N AZTAOBPS KSB Megachem

Bomba de Processo para Aplicagao
em Industrias Quimicas
LINHA : Mega
NORMA : ISO 2858
e
i
1. Aplicacgao 3. Denominagao
Abomba centrifuga KSB Megachem é recomendada para o KSB  Megachem 80 - 160
bombeamento de produtos quimicos, agressivos, organicos
e inorganicos, 6leo, agua, condensado e outros liquidos, Marca
para os seguintes campos de aplicagao:
- Quimica e petroquimica; Modelo

- Industria de agucar e alcool;
-Alimentacao de caldeiras;

- Circuitos auxiliares em refinarias; Diametro Nominal do Rotor (mm)
- Circuitos auxiliares na industria;

(Papel, alimenticia, fibras sintéticas, outras)

Didmetro Nominal do Flange de Recalque (mm)

-Abastecimento de agua; 4. Dados de operagao
- Irrigagéo;
-Ar condicionado; Tamanhos - DN 32 até 150
- Combate aincéndio;
-Drenagem; Vazdes - até 700 m¥h
- Circulagéo de 6leo térmico.

Elevagotes -até 140 m
2. Descricao geral

Temperaturas - até 350 °C
Horizontal, simples estagio, succao simples horizontal e
descarga vertical, o projeto “back-pull-out” permite a Pressdo maxima de sucgéo -10 bar
manutencao e servigos de reparo pela parte traseira, sem
desconectar a tubulagéo. Pressao de operacéo - até 24 bar
Dimensionalmente construida conforme DIN 24256 /
ISO 2858 e mecanicamente conforme ANSIB 73.1. Rotagdo maxima - 3.500 rpm

ksB D.



ksB .

Megachem

5. Introducgao

Fornecemos a V. Sas., um equipamento projetado e fabricado
com a mais avangada tecnologia. Pela sua construgéo simples e
robusta necessitara de pouca manutengao.

Objetivando proporcionar aos nossos clientes, satisfagdo e
tranquilidade com o equipamento, recomendamos que 0 mesmo
seja cuidado e montado conforme as instrugdes contidas neste
manual de servigo.

O presente manual tem por finalidade informar ao usuario,
quanto a construgéo e ao funcionamento, proporcionando um
servico de manutencdo e manuseio adequado.
Recomendamos que este manual de servigo seja entregue ao
pessoal encarregado da manutencgao.

Este equipamento deve ser utilizado de acordo com as
condigbes de servigo para as quais foi selecionado (vazéo,
altura manométrica total, rotagéo, tensdo e frequéncia da
rede elétrica e temperatura do liquido bombeado).

Local para dados da unidade
fabricante.

@
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Local para descrigdo
do tipo e tamanho da

Local para n° da ordem
de producgao (O.P).

H mca

bomba.
OP
Q m?/h
n rpm

Ano

O

Plaqueta de identificagao

Nas consultas sobre o produto, ou nas encomendas de pegas
sobressalentes, indicar o tipo de bomba e o niumero de OP. Esta
informacgao pode ser obtida na plaqueta de identificagdo que
acompanha cada bomba. Em caso de extravio da plaqueta de
identificagdo, nas bombas flangeadas, no flange de succgao
encontra-se gravado em baixo relevo, o nimero da OP no flange
de sucgao, e o didmetro do rotor no flange de recalque.

indice

Atencéo: Este manual de servigo contém informagdes e
avisos importantes. E obrigatoria a sua leitura atenta antes
da montagem, da ligagéo elétrica, da colocagdo em operagéo
e damanutengéo.
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6. Dados técnicos

Tamanhos [lell'el[elle] el {e]lTo][e] (o] iTs] (o] (o] lTo] jo] (o] jo] (o] [o] (o] el iTo] lTo) [o] (o] [a] [{o] [«] } o] ITo] =l ITol Ld k=l =1 Pl R d I=l =212l A k=]
T e e S e e S S S S e R R b A e e
Dados construtivos . %lglg'glg%lglglg'uo;%ggg‘g’gluolw%ggggggggggggggggggggggg
Suporte de mancal - A 30 A 40 A 50 A 60
Largura da passagem do rotor 2073 T il i il el I Sl £ o R 51 B B e IS T Y i e R R S R 3 R R e R RS S R R R ] S R R
GD? Conjunto girante o |2|2]3(8(2lE|2 5|2 2[2(2l2 2 5|2 5|5 5|5 5 5|5 2z 2 |5 5 glg e le s R 2 s 2 g g 2
com agua ’ Z|2|S|SSSS(SS(2S S| 3| S|S| S| S| S SIS S S| S| 5SS S| 2| S 2SI E 2 S S S 2 |S|1S|1S|12
Rotagdo maxima (1) pm 3500 1750
Press&o maxima na sucgéo bar 10
Pressdo max.recalque X temp. (2) bar Ver fig. 01, 02, 03 e 04
Temp. méax./min. S/ |C/ Gaxetas oc -50 /105
camara refrigerac@o [c; gelo Mec. Conforme recomendacgo do fabricante
Temp. max./min. C/ |C/ Gaxetas oc 350 (Vide fig. 01 e 02)
camara refrigeragéo [/ selo Mec. Conforme recomendagao do fabricante
140 °C 1,2 23 3,0 3,8
Vazéo do liquido de 160 °C 1,6 2,6 34 45
refrigeragdo em fungéo )
da temperatura de 200 °C | I/ min. 2.2 33 44 57
bombeamento (3) 250 °C 3,0 4,0 57 7,2
350 °C 4,0 5,0 7,0 8,0
Pressao max. liquido refrigeracao bar 7
Vaz&o do liquido Selagem |/ min Aproximadamente 1
de vedagao Lavagem ’ Aproximadamente 3 a 5
Press&o do liquido | Selagem Pr
externo de vedagdo | ayagem bar | 1+ 5 1+PS
Alivio empuxo axial - sem Por furos de alivio
Vaz&o minima / maxima - 0,1 Qopt / 1,1 Qopt 0,15 Qopt / 1,1 Qopt
Sentido de rotagédo -- Horario, visto do lado do acionamento
Sobre espessura para corrosao mm 3,3
Ferro / Padrao ANSI B 16.1 125# FF / ANSI B 16.24 150# oo ° ee |e|ee| ANSIB 16.1 1254 FF / ANSI B 16.24 150#
Flanges Bronze Opcional - ° oo e |eo/e| ANSIB 16.1 2504 FF / ANSI B 16.24 300#
4) 3 -
Agos Padréo ANSI B 16.5 150# RF
Opcional - | ANSI B 16.5 300# RF
Pressao teste hidrostatico - Conforme ANSI B 73.1 - 1991 (Vide tabela 1.2)
Mancai Rolamento 2x 6306 C 3 | 6308 C 3 | 6310 C 3 6312
ancais -
Lubrificagao Oleo
P/n min./méax. admis. (5)|SAE 1045 | CV/rpm 0,0176 0,0458 0,100 0,158
@ Luva 35 45 60 70
Camara de @ Camara 55 65 85 95
vedagéo O Gaxeta m 10 10 12,5 12,5
L Camara 73 73 90,5 90,5
. OIS F|N[F[O| O DN DO M N[O~ | DT [O|D|N|OLO[O[O[N[NN[N[O[O|INOMNMN|O© (O
Ferro fundido mmmmvvmmvvvvwcocor\r\r\gooooowmooommwmvr\mmmmwmﬁg
Peso Kg =|= S S I R e R S e B e e A e
Outros CREBHEEEEEEEEENEREEE S BEE B EEE SR EEENE
Tabela 01 ©125Lb FF ee250 Lb FF
Notas:
(1) Verifique sempre a velocidade periférica (vide item 7.4) e a pressao de recalque (vide diagrama, fig. 01 e 02).
(2) Pr=Ps + Pd, onde Ps = Presséo de sucgao, Pr = Pressao de recalque, Pd = Pressao diferencial na vazao = 0.
(3) Os valores indicados baseiam-se num At de 15 0C. A temperatura de saida da camara de refrigeragdo néo pode exceder 50 °C.
(4) Ver diagramas, fig. 03 e 04.
(5) Para bombas com rotor em CuSn10-C-GS, observar os valores:
P/n Méxima admissivel Material FIange Pressao Pressag Fie teste
Suporte [CV / rpm] [Psi] projeto [bar] hidrostatico [bar]
A30 0,00708 Ferro Fundido [— 12> 12,5 19
A40 0,02419 250 16 24
1
A 50 0,03630 Bronze 150 10 S
300 10 15
A 60 0,05758
Aco Carb 150 19,5 29
0 Carpono
Tabela 1.1 ¢ 300 24 36
Ago Inox 150 16 24
300 16 24
Tabela 1.2

Pressdo maxima teste hidrostatico [bar]
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P
(bar)
16
FERRO FUNDIDO
10
BRONZE
-50-30 0 120 160 t (°C)
Fig. 01
Pressdo maxima de recalque [bar] em fungéo da
temperatura [°C] para ferro fundido e bronze
P
(bar)
24 <
ACO CARBONO .
=
16 =
10 ACO
INOXIDAVEL
-50 -30 0 80 120 200 300 350 t(°C)
Fig. 02

Pressdo maxima de recalque [bar] em fungéo da
temperatura [°C] para ago carbono e ago inoxidavel

7. Descricao

Execugdo horizontal, estagio simples, de sucgao simples
horizontal e recalque na posigao vertical para cima.

