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1.0 CUIDADOS

Estas instrucdes sé@o de carater geral. Presume-se que o
instalador esteja familiarizado com os selos e, certamente,
com os requisitos da sua planta, para o uso bem-sucedido
dos selos mecénicos. Em caso de duvida, procure obter a
assisténcia de alguém na planta que esteja familiarizado com
0s selos ou adie a instalagéo até que um representante do selo
esteja disponivel. Devem-se utilizar todos os arranjos auxiliares
e dispositivos de seguranca necessarios para uma operacao
de boa qualidade (aquecimento, resfriamento, flushing). Cabe
ao usuario tomar estas decisdes. A deciséo para usar esse

2.0 TRANSPORTE E ARMAZENAGEM

ou qualquer outro selo da Chesterton para um determinado
servico é da responsabilidade do cliente.

Nunca toque no selo mecanico, por qualquer que seja o
motivo, enquanto estiver em funcionamento. Bloqueie ou
desligue o motor antes de fazer contato pessoal com o selo.
Nao toque no selo mecanico enquanto ele estiver em contato
com fluidos quentes ou frios. Certifique-se de que todos os
materiais do selo mecanico sao compativeis com o fluido do
processo. Isso evitara possiveis lesdes pessoais.

Transporte e armazene 0s selos em suas embalagens originais.
Os selos mecanicos contém componentes sujeitos a alteragéo
e envelhecimento. Sendo assim, é importante observar as
seguintes condi¢des para 0 armazenamento:

e Ambiente sem poeira
¢ \entilagdo moderada a uma temperatura ambiente
e Evitar a exposicado a luz direta do sol e ao calor

3.0 DESCRICAO

e As condi¢des de armazenamento dos elastdmeros devem
cumprir a norma ISO 2230; principalmente no que se
referem as temperaturas que devem ser entre 15 °C (59 °F)
e 25 °C (77 °F). Quando armazenados fora dessa faixa de
temperatura, o conjunto do selo ou as pecas sobressalentes
devem ser retirados da caixa em um ambiente limpo dentro
da faixa de temperatura mencionada e deve-se esperar pelo
menos uma hora antes de sua instalagéo. Se esta etapa nao
for observada, o desempenho do selo podera ser afetado.

3.1 Identificacdo dos componentes
Figura 1
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LEGENDA
1 — Suporte rotativo
2 — Parafuso Allen do suporte (X)
3 — Gaxeta do suporte
4 — O-ring do eixo
5 — O-ring rotativo
6 — Face rotativa
7 — Face estacionaria
8 — O-ring estacionario
9 — Junta da sobreposta
10 — Parafuso Allen da sobreposta (V)
11 - Junta da caixa de selagem
12 - Lingueta do parafuso
13 — Mola
14 — Retentor da mola
15 — Boté&o centralizador
16 — Sobreposta
17 — Parafusos da caixa de selagem (2)
18 — Elevador da mola
19 — Parafuso fixador do suporte (W)

13
14
18
17

12
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3.0 DESCRICAO (continuacgéo)

3.1 Identificacdo dos componentes
Figura 2

3.2 Pardmetros operacionais*

Limites de pressao:

Todos os selos 442 podem suportar pressdes operacionais
que variam desde o vacuo 710 mm/28" Hg até as pressdes
maximas nas condicoes listadas.

Pequenos:
25 mm a 60 mm (1,000" a 2,500")

Carbeto/carbono de silicio reagido — (3600 RPM)
até 30 bars g/450 psig

Use a configuracdo de montagem com 4 parafusos para
pressées acima de 20 bars g/300 psig

Grandes:
65 mm al120 mm (2,625" a 4,750")

Carbeto/carbono de silicio reagido — (1750 RPM)
até 18 bars g/250 psig

Use a configuracdo de montagem com 4 parafusos para
pressées acima de 14 bars g/200 psig

Limites de rotagao:
Até 20 m/s (4000 fpm)

Limites de temperatura:
Até 120 °C (250 °F)

* Para condigcbes operacionais além desses limites, consulte o Mechanical Seal
Application Engineering (Departamento de Engenharia de Aplicagdes de Selos
Mecénicos) da Chesterton.

LEGENDA
NAO ILUSTRADO COMO PARTE DO SELO INSTALADO
20 - Espacador para instalagcao do suporte rotativo
21 — Espagador para transporte do suporte rotativo
22 — Espacador para transporte da sobreposta
23 — Ferramenta de instalacao da sobreposta

3.3 Utilizacéo prevista

O selo mecanico é projetado especificamente para a
utilizacéo prevista e deve ser operado dentro dos parametros
operacionais especificados. Para utilizacao além daquelas
previstas e/ou fora dos parametros operacionais, consulte a
Chesterton para confirmar a adequabilidade do selo mecanico
antes de colocé-lo em funcionamento.
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3.0 DESCRICAO (continuacédo)

