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Introducción	
	

El	propósito	de	este	manual	es	proporcionar	la	información	necesaria	para	la	instalación,	operación	y	mantenimiento	de	la	
bomba	PumpWorks	Modelo	Industrial	PWA-LF.	

	 PRECAUCIÓN:	
	Lea	este	manual	cuidadosamente	antes	de	instalar	y	utilizar	el	producto.	El	uso	inadecuado	del	producto	puede	causar	
lesiones	personales	y	daños	a	la	propiedad,	y	puede	anular	la	garantía.	
	

Terminología	de	Seguridad	y	Símbolos	

Acerca	de	los	mensajes	de	seguridad	

Es	extremadamente	importante	que	lea,	entienda	y	siga	los	mensajes	de	seguridad	en	este	manual	antes	de	manipular	el	producto.	
Se	publican	para	ayudar	a	prevenir	estos	riesgos	específicos:	

•	accidentes	personales	y	salud	

•	Daños	del	producto	

•	Funcionamiento	defectuoso	del	producto	

Criterios	de	riesgo	
	 PELIGRO:	

				Una	situación	en	la	que	un	peligro,	si	no	se	evita,	resultaría	en	lesiones	corporales	graves		y/o	muerte.	

	 ADVERTENCIA:	
	 Una	situación	en	la	que	un	peligro,	si	no	se	evita,	podría	resultar	en	lesiones	corporales	graves	y/o	muerte.	
	 	
	 PRECAUCIÓN:	
	 Una	situación	en	la	que	un	peligro,	si	no	se	evita,	podría	resultar	en	lesiones	corporales	menos	severas.	
	
	 AVISO:	
	 Una	situación	potencial,	la	cual	si	no	se	evita,	podría	provocar	un	mal	funcionamiento	del	producto.	
	

	
Seguridad	

	 	
	 		
	
ADVERTENCIA:	
•	El	operador	debe	estar	al	tanto	de	las	medidas	de	seguridad	para	evitar	lesiones	físicas.	
•	Cualquier	dispositivo	que	contiene	presión	puede	explotar,	romperse	o	descargar	su	contenido	si	está	sobre-presurizado.	Tomar	todas	las	medidas	
necesarias	para	evitar	un	exceso	de	presión.	
•	Operar,	instalar	o	mantener	la	unidad	de	una	manera	para	la	que	no	fue	creada,	puede	causar	
muerte,	lesiones	corporales	graves	o	daños	en	el	equipo.	Esto	incluye	cualquier	modificación	al	equipo	o	el	uso	de	piezas	no	suministradas	por	PW-
IND.	Si	hay	una	pregunta	con	respecto	al	uso	previsto	del	equipo,	por	favor,	póngase	en	contacto	con	un	representante	de	PW-IND	
antes	de	continuar.	
•	En	este	manual	se	identifica	claramente	los	métodos	aceptados	para	desmontar	las	bombas.	estos	métodos	deben	ser	seguidos.	El	líquido	
atrapado	puede	expandirse	rápidamente	y	dar	lugar	a	una	violenta	explosión	y	lesión.	Nunca	aplique	calor	a	los	impulsores	o	sus	dispositivos	de	
retención	para	ayudar	a	su	extracción	a	menos	que	este	explícitamente	indicado	en	este	manual.	
•	Si	la	bomba/motor	está	dañado	o	con	fugas,	no	operarlos,	ya	que	puede	causar	una	descarga	eléctrica,	incendio,	explosión,	liberación	de	gases	
tóxicos,	daños	físicos	o	daños	al	medio	ambiente.	
Corregir/reparar	el	problema	antes	de	poner	la	bomba	en	servicio.	
•	No	cambie	la	aplicación	de	servicio	sin	la	aprobación	de	un	representante	autorizado	de		
PW-IND.	
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1.	Cojinetes	de	montaje	del	motor	
2.	Banco	de	nivelación	 	 	 	
3.	Pernos	de	cimentación	
4.	Tornillos	de	hizaje	
5.	Orificio	del	rellenado	
6.	Cojinetes	de	montaje	de	la	bomba	
	
	
	

Figura	7:	Nivelación	de	la	placa	base-cojinetes	de	la	bomba	
	

5.	Apriete	a	mano	las	tuercas	de	los	pernos	de	la	cimentación.	
6.	Cheque	que	los	cojinetes	de	montaje	del	motor	estén	al	mismo	nivel	y	ajuste	los	tornillos	de	hizaje	y	los	
pernos	de	la	cimentación	si	es	necesario.	
	