De construgdo “back-pull-out”, permite os servigcos de
manutencdo e reparos pela parte traseira sem afetar o
alinhamento e fixacdo das tubulagbes. Dependendo da
temperatura é dotada de camara de resfriamento.
Dimensionalmente construida de acordo com a Norma
DIN 24256 / ISO 2858, e mecanicamente de acordo com a
NormaANSIB 73.1.

7.1 Corpo

Espiral, horizontal, fundido em uma s6 pega e apoiado em pés
proprios.

O corpo ¢ dotado de anel de desgaste no lado de sucgéo e o
rotor de anel de desgaste no lado de presséao.

7.2 Eixo

O eixo é do tipo seco, sendo protegido por luva protetora
facilmente substituivel naregiao de vedagéao.

7.3 Vedagao do eixo

A passagem do eixo através do corpo da bomba é vedada por
meio de engaxetamento ou opcionalmente por selo mecénico. A
lubrificacdo e selagem séao feitas através do préprio liquido
bombeado, exceto nos casos em que este é prejudicial a esta
fungao.

P 28 —_—— ] —
(bar) ~
24 ~
2 250 #
~
16 | N
N
12,5
10 —
—
125 # N
-30 65 80 120 250 350 t(°C)
Fig. 03
Pressédo admissivel nos flanges ANSI B 16.1
em fungao da temperatura [°C]
P
51
(bar)
).
425 300# (WCB)
37
30 300# (CF8M)
19,5 —
16,3 — == —
14 m== 1504 (WCB) = ==
1,6 —
150# (CF8M)
-30 38 300 350 t(°C)

Fig. 04
Pressao admissivel nos flanges ANSI B 16.5
em fungéo da temperatura [°C]

7.3.1 Engaxetamento

Normalmente a vedacao do eixo é feita por gaxetas.

O posicionamento da bucha de fundo (456), anel de fundo
(457), anel cadeado (458) e dos anéis de gaxeta se acham
representados na fig. 05. As dimensdes da cadmara e bitolas
das gaxetas se encontram na Tabela 01. A circulagdo do
liquido que chega ao anel cadeado através de furagdes na
tampa de pressao tem afungao de:

a) Lubrificar e resfriar o engaxetamento.

b) Vedar o engaxetamento contra a penetracdo de
particulas sdlidas abrasivas.

c) Evitar a saida de gases venenosos ou de odores
desagradaveis.

d) Evitar a saida de liquidos, que se gaseificam em contato
com a atmosfera.

e) Selaracamarade gaxeta contra entradade ar.

Se o liquido bombeado contiver particulas abrasivas, a fonte
de alimentacdo devera ser externa e por meio de liquidos
limpos, que possam misturar-se ao liquido bombeado.

As pressdes e vazdes necessarias na fonte externa estao
indicadas natabela 01.

As execugdes codigos 1,2 e 3 da fig. 05 somente podem ser
feitas nas bombas sem camara de resfriamento.
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Codigo

Engaxetamento

Aplicagao

461 903.4 458

SZENTToN|
A S A

Fluidos limpos, ndo agressivos até 160°C. Lubrificagéo / selagem
interna.

Fluidos téxicos, agressivos e/ou de mau odor como também para
bombas fazendo sucgao de um tanque sujeito a vacuo.

Selagem com liquido limpo de fonte externa.

Tmax.=105°C

L

h DA\ VAo
DX <]
O S S—— —————

Fluidos com particulas em suspensao, ou quando se deseja evitar uma
maior contaminagéo pela fonte externa.

Lubrificacdo / selagem de fonte externa.

Tmax.=105°C

Fluidos com particulas abrasivas em suspensao ou com tendéncia a
cristalizagdo. Lavagem com liquido limpo de fonte externa.
Tmax.=105°C

Oleos térmicos com temperatura acima de 200 °C (ROTHATERM).

Selos Mecanicos

Planos de selagem API padronizados 11,12, 13,61 e 62.

Demais planos, sob consulta.

Fig. 05
Vedagéao do eixo
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7.3.2 Selo mecanico

Quando o liquido bombeado for inflamavel, explosivo, téxico, de
elevado custo, ou quando apds ter feito uma rigorosa analise de
custo, chegar-se a numeros favoraveis, recomenda-se o uso de
selo mecanico. O selo mecanico quando corretamente
selecionado e instalado apresenta vantagens no tempo de
manutencdo comparando-o com gaxetas. Apos um pequeno
periodo de acomodagdo durante a operagdo, ndo ha mais
gotejamentos de liquidos.

O selo mecanico compde-se fundamentalmente de um anel fixo
e um rotativo deslizante sobre o fixo, cujas superficies lapidadas
sao mantidas unidas mediante pressao por mola.

As vedacbes do anel rotativo sobre o eixo e as do anel fixo na
sobreposta sado de materiais adequados aos liquidos
bombeados.

Condigao para uma operacéo segura e de longa duragéo, é a de
que se forme um filme do liquido entre as superficies deslizantes
e o calor gerado pelas mesmas seja convenientemente
absorvido por circulagdo de liquidos. Dependendo das
condigbes de bombeamento, esta circulagéo podera ser prevista
do proprio liquido bombeado ou de fonte separada externa.
Selos mecéanicos sao construidos em uma grande variedade de
materiais e arranjos de montagem, cobrindo assim toda a gama
de caracteristicas quimicas e fisicas dos liquidos a serem
bombeados.

Nos casos em que for definido no fornecimento vedagéao do eixo
por selo mecanico, seguirdo a parte informagdes
complementares, ou manual especifico do fabricante do selo
mecanico.

7.4 Velocidade periférica

Ao determinar a rotagdo de operagao da bomba, além da
pressdo maxima de recalque, deve ser verificado se o material
do rotor é adequado em termos de velocidade periférica,
observando-se os seguintes limites:

@ AA8CL30 ...t até40m/s
e CuSn10-C-GS.................. até 60 m/s
@ A743CF8M................. .. até 80 m/s

8. Transporte

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

Fig. 06
Transporte da bomba através do flange de recalque

|
iﬁl |
1= 1 =

li = £ £ |

Fig. 07
Transporte do conjunto moto-bomba

Nota: Cuidar para que o protetor de acoplamento e os
chumbadores ndo se danifiquem ou se extraviem
durante o transporte.

9. Conservagao / Armazenamento

Os procedimentos de conservagdo e armazenamento
descritos abaixo sdo seguidos pela KSB e por sua Rede
Nacional de Distribuidores e protegem o equipamento por um
periodo de até 6 meses em ambiente coberto. Cabe ao cliente
a responsabilidade da continuagéo do procedimento apds a
aquisicao deste.

Apos a venda, quando a bomba nao passar pelo teste de
performance, as areas que entram em contato com o liquido
bombeado e que ndo possuem pintura, por ex.: caixa de
gaxeta, anéis de desgaste, “area de vedagao dos flanges,
etc., Recebem uma aplicagao de RUSTILO DW 301, a pincel.
Quando a bomba possui gaxeta e passa pelo teste de
performance, apds o teste, a mesma é drenada sem
desmontar. Posteriormente & preenchida com RUSTILO DW
301,movimentando o conjunto girante para otimizar a
aplicagdo. Em seguida é feita adrenagem do RUSTILO.

As areas expostas do eixo (ponta e regido entre o aperta
gaxeta e o suporte de mancal) recebem uma aplicagdo de
TECTYL506, a pincel.

Rolamentos montados em suportes de mancal lubrificados a
6leorecebemuma carga em spray de MOBILARMA524.

A bomba deve ser protegida de danos fisicos, umidade,
poeiras e ambiente agressivo, em local coberto.

9.1 Procedimentos adicionais de conservagéo /
armazenamento

e Bombas estocadas por periodos superiores a 1 ano
deverao passar pelo processo de conservagao a cada 12
meses. As mesmas devem ser desmontadas, limpas e
reaplicado o processo de conservacao e armazenagem.

e Para bombas montadas com Gaxeta, as mesmas deveréo
serretiradas do equipamento antes deste ser armazenado.