3.4 Dados dimensionais (Desenhos)

Figura 3
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LEGENDA (desenho)
A ) i A L. A - Tamanho do eixo
Tabela 1 - Dados dimensionais (Unidades métricas e polegada) B - Max. didmetro da sobreposta
C - Min./Max. Diam. da caixa de selagem
DIAHII:’IETRO N P Q R S D - Comprimento da sobreposta
DIMENSAO INTERNO DIMENSAO DE DIMEN§T\0 0-RING DO PARAFUSO COMPRIMENTO E - Minima profundidade da caixa de selagem
DO EIX0 DO SUPORTE | INSTALAGAO PADRAO EIXO DA DE FIXAGAO DA LUVA DA F — Comprimento externo do selo
DA CAIXA ¢ NPT CAIXA DA CAIXA CAIXA G - Min./Méx. Circulo de prisioneiros
por tamanho de prisioneiro
25 mm a 38 mm 24,4 mm 2,4 mm 17" 12,7 mm 5,8 mm 15,2 mm H - Diametro externo min. da caixa
(1,000" a 1,500") (0,96") (0,09 (0,50") (0,23") (0,60") de selagem
L — Diametro externo do cubo da sobreposta
40 mm a 60 mm 24,4 mm 2,4 mm a/8" 12,7 mm 5,8 mm 15,2 mm M - Extremidade do suporte da caixa
(1,625" a 2,500") (0,96") (0,09") (0,507 (0,23") (0,60") N — Dimens&o de instalagdo
65 mm a 120 mm 27,1 mm 2,4 mm /8" 12,4 mm 5,8 mm 15,7 mm P — Dimensao padrao NPT
(2,625" a 4,750") (1,07") (0,09 (0,49") (0,23") (0,62") Q - O-ring do eixo da caixa
R - Parafuso de fixacéo da caixa
S — Comprimento min. da luva da caixa