Rellenado	de	la	placa	base	
	 	
Equipo	requerido:	

•	Limpieza:	No	utilice	un	limpiador	a	base	de	aceite	porque	el	rellenado	no	se	
adherirá	a	la	misma.	Ver	las	instrucciones	proporcionadas	por	el	fabricante	del	
rellenado.	

	 •	Rellenado:	Se	recomienda	un	rellenado	que	no	encoja.	
1.	Limpiar	todas	las	áreas	de	la	placa	base	que	entren	en	contacto	con	el	rellenado.	
2.	Construir	una	forma	alrededor	de	la	cimentación.	
3.	Consulte	API	686	y	las	instrucciones	de	instalación	de	fabrica.	
4.	Verter	el	rellenado	a	través	del	agujero	de	rellenado	en	la	placa	base	hasta	el	nivel	de	la	forma.	
Cuando	se	vierte	el	rellenado,	elimine	las	burbujas	de	aire	mediante	el	uso	de	uno	de	estos	métodos.	
	 •	Consulte	API	686	y	las	instrucciones	de	instalación	de	fabrica.	
5.	Permita	que	el	rellenado	se	fije	48	horas.	
	

	
	 	 	
	 	 1.		 Placa	base	
	 	 2.		 Lainas	o	cuñas	
	 	 3.		 Rellenado	
	 	 4.		 Cimentación	
	 	 5.		 Manga	
	 	 6.		 Forma	
	 	 7.		 Perno	
	

	
	

Figura	8:	Rellenado	inicial	
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	 AVISO:	

Los	valores	de	lectura	permitidos	y	especificados	son	válidos	solamente	a	
temperatura	de	operación.	Para	la	configuración	en	frío,	se	permiten	otros	
valores.	Debe	utilizar	las	tolerancias	de	alineación	correctas.	El	no	hacerlo	puede	
dar	lugar	a	la	desalineación	y	la	reducción	de	fiabilidad	de	la	bomba.	

	
Realice	la	alineación	completa	para	una	corrección	vertical	
Una	unidad	se	encuentra	en	alineación	completa	cuando	tanto	el	indicador	angular	(A)	y	el	indicador	
paralelo	(P)	no	varían	más	de	0.002	pulg.	(0.05	mm),	cuando	es	medido	en	cuatro	puntos	de	90°	entre	sí.	
1.	Coloque	los	indicadores	de	caratula	angular	y	paralelo	a	cero	en	la	posición	central	superior	(12	en	
punto)	del	medio	cople	del	motor	(Y).	
2.	Gire	los	indicadores	a	la	posición	central	inferior	(6	en	punto).	
3.	Registrar	las	lecturas	del	indicador.	
4.	Realice	correcciones	según	las	instrucciones	por	separado	para	alineación	angular	y	paralela	hasta	que	
obtenga	los	valores	de	lectura	permitidos.	
	
Realice	la	alineación	completa	para	una	corrección	horizontal	
Una	unidad	se	encuentra	en	alineación	completa	cuando	tanto	el	indicador	angular	(A)	y	el	indicador	
paralelo	(P)	no	varían	más	de	0.002	pulg.	(0.05	mm),	cuando	es	medido	en	cuatro	puntos	de	90°	entre	sí.	
1.	Coloque	los	indicadores	de	caratula	angular	y	paralelo	a	cero	en	el	lado	izquierdo	del	medio	cople	del	
motor	(Y),	90°	desde	la	posición	central	superior	(9	en	punto).	
2.	Gire	los	indicadores	a	través	de	la	posición	central	superior	hasta	el	lado	derecho,	180°	de	la	posición	de	
inicio	(3	en	punto).	
3.	Registrar	las	lecturas	del	indicador.	
4.	Realice	correcciones	según	las	instrucciones	por	separado	para	alineación	angular	y	paralela	hasta	que	
obtenga	los	valores	de	lectura	permitidos.	