® Selos mecanicos deverdo ser limpos com ar seco. Nao
deverao ser aplicados liquidos ou outros materiais de
conservagdo, a fim de ndo danificar as vedagdes
secundarias (o’rings e juntas planas).

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

e Os flanges de sucgéo e de recalque das bombas séo
devidamente tampados com adesivos, a fim de evitar a
entrada de corpos estranhos no seu interior.
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® Bombas montadas aguardando entrada em operacdo ou
instalagéo deveréo ter seu conjunto girante em movimento
(manual) a cada 15 dias. Em caso de dificuldade, usar grifo ou
chave-cano, protegendo a superficie do eixo do motor no
local de contato com a chave.

® Antes dos liquidos de conservagdo 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
conser- camada
vagao aplicada ( um)

Tempo de

secagem Remogéo | Fabricante

de1/2a Gasolina,

TECTYL
506 de 80 a 100 hora | . Penzol, | BRASCOLA
6leo diesel
RUSTILO de1a2 | Gasolina,
DW 301 de6a10 horas benzol CASTROL
MOBILARMA . 5
524 <6 Fica Nao | vioBIL oIL

liquido | necessario

Tabela 02 - Liquidos de conservagéo

10. Instalacao

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

10.1 Assentamento da base

Colocar os parafusos chumbadores nas cavas feitas no bloco
de fundacao de acordo com as dimensdes do desenho: Plano
de fundagéo.

Entre a base e o bloco de fundagédo devem ser colocados ao
lado dos chumbadores, calgos metalicos de mesma altura para
apoio da base, sendo os mesmos fixados com argamassa. Os
chumbadores sao fixados com concreto de trago adequado,
utilizando-se para posicionamento um gabarito com furagdes
conforme plano de fundagdo. Para perfeita aderéncia, os
chumbadores e calgos metalicos devem estar isentos de
quaisquer residuos de graxa ou de 6leo.

Apds completada a cura da argamassa e do concreto, colocar a
base sobre o bloco de fundagéo. (Vide fig. 08).

Cava

Calgo Concreto
Fig.08 - Assentamento da base

10.2 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 precisdo
(0,1mm/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 fig. 09).

Chapinhas Argamassa
Calgo Chumbador

Bloco de

fundagéo Concreto

Fig. 09 - Nivelamento da base

Obs: Apds o nivelamento da base e antes do enchimento com
concreto, o conjunto moto-bomba devera ser pré-alinhado
conforme instrugdes contidas no item 10.4.

10.3 Enchimento da base

Para uma sdlida fixagdo e um funcionamento livre de
vibragbes, devera ser efetuado o enchimento do interior da
base com concreto magro adequado.

A preparacao do concreto para este fim devera ser efetuada
com produtos especificos existentes no mercado de
construgdo civil, os quais evitam a retragdo durante o
processo de cura, bem como proporcionam fluidez adequada
para o total preenchimento do interior da base ndo permitindo
aformacao de espacos vazios. (Vide fig. 10).

Concreto

Calco

Bloco de
Fundacao

Fig. 10 - Enchimento da base com concreto

10.3.1 Execugdo com calgos de regulagem

Quando forem utilizados calgos de regulagem no lado motor,
as regides da rosca dos parafusos de ajuste devem ficar livres
de concreto. Devem ser utilizados tubos protetores, para que
ndo prejudique futuras regulagens no alinhamento do
conjunto. (Vide fig. 11).

Parafuso |
Parafuso
Porca de de Ajuste
Trava \I
Tubo
Protetor ooy TS
e 1L :\‘3:> Base
Concreto oo QLo
\“ 14! LRSS
{1

Fig. 11 - Enchimento da base com concreto
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10.4 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 vibragdes anormais.

O alinhamento executado em nossa fabrica deve ser refeito,
visto que, durante o transporte e manuseio o conjunto bomba-
acionador € sujeito a distorgdes que afetam o alinhamento
inicial executado.

Apbés a cura do concreto, executar o alinhamento
preferencialmente com as tubulagdes de sucgao e recalque ja
conectadas.

O mesmo deve ser efetuado com o auxilio de reldgio
comparador para o controle do deslocamento radial e axial.
Fixar a base do instrumento na parte periférica de uma das
metades do acoplamento, ajustar o reldégio posicionando o
apalpador perpendicular a periferia da outra metade do
acoplamento.

Zerar o relégio e movimentar manualmente o lado do
acoplamento em que estiver fixado a base do instrumento, com
o relogio comparador completando o giro de 360°. (Vide fig. 12).
O mesmo procedimento deve ser adotado para o controle axial.
(Vide fig. 13).

Fig. 12
Controle radial

Fig. 13
Controle axial

O alinhamento axial e o radial devera permanecer dentro da
tolerancia de 0,1 mm com os parafusos de fixagdo 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 efetuado no plano horizontal e vertical.

Para o controle no sentido axial utilizar calibre de laminas. (Vide
fig. 14). Obedecer a folga entre os cubos da luva de acoplamento
especificada pelo fabricante.

Régua
metalica a3 D)
— —_—
-t —
— e
— p—t
Calibrador de
laminas
Fig. 14

Alinhamento com régua metélica e calibrador de Iaminas

10.4.1 Motores sem parafusos de ajuste

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

10.4.2 Motores com parafusos de ajuste

Para realinhar o acoplamento, primeiro solte os 4 parafusos
do motor, assim como a porca de tratamento. Vire o parafuso
de ajuste com a m&o ou por meio de uma chave até que o
alinhamento do acoplamento esteja correto. Reapertar os 4
parafusos de ajuste e as porcas de travamento. (Vide fig. 11).

10.5 Recomendacgodes para tubulagao de sucgao

A montagem da tubulagdo de succdo deve obedecer as
seguintes consideragbes:

a) Somente apds completada a cura do concreto de
enchimento da base é que a tubulagdo deve ser
conectada ao flange dabomba.

b) A tubulagdo de sucgdo, tanto quanto possivel deve ser
curta e reta, evitando perdas de carga e totalmente
estanque impedindo a entrada de ar.

c) Para que fique livre de bolsas de ar, o trecho horizontal da
tubulagéo de sucgéo, quando negativa, deve ser instalado
com ligeiro declive no sentido bomba-tanque de sucgéo.
Quando positiva, o trecho horizontal da tubulacdo deve
ser instalado com ligeiro aclive no sentido bomba-tanque
de sucgao.

d) O didametro nominal do flange de sucgdo ndo determina o
diametro nominal da tubulacédo de succdo. Para fins de
calculo do didmetro ideal, como referencial, a velocidade
pode ser estabelecidaentre 1,0e 2,0 m/s.

e) Quando houver necessidade de uso de redugdo, esta
devera ser excéntrica, montada com o cone para baixo, de
tal forma que a geratriz superior da redugdo fique em
posicéo horizontal e coincidente com a geratriz do flange
dabomba. Isto paraimpedir aformagao de bolsas de ar.

f) Curvas e acessorios, quando necessarios deverdo ser
projetados e instalados de modo a propiciar menores
perdas de carga. Ex.: Prefira curva de raio longo ou médio.

g) O flange da tubulagao deve justapor-se ao de sucgdo 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 ndo for
observado podera ocorrer desalinhamento e suas
consequiéncias como trincas de pegas e outras graves
avarias.

h) Em instalagcdes onde se aplica valvula de pé observar que
a area de passagem seja 1,5 vezes maior que a area da
tubulagéo. Normalmente acoplada a valvula de pé devera
existir um crivo, cuja area de passagem livre sejade 3 a 4
vezes maior que a area datubulagao.

i) Quando o liquido bombeado estiver sujeito a altas
variagbes de temperatura, deve-se prever juntas de
expansao para evitar que os esforgos tubulares criados
devidos a dilatagao e contragao recaia sobre a bomba.

) Em sucgao positiva € recomendavel a instalacdo de uma
valvula para que o fluxo a bomba possa ser fechado
quando necessario. Durante o funcionamento da bomba a
mesma devera permanecer totalmente aberta. Sucgao
com um so barrilete para varias bombas, deve ter uma
valvula para cada bomba e a interligagéo entre o barrilete
e a tubulagdo de sucgdo devera ser sempre com
mudancas de diregao inferiores a 45°. Em todos estes
casos de uso de valvula de gaveta, a haste da mesma
devera estar disposta horizontalmente ou verticalmente
para baixo.
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k)  Afim de evitar turbuléncia, entrada de ar, areia ou lodo na
sucgao da bomba, devem ser obedecidos na instalagao as
recomendag¢des dos padrées do HYDRAULIC
INSTITUTE.