Figura 4 - Configuragdo de montagem com linguetas de parafuso

-
€

2 PARAFUSOS 3 PARAFUSOS 4 PARAFUSOS
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3.0 DESCRICAO (continuacédo)

UNIDADES METRICAS - Milimetros

Tabela 2 - Dados dimensionais

A B C D E F G MiN H L
MAX | MiIN | MAX MiN 8mm | 10mm | 12mm | 14mm | 16 mm | 18 mm | 20mm | MIN | MAX
250 | 1255 | 472 | 533 | 40,1 4,3 478 | 798 | 818 | 838 | 858 | 878 - - 599 | 70,9
300 | 1255 | 472 | 533 | 40,1 4,3 478 | 798 | 818 | 838 | 858 | 87.8 - - 59,9 | 70,9
320 | 1255 | 472 | 533 | 401 4,3 478 | 798 | 818 | 838 | 858 | 878 - - 599 | 70,9
330 | 1255 | 472 | 533 | 401 4,3 478 | 798 | 818 | 838 | 858 | 878 - - 59,9 | 70,9
350 | 1274 | 493 | 605 | 40,1 4,3 478 | 818 | 838 | 858 | 878 | 898 - . 66,8 | 728
380 | 1305 | 523 | 635 | 40,1 4,3 478 | 850 | 870 | 890 | 91,0 | 930 - - 69,9 | 76,0
40,0 | 1336 | 556 | 668 | 40,1 4,3 478 | 874 | 894 | 914 | 934 | 954 - - 732 | 790
430 | 1368 | 587 | 700 | 40,1 4,3 478 | 9,5 | 925 | 945 | 965 | 985" - - 762 | 820
450 | 1368 | 587 | 700 | 40,1 4,3 478 | 905 | 925 | 945 | 965 | 985" - - 762 | 820
480 | 1400 | 620 | 732 | 401 4,3 478 | 977 | 957 | o977 | 997 | 1017 - - 795 | 852
50,0 | 1432 | 650 | 762 | 401 4,3 47,8 | 984 | 1004 | 1024 | 1044 | 1064* - - 82,6 | 884
550 | 1463 | 683 | 792 | 40,1 4,3 47,8 | 101,6 | 1036 | 1056 | 1076 | 1096 - - 859 | 915
60,0 | 1526 | 747 | 856 | 40,1 4,3 47,8 | 107,8 | 1098 | 111,8 | 1138 | 1158 - - 922 | 979
650 | 1961 | 851 | 1080 | 480 8,1 57,7 - - 1406 | 142,6 | 144,6 | 146,6" | 148,6° | 120,7 | 126,6
700 | 1961 | 851 | 1080 | 480 8,1 57,7 . . 140,6 | 1426 | 1446 | 1466* | 1486° | 120,7 | 126,6
750 | 2025 | 914 | 1143 | 480 8,1 57,7 . - 146,2 | 1482 | 1502 | 152,2 | 1542 | 127,0 | 133,0
80,0 | 2088 | 97,8 | 1207 | 480 8,1 57,7 - - 1548 | 156,8 | 158,8 | 160,8 | 1628 | 1334 | 139,3
850 | 2152 | 1041 | 1270 | 480 8,1 57,7 - - 158,9 | 160,09 | 162,9 | 1649 | 1669 | 139,7 | 1457
90,0 | 2152 | 1041 | 1270 | 480 8,1 57,7 - - 158,9 | 160,9 | 1629 | 1649 | 1669 | 139,7 | 1457
950 | 2215 | 1105 | 1334 | 480 8,1 57,7 - - 1652 | 1672 | 1692 | 171,2 | 1732 | 146,1 | 152,0
100,0 | 227,9 | 1168 | 1397 | 480 8,1 57,7 - - 171,6 | 1736 | 1756 | 177,6 | 1796 | 1524 | 1584
1050 | 2342 | 1232 | 1461 | 480 8,1 57,7 - - 177,7 | 179,7 | 181,7 | 1837 | 1857 | 160,3 | 1647
110,0 | 240,6 | 1295 | 1524 | 480 8,1 57,7 - - 184,3 | 186,3 | 1883 | 1903 | 1923 | 1651 | 171,1
1150 | 2406 | 1295 | 152,4 | 48,0 8,1 57,7 - - 184,3 | 1863 | 1883 | 190,3 | 1923 | 1651 | 171,1
120,0 | 2469 | 1359 | 1588 | 480 8,1 57,7 . . 190,6 | 1926 | 1946 | 1966 | 1986 | 171,5 | 1774
POLEGADA
A B C D E E G MiN H L
MAX MiN MAX MIN 3/8" 172" 5/8" 3/4" 7/8" MIN MAX
1,000 4,94 1,86 2,10 1,58 0,17 1,88 3,20 EES 3,45 3,58" E 2,35 2,79
1,125 4,94 1,86 2,10 1,58 0,17 1,88 3,20 3,33 3,45 3,58" - 2,35 2,79
1,250 4,94 1,86 2,10 1,58 0,17 1,88 3,20 336 3,45 3,58* - 2,35 2,79
1,375 5,02 1,04 2,38 1,58 0,17 1,88 3,28 3,40 3,53 3,66* - 2,63 2,87
1,500 5,14 2,06 2,50 1,58 0,17 1,88 3,40 3,53 3,65 3,78* - 2,75 2,99
1,625 5,26 2,19 2,63 1,58 0,17 1,88 3,50 3,63 3,81 3,94* - 2,87 3,11
1,750 5,39 2,31 2,75 1,58 0,17 1,88 3,63 3,75 3,94* 4,06* . 3,00 3,23
1,875 5,51 2,44 2,88 1,58 0,17 1,88 3,75 3,88 4,06* 4,19* - 3,12 3,35
2,000 5,64 2,56 3,00 1,58 0,17 1,88 3,94 4,06 4,19* 4,31 - 3,25 3,48
2,125 5,76 2,69 3,12 1,58 0,17 1,88 4,06 4,19 4,31 4,447 - 3,37 3,60
2,250 5,88 2,81 3,25 1,58 0,17 1,88 4,19 4,31 4,44 4,56 - 3,50 3,73
2,375 6,01 2,94 3,37 1,58 0,17 1,88 4,31 4,43 4,56 4,69* - 3,62 3,85
2,500 6,13 3,06 3,75 1,58 0,17 1,88 4,57 4,70 4,82 4,95* - 4,00 4,23
2,625 7,72 3,35 4,25 1,89 0,32 2,27 5,44 5,56 5,69 5,81* 5,04* 4,75 4,99
2,750 7,72 3,35 4,25 1,89 0,32 2,27 5,44 5,56 5,69 5,81* 5,04* 4,75 4,99
2,875 7,97 3,60 4,50 1,89 0,32 2,27 5,66 5,78 5,91 6,03" 6,16* 5,00 5,24
3,000 7,97 3,60 4,50 1,89 0,32 2,97 5,66 5,78 5,91 6,03" 6,16" 5,00 5,24
3,125 8,22 3,85 4,75 1,89 0,32 2,27 6,00 6,12 6,25 6,37" 6,50" 5,25 5,48
3,250 8,22 3,85 4,75 1,89 0,32 2,27 6,00 6,12 6,25 6,37" 6,50" 5,25 5,48
3,375 8,47 4,10 5,00 1,89 0,32 2,27 6,16 6,28 6,41 6,53 6,66" 5,50 5,74
3,500 8,47 4,10 5,00 1,89 0,32 2107 6,16 6,28 6,41 6,53 6,66* 5,50 5,74
3,625 8,72 4,35 5,25 1,89 0,32 2,27 6,41 6,53 6,66 6,78 6,01" 5,75 5,99
3,750 8,72 4,35 5,25 1,89 0,32 2,27 6,41 6,53 6,66 6,78 6,01* 5,75 5,99
3,875 8,97 4,60 5,50 1,89 0,32 2,27 6,66 6,78 6,91 7,03 7,16* 6,00 6,24
4,000 8,97 4,60 5,50 1,89 0,32 2,27 6,66 6,78 6,91 7,03 7,16* 6,00 6,24
4,125 9,22 4,85 5,75 1,89 0,32 2,27 6,90 7,02 7,15 7,27 7,40° 6,25 6,49
4,250 9,22 4,85 5,75 1,89 0,32 2,27 6,90 7,02 7,15 7,27 7,40° 6,25 6,49
4,375 9,47 5,10 6,00 1,89 0,32 2,07 7,16 7,28 7,41 7,53 7,66* 6,50 6,74
4,500 9,47 5,10 6,00 1,89 0,32 2,07 7,16 7,28 7,41 7,53 7,66* 6,50 6,74
4,625 9,72 5,35 6,25 1,89 0,32 2,27 7,41 7,53 7,66 7,78 7,01 6,75 6,99
4,750 9,72 5,35 6,25 1,89 0,32 2107 7,41 7,53 7,66 7,78 7,91* 6,75 6,99

