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INTRODUCCION

Le damos la bienvenida como usuario de A — C Pumps.
Su bomba es un producto con mano de obra capacitada y
cuidadosa ingenieria. Consideramos que usted cuenta
con la mejor bomba y servicio que se han disefiado. Con
un cuidado razonable y mantenimiento preventivo le
ofrecera un servicio prolongado, eficiente y libre de
problemas.

Este manual se le entrega a usted para familiarizarlo con
algunas de las formas practicas para instalar, operar y
dar mantenimiento a esta bomba. Léalo por completo
antes de realizar cualquier trabajo en su unidad y
manténgalo a la mano para futura referencia.

El equipo no puede operar bien sin el cuidado
apropiado. Para mantener esta unidad a una eficiencia
tope siga los procedimientos recomendados para la
instalacion y servicio que se resumen en este manual. La
red de ventas y representantes de servicio de Xylem A-C
Pump esta disponible para ofrecer una guia experta en la
instalacion de la bomba para lograr la maxima vida util
de operacion y el minimo tiempo ocioso.

El personal de servicio capacitado en fabrica y con
amplia experiencia le ofrece un servicio eficiente e
inmediato a tarifas razonables. Este personal de servicio
puede encontrar y corregir errores costosos como un mal
lechado, una mala alineacidn, tensiones en la tuberia
trasmitidas a la carcaza o una tuberia dimensionada
inadecuadamente. Se puede recurrir a una persona de
servicio a través de su Representante de Ventas de
Xylem A — C Fire Pump mas cercano.

También podra obtener partes de reemplazo y repuesto,
incluyendo la atencion especial a sus problemas
individuales a través del mismo Representante de
Ventas.

Para las coberturas de la garantia refiérase a su contrato
de venta .
IDENTIFICACION DE LA BOMBA

Existen dos placas de identificacion en cada bomba. La
placa de clasificacion de la bomba ofrece la
identificacion e informacion de la clasificacion. La
Figura 1 muestra un ejemplo de la Placa tipica de
Clasificacion.

Los registros permanentes de esta bomba se mantienen
por numero de serie y, por lo tanto, deben ser utilizados
en toda la correspondencia y Ordenes de partes de
repuesto o refacciones. El ultimo digito indica la bomba
especifica en la ordenes para mas de una bomba. Por
ejemplo, si en una orden se solicitan seis bombas, todas
las bombas deben de tener los tres primeros conjuntos de
digitos y el 0ltimo digito debe cambiar para identificar a
cada una de las seis (por ejemplo: 1 — 21937 -1 1, 1 —
21937 -1-2, etc.)

El numero de identificacion es un nimero que el usuario
final de la bomba solicita que se le coloque en la placa
de clasificacion para identificar la bomba en su
operacion (por ejemplo: CWP — 11 significa Bomba de
Agua Fria No. 11)
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Approved

Morton Grove, IL 60053 U.S.A. UL
CENTRIFUGAL FIRE PUMP Listed
SPLIT CASE 393H

Size 8X8X17F Type 8100

Serial Number  14-068728-01-01/QKT236

G.P.M. 1500 AtFt.Hd. 289 andP.S.l 125
R.P.M. 1780 Imp.Dia. 17.70 No. Stages 1
Max. Net Pressure Developed 138

Net Pressure At 150% Capacity 104

Maximum B.H.P. 171.9

Max. Positive Suction Pressure 87

Inb. Brg. 6309 Outbd. Brg. 5308

FIGURA I PLACA DE CLASIFICACION

La placa del armazon que se ilustra a continuacion
ofrece informacion relativa a los cojinetes y su
lubricacion. Los numeros de cojinete interior y exterior
se refieren a los numeros de fabricante de cojinetes.

FIRE
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| _ Frame No. Inb. Brg. iz
| I F20-E4 6309 L
Lubrication Qut, Brg.
GREASE 5308
Part No. gl o

FIGURA 2 — PLACA DE ARMAZON

INFORMACION DE SEGURIDAD

La advertencia y precauciones que se ubican en la
bomba son para la seguridad de cualquier persona que
est¢ involucrada con la instalacion, operacion y
mantenimiento de la bomba.

POR FAVOR LEA CUIDADOSAMENTE LAS
INDICACIONES.

ADVERTENCIA: Cuando en la hidrostatica de
campo, la bomba o el sistema no excedan de la presion
hidrostatica de campo maxima dada en la placa de la
bomba. Ventile todo el aire de la bomba y la tuberia.
La falta de cumplimiento de estas instrucciones podria
resultar en dafios a la propiedad, severas lesiones
personales o la muerte.