1) Verificar o alinhamento do acoplamento apds completado
o aperto da tubulagao, se o mesmo foi feito antes do aperto.

m) A fim de facilitar a montagem da tubulacéo e a ajustagem
das pegas, instalar, sempre que necessario, juntas de
montagem do tipo Dresser, comum ou tipo especial com
tirantes.
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g) Valvulas de seguranga, dispositivos de alivio e outras
valvulas de operagao, afora as aqui citadas, deverao ser
previstas sempre que necessarias.

h) Considerar valido para o recalque as recomendagoes; a,
b,f, g,i,le mreferentes a tubulagéo de sucgéo.

10.7 Tubulagdes e conexodes auxiliares

Detalhe da Tampa

de pressao

Entrada

Detalhe da tampa
de resfriamento

Fig. 17 - Tubulacdes e conexdes auxiliares

Dimensoes - Rosca NPT

Fig. 16 - Sucgéo positiva

10.6 Recomendagoes para tubulagao de recalque

A montagem da tubulagdo de recalque deve obedecer as
seguintes consideracdes:

a) Devera possuir dispositivos para o controle do golpe de
ariete, sempre que os valores das sobrepressdes
provenientes do retorno do liquido em tubulagdes longas
ultrapassar os limites recomendados para a tubulagdo e a
bomba.

b) A ligacédo 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
deveréo ser previstas valvulas ventosas.

d) Prever uma valvula, instalada preferencialmente logo apos
a boca de recalque da bomba, de modo a possibilitar a
regulagem adequada da vazado e pressao do
bombeamento, ou prevenir sobrecarga do acionador.

e) Avalvula de retengdo quando instalada, deve estar entre a
bomba e a valvula de saida, prevalecendo este
posicionamento emrelagéo aoitemd.

f) Deve-se prever juntas de montagem tirantadas, para
absorver os esforgos de reagao do sistema, provenientes
das cargas aplicadas.

Conexao Denominagao
A30 | A40 | A50 | A6O
1M1 Mandémetro 3/8 3/8 12 1/2
1M.2 Mandémetro 3/8 3/8 12 1/2
3M Manovacuémetro 3/8 3/8 1/2 1/2
6B Drenagem 3/8 | 3/8 1/2 1/2

7E Refrigeragéo entrada | 1/2 1/2 1/2 1/2

7A Refrigeragéo saida 1/2 1/2 1/2 1/2

8B Gotejamento 1/2 12 | 3/4 3/4

8A Gotejamento 1 1 1 1

10E Ved. externa entrada | 1/2 1/2 1/2 1/2

10A Ved. externa saida 1/2 1/2 112 1/2

13E Lubrificagao 720 mm

138 Drenagem 14 | 14 | 14 | 14

Tabela 03 - Conexdes
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KSB Megachem
SEM refrigeragédo | COM refrigeracdo | Para éleo térmico
1M1 1M1 7E
1M.2 1M.2 7A
3M 3M 8B
6B 6B 8A
8B 7E 13E
8A 7A 13B
10E 8E
10A 8A
13E 13E
13B 13B

Tabela 04 - Conexdes padronizadas

Nota:

1. Tubulagdo de entrada e/ou saida de liquido de fonte externa
deve ser provida de valvula e visor, destinados a controlar a
vazao e observar o escoamento.

2. Para bombas com selos mecéanicos podem existir outras
conexoes instaladas na sobreposta. Em caso de fornecimento
com selo mecénico seguirdo instru¢des complementares.

10.8 Acessorios
10.8.1 Luva de acoplamento

Padrao KSB ou de outros fabricantes. A luva de acoplamento
podera ser com ou sem espagador.

10.8.2 Base

Padrao KSB, sendo base metdlica de chapa dobrada para
poténcia até 75 CV inclusive, e de aco estrutural soldado para
poténcias maiores. Base soldada leve em ago soldado para
todos os tamanhos de bomba.

10.8.3 Protetor de acoplamento

Para melhor segurancga na operagao e para atender a NR 12 da
Portaria 3214/78 que regulamentou a Lei 6514 de 22/12/77, deve
ser instalado protetor de acoplamento. Sao feitos conforme
padrao, de ago ou latédo, sendo fixado a base.

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

11. Operagao
11.1 Providéncias para a primeira partida

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

a) Fixacaodabomba e do seu acionador firmemente na base.
b) Fixagao datubulagdo de sucgéo e de recalque.

c) Conectar e colocar em funcionamento as tubulagbes e
conexdes auxiliares (quando houver).

d) Fazer as ligagGes elétricas, certificando-se de que todos os
sistemas de protegdo 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 6leo na
quantidade e qualidade conforme as instrugdes do Capitulo
12.1.

f) Verificar o sentido de rotagédo do acionador, fazendo-o com a
bomba desacoplada para evitar operagao “a seco” da bomba.

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

h) Certifigue-se de que o alinhamento do acoplamento foi
executado conforme item 10.4. No caso de bombas que
irdo operar com liquidos a temperaturas acima de 105°C,
estas deverdo ter seu alinhamento efetuado na
temperatura de operacao.

i) Montar o protetor de acoplamento.

j) Escorvar a bomba, isto &, encher a bomba e a tubulagédo
de sucgédo com agua ou com liquido a ser bombeado na
temperatura de trabalho, eliminando-se simultaneamente
oardos interiores.

k) Certificar-se de que as porcas do aperta gaxeta estdo
apenas encostadas.

I) Abrir totalmente a valvula de sucgéo (quando houver) e
fechar ade recalque.

11.2 Providéncias imediatas apés a primeira partida

Tendo sido efetuada a partida e estando a bomba em
funcionamento, observar os tépicos abaixo:

a) Ajustar a bomba para o ponto de operagéo (presséo e
vazao), abrindo-se lentamente a valvula de recalque, logo
apos o acionador ter atingido sua rotagéo nominal.

b) Controlar a corrente consumida (amperagem) pelo motor
elétrico, e o valor datensédo darede.

c) Certificar-se de que o valor da pressdo de sucgdo € o
previsto no projeto.

d) Certificar-se de que a bomba opera livre de vibragoes e
ruidos anormais.

e) Controlar a temperatura do mancal. A mesma podera
atingir até 50°C acima da temperatura ambiente, nao
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
acomodagdo, 0 mesmo deve ser observado nas primeiras
5 a 8 horas de funcionamento e em caso de vazamento
excessivo apertar as porcas do aperta gaxeta cerca de 1/6
de volta a mais. Durante o funcionamento todo
engaxetamento deve gotejar. Tendo as gaxetas atingido
o estagio de acomodacao bastara um controle semanal.

Os itens acima deverédo ser controlados a cada 15 minutos,
durante as primeiras 2 horas de operagéo. Se tudo estiver
normal, novos controles deverao ser feitos de hora em hora,
até as primeiras 5 a 8 horas iniciais.

Nota:

1. As bombas que operam com liquidos acima de 105°
deverao ter seu alinhamento verificado apds 30 minutos de
funcionamento.

2. Se durante esta fase for constatada alguma anormalidade,
consultar o capitulo 13 - Defeitos de funcionamento e suas
provaveis causas.

10
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11.3 Supervisao durante operagciao

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

11.3.1 Supervisdao semanal

Verificar:

a) Ponto de operacao da bomba.

b) Corrente consumida pelo motor e valor da tensao darede.
c) Presséo de sucgao.

d) Vibragdes e ruidos anormais.

e)Nivel de dleo.

f) Vazamento das gaxetas.

11.3.2 Supervisdao mensal

Verificar:

A) Intervalo de troca de 6leo. Para tanto consulte o capitulo12.1.
b) Temperatura dos mancais.

11.3.3 Supervisdao semestral

Verificar:
a) Parafusos de fixagdo da bomba, do acionador e da base.

Cc

)

b) Alinhamento do conjunto bomba-acionador.
) Lubrificagdo do acoplamento (quando aplicavel).
)

d) Substituir o engaxetamento se necessario.

11.3.4 Supervisao anual

Desmontar a bomba para manutencdo. Apds limpeza
inspecionar minuciosamente o estado dos mancais, dos
retentores, das juntas, dos O’'Rings, dos rotores, das regides
internas do corpo espiral (controlar também espessura), das
areas de desgaste e do acoplamento.

11.4 Providéncias para a parada da bomba
Na parada da bomba observar as seguintes providéncias:
a) Fecharavalvulade recalque.

b) Desligar o acionador e observar a parada gradativa e suave
do conjunto.

¢) Fecharavalvulade sucgédo (se houver).

d) Fechar as tubulagdes auxiliares (desde que nédo haja contra
indicagdes).

12. Manutencgao

12.1 Manutengido dos mancais

A finalidade da manutengado, neste caso, é prolongar ao
maximo a vida util do sistema de mancais. Quando a bomba
estd em operagdo a manutengdo abrange o controle da
temperatura dos rolamentos e do nivel de 6leo no suporte.