* Apenas dois parafusos usando linguetas
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO

4.1 Equipamento

0,005"
— 0,13 mm

125 " T
3,2 umA 1)

Caso seja pratico, coloque a ponta do reldégio comparador na
extremidade da luva do eixo ou em um degrau do eixo para medir
0 jogo axial. Alternadamente, empurre e puxe 0 eixo axialmente. Se
0s mancais estiverem em boas condic¢des, 0 jogo axial ndo deve
ultrapassar 0,13 mm (0,005").

Se possivel, conecte um reldgio comparador com base ao

eixo e gire o reldégio e o eixo lentamente ao fazer a leitura da
excentricidade da face da caixa de selagem. O desalinhamento da
face da caixa de selagem em relag&o ao eixo ndo deve ultrapassar
0,005 mm TIR por mm (0,005 polegada TIR por polegada) do
didmetro do eixo.

A face da caixa de selagem deve ser suficientemente plana e lisa
para vedar a sobreposta. A rugosidade maxima da superficie deve
ser 3,2 micrébmetros (125 micropolegadas) Ra para as juntas e

0,8 micrémetro (32 micropolegadas) Ra para os O-rings. Desniveis
entre as metades de bombas com carcaca bipartida devem ser
usinados. Certifique-se de que a caixa de selagem esta limpa e
sem obstrugdes ao longo de toda a sua extenséo.

32
< 0,8upm Ra

=@:=

T . 0,002"
o ~0,05mm

Remova todas as bordas afiadas, rebarbas e arranhdes no

eixo, especialmente nas areas em que o O-ring deslizara e, se
necessario, pula para obter um acabamento de 0,8 micrémetro
(82 micropolegadas) Ra. Certifique-se de que o didmetro da luva
ou eixo esta dentro de 0,05 mm (0,002") do didmetro nominal.

Use um relégio comparador para medir a excentricidade do eixo
na area onde o selo sera instalado. A excentricidade ndo deve
exceder 0,001 mm TIR por milimetro (0,001 polegada TIR por
polegada) de didmetro do eixo.

&®» CHESTERTON.
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO (continuagéo)

4.2 Selo mecanico cartucho bipartido 442C

Examine a embalagem do selo para assegurar que nao haja
danos e que n&o faltou nenhum componente.

Examine as dimensdes de ajuste do selo nas Tabelas 1 e
2 para verificar se 0 equipamento a ser vedado possui as
dimensdes necessarias.

Anote o numero do item do selo e 0 nome encontrados
no rotulo para referéncia ao entrar em contato com o
Departamento de Engenharia de Aplicagdes da AW Chesterton.

A instalacao sera simples, desde que se manuseie € instale
as pecgas com cuidado. Certifique-se de que suas maos estao
limpas. Prepare uma superficie de trabalho limpa onde as
pecas serao dispostas.

NOTAS:

e As metades da sobreposta e suporte rotativo séo pares
correspondentes com o nUmero estampado em cada
metade; as metades da face sao pares correspondentes; a
mistura de componentes de selos diferentes provocara falhas
no selo.

e Impressodes digitais com graxa nas faces do selo, particulas
sujas nas faces do selo/fendas ou alinhamento indevido
das fendas da face podem provocar vazamento. Nao junte
as metades antes da instalagéo propriamente dita. Podera
ocorrer danos nas fendas do anel do selo.

ITENS NECESSARIOS PARA A INSTALAGAO
(Fornecidos com o selo):

e Chaves sextavadas
e Graxa
e Panos para a limpeza

&®» CHESTERTON.
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO (continuagéo)

Remova o selo da embalagem e coloque sobre uma
superficie de trabalho limpa. Certifique-se de que
0s espacadores de instalagdo estéo assentados no
didmetro externo das metades do suporte rotativo.
Importante: NAO cole nenhum O-ring, suporte ou
metades de juntas da sobrepostal

" Par: o de fixacao

Certifique-se de que as juntas do suporte estdo
lubrificadas e assentadas em suas ranhuras.
Importante: Parafusos de fixacdo que se estendam
além do didmetro interno poderéo deformar o
suporte resultando em vazamentos no eixo e/ou
danos nas faces rotativas.