ADVERTENCIA: No opere a un flujo de o cerca de
cero (valvula de cierre cerrada). Podria resultar una
explosion debido al importante incremento en la
temperatura en el fluido que se esté bombeando. La
falta de cumplimiento de estas instrucciones podria
resultar en dafios a la propiedad, lesiones personales
severas o la muerte.
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ADVERTENCIA: Si la bomba se va a utilizar con
fluidos de proceso a una temperatura superior a 120° F,
(48.9° C), las temperaturas de superficie de la bomba
podrian calentarse lo suficiente para ocasionar
quemaduras. Recomendamos que se aislen las
superficies de la bomba.

La falta de cumplimiento de estas instrucciones podria
resultar en lesiones personales severas.

INSTALACION

RECEPCION DE LA BOMBA

Verifique la bomba para ver si no falta nada y si existe
algun dafio inmediatamente al recibirla (jEs imperativo
que haga esto!) de inmediato reporte al agente
transportista, haciendo las anotaciones en el talon de
embarque para expeditar el ajuste satisfactorio del
transportista.

Las bombas y los motores normalmente se embarcan de
fabrica montados en una base. Los coples se pueden
ensamblar totalmente o contar con cubos de
acoplamiento montados en ejes y miembros de conexion
removidos. Cuando los miembros de conexiéon son
removidos estos se empacaran en un recipiente
1separado y se embarcaran con la bomba o se anexaran a
a base.

LEVANTAMIENTO DE LA BOMBA

La siguientes instrucciones son para un levantamiento
seguro de su bomba.

La unidad se debe descargar y manejarse levantandola
en forma igual en cuatro o mas puntos en la base. Las
orejas o agarraderas de la mitad superior de la carcaza
estan disefiadas para elevar Uunicamente la mitad
superior de la carcaza.

Horizontal
1. Bomba Basica. (Modelo 100)

Utilizando una eslingna de nylon, cadena o cuerda
de cable, jale alrededor de ambos soportes de
cojinete. (Consulte la Figura 3)

2.  Bomba, Base y Motor (Modelo 150)

Debe tener cuidado de dimensionar el equipo para
cargas desbalanceadas que puedan existir en caso
de que el motor no esté montado en la base en el
momento de la elevacion. El motor puede o no
estar montado de fabrica.

Los ensambles de la bomba, la base y el motor
donde la longitud de la base exceda de 100
pulgadas puede no ser seguros para levantarse
como ensamble completo. La base puede sufrir
dafios. Si el motor ha sido montado en la base en la
fabrica, es seguro levantar todo el ensamble. Si el
motor no ha sido montado en la fabrica y la
longitud de la placa total

HYLON SLING, CHAIMN

OF WIRE ROPE
-~

CHOEKER HITCH
ARQUMND
BEARING FRAME

FIGURA 3 - MODELO 100

excede de 100 pulgadas, no levante todo el
ensamble completo (la bomba, la base y el motor).
E lugar de eso levante la bomba y la base hasta su
ubicacion final sin el motor. Luego monte el
motor.

Bases  suministradas con  orificios  de
levantamiento

Las bases grandes son suministradas con orificios
de levantamiento en los lados o en los extremos de
la base. Consulte la Figura 4)

FIGURA 4 MODELO 150
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Utilizando ganchos Estandar “S” ANSI / OSHA,
coloque los ganchos “S” en los orificios provistos
en las cuatro esquinas de la base. Asegurese de que
los puntos de los ganchos no toquen el fondo de la

base de la bomba. Una las eslingas de nylon, las L LN,
cadenas o los cables a los ganchos “S”. Dimensione o
el equipo para la carga y también el angulo de
elevacion debe ser inferior a 45° de la vertical.

Bases suministradas sin orificios de levantamiento:

Coloque una eslinga alrededor del alojamiento del
cojinete exterior. Coloque el resto de las eslingas
alrededor del extremo posterior del motor lo mas
cerca de la pata de montaje que sea posible.
Asegurese que la eslinga no dafie la cubierta del
alojamiento o las cajas de los conductos.

Una los extremos libres de las eslingas juntos y
coloquelos sobre el gancho de elevacion. Tenga Lo

extremo cuidado cuando posicione el eslinga bajo FIGURA 6 — MODELO 200
el motor de manera que no se derrape. (Consulte la
Figura 5) Aseglirese de utilizar armellas de soporte que sean

fabricadas de acuerdo con ANSI B 18.15 vy
dimensionadas para ajustarse a los orificios provistos.