As bombas saem da fabrica sem 6leo no suporte € apos a
constatacao de que o mesmo esta livre de sujeira ou umidade,
o preenchimento do copo lubrificador deve ser da seguinte
maneira:

a) Retirar o dispositivo de respiro e colocar 6leo dentro do
suporte de mancal através do furo de encaixe do
dispositivo, até que o nivel atinja aproximadamente meia
altura do furo de encaixe do copo no suporte (6leo
aparecera no fundo da conexao de encaixe no suporte).

b) Abaixar totalmente o recipiente transparente do copo e
enché-lo, através do tubo de imerséo.

c) Voltarorecipiente transparente para a posigéo original.

Aguardar cerca de 10 minutos até que automaticamente parte
do dleo desca do recipiente para o suporte, completando
assim o nivel necessario que é a linha de centro da esfera
inferior do rolamento indicado na fig. 18.

Durante o funcionamento da bomba, se a inspegéo constatar
que o nivel de oleo esta na altura correspondente a
aproximadamente 1/3 do recipiente transparente, o copo
deve ser preenchido conforme item “b”,

Alertamos que tanto uma lubrificagdo deficiente quanto uma
lubrificagédo excessiva, trazem efeitos prejudiciais.

Nota: Quantidade de déleo a ser utilizado nos suportes de
mancal dabomba KSB Megachem.

Suporte Volume de 6leo (ml)
A 30 100
A40 170
A 50 200
A 60 480

Tabela 05

Obs:
Volume do copo de ressuprimento automatico = 140 ml

11
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Nivel do éleo

‘ o
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b

Posigéo do copo para
completar o nivel

Fig. 18 - Copo de ressuprimento automatico

Nota: O fornecimento da bomba Standard, é com vareta para
controle do nivel do 6leo com respiro incorporado. O
fornecimento do Copo de Ressuprimento  Automatico é
opcional.

12.1.1 Intervalos de lubrificagado e especificagao de 6leo

As propriedades dos lubrificantes deterioram-se em virtude do
envelhecimento e trabalho mecéanico, além disso, todos os
lubrificantes sofrem contaminagdo em servigo, razéo pela qual
devem ser completados e trocados de tempos em tempos.
Aprimeira troca deve ser feita apds as primeiras 200 a 300 horas
de trabalho. A troca seguinte deve ser feita apés 1.500 ou 2.000
horas de trabalho. Isto para evitar que particulas nao eliminadas
pela limpeza e que se misturam com o éleo, venham a prejudicar
os rolamentos.

Apartir dai fazer a troca a cada 8.000 horas de trabalho efetivo ou
pelo menos 1 vez ao ano (obedecer o que acontecer primeiro).
No maximo a cada 2 anos os mancais devem ser lavados.

Fabricante Até 3.000 rpm 3':'\ B%argﬁl
ATLANTIC EUREKA - 68 EUREKA - 46
CASTROL HYS PIN AWS - 68 | HYS PIN 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
Promax BARDHAL | MAXLUB MA - 20 MAXLUB MA - 15

Tabela 06 - Especificagdo do 6leo lubrificante

12.2 Manutenc¢ao da vedagao do eixo

12.2.1 Manutenc¢ao do selo mecéanico

Em caso de fornecimento de bomba com selo mecéanico seguirao

anexo a esta, instrugbes complementares do fabricante do selo.

12.2.2 Manutengao da gaxeta

Se o engaxetamento ja foi apertado na profundidade
equivalente a espessura de um anel de gaxeta e mesmo
assim apresentar vazamento excessivo, o mesmo devera
receber manutengao, conforme abaixo:

e Pararabomba.

e Soltar as porcas do aperta gaxeta e extrair o mesmo. Para
extrair o aperta gaxeta, que é bipartido, basta empurra-lo
na direcdo da tampa do mancal, e em seguida puxar
metade do aperta gaxeta para a direita e a outra metade
para aesquerda.

e Extrair, com auxilio de uma haste flexivel todos os anéis de
gaxeta e o anel cadeado.

e Limparacamara de engaxetamento.

e Verificar a superficie da luva protetora do eixo. Caso
apresentar rugosidade ou sulcos que prejudicarédo a
gaxeta, a luva podera sofrer uma reusinagem maxima no
didmetro de 1 mm, ou devera ser trocada.

e Cortar novos anéis de gaxeta de preferéncia com
extremidades obliquas (vide fig.19). Para facilidade deste
corte pode ser usado um dispositivo de facil confecgao
(Vide fig. 20).

S INIARI eI

Fig. 20 - Dispositivo para cortar anéis de gaxeta

e Untar o didmetro interno de cada anel de gaxeta com graxa
ouvaselina solida.

e Untar os didmetros externos do anel cadeado, da bucha de
fundo e do anel de fundo (quando existirem) com Molykote
pasta G.

e Proceder a montagem na seqlUéncia inversa da
desmontagem, introduzindo cada peca no interior da
camara com o auxilio do aperta gaxeta. Os anéis de gaxeta
deverao ser montados com o corte defasado cerca de 90 °
um em relagao ao outro. (Vide fig. 21).

Fig. 21 - Posigédo dos anéis defasados em 90°

Apds a montagem de todas as pecas na camara, devera
sobrar ainda cerca de 3 mm para guia do aperta gaxeta.

12
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12.3 Manutencao das areas de desgaste

Quando a bomba apresentar desgaste entre o anel de desgaste
do corpo espiral e o diametro externo do cubo do rotor lado
succao e/ou entre a tampa de presséo e o anel de desgaste do
rotor lado presséao e estando o corpo do rotor em boas condigdes,
deve-se providenciar a troca dos anéis de desgaste.

A KSB e sua Rede Nacional de Distribuidores fornece para
consertos ou como sobressalentes, anéis de desgaste para
serem aplicados nas bombas KSB Megachem.

Estes anéis sao fornecidos com o didmetro externo de encaixe ja
na tolerancia adequada, e o didmetro interno com sobremetal de
2mm.

12.3.1 Quando fazer a troca

Atroca dos anéis de desgaste deve ser feita quando a folga entre
o anel e o rotor e entre o0 anel e a tampa de pressao apresentar
valores de desgaste 3 vezes superior a folga maxima da tabela
07 ou quando a bomba apresentar acentuada queda de
rendimento.

Aco Inox Ferro Fundido / Bronze
Bomba | AnelDesg. | Anel Desg. | Anel Desg. | Anel Desg.
X Rotor X Tampa X Rotor X Tampa
Méax. | Min. | Max. | Min. | Max. | Min. | Max. | Min.
32-125.1
32-160.1
32-200.1
32-125 0,660 | 0,470
32-160 0,620 | 0,450 0,346
32-200
32-250 0,620 | 0,450
32-250.1
40-125
40-160 | 06600470 | g 660 | 0,470 0354
40-200 0,620 | 0,450 0,346 0,354
40-250 0,620 | 0,470
40-315 0,627 | 0,490
50-125 0,660 | 0,470
50-160 0,660 | 0,470
50-200
50-250 0,620 | 0,450 | 0,354
50-315 0,627 | 0,490
65-125 0,660 | 0,470
65-160 | 0,627 | 0490 | 0,627 | 0.490 0,250 0,250
65-200
65-250 0,660 | 0,510
65-315 0,643 | 0,530
80-160 0,627 | 0,490 0,363
80-200 0,660 | 0,510 | 0,643 | 0,530
80-250 0,660 | 0,510
80-315
80-400 0,643 | 0,530 0,372
100-160 0,363
100-200 | 0,643 | 0,530 0,363
100-250 0,673 | 0,560 0,372
100-315 0,643 | 0,530 0,363
100-400
125-200 0,673 | 0,560 0,372
125-250 | 0,673 | 0,560
125-315 0,643 | 0,530 0,363
125-400
150-200 | 0,655 | 0,490
150-250 0,673 | 0,560 | 0,372 0,372
150-315 | 0,675 0,510
150-400

Tabela 07 - Folgas originais no didametro [mm]

12.3.2 Troca de anel de desgaste do corpo espiral

Centralizar o rotor através do furo interno de passagem do
eixo (usar madril), usinando a regido desgastada do rotor
(cubo lado sucgao) até esta tornar-se uniforme (limite de
usinagem, 2 mm no didmetro). Tomar a medida apés a
reusinagem.

Reusinar entdo o didmetro interno do anel de acordo com a
medida tomada no rotor e obedecendo-se as folgas da Tabela
07. Extrair do corpo espiral o anel danificado e encaixar o anel
sobressalente sob pressédo, com auxilio de um pedago de
chumbo ou de madeira.