Certifique-se de que as juntas da sobreposta estdo
lubrificadas e assentadas em suas ranhuras.

Para evitar vazamentos no selo, certifique-se de
qu as extremidades do O-ring da face estacionaria
estdo niveladas e ndo abaixo das fendas da face
Pressione as extremidades do O-ring com cuidado
caso estejam projetadas além das fendas da face.

Solte os parafusos do suporte rotativo e separe
suas metades.

Solte os parafusos Allen da sobreposta e separe as
metades da sobreposta.

Certifique-se de que o O-ring do eixo do suporte
rotativo estd assentado corretamente na sua
ranhura e com ambas extremidades projetando-se
uniformemente. Coloque graxa no O-ring do eixo,
porém somente no ponto em que ele entra em
contato com o eixo.

Montagem do

espacador para
transporte

Importante! Remova todo o conjunto do espacador
usado para o transporte de cada uma das metades
do suporte puxando a lingueta; guarde para uso
futuro. Cuidado: N&o pressione as faces rotativas.
Volte a instalar os espagadores para transporte caso
isso ocorra.

Remova os espacadores para transporte de cada
metade da sobreposta.

Detentor do

Certifique-se de que os O-rings da face rotativa
estdo posicionados no detentor do O-ring do
suporte. Caso contrario, consulte as instrucdes de
montagem.

Certifique-se de que o elevador da mola da
sobreposta esta estendido antes de iniciar a
instalagdo do conjunto da sobreposta. Se o
elevador da mola néo estiver na posi¢éo correta,
consulte as instrugées de montagem.

Para evitar vazamentos no selo, certifique-se de
que as extremidades do O-ring da face estaciondria
estdo niveladas e ndo abaixo das fendas da face
estacionaria. Pressione as extremidades do O-ring
com cuidado caso estejam projetadas além das
fendas da face. A preparagdo esta concluida; passe
para a instalacdo do selo.

&® CHESTERTON.
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5.0 INSTALACAO DO SELO

O eixo do equipamento deve ser limpo e lubrificado
antes que se instale o suporte rotativo. Aplique a graxa
fornecida apenas nas fendas da face. N&o lubrifique
as extremidades do O-ring. Cuidado: Particulas
sujas nas fendas da face do selo podem causar
vazamentos. N&o se deve girar o suporte rotativo
durante as etapas 2 a 4, sobre o eixo, pois podera
causar vazamentos no eixo e/ou danos na face.

Empurre o conjunto do suporte de forma que os
espacados plasticos de instalagdo entrem em contato
com a face da caixa de selagem. Use a chave
sextavada e aperte os parafusos Allen do suporte
alternadamente (Consulte a Tabela 3 - Valores de
torque para os parafusos Allen do suporte). Certifique-
se de que o espagcamento das fendas do suporte é
igual em ambos os lados (veja a Figura 5). Cuidado:
NAO empurre diretamente sobre a face do selo.

Use os pinos para juntar as metades do conjunto
do suporte rotativo sobre o eixo. Cuidado: NAO
use 0s espacadores de instalacdo do suporte
como manipulos. Nota: Se néo for possivel girar
0 eixo manualmente, a linha bipartida do suporte
n&o deve ficar alinhada com a linha bipartida da
sobreposta (consulte as etapas 12 e 17).

Os espacamentos nas fendas do suporte devem ser
igual nos dois lados.

Use uma chave sextavada e aperte manualmente
os parafusos Allen do suporte para que ele possa
deslizar ao longo do eixo. Cuidado: Deve-se cuidar
para ndo girar o suporte rotativo sobre o eixo.

Retire os espacadores de instalacdo; guarde para
uso futuro.

Aperte alternativamente dois parafusos fixadores do
suporte (1 para cada metade) (consulte a Tabela

4 - Valores de torque para parafusos fixadores
do suporte).

Aplique a graxa fornecida apenas nas fendas da
face. N&o lubrifique as extremidades dos O-rings.
Cuidado: Particulas sujas nas fendas da face do
selo poderao causar vazamentos.

Limpe a face rotativa com o pano para limpeza
fornecido, certificando-se de n&o ha detritos nas
fendas. Cuidado: Ndo empurre a face do selo, pois
ela poderd ficar desalinhada e causar vazamentos
no selo.

Tabela 3
Valores de torque para os parafusos
Allen do suporte

Instale a ferramenta de instalagéo da sobreposta
entre o conjunto do suporte e a face da caixa de
selagem.