Asegtrese de que el equipo de elevacion sea de
suficiente longitud para mantener el angulo de
elevacion a menos de 30° de la vertical. (Consulte la

Figura 7)
MYLON SLING,
CHAIN, OR
H WIRE ROPE
FIGURA 5— MODELO 150
Vertical
1. Mitad de Pedestal (Modelo 200)
Coloque la eslinga de nylon, la cadena o la cuerda
de cable alrededor de ambas bridas. Utilice un Q
gancho de seguro o argolla estandar y bucles de : -
extremo. / \\

Asegurese de que el equipo de elevacion sea de
suficiente longitud para mantener el angulo de

elevacion a menos de 30° de la vertical. (Consulte
la Figura 6) /}. {\

2. Pedestal Completo (Modelo 300) j|( ff
Instale armellas en los tres orificios provistos en la \l} [/FJ

parte superior del soporte asegurandose de ajustar
perfectamente. Coloque la eslinga de nylon, la
cadena o la cuerda de cable utilizando el gancho de
seguro o la argolla estandar y el bucle de extremo. FIGURA 7 - MODELO 300
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ALMACENAMIENTO

Los siguientes procedimientos de almacenamiento se
aplican unicamente a la bomba. Otros accesorios como
motores, turbinas de vapor, engranes, etc., deberan
manejarse de acuerdo a las recomendaciones de sus
respectivos fabricantes.

Temporal

El almacenamiento temporal se considera de un mes o
menos. En caso de que no se instale la bomba y que ésta
se opere un poco después de su llegada, guardela en un
lugar limpio y seco que tenga pocos y moderados
cambios de temperatura ambiental. Gire el eje
periddicamente para recubrir los cojinetes con lubricante
para retardar la corrosion y para reducir la posibilidad
de una falsa dureza de los cojinetes. Las extensiones del
eje y las superficies expuestas en la maquina deberan
recubrirse con un elemento que evite la oxidacion que se
pueda remover facilmente como Ashland Oil Tectyl No.
502C.

Para cojinetes lubricados con aceite, llene totalmente el
armazon con aceite. Antes de colocar el equipo en
operacion drene el aceite y vuelva a llenar hasta el nivel
apropiado.

Largo Plazo

El almacenamiento a un plazo mayor a un mes se
considera almacenamiento a largo plazo. Siga el mismo
procedimiento que para el almacenamiento temporal con
la siguiente adicion. Afiada la mitad de una onza de un
aceite concentrado inhibidor de la corrosion como
Cortec Corp. VCI — 329 (para ambos, los cojinetes
lubricados con grasa y con aceite). Selle todas las
ventilas y aplique una cinta a prueba de agua alrededor
de los sellos de aceite en el marco del cojinete.
Recuerde, para los cojinetes lubricados por aceite drenar
el aceite del armazén y volver a llenar hasta el nivel
apropiado antes de poner a funcionar la bomba.

UBICACION

La bomba debe estar instalada lo mas cerca posible del
abastecimiento de succion, con una tuberia de succion lo
mas corta y directa que resulte practica. La elevacion
total de la succion dinamica (elevacion estatica mas
pérdidas de friccion en la linea de succidon) no debe
exceder de los limites para los que se vendio la bomba.

La bomba debera cebarse antes de ponerse a funcionar.
Siempre que sea posible, se debe colocar la bomba abajo
del nivel del fluido para facilitar el cebamiento y
asegurar un flujo uniforme del liquido. Esta condicion
provee una carga de succidon positiva en la bomba.
También es posible cebar la bomba presurizando el
recipiente de succion.

Al instalar la bomba, considere su ubicacion con
relacion al sistema para asegurar que haya suficiente
Carga de Succion Positiva Neta disponible (NPSHA) en
la conexion de la entrada de la bomba. El NPSH
disponible (NPSHA) siempre debe ser igual o exceder el
NPSH requerido de la bomba (NPSHR).

La bomba se debe instalar con suficiente accesibilidad
para inspeccion y mantenimiento. Se debe permitir un
espacio libre con amplia altura para el uso de gria o
montacargas elevados suficientemente fuertes para
levantar la unidad.

NOTA: Permita que exista suficiente espacio para
poder desmantelar la bomba sin afectar la tuberia de
succion y descarga de la bomba.

Seleccione un lugar seco sobre el nivel de piso siempre
que sea posible. Tenga cuidado de mantener la bomba
libre de congelamiento durante el clima frio cuando no
esté operando. En caso de que exista la posibilidad de
congelamiento durante un periodo de cierre, la bomba
se debe drenar completamente y todos los pasajes y
cavidades donde se podria recolectar liquido deberan
soplarse con aire comprimido.

Asegurese de que exista una fuente de poder apropiada
disponible para el accionador de la bomba. Si esta
accionada por motor, las caracteristicas eléctricas de la
fuente de corriente deben ser idénticas a las que se
ilustran en la placa con los datos del motor.