12.3.3 Troca de anel de desgaste do rotor

Centralizar atampa de presséo fixando-a através do didmetro
de encaixe da tampa no suporte de mancal, usinando a regido
desgastada até esta tornar-se uniforme (limite para
usinagem, 2 mm no diametro). Tomar a medida apdés a
reusinagem.

Reusinar o didmetro interno do anel de acordo com a medida
tomada na tampa de presséo e obedecendo-se as folgas da
tabela 07. Extrair do rotor o anel danificado e encaixar o anel
sobressalente sob pressédo, com auxilio de um pedago de
chumbo ou de madeira.

Nota:
1. Atolerancia de batimento radial e axial para os capitulos
12.3.2e12.3.3 deve serde no maximo 0,05 mm.

2. A critério do cliente pode ser usado como travamento
auxiliar uma trava quimica (Loctite) ou mesmo pino
roscado.

12.4 Instrugoes para desmontagem

Os numeros indicados entre parénteses logo apos o nome de
cada peca referem-se a lista de pegas e ao desenho em corte
(capitulo 14) e vista explodida (capitulo 12.6).

Gragas ao seu projeto moderno a bomba KSB Megachem
oferece vantagens de manutencgéo, podendo ser desmontado
para tras todo o conjunto: suporte, tampa de presséo e rotor,
permanecendo o corpo espiral (102) e as tubulagbes de
succao e recalque no lugar. Em caso de instalagdes com luva
de acoplamento com espagador, também o acionador
permanece no lugar durante a manuteng&o da bomba.

12.4.1 Sequéncia de desmontagem de bomba com gaxeta

01. Fechar as valvulas de sucgdo (quando houver) e
recalque. Drenar a bomba retirando-se o bujao (903.3).

02. Fechar a valvula e desconectar as tubulagdes auxiliares
(quando houver).

03. Retirar o protetor de acoplamento.

04 Retirar o respiro (639), retirar o bujao (903.6) e drenar o
6leodo suporte.

05 Retirar o Copo de Ressuprimento Automatico (638) do
suporte (quando houver).

06. Se aluva de acoplamento for com espagador retira-lo;
se for sem espagador desconectar a luva afastando-se
oacionador.
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07. Extrair aluva de acoplamento do eixo da bomba através do
uso de um sacador, soltando-se antes o parafuso Allen de
fixagao da luva.

08. Soltar os parafusos que fixam o pé de apoio (183) a base.

09. Soltar os parafusos (901.2), ou os parafusos (901.5)
quando for o caso.

10. Apertar uniformemente os parafusos extratores (901.3) e
todo o conjunto sera extraido para fora. Atampa de presséo
que é fixada por prisioneiros entre o suporte de mancal e o
corpo espiral, ndo possui parafusos extratores.

11. Recuar os parafusos extratores (901.3) para suas posi¢des
originais de tal maneira a ndo atrapalhar a montagem
posteriormente.

12. Calgar com madeira o conjunto na regido em balanco.
Travar o eixo através de um dispositivo colocado na regido
da chaveta daluva de acoplamento (940.2).

13. Soltar e extrair o parafuso do rotor (906) e a junta plana
(400.4).

14. Extrairorotor (230), achaveta (940.1) e ajunta (400.1).

15. Soltar os parafusos (901.4) quando houver. Soltar as
porcas (920) e extrair o aperta gaxeta (452).

16. Extrairatampade presséo (163) e a junta plana (400.2).

17. Extrair a luva protetora do eixo (524). Extrair o anel
centrifugador (507) e a chaveta (940.2).

18. Soltar o parafuso (901.6) e liberar o pé de apoio (183).

19. Soltar os parafusos (901.5), extrair as tampas do mancal
(360) e juntas planas (400.3). Cuidado para nao danificar
os retentores (421) que saem juntos com as tampas do
mancal.

20. Com um pedago de chumbo bater na ponta do eixo (210)
lado succdo, fazendo com que o anel externo dos
rolamentos (321) corram dentro do suporte do mancal
(330) até a completa extragéo.

21. Extrair as pegas do interior da camara de vedacgao, tais
como: anéis de gaxeta (461), anel cadeado (458), anel de
fundo (456), ou bucha de fundo (457).

22. Apos isto feito, todo o conjunto estara disponivel para
analise e manutencgéao.

12.4.2 Sequéncia de desmontagem de bomba com selo
mecanico

Soltar as tubulagbes auxiliares (se houver) e a sobreposta.
Seguir as demais instrugdes contidas no manual de instrugdes
do fabricante do selo mecanico que acompanhara a bomba em

caso de fornecimento com selo.

12.4.3 Sequéncia de desmontagem de bomba com
refrigeracao

01. Soltar as tubulagdes auxiliares de entrada e saida,
mantendo-se as 2 curvas (que se encaixam nas
conexdes 7E e 7A. Ver fig. 17) na tampa da camara de
refrigeracao, para manuseio.

02. Desmontar as porcas (920) e o aperta-gaxeta (452).

03. Apds aliberagdo da tampa de presséo (163) e do suporte
de mancal (330), extrair a tampa da camara de
refrigeragao (165), manuseando-a pelas curvas.

04. Extrairos O'Rings (412.2e412.1).

12.5 Instrugbes para montagem

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

12.5.1 Modificacao e fabricagao nao autorizada de pecas
sobressalentes

As modificagbes ou alteragdes da maquina somente séo
permitidas sob consulta com o fabricante. Pecas
sobressalentes e acessorios originais autorizados pelo
fabricante garantem seguranca. O uso de outras pegas pode
invalidar qualquer responsabilidade do fabricante para dano
consequente.

12.5.2 Sequéncia de montagem de bomba com gaxeta

01. Antes da montagem no eixo, os rolamentos devem ser
aquecidos no forno ou em banho de dleo até uma
temperatura maxima de 80°a 90° C acima da temperatura
do eixo durante 30 minutos, observando-se o limite
maximo de 125°C.

02. Montar os rolamentos (321) no eixo.

03. Com um pedago de chumbo montar o eixo no suporte, a
partir do lado sucgao, fazendo com que os anéis externos
dos rolamentos deslizem dentro do suporte até que se
tenha medidas iguais nos dois lados do suporte para
encaixe das tampas do mancal.

04. Montar os retentores (421) nas tampas do mancal (360).

05. Montar as tampas cuidadosamente para nio danificar os
retentores juntamente com as juntas planas (400.3).

06. Fixaros parafusos (901.5).

07. Encaixar o pé de apoio (183) e fixar o parafuso (901.6)
junto com aarruela (554.3).

08. Calcar com madeira o suporte de mancal (330) na parte
em balancgo.

09. Introduzir o anel centrifugador no eixo porém sem
encosta-lo natampa do mancal.

10. Montar os prisioneiros (902) na tampa de presséo.
Fazer a montagem do engaxetamento na camara de
vedacédo conforme fig. 05 e instrugbes do capitulo
12.2.2.
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11. Montar o aperta-gaxeta (452), encostando as porcas
(920.2).

12. Montar a luva protetora (524) no eixo, apos ter untando com
Molykote Pasta G, seu didmetro interno.

13. Guiar a junta plana (400.2) na tampa de pressao; encaixar a
tampa de presséao (163) no suporte de mancal (330) e fixa-la
com os parafusos (901.4) (aperto cruzado e uniforme
quando houver).

14. Montar a junta plana (400.1); a chaveta (940.1), o rotor (230)
(untar o diametro interno com Molykote Pasta G), a arruela
(932), ajunta plana (400.4), e o parafuso do rotor (906).

15. Montar a chaveta do lado acionamento (940.2).

16.Travar o eixo com dispositivo e apertar firmemente o
parafuso do rotor (906).

17. Introduzir todo o conjunto no corpo espiral (102) guiando-se
a montagem através do didmetro de encaixe da tampa de
pressao.

18.Montar os parafusos (901.2) juntamente com as arruelas
(554.1), apertando-os cruzado e uniforme.

19. Montar o copo de ressuprimento automatico (638) (quando
houver) no suporte, usando-se na rosca do copo fita teflon.

20. Certificar-se manualmente de que o conjunto girante roda
livre.

12.5.3 Sequéncia de montagem de bomba com selo mecénico

Vide manual de instrugdes que seguira junto com a bomba em
caso de fornecimento com selo mecanico.

12.5.4 Sequéncia de montagem de bomba com refrigeragao

01.Montar o o'ring (412.2), no canal feito no cubo externo da
caixa de vedagao.

02.Montar o o'ring (412.1), preferencialmente posicionando-o
com 4 pontos de cola. Ex. IS-12 da Loctite, na tampa de
pressao (163).

03. Montar a tampa da camara de refrigeragédo (165) guiando-a
através dos seus diametros internos e externos, os quais
devem ser untados com Molykote Pasta G.