	
Lista	de	chequeo	de	tuberías	
Lista	de	chequeo	general	de	tuberías	
	
Precauciones	
	 	
	 PRECAUCIÓN:	
	 •	Nunca	coloque	la	tubería	en	su	lugar	a	la	fuerza	en	las	conexiones	de	la	brida	de	la	

bomba.	Esto	puede	imponer	tensiones	peligrosas	en	la	unidad	y	provocar	una	
desalineación	entre	la	bomba	y	el	motor.	Estrés	en	la	tubería	afecta	negativamente	la	
operación	de	la	bomba,	lo	que	resulta	en	lesiones	físicas	y	daños	en	el	equipo.	

	 •	Varíe	la	capacidad	con	la	válvula	reguladora	de	la	tubería	de	descarga.	Nunca	acelere	el	
flujo	desde	el	lado	de	aspiración.	Esta	acción	puede	resultar	en	una	disminución	del	
rendimiento,	la	generación	de	calor	inesperada	y	daños	al	equipo.	
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acoplamiento.	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

Figura	11:	Instalación	del	protector-deslice	la	parte	del	motor	para	ajustar	
	
	

10.	Utilice	una	tuerca,	un	perno	y	dos	arandelas	para	asegurar	juntas	las	mitades	
del	protector	del	acoplamiento.	
11.	Apriete	todas	las	tuercas	del	ensamblado	del	protector.	
	

Lubricación	del	rodamiento	
	

ADVERTENCIA:	
	 Asegúrese	de	lubricar	adecuadamente	los	rodamientos.	El	no	hacerlo	puede	resultar	en	

una	falla	prematura.	
	 	
	 Los	rodamientos	PW-IND	Modelo	PWA-LF	son	lubricados	por	un	deflector	de	aceite.	El	

nivel	de	aceite	debe	mantenerse	en	el	centro	de	la	mirilla	del	extremo	de	poder.	
	
	 NOTA:	

	 Las	bombas	se	envían	sin	aceite.	Debe	lubricar	los	rodamientos-lubricado-	con	
aceite	en	el	momento	del	arranque.	

	
Capacidades	de	llenado	de	aceite	de	lubricación	
	 Tabla	3:	Requisitos	de	la	capacidad	de	lubricación	

Armazón	 Cuartos	de	galón	 Onzas	 ml	
Grupo	1	 0.5	 14.5	 429	
Grupo	2	 1.0	 30	 887	
Grupo	3	 0.75	 24	 710	

	

Requisitos	de	lubricación	de	aceite	
	
Requisitos	de	aceite	en	base	a	la	temperatura	
	 	

	 	

	

	

	

	

Motor	

Deslice	para	
Ajustar	
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	 Tabla	4:	Requisitos	de	aceite	basados	en	la	temperatura	

Temperatura	 Requisitos	de	aceite	

Temperaturas	de	fluido	bombeado	
debajo	de	350°F	

Use	ISO	VG	68	

Temperaturas	de	fluido	bombeado	arriba	
de	a	350°F	(177°C)	

Use	lubricación	sintética	ISO	VG	100.	Use	
Bobina	de	Enfriamiento	de	Agua	PWA-LF	

Aceite	aceptable	para	la	lubricación	de	rodamientos	
	
Lubricantes	aceptables	

Tabla	5:	
Ejemplos	de	aceite	para	turbinas	de	alta	calidad	aceptables	con	inhibidores	de	la	corrosión	y	

la	oxidación.	
	

Marca	 Tipo	de	lubricante	
Chevron	 GTS	Oil	68	
Exxon	 Teresstic	EP	68	
Mobil	 DTE	26	300	SSU	@	100°F	(38°C)	
Philips	 Mangus	Oil	315	
Shell	 Tellus	Oil	68	
Sunoco	 Sunvis	968	
Royal	Purple	 SYNFILM	ISO	VG	68	Synthetic	Lube	

	
	
	

Lubricar	los	rodamientos	con	aceite	

	 	
1.	Retire	la	tapa	de	ventilación.	
2.	Llenar	el	armazón	de	rodamientos	con	aceite	a	través	de	la	ventila/conexión	del	tubo	de	llenado,	que	se	
encuentra	en	la	parte	superior	del	armazón	de	rodamientos.	
Llenar	el	armazón	de	rodamientos	con	aceite	hasta	que	el	nivel	llegue	a	la	mitad	de	la	mirilla	(319).	