CIMENTACION

La cimentacién debe ser suficientemente sustancial
para absorber la vibracion. (Las Normas del Instituto
Hidraulico recomiendan un peso de cimientos de
cuando menos cinco (5) veces el peso de la unidad de
la bomba). Se debe formar un soporte permanente y
rigido para la base. Esto es importante para mantener
la alineacion de una unidad flexiblemente acoplada.

Los pernos de los cimientos de tamafio apropiado
deberan empotrarse en el concreto a una profundidad
de ocho (8) a doce (12) pulgadas y cerrarse, ya sea con
un gancho alrededor de una barra de refuerzo o
alternativamente, una tuerca y arandela en la parte
inferior. Los pernos deben tener una camisa alrededor
de los mismos cuando menos seis (6) veces en
diametro del perno de longitud y cuando menos dos
(2) veces el perno mas grande en su didmetro interior.
Si se utilizan una tuerca y una arandela para el cierre,
la arandela debe tener un didmetro externo dos (2)
veces mas grande que la camisa. Los pernos para
cimiento deberan medir .125” menos que los orificios
del perno de ancla en la base.

El cimiento debe ser vertido dejando un espacio de
0.75-1.5” entre el mismo y la altura final. (Consulte
la Figura 8). Los cimientos recientemente vertidos se
debe dejar curar durante varios dias antes de que la
unidad se coloque en su lugar y sea lechada.

COLOCACION DE LA BASE

Las unidades de bombeo son verificadas en la fabrica
para su alineamiento a las tolerancias requeridas.

Debido a la flexibilidad de una base sin lechado y al
manejo en el embarque, no se debe asumir que la
unidad esta alineada cuando se coloca en la
cimentacion burda.
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FIGURA 8 — CIMENTACION

Si se siguen estas instrucciones se debe lograr facilmente
la alineacion requerida.

La alineacion inicial o burda se debe hacer antes del
lechado de la base. La alineaciéon burda es disefiada
como una alineacioén paralela de 0.020” TIR (Lectura
Total de Indicador) y 0.009” TIR por pulgada de la
alineacion angular radial (Consulte el Procedimiento de
Alineacion). Utilice bloques en los pernos de ancla y a la
mitad de la distancia entre la posicién del fondo de la
base y la altura terminada (Consulte la Figura 9) con
pernos de cimentacidon, extendiéndose a través de los
orificios en la base. Cufias de metal con un pequefiio
diametro interior se pueden utilizar en lugar de bloques
y calzas.

— BASEPLATE

/

ANCHOR BOLT

FIGURA 9 - LECHADO

Si la unidad tiene un acoplamiento que no es flexible
(por ejemplo acoplamiento Falk Gear), las mitades del
acoplamiento deberan desconectarse; esto generalmente
no es necesario en los acoplamientos tipo flexible (por
ejemplo: acoplamiento Wood’s Sure Flex).

Ajuste todos los pernos de la bomba y del motor para
asegurarse que estos no se han aflojado o que haya
ocurrido una “pata blanda” debido a la distorsion de la
base en el embarque. Una “pata blanda” provoca un
cambio en la alineacion cuando se afloja un perno.

Si el motor se coloca en campo, debe estar centrado en
sus orificios de perno con calzas que se afiaden para
hacer que el motor tenga la alineaciéon burda con la
bomba. (Quizas también sea necesario mover la
bomba).

PRECAUCION: No exceda de seis (6) calzas
utilizando calzas lo mas gruesas posibles, si no el
resultado podria ser un “esponjamiento” o “pata
blanda”. Coloque las calzas delgadas entre las calzas
gruesas.

Nivele y aplome el eje de la bomba, las caras de
acoplamiento y las bridas afiadiendo o removiendo
calzas entre los bloques y la parte inferior de la base.
Ajuste manualmente las tuercas del perno de la ancla
primero. Teniendo cuidado de no distorsionar la base,
presione hacia abajo las tuercas con una llave. El
acoplamiento no flexible no debe de ser reconectado
hasta que se haya completado la operacion de
alineacion.

NOTA: La base no tiene que estar a nivel.

Una vez que se ha hecho la torsion ligera de los
pernos de los cimientos, vuelva a verificar los
requerimientos de alineacion una vez mas. Cumpla
con los requerimientos resumidos al inicio de esta
seccion. Si se debe corregir la alineacion afiada o retire
calzas o cuias bajo la base.

La unidad se puede lechar en ese momento (Consulte
la Figura 9).

El lechado compensa los cimientos disparejos.
Conjuntamente con la base, logra una interfase muy
rigida entre la bomba y los cimientos distribuyendo el
peso en la longitud de la base y evitando el
movimiento.

Utilice un lechado que no se contraiga y que esté
aprobado, como el Embeco 636 6 885 de Master
Builders, Cleveland, Ohio o un equivalente.