04.Deve-se ter o cuidado de posicionar a tampa da camara de
refrigeragédo com os furos dos prisioneiros centralizados em
relagcéo aos eixos horizontal e vertical.
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12.6 Vista explodida
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12.7 Instrugdées de montagem de servigco para gaxeta
de grafite puro

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

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

a) Montagem

Colocagao dos anéis de gaxeta com arranjo das marcagodes de
corte, deslocados de 90°, um em relagédo ao outro.

Os anéis de gaxeta devem ser prensados na area da gaxeta por
meio de um anel de press&o ou pelo respectivo aperta gaxeta.

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

b) Funcionamento

Antes de colocar a bomba em funcionamento, as porcas do
aperta gaxeta devem ser apertadas ligeiramente com a méo.
Confirmar a posigdo perpendicular e concéntrica do aperta
gaxeta em relagéo ao eixo; controlar por meio de calibrador para
medir a folga.

Atencao:
Encherabombal
Deve existir fuga de liquido pela gaxeta!

Ligarabomba e observar a fuga de 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 liquido
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.

Minimo 10 cm3®/min.
Maximo 20 cm?®/min.

Valores
defuga

Quando o valor de fuga for menor que 10 cm3min. as porcas
do aperta-gaxeta devem ser soltas um pouco.

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

1-Pararabomba imediatamente.

2- Soltar o aperta gaxeta e repetir o processo de funciona-
mento e regulagem.

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

Deve ser observado se existem fugas suficientes mesmo
com o liquido de vedacgédo / lubrificagdo na sua pressao
minima.

c) Manutencgao da gaxeta de grafite puro

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

13. Defeitos de funcionamento e suas provaveis causas

Defeitos Provaveis causas
- Vazao insuficiente 01-02-03-04-05-06-07-08-09-10
Sobrecarga do acionador 11-12-13-14-24

- Pressao final da bomba excessivamente alta

14

- Super aquecimento dos mancais

19-20-21-22-23-26-29

-Vazamento nabomba

15

-Vazamento excessivo na vedagao do eixo

16-17-19-28

- Funcionamento irregular da bomba, apresenta ruidos

03-06-10-14-18-19-20-22-25-26-27

-Aquecimento excessivo do corpo da bomba

03-06-18-27

Tabela 08 - Defeitos e causas
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Causas provaveis - Sugestoes

01.

02.

03.

04.

05.

06.

07.

08.

09.

10.

1.

12.

13.

14,

15.

Abomba estd recalcando com uma presséao
excessivamente alta.
e Regularabomba para o ponto de servico.

Altura total de instalagéo (contra pressao), maior que a
altura de elevagao nominal da bomba.

e Instalar um rotor de didmetro maior.

e Aumentar a rotagao (se for turbina ou motor

de combustao interna).

Bomba e/ou tubulagdo de sucgdo nado estdo totalmente
cheias do liquido a bombear ou vedadas.

e Encherabomba e a tubulagéo de suc¢do com o liquido a
bombear e/ou fazer a vedagédo de ambas.

Tubulagao de sucgéo e/ou rotor estdo entupidos.
e Remover as obstrugbes da tubulagéo e/ou do rotor.

Formacao de bolsas de ar na tubulagéo.
e Alterar o lay-out da tubulagéao.
e Se necessario instalar valvula ventosa.

NPSH disponivel muito baixo (instalagdo com succgéo
negativa).

e Verificar e se necessario corrigir o nivel do liquido
bombeado.

eInstalar a bomba em um nivel mais baixo em relagéo, ao
reservatorio de sucgao.

e Abrir completamente a valvula da tubulagao de sucgao.

e Alterar a tubulagdo de sucgao visando menor perda de
carga, se houver perdas de carga excessivas.

Entrada de ar na cdmara de vedagéo.

e Desentupir o canal que fornece liquido para lubrificagao /
selagem da cdmara de vedacgao.

e Se necessario alimentar com liquido de fonte externa.

e Aumentar pressao do liquido de lubrificagdo / selagem da
camara de vedacgao.

e Fazer manutencdo na gaxeta ou no selo mecanico.

Sentido de rotagao incorreto.
e Inverter uma das fases do cabo no motor.

Rotacao baixa.
e Aumentar arotagéo.

Desgaste das pecgas internas da bomba.
e Trocar as pegas desgastadas.

Altura total da instalagdo (contra-presséo), inferior a
especificada na ocasiao da compra.

e Ajustarabomba para o ponto de trabalho.

e Em caso de continuagéo da sobrecarga, rebaixar o
rotor.

Densidade ou viscosidade do liquido bombeado & maior
que a especificada na ocasido da compra.

O aperta gaxeta esta apertado erradamente.
e Corrigi-lo.

Rotagado muito alta.
e Reduzi-la.

A junta plana entre o corpo espiral e a tampa de pressao
esta com defeito.
e Troca-la.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

Avedacéo do eixo esta ineficiente (desgastada).

e Trocar avedacgao.

e Verificar se a pressédo do liquido de lubrificagdo /
selagem da cAmara n&o esta excessivamente alta.

Estrias, sulcos ou rugosidades excessivas na luva
protetora do eixo. Junta plana entre o rotor e luva com
defeito.

e Trocar aluva protetora ou junta.

Bomba apresenta excesso de barulho durante o
funcionamento.

e Corrigir as condi¢des de sucgéo.

e Aumentar a pressao no flange de suc¢ao da bomba.

O grupo bomba-acionador esta desalinhado.
e Alinhar o conjunto.

As pecgas da bomba estéo fora do batimento radial e axial
especificado. Tubulagbes de sucgao e recalque exercem
tensbes mecanicas.

e Acertar os batimentos radiais e axiais das pecas ou
troca-las.

e Eliminar as tensdes existentes fixando adequadamente
as tubulacbes ou se necessario instalar juntas de
compensagao.

Empuxo axial excessivo.

e Desentupir os furos de alivio existentes no rotor.

e Trocar os aneis de desgaste (rotor x corpo e rotor x
tampa de pressao)

Excesso, falta ou uso de 6leo ndo apropriado no mancal.
e Reduzir, completar ou usar 6leo adequado, conforme
especificado.

Afolga naluva de acoplamento ndo sendo obedecida.
e Usar afolga correta.

O motor esta funcionando somente com 2 fases.
e Trocar o fusivel defeituoso.
e \Verificar as conexdes elétricas.

O rotor esta desbalanceado.
e Limpar, rebarbar e balancear o rotor.

Rolamentos defeituosos.
e Troca-los.

Vazao insuficiente.
e Aumentaravazao minima.

Defeito na alimentagao do liquido de selagem da camara
de vedagéo.
e Diminuir a pressao do liquido de selagem.

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

Denominagéao da peca Qtde.
Corpo espiral 102 1
Tampa de pressao 163 1
Tampa da camara de refrigeracéo (4) 165 1
Pé de apoio 183 1
Eixo 210 1
Rotor 230 1
Rolamento 321 2
Suporte de mancal 330 1
Tampa de mancal 360 2
Junta plana 400.1/2/4 111
Junta plana 400.3 2
O'Ring(4) 412112 11
Retentor 421 2
Aperta gaxeta 452 1
Anel aperta gaxeta (2) 454 1
Bucha de fundo (5) 456 1
Anel de fundo (1) 457 1
Anel cadeado (6) 458 1
Gaxeta (7) 461
Anel de desgaste 502 1
Anel de desgaste 503 1
Anel centrifugador 507 1
Luva protetora do eixo 524 1
Arruela (10) 554.1 (8)
Arruela 554.3 1
Pino ranhurado (3) 561 2
Copo de ressuprimento automatico (opcional) 638 1
Indicador de nivel de 6leo 639 1
Respiro (opcional) 672 1
Parafuso (10) 901.2 (8)
Parafuso (10) 901.3 2
Parafuso 901.4 9)
Parafuso 901.5/6 8/1
Prisioneiro 902 2
Bujéo 903.1/2/3 1/2/1
Bujéo 903.4 2
Bujdo 903.5 2
Bujdo 903.6 1
Parafuso do rotor 906 1
Tampéao 916 2
Porca 920.1/2 2
Arruela 932 1
Chaveta 940.1 1
Chaveta 940.2 1
Plaqueta de identificacao 970 1

Tabela 09

Dimensées da ponta do eixo lado motor (mm)
Suporte d; mg u t
A 30 24 8 27
A40 32 10 35
A50 42 12 45
A 60 48 14 51,5
Tabela 10
Observagodes:

(1)- Aplicavel somente paravedagéo Coédigo4.
(2)- Somente na execugao em Inox.