	
	
	
	
	
	

	

	

	

Figura	12:	Extremo	de	poder-llenado	de	lubricante	

3.	Vuelva	a	colocar	el	tapón	de	llenado.	

Lubricar	los	rodamientos	con	neblina	de	aceite	puro	

La	lubricación	por	neblina	es	una	característica	opcional	para	esta	bomba.	
Para	lubricar	los	rodamientos	con	lubricación	por	neblina	pura,	siga	las	instrucciones	proporcionadas	por	
el	fabricante	del	generador	de	lubricación	por	neblina.	
Las	conexiones	de	entrada	están	en	la	parte	superior	del	armazón	de	rodamientos	
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Programa	de	mantenimiento	
	
Se	recomienda	que	se	adopte	un	plan	y	programa	de	mantenimiento,	de	acuerdo	con	estas	instrucciones,	para	incluir	lo	siguiente:	
	
Todos	los	sistemas	auxiliares	instalados	deben	ser	monitoreados,	si	es	necesario,	para	asegurar	su	correcto	funcionamiento.	
	

•	El	casquillo	deben	ajustarse	correctamente	para	que	se	den	fugas	visibles	y	alineamiento	concéntrico	del	estopero	para	
impedir	temperaturas	excesivas	en	el	casquillo	y	estopero.	
•	Cheque	si	hay	fugas	en	los	empaques	y	sellos.	El	funcionamiento	correcto	del	sello	de	la	flecha	debe	ser	revisado	
periódicamente.	
•	Cheque	los	niveles	del	lubricante	de	los	rodamientos,	y	si	las	horas	de	operación	muestran	que	requiere	un	cambio	de	
lubricante.	
•	Cheque	que	la	condición	de	servicio	esté	en	el	rango	de	operación	permisible	para	la	bomba.	
•	Cheque	la	vibración,	el	nivel	de	ruido	y	la	temperatura	superficial	en	los	rodamientos	para	confirmar	la	operación	
satisfactoria.	
•	Cheque	que	la	suciedad	y	el	polvo	sean	retirados	de	las	zonas	alrededor	de	holguras,	las	cajas	de	rodamientos	y	de	los	
motores.	
•	Cheque	la	alineación	del	acoplamiento	y,	si	es	necesario,	realinear.	

	
Nuestros	técnicos	de	servicio	de	campo	pueden	ayudar	con	los	registros	de	mantenimiento	preventivo	y	proporcionar	control	de	
condiciones	de	temperatura	y	vibración	para	identificar	la	aparición	de	problemas	potenciales.	
	
Inspección	de	rutina	(diaria/semanal)	
	
Los	siguientes	chequeos	deben	ser	hechos	y	las	medidas	apropiadas	deben	ser	llevadas	a	cabo	para	remediar	cualquier	desviación:	
	

•	Controlar	el	comportamiento	operativo.	Asegúrese	que	el	nivel	de	ruido,	la	vibración	y	las	temperaturas	de	los	
rodamientos	sean	normales.	
•	Cheque	que	no	haya	fugas	anormales	de	fluido	o	lubricante	(sellos	estáticos	y	dinámicos)	y	que	los	sistemas	de	sellado	n	
(si	los	hay)	estén	llenos	y	funcionando	normalmente.	
•	Cheque	el	nivel	y	estado	del	aceite	lubricante.	En	las	bombas	lubricadas	con	grasa,	cheque	las	horas	de	funcionamiento	
desde	la	última	recarga	de	grasa	o	cambio	completo	de	grasa.	
•	Cheque	que	los	sistemas	auxiliares	estén	funcionando	correctamente.	
•	Consulte	los	manuales	de	los	equipos	asociados	a	los	chequeos	de	rutina	necesarios.	

	
Inspeccio4n	periódica	(sexto	mes)	
	

•	Cheque	pernos	de	anclaje	para	determinar	la	seguridad	de	fijación	y	la	corrosión.	
•	Cheque	los	registros	de	funcionamiento	de	la	bomba	para	ver	las	horas	totales	de