PROCEDIMIENTO DE LECHADO

1. Construya una forma fuerte alrededor de la
cimentacion que vaya a contener el lechado.

2. Remoje perfectamente la parte superior de la
cimentaciéon y luego remueva el agua de la
superficie.

3. La base se debe llenar completamente con el
lechado de cemento y, en caso necesario, utilice
temporalmente una tuberia para alivio de agua u
orificios de ventilacion de perforacion para retirar
el aire atrapado.

4. Después de que se haya endurecido perfectamente
el lechado (aproximadamente 24 horas), apiete
totalmente los pernos de los cimientos.

5. Verifique la alineacion después de haber ajustado
los pernos de la cimentacion.



6. Aproximadamente catorce (14) dias después de que
se ha vertido el lechado y que el lechado se ha
secado perfectamente, aplique una pintura con base
de aceite en los bordes expuestos del lechado para
evitar que el agua y la humedad se pongan en
contacto con el lechado de cemento.

PROCEDIMIENTO DE ALINEACION

Se debe hacer una alineacion burda apropiada durante la
colocacion y lechado de la unidad. Consulte la seccion
anterior.

Existen dos formas de mala alineacion entre el eje de la
bomba y el eje del motor, que son las siguientes:

1. Mala alineacién angular — los ejes tienen ejes
conceéntricos en la interseccion, pero no paralelos.

2. Mala alineacion paralela — los ejes tienen ejes
paralelos, pero desfasados.

Las herramientas necesarias para verificar la alineacion
son: (1) una regla y un indicador ahusado o coloque un
calibradores o (2) un indicador de disco con un iman
montado y barras de extension.

Verifique y corrija la mala alineacion angular antes

de corregir la alineacion paralela. La alineacion final
se debe hacer moviendo y calzando el motor en su base
hasta que los cubos de acoplamiento estén dentro de
las tolerancias recomendadas medidas en forma total.
Todas las mediciones se deben tomar estando
ajustados los pernos de la bomba y el motor. La
verificacion de la alineacion final se debe hacer una
vez que la unidad haya logrado su temperatura final de
operacion.

Método 1 — Utilizando la regla y los indicadores
ahusados o los calibradores (Figura 10):

Proceda con este método tinicamente si estd satisfecho
en cuanto al hecho de que la cara y los diametros
exteriores de las mitades de acoplamiento son
cuadrada y concéntricos con los diametros interiores
de acoplamiento. Si esta condicion no existe o si los
acoplamientos elastoméricos no hacen que este método
sea conveniente utilice el Método 2.

Verifique la alineacion angular insertando los
indicadores ahusados o los calibradores entre las caras
de acoplamiento a intervalos de 90°. La unidad esta en
alineacion angular cuando estas cuatro (4) medidas
son iguales o estdn dentro de las tolerancias
recomendadas.

Verifique la alineacion paralela colocando un regla a
través de los bordes del acoplamiento en los cuatro
lados. La unidad est4 en alineacion paralela cuando la
regla descansa uniformemente a través de los bordes
en las cuatro (4) posiciones.
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FIGURA 10— VERIFICACION DE ALINEACION (METODO 1)



Método 2 — Indicadores de Disco (Figura 11)

Se puede utilizar un indicador de disco para lograr una
alineacion mas precisa.

Ajuste la base del indicador o la base magnética a la
mitad de la bomba del acoplamiento y ajuste el ensamble
hasta que el botén del indicador descanse en la otra
mitad de la periferia del acoplamiento.

Coloque el marcador en cero y marque con gis la mitad
del indicador donde descansa el boton. También coloque
un separador entre las mitades de acoplamiento para que
la flojedad del cojinete no afecte las lecturas. (La
marcacion con gis y los separadores no son necesarios
en los acoplamientos elastoméricos que no han sido
desconectados). Gire ambos ejes en la misma cantidad,
es decir, todas las lecturas se deben hacer con el boton
en la marca del gis.

Las lecturas de marcaje indicaran si el motor se ha
elevado, bajado o movido hacia algin lado. La
alineacion precisa de los centros del eje se puede lograr
con este método aun donde las caras o los didmetros
externos del acoplamiento no sean cuadrados o
concéntricas con los diametros interiores. Después de
cada ajuste, vuelva a verificar las alineacién tanto
paralela como angular.

PARALLEL ALIGNMENT

DIAL INDICATOR

REFERENCE
MARK

_E___,______E_

SEPARATORS TO ————
- TAKE UP —
BEARING SLACK

NOTA: Las desviaciones totales en la cuadratura o
concentricidad pueden causar problemas de desbalance
en la rotacion y si es asi deberan corregirse.

Mala Alineacioén Permisible en el Acoplamiento:

Paralelo: acoplamiento de elemento unico:
0.004” TIR (4 mils)
Acoplamiento de elemento doble (espaciador):
0.060” TIR por pie de longitud del espaciador.