(3)- Aplicavel somente quando material do rotor for
A743 CF8M e do anel de desgaste AISI 316.

4)- Somente parabombas com refrigerag&o.
5). Aplicavel somente para vedagéo Coddigo 3.
)~ Naoaplicavel paravedagéo Codigo4.

7)- Sao aplicaveis os seguintes materiais:
Fibra acrilicacom PTFE.

PTFE com grafite

PTFE Lubrificado.

Fios de carbono

Fios de aramida com PTFE e grafite

UL

Grafite flexivel

(8)- Quantidade: 8 para as bombas:
32-200.1 / 32-200 / 40-200 / 50-200 / 65-200 / 80-200 /
100-160/100-200.

Quantidade: 10 para as bombas:
32-250.1 / 32-250 / 40-250 / 50-250 / 65-250 / 80-250 /
100-250/125-250/150-250.

Quantidade: 12 para as bombas:
40-315/50-315/65-315/80-315/100-315/125-315.

Quantidade: 16 para as bombas:
80-400/100-400/125-400/150-400.

(9)- Quantidade: 6 para suportes A30 e A40
Quantidade: 8 para suportes A50 e A60

(10)Nao aplicavel para as bombas:32-125, 32-125.1, 32-160,
32-160.1, 40-125, 40-160, 50-125, 50-160, 65-125,
65-160,80-160, 125-200, 150-200 e 150-315.
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15. Tabela de intercambiabilidade das pecas

090 Bp [BAIU Bp Jopedipu| 69 v T v T T T T T T T NN NN N NN NN NNNNNODOOOOOOMOOOO0 o0 <)
BloABYD | 2016 |~ |~ |~ |~ |~~~ |~ |~ [T T [T NN NN NN NN NNNNNNODOOOOOOOOmOOO TS

eloAey) 1'0¥6 v ||| v v [ v [ NN N N[N NNNNANNNNN T TN T T[T T T 0O O
Jojol op osnjeled | 906 e v v v v v T T T [N NN NN NNOOOO®mOO S|S0 0
oldsay | z/9 iRl Al R Rl Rl Rl Rl Rl Rl R RN R Rl R R R Rl R Rl Il I Rl Rl Rl B Rl Rl R Rl R R R R R R

odjjewojne ‘dnssal ap 0do) | 8g9 iRl Rl Rl AR Rl Rl RNl Rl AR R Rl Al Rl Nl R R R Il I Rl Kol R R Rl R R R R R R R R R
OX_QOUNLOHQHOV_QmZgl_ Y29 v v v v v v v v [N N[N NN NN NN NANNNN T ST (T[T T |0O| 0
‘_ovmme_.:cmo_wc,q 10G v v v T v T v s T NN NN N NN NN ANNNNNODOOOOOOOOOO0 0SS
gjsefsepeplouy | €05 |22 |2V 2 12122222 Q2w m|mcm 2R FIFOee oo RE2)2E2 22522222
a)sebsap ap |auy | Z0S |- v N[N ot |t [0~ |~ |N| 0|0~ N[0 O~ N~ ~o|o|o] o 2222 | NN
eloxen 19y v v v v v v v s s NN N NN NN NN NNNNNODOOOOOOOOO 0 0 S

opespeld |auy | QG¥ v v v v v v v e s NN NN NN N NN NNNNNODOOOOOOOOOO o0 0SS

opunjep |puy | /G¥ v v v v v v v s T NN NN NN NN NNNNNNODOOOOOOOOO o0 0o <) S

opunjap eyong | 9G¥y | v T T T T T T NN NN NN NNNANNNNNODOOOOOOOOOO0 0 <)

ejoxeb epady | zSy v T T T T T T T T T T T N NN NN N NN NN NN NN OOOMmOOmOo0Mm0 00 ST
0JluBd8aW 0O8s | ¢¢¥ T T T T T T T T T T N NN NN NN NN NNNNNODOOOOOOOOOO 00
oy | Lev || v T NN NN NN NN N NN NN N o oo oo oo oo oo oSS

mc_w__O LY |~ |~ |~ |~ v~ |~~~ v v~ [~ [~ NN N[NN NN NNNNNNNODODOODOOOOO OO

mcm_amﬂcsﬂ POO0y |~ |~ |~ |~ |~ |~ v |~ |~ |~ |~ |~ |~ | NN NN N|N[N[N[N N[N N[NNI ||| 0O O
eugdeune | €007 |~ |~ |~ |~ |~ |||~ |||~ |~ |- |a|/a|ln|a|an|a|jafafa|cN S ooolololo/olo oo oo s s
euedejune | Z00F |~ |~ |~ |~ |a |||~ |a|v |~ |a|- o o|lo|o|t|v|st|o|o/~o|/~lolo||(z(Y¥2 V¥ o2 0|V 20T
euedeuny | 100V |« |« |« |« ||| ||| ||| |alalalajalalalalal o alojo o sl s s s s s s s s s | | o] o
|eoueuw ap edwe] | 09¢ s e e v s v s m NN NN NN NN N NN NN N oo oo |o o oo(ololol o] s
_mo:mEQUOtOQ:w 0ge v ||| v [T [T [T NN N NN NNNNNNNNNDODODOOOOO OO OO T
SBJ3JSo ap [elpeJ ojuswe|oy | |LZg e e T m v e T v T [N NN NN NN NN NN NN N[OOO® OO m oo oo <) s
10004 | 06 |~ |N|@ o s s|wo~olo 25N TR 2RISR QIRERKRI ST FIIZE3I

ox13 | 0l¢ v v v m v v TN N NN NN NN NN NN NN S S S S Y S S S S 00

olodeapad | €81 NN oo - |(N oo oo/t o| |t |o|~oOF|I~NlO0|0|2 0| o|2|ooo oo f|lolo] NN
.@_twhwumhmEmomvaEm._. Gol v v v T T T T T T N NN N[N NNNNANNNNNODOOOOOOm®OOOmOn o <)<
oessaid ap edwe] | €9} - |- - la|a| - s N s N o oo o t|v| oo~ ol~ojlo|T DYDY |28 el22 T
[endssodio) | Z0L |~ |N e |w|w o|~olo 2T Y2 TI2I2ER2IRISINKQIINQLNR IS S8I B I58 8T

sedad sep ogdeuiwousq |oN eded o o o o
™ < 15} ©

sapodng < < < <

m M5MOMO50O5OOSMOOOOOO55000%%550%6%%%%%%%ﬁw

£ SIYCICRISITICIRITCISIYELIRE SRS S ERELTIYSSFZITI2TYNYET

o T S T Y T T S s e A S M S R R Y Y oo Y ololow v v v ololo|o

@ 88888829288 8888 2888398888228y ere

Tabela 11 - Intercambiabilidade de pecgas

n (Pecas nao intercambiaveis)

Numeros diferentes

Numeros iguais
(Pecas intercambiaveis)
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16. Pecas sobressalentes recomendadas

Pecas sobressalentes recomendadas para um trabalho continuo de 2 anos, segundo a norma DIN 24296.

Quantidade de Bombas (incluindo reservas)
Feca Denominagao 1 | 2| 3 ] 4 ] 5 |6e7] 8e9 [100umais
Quantidade de Sobressalentes
210 Eixo 1 1 1 2 2 2 3 30%
230 Rotor 1 1 1 2 2 2 3 30%
321 Rolamento (par) 1 1 1 2 2 2 4 50%
330 Suporte de mancal - - - - - - 1 2 unidades
421 Retentor (par) 1 2 3 4 5 6 8 50%
461 Gaxeta (5 anéis) 1 4 4 6 6 6 8 40%
502 Anel de desgaste (corpo) 1 2 2 2 3 3 4 50%
503 Anel de desgaste (rotor) 1 2 2 2 3 3 4 50%
524 Luva protetora do eixo 1 1 1 1 2 2 2 20%
- Jogo de juntas 4 4 6 8 8 9 12 150%
- Jogo de O’Ring 4 4 6 8 8 9 12 150%
Execugéao com Selo Mecanico
- Jogo de juntas 4 4 6 8 8 9 12 150%
- Jogo de O'Ring 4 4 6 8 8 9 12 150%
- Selo mecéanico completo 2 2 2 3 4 20%

Tabela 12 - Sobressalentes recomendados

17. Recomendacgoes especiais
17.1 Usinagem do diametro externo do rotor

Todos os rotores de material Ago Inox e Bonze deveréo ter suas
palhetas ajustadas (afiadas) na regido de saida do liquido
bombeado, conforme mostra a fig. 24 quando este sofrer
usinagem (rebaixamento) no seu didmetro externo.

-
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Fig. 24 - Ajuste nas palhetas do rotor

A KSB se reserva o direito de alterar, sem aviso prévio, as informagdes contidas neste manual.
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