Tabela 4
Valores de torque para os parafusos
de fixacdo do suporte

~ SUPORTE CHAVE
DIMES'\JESI'_%O Do PARAFUSO SEXTAVAPA
ALLEN* (X) DIMENSAO
25 a 60 mm 4,8 Nm
(1"a2,5" (43 Ibf-pol) S
65 mma 120 mm 12,4 Nm 3/16
(2,625" 2 4,75") | (110 Ibf-pol)

* Maximo recomendado

SUPORTE
DIMENSAO DO | PARAFUSO CHAVE
SELO DE FIXAGAQ* | SEXTAVADA
DIMENSAO
(W)
25 mm a 120 mm 4,3 Nm 1/8
(1" a4,75" (38 Ibf-pol)

* Méximo recomendado
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5.0 INSTALACAO DO SELO (continuacédo)

Limpe a face estaciondria com um pano
certificando-se de que ndo ha detritos nas fendas.

Coloque a segunda metade da sobreposta
corretamente em posicéo, encostando-a contra
a ferramenta de instalagdo da sobreposta e
certificando-se de que os pinos e parafusos da
sobreposta estéo acoplados.

Posicione as fendas da sobreposta a uma distancia
de aproximadamente 90 graus em relagdo as fendas
do suporte rotativo.

Aperte os parafusos Allen da sobreposta
alternadamente, de acordo com o torque especificado
(consulte a Tabela 5 - Valores de torque para os
parafusos Allen da sobreposta e parafusos da caixa
de selagem). Nota: O elevador da mola se deslocara
automaticamente para sua posi¢do final apds o aperto
dos parafusos Allen da sobreposta.

Coloque a primeira metade da sobreposta
corretamente em posicéo, deslizando a face de sua
Jjunta em contato com a ferramenta de instalagéo

da sobreposta e certificando-se de que a face
estacionaria ndo entra em contato com a face rotativa.

Retire a ferramenta de instalagdo da sobreposta,
cuidando para ndo deslocar a junta da caixa de
selagem da sobreposta. Guarde a ferramenta de
instalagdo da sobreposta para uso futuro.

Se possivel, gire a sobreposta juntamente com

0 eixo ao fazer o alinhamento das ranhuras dos
parafusos da sobreposta com os furos do parafuso
da caixa de selagem (consulte a etapa 12).

Instale e aperte alternativamente os parafusos

da caixa de selagem de acordo com o torque
recomendado (consulte a Tabela 5 - Valores de
torque para os parafusos Allen da sobreposta e
parafusos da caixa de selagem).

A instalag&o do selo estd concluida (consulte a
secdo COLOCACAO DO EQUIPAMENTO EM
OPERACAO ). Nota: llustragéo da configuracéo
com quatro parafusos. (consulte a Figura 4 quanto
as diferentes configuracées de montagem de
acordo com o numero de parafusos.)

Tabela 5 - Valores de torque para os parafusos Allen da sobreposta e parafusos da caixa de selagem

- SOBREPOSTA CHAVE SEXTAVADA CAIXA DE SELAGEM
DIMENSAO DO SELO PARAFUSOS ALLEN* (Y) DIMENSAO PARAFUSOS™ (2)
25 260 mm 14-20 Nm 16 13,5-27 Nm
(1"a 2,5 (125 — 175 Ibf-pol) (15 = 20 Iof-pés)
65 mma 120 mm 17-23 Nm 3/8 27-34 Nm
(2,625" a 4,75") (150 — 200 Ibf-pol) (20 — 25 Iof-pés)

* Méaximo recomendado

**Valores normais: O torque necessario para assentar a junta da caixa de selagem varia de acordo com a utilizag&o.
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5.0 INSTALACAO DO SELO (continuacédo)

5.1 VIDEO DE INSTALACAO DO SELO 442C

Para ver o video com instrugdes para a instalacdo do selo,
escaneie o codigo QR com seu dispositivo mdvel ou acesse a
pagina da web em www.chesterton.com/442C_Videos ¢ clique
no video desejado.

[=] %3 [=]
[=] iz

6.0 COLOCACAO DO EQUIPAMENTO EM OPERACAO

1. Gire o eixo manualmente, se possivel, para garantir que ndo havera
contato de metal com metal dentro do selo. Pode ocorrer um pequeno
arrastamento devido as faces do selo e os botdes centralizadores, mas
0 eixo deve girar livremente.

2. Instale os devidos controles sanitérios/ambientais no selo. Tome todos
os cuidados necessarios e siga os procedimentos normais de seguranca
antes de dar partida no equipamento.

3. Dependendo do nivel de cuidados tomados ao manipular os
componentes do selo durante a instalacao, os selos bipartidos podem
pingar no inicio da operagéo. Por exemplo, impressoes digitais com
graxa nas faces ou falta de alinhamento das fendas da face podem
provocar vazamento. Esse tipo de vazamento geraimente diminui e
para com o decorrer do tempo. Se 0 vazamento continuar constante,
verifique se a instalagéo dos O-rings e juntas foi correta, e se as faces
estéo devidamente alinhadas, sem lascas e arranhoes.

Entre em contato com o departamento Mechanical Seal Application Engineering da Chesterton
para obter ajuda relativa aos selos bipartidos.