Angular: Acoplamiento de elemento unico:
0.004” TIR por pulgada de radio
Acoplamiento (espaciador) de elemento doble :
0.002” TIR por pulgada de radio

EMPERNADO

Las unidades de bombeo, si asi se desea (o si se
requiere de acuerdo a especificacion) se pueden
empernar en la pata opuesta diagonalmente. Esto no se
debe hacer hasta que la unidad se haya puesto a operar
durante suficiente de tiempo y que la alineacion esté
dentro de la tolerancia de alineacion superior.
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FIGURA 11 - VERIFICAé]ONDE ALINEACION (METODO 2)



TUBERIA DE SUCCION Y DESCARGA

La introduccion del bombeo en un sistema de tuberia
que no esté bien disefiado o ajustado puede provocar
deformaciéon en la bomba, dando como resultado una
mala alineacién o incluso frotamiento en el impulsor.
Como la deformacion ligera puede pasar inadvertida, la
alineacion final debe ser hecha con el sistema lleno.

Las bridas de la tuberia no deben imponer ninguna
deformacion en la bomba. Esto se puede verificar a
través del indicador de disco. Cualquier deformacion
debe corregirse mediante ajustes en el sistema de tuberia

Al instalar la tuberia de la bomba asegurese de observar
las siguientes precauciones:

La tuberia siempre debe correr hacia la bomba.

No mueva la bomba hacia la tuberia. Esto podria hacer
imposible la alineacion final .

Tanto la tuberia de succion como de descarga debe
anclarse en forma independiente cerca de la bomba y
alinearse apropiadamente de manera que no se transmita
ninguna deformacion a la bomba cuando se apieten los
pernos de la bridas. Utilice colgadores de tuberia u otros
soportes, a intervalos necesarios, para ofrecer soporte.
Cuando se utilicen juntas de expansion en el sistema de
tuberia estas deberan instalarse mas alla de los soportes
de tuberia mas cercanos a la bomba. Los pernos de
sujecion 'y los camisas o manguitos espaciadores
deberan utilizarse con las juntas de expansion para
evitar deformacion en el tubo. No instale juntas de
expansion cerca de la bomba o en cualquier lugar que
pudiera provocar una deformacion en la bomba como
resultado de los cambios de presion en el sistema.
Cuando utilice juntas de expansion de hule siga las
recomendaciones del Manual Técnico Sobre Juntas de
Expansion de Hule y Conectores de Tuberia Flexibles.
Usualmente es recomendable incrementar el tamafio
tanto de la tuberia de succiéon como de descarga en las
conexiones de la bomba para disminuir la pérdida de
caga debido a la de friccion.

Instale la tuberia los mas recta posible, evitando
curvaturas innecesarias. Cuando sea necesario utilice
accesorios de 45° o de un radio grande de 90° para
disminuir las pérdidas por friccion

Aseglirese de que todas las uniones de la tuberia sean
herméticas.

Cuando se utilicen juntas bridadas asegurese que los
diametros interiores coincidan apropiadamente.

Retire las rebabas y los bordes filosos cuando haga las
uniones.

No “resortee” la tuberia cuando haga alguna conexion.

Proporcione expansion a los tubos cuando se vayan a
bombear fluidos calientes.

Tuberia de Succidén

Al instalar la tuberia de succion observe la siguientes
precauciones. (Consulte la Figura 13)

El dimensionamiento e instalacion de succion es
extremadamente importante. Deberd seleccionarse e
instalarse de manera que las pérdidas de presion se
minimicen y fluya suficiente liquido en la bomba cuando
se arranque y se ponga a operar. Muchos problemas de
NPSH (Carga de Succion Positiva Neta) se pueden
atribuir directamente a los sistemas inapropiados de
tuberia de succion.

La tuberia de succion debe ser corta en longitud, lo mas
directa posible y nunca ser menor al diametro de la
apertura de succion de la bomba. Se debe permitir un
minimo de cinco (5) didmetros de tuberia entre cualquier
codo o T y la bomba. Si se requiere un tubo de succion
largo éste debe ser de una o dos medidas mas grande que
la apertura de succion, dependiendo de su longitud.

PRECAUCION: No se debe utilizar un codo
directamente antes de la succion de una bomba de succion
doble si su plano es paralelo al eje de la bomba. Esto
puede provocar una carga axial excesiva o problemas de
NPSH en la bomba debido a una distribucion de flujo
poco uniforme. (Consulte la Figura 12). Si no hay otra
eleccion, el codo deberd tener paletas de enderezamiento
para ayudar a distribuir el flujo de manera uniforme.
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Los reductores excéntricos deberan estar limitados a una
reduccion de tamaiio de tubo, cada uno, para evitar la
turbulencia y el ruido excesivo. Deben ser de tipo
conico. Los reductores de contorno no se recomiendan.

Cuando se opere con elevacion de succion, el tubo de
succion debe inclinarse hacia arriba, con direccion a la
boquilla de la bomba. La linea de succidén horizontal
debe tener una elevacion gradual hacia la bomba.
Cualquier punto alto en la tuberia se puede llenar con
aire y evitar la operacion adecuada de la bomba. Cuando
se reduce la tuberia hasta el diametro de apertura de
succion, utilice un reductor excéntrico con el lado
excéntrico hacia abajo para evitar cavidades de aire.

NOTA: Al operar con elevacion de succion nunca utilice
un reductor concéntrico en una linea de succion
horizontal, ya que esto tiende a formar una cavidad de
aire en la parte superior del reductor y la tuberia.

La Figura 13 muestra ciertos arreglos de tuberia de
succion correctos € incorrectos.

Al instalar valvulas en la tuberia de succion, observe las
siguientes precauciones:

1. Si la bomba estd operando bajo condiciones de
elevacion de succion estatica se puede instalar una
valvula de pie en la linea de succion para evitar la
necesidad de cebar cada vez que la bomba es
arrancada. Esta valvula debera ser tipo aleta, en
lugar del tipo de resorte multiple, dimensionada
para evitar la friccion excesiva en la linea de
succion. (Bajo todas las demas condiciones, si se
utiliza una valvula check, ésta debera instalarse en
la linea de descarga. Consulte Tuberia de Descarga)

2. Cuando se utilicen valvulas de pie o cuando haya
otras posibilidades de “golpe de ariete” cierre la
valvula de descarga lentamente antes de apagar la
bomba.

3. Cuando se conecten dos o mas bombas a la misma
linea de succion instale valvulas de compuerta de
manera que cualquier bomba quede aislada de la
linea. Las valvulas de compuerta deberan instalarse
del lado de la succion de todas las bombas con una
presion positiva para propositos de mantenimiento.
Instale las valvulas de compuerta con vastagos
horizontales para evitar cavidades de aire. Las
valvulas de globo no deben utilizarse,
particularmente cuando el NPSH es critico.

4. Labomba nunca debe estrangularse mediante el uso
de una valvula en el lado de la succion de la bomba.
Las valvulas de succidon deben utilizarse tinicamente
para aislar la bomba para propositos de
mantenimiento y siempre deberan instalarse en
posiciones para evitar cavidades de aire.

FIGURA 13 — CONFIGURACIONES
DE TUBERIA DE SUCCION
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Tuberia de Descarga

Si la tuberia de descarga es corta, el diametro del tubo
puede ser el mismo que la apertura de descarga. Si la
tuberia es larga el diametro del tubo debe tener una o
dos dimensiones mas que la apertura de descarga. En
corridas horizontales largas es recomendable mantener
un grado lo mas uniforme posible. Evite los puntos altos,
como las espirales, que recolectan aire y obturan el
sistema o lo llevan a un bombeo erratico.

Deberan instalarse una valvula check y una valvula de
compuerta aislante en la linea de descarga. La valvula
check, colocada entre la bomba y la valvula de
compuerta, protege a la bomba de la presion de regreso
excesiva y evita que el liquido se regrese hacia la bomba
en caso de falla de corriente. La valvula de compuerta se
usa en el cebado y en el arranque, y cuando se apaga la
bomba.

Manometros de Presion

Los manometros de presion, adecuadamente
dimensionados, deberan instalarse en ambas boquillas
de succion y descarga en las tomas provistas. Los
manometros activaran el operador para observar
facilmente la operacion de la bomba y también
determinaran si la bomba esta operando de acuerdo con
la curva de desempefio. Si ocurriera cavitacion, si
hubiera vapor u otra operacion inestable, se notaria
ampliamente que la presion de descarga esta fluctuando.

LUBRICACION DE LA CAJA DE
EMPAQUETADURA

Los contaminantes en el liquido bombeado no deben
entrar a la caja de empaquetadura. Estos contaminantes
pueden provocar severa abrasion o corrosion en el eje,
en la camisa del eje, y empaque rapido o deterioro del
sello mecanico; estos aun pueden atascar el limpiado de
la caja de empaquetadura y el sistema de lubricacion. La
caja de empaquetadura debe estar provista en todo
momento con una fuente de limpieza, liquido claro para
lavar con chorro de agua baldeo y lubricar el empaque o
el sello. La consideracion mas importante es establecer
la presion oOptima de inyeccion, la cudl mantendréd los
contaminantes alejados de la cavidad de la caja de
empaquetadura. Si esta presion es demasiado baja, el
fluido que se esté bombeando puede entrar en la caja de
empaquetadura. Si la presion es demasiado alta, un
empaque excesivo o el desgaste del sello pueden ser el
resultado; y puede desarrollarse en el eje provocando
temperaturas de cojinete mas altas. La condicion mas
deseable, por lo tanto, es utilizar la presion de agua de
sello de 15 — 20 psig por arriba de la presion maxima de
la caja de empaquetadura.