7.0 DESATIVACAO/DESLIGAMENTO DO EQUIPAMENTO

Certifique-se de que o equipamento esta eletricamente isolado.
Caso o0 equipamento tenha sido usado com fluidos tdxicos ou
perigosos, certifique-se de descontaminar e torna-lo seguro
seguro antes de iniciar o trabalho. Certifique-se de que a bomba
estd isolada e verifique se foi drenado todo liquido da caixa

de selagem e que a pressao tenha sido totalmente liberada.
Desmonte o selo bipartido 442C e retire-o do equipamento
observando as instru¢des na ordem inversa da instalagéo. No caso
de descarte, observe 0s regulamentos locais e requisitos para
descarte ou reciclagem dos diferentes componentes do selo.

8.0 PECAS SOBRESSALENTES

Use somente pecgas sobressalentes originais da Chesterton.
O uso de pegas sobressalentes ndo originais representa um
risco para falhas, risco para pessoas/equipamento e anula a
garantia do produto.

O kit de pecas sobressalentes pode ser comprado da Chesterton,
consultando-se os dados do selo indicados na capa.
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9.0 MANUTENCAO E REPARO DO SELO

O selo mecénico que for instalado e operado corretamente exigira
pouca manutencdo. Recomenda-se inspecionar o selo regularmente
quanto a vazamentos. Componentes desgastados, como faces,
O-rings, etc., devem ser trocados ao longo do tempo. N&o é
possivel fazer a manutencao do selo enquanto ele estiver instalado
e em operagéo. Sendo assim, recomenda-se manter um selo
sobressalente ou um kit de pecas sobressalentes em estoque para
que 0s reparos possam ser feitos rapidamente.

1. Apenas a sobreposta e suporte rotativos séo reutilizados.
Cuidado: a sobreposta, suporte rotativo, metades da face e
O-rings séo pares correspondentes; ndo misture metades de
pecas de diferentes selos, pois isso causara falhas na vedagéo.

2. Além das chaves, graxa e panos de limpeza, os seguintes itens
serdo necessarios para a reconstrugéo:

Prepare uma superficie limpa para a
desmontagem e reconstrug¢éo do selo.

e Alicate pequeno (para remover os botdes centralizadores)

e Chave de fenda pequena de ponta chata (para definir a
localizag&o do elevador da mola)

e Um martelo com ponta plastica (para trocar os botdes
centralizadores)

e Solvente de limpeza (para limpeza das superficies da junta/
elastdmeros)

. Observe as condicdes das pegas, como as superficies de

elastdmeros e molas da sobreposta. Analise a causa da falha e
corrija o problema, se possivel, antes de reinstalar o selo.

. Limpe todas as superficies de elastémeros e juntas com o solvente
de limpeza.

Remova as metades da face rotativa empurrando
a extremidade da face e deslizando para fora da rotativa.
metade do suporte rotativo.

Remova as metades do O-ring usadas da face

Remova os parafusos Allen usados das metades
do suporte.

Remova os botdes centralizadores usados do
didmetro externo do suporte rotativo.

Remova os parafusos de fixag&do usados (2
posicées) do suporte rotativo.

1 .
Remova as juntas usadas das ranhuras da
sobreposta.

12
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9.0 MANUTENCAO E REPARO DO SELO (continuacéo)

Remova os retentores de mola usados das
metades da sobreposta. Nota: Sera possivel
remover o anel de vedagéo estacionario apos
retirar o Ultimo retentor.

Remova as molas usadas das metades da
sobreposta batendo levemente nelas a partir do
didmetro interno da metade da sobreposta com
um pequeno martelo.

Retire todos os componentes do kit de pecas
sobressalentes da embalagem e disponha-os
sobre a superficie de trabalho limpa.

Lubrifique as roscas com um composto
antiaderente recomendado e instale os parafusos
Allen na metade do suporte rotativo.

Remova as metades do elevador da mola das
metades da sobreposta.

Instale novos botées centralizadores no diametro

externo do suporte rotativo. Importante:
Certifique-se de que os botbes estdo totalmente
assentados sem deformar as cabegas expostas.

Aplique uma pelicula fina de graxa e instale as
metades de O-ring do eixo nas metades do
suporte rotativo. Os O-rings devem se projetar
uniformemente de ambas as extremidades da
metade do suporte. (Veja a etapa 9 na pagina 8.)

Remova a junta usada da caixa de selagem do
rebaixo da sobreposta e todos os residuos de
adesivo usando o solvente de limpeza.

-
L
i/ 5

Lubrifique as roscas com um composto
antiaderente recomendado e instale os parafusos
de fixagdo (2 lugares) no suporte rotativo.
Importante: Antes de instalar o suporte rotativo
na luvaleixo, verifique se os parafusos de fixagdo
do suporte ndo estdo se projetando além do
didmetro interno do suporte rotativo.