Si las condiciones de presion del sistema de bombeo
varian durante el dia el ajuste del empaque se hace
dificil. Se debe tener en cuenta el uso de un sello
mecanico. (Consulte Sellos Mecanicos).

10

Empaque

Las bombas estandar normalmente se empacan antes
del embarque. Si la bomba se instala en un lapso de 60
dias después de su embarque, el empaque estard en
buenas condiciones y tendera suficiente suministro de
lubricacién. Si la bomba se almacena durante un
periodo mas prolongado quizds sean necesario
reempacar la caja de empaquetadura. En todos los
casos, no obstante, inspeccione el empaque antes de
activar la bomba.

NOTA: El ajuste del empaque estd cubierto en la
seccion Mantenimiento de este manual.

En algunas aplicaciones es posible utilizar una
lubricacion de liquido interno (liquido bombeado )
para lubricar el empaque. Unicamente se podra hacer
esto cuando prevalezcan todas las condiciones que se
describan a continuacion:

1. Que el liquido esté limpio, libre de sedimentos y
precipitacion de sustancias quimicas y que sea
compatible con los materiales del sello.

2. Que la temperatura esté por arriba de 32°F (0°C) y
por debajo de 160°F (71.1°C)

Que la presion de succion sea inferior de 75 psig.

4. Que la lubricacion (liquido bombeado) tenga
calidades de lubricacion.

5. Que el liquido no sea toxico ni volatil.

Cuando el liquido que se esta bombeando contenga
solidos o que no sea compatible de otra forma con los
materiales de empaque, se debe suministrar un
suministro externo del liquido de sello. En general, el
liquido de inyeccion externo (de una fuente externa) es
necesario cuando no se pueda cumplir cualquiera de
las condiciones anteriores.

La caja de empaquetadura estandar consta de anillos
de empaque (consulte la secciéon de ensamble para el
numero de anillos), una jaula para sello (opcional) y
un collarin. Una camisa de eje que se extiende a través
de la caja y bajo el collarin normalmente estd provista
para proteger el eje.

Se provee un orificio perforado en la caja de
empaquetadura directamente sobre la jaula del sello
para introducir un medio de sellado transparente y
limpio. La caja de empaquetadura debera ser
suministrada con liquido de sellado en todo momento
a una presion suficientemente alta para mantener la
caja de empaquetadura libre de materias extrafias, lo
que podria destruir rapidamente el empaque y dafar la
camisa del eje.

Unicamente se requiere un volumen suficiente de
liquido de sellado para crear una direccion definda de
flujo desde la caja de empaquetadura hacia adentro
hacia la carcaza de la bomba, pero la presion es
importante. Aplique agua para sello a una tasa de
aproximadamente



0.25 GPM a una presion de aproximadamente 15 a 20
psig por arriba de la presion de succion.
(Aproximadamente una (1) gota por segundo).

Un método recomendado para minimizar los errores en
la regulacion del lavado de agua es el “Sistema de
Presion Controlada” (Figura 14). Lo mas importante es
la valvula reductora de presion ajustada a un valor que
exceda ligeramente la presion maxima de operacion de
la caja de empaquetadura (asumiendo que sea
razonablemente constante). Un dispositivo indicador de
flujo servird para indicar las fallas en los anillos de
empaque del fondo permitiendo derrames en la bomba.

El liquido de sellado externo se debe ajustar hasta el
punto donde el empaque corra unicamente ligeramente
caliente, con un goteo muy lento desde la caja de
empaquetadura. La presion excesiva desde una fuente
externa puede ser muy destructiva para el empaque. No
obstante se requiere mas presion para las suspensiones
abrasivas que para los liquidos transparentes. El examen
del derrame indicara si incrementar o disminuir la
presion externa. Si la suspension estd presente en el
derrame, incremente la presion hasta que caigan
unicamente gotas de liquido transparente de la caja. Si
el goteo es corrosivo o dafiino para el personal, debe
recolectar y colocarse en una tuberia para alejarlo.

Un error comun es abrir la valvula de tuberia externa en
forma amplia y luego controlar el goteo ajustando el
collarin de empaque. De hecho, la combinaciéon de
ambos ajustes es esencial para llegar a una condicion
optima. La vida 1til del empaque y la camisa depende de
su control cuidadoso mas que de cualquier otro factor.
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FIGURA 14 —