Instale os espacadores para a expedicao nas
metades do suporte rotativo para que o O-ring
da face rotativa fique preso em posicéao.
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9.0

MANUTENCAO E REPARO DO SELO (continuacéo)

Aplique uma pelicula fina de graxa e instale as
metades de O-ring da face rotativa nas metades
do suporte rotativo.

Aplique uma pelicula fina de graxa e instale as juntas da
metade do suporte (uma em cada metade de suporte).

Junte as metades da sobreposta. Depois de retirar

o material de protecéo, assente uma metade da
sobreposta no rebaixo da sobreposta certificando-se
de que a extremidade do corte fica alinhada com a
guia da sobreposta. Assente a segunda metade da
sobreposta no rebaixo da sobreposta, certificando-se
de que suas extremidades ficam em contato com as
extremidades cortadas da primeira metade.

Clipes do elevador de mola instalados nas
metades da sobreposta.

TN

Instale as metades da face rotativa nas metades
do suporte rotativo. Importante: pressione
manualmente para assentar a face rotativa nas
metades do suporte e, a0 mesmo tempo, pressione
o0 espacador e o O-ring saliente para manter o
O-ring no lugar. Alinhe a parte chata do didmetro
externo da face rotativa com a parte chata da
superficie do digmetro interno do suporte rotativo.

Coloque espagadores de instalagdo no didmetro
externo das metades do suporte.

Instale as molas nas ranhuras de mola da
sobreposta. Use um martelo com ponta pléstica
para garantir que as molas estéo devidamente
assentadas.

Instale o elevador de molas nas metades da
sobreposta de forma que sua extremidade
dianteira fique exposta além da ultima mola.
Importante: A LINGUETA dobrada do elevador
da mola deve ser instalado no lado rebaixado da
sobreposta.

Certifique-se de que as extremidades do O-ring da
face rotativa estao rentes e ndo abaixo das fendas
da face. Empurre as extremidades do O-ring caso
se projetem além das fendas da face.

Limpe as metades da face rotativa com um pano
de limpeza.

Instale os clipes do elevador de mola nas metades
da sobreposta.

Defina a localizagdo do elevador da mola usando
uma chave de fenda de cabega chata. Importante:
A extremidade do elevador de mola deve ficar
alinhado com a borda da mola de extremidade.
Remova todos os clipes e guarde para redefinir a
posicdo do elevador.
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9.0

MANUTENCAO E REPARO DO SELO (continuacéo)

Instale novos parafusos Allen nas metades

da sobreposta. Nota: Os parafusos Allen da
sobreposta séo instalados em uma extremidade
de cada metade da sobreposta, nas extremidades
opostas a ranhura do parafuso de montagem.

Aplique uma pelicula fina de graxa nas metades
do O-ring da face estacionaria e instale-as nas
metades da sobreposta; certifique-se de que as
fendas do O-ring se projetam uniformemente em
ambos os lados.

Metade da face estaciondria instalado na metade
da sobreposta. Importante: Certifique-se de que
as fendas do O-ring ainda estdo se projetando
uniformemente em ambos 0s lados.

e .
Certifique-se de que as extremidades do O-ring
da face estaciondria est&o rentes e ndo abaixo
das fendas da face estaciondria. Empurre
as extremidades do O-ring caso estejam se
projetando além das fendas da face estaciondria.

Os componentes do selo estdo prontos para
a instalacdo. Passe para a se¢éo de instalacdo do
selo.

Instale os retentores de mola nas metades da
sobreposta, prendendo a metade do anel de
vedacgéo estacionario na sobreposta.

Instale as metades da face estacionaria nas
metades da sobreposta.

Retentor de mola instalado.

Aplique uma fina pelicula de graxa nas juntas da
sobreposta e instale-as nos sulcos das metades da
sobreposta. Nota: As juntas da sobreposta devem
ser instaladas na extremidade da sobreposta, no
local em que junta da face da caixa de selagem
fica ressaltada.

Limpe as metades da face estacionaria com um
pano para ter certeza de que néo restem detritos
na face e nem nas fendas.
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9.0 MANUTENCAO E REPARO DO SELO (continuacéo)

9.1 VIDEO DE INSTRUCOES PARA REPARO
DO SELO 442C

Para ver um video de instrugdes para reparos

do selo 442C, escaneie o codigo QR com seu
dispositivo movel ou acesse nossa pagina da web em
www.chesterton.com/442C_Videos e clique no video
desejado.

[=] %3 [=]
[=] iz

9.2 DEVOLUCAO DE SELOS PARA REPAROS
E REQUISITOS DE COMUNICACAO DE
PERIGOS

Todo selo mecéanico que tenha estado em operacéo e for
enviado a Chesterton devera cumprir nossos requisitos

de Comunicagao de Perigos. Escaneie o codigo QR

com seu disponivel mével ou acesse nossa pagina em
www.chesterton.com/Mechanical_Seal Returns para
obter as informagdes necessarias para a devolugao de selos
para reparos ou analise.

Ok ;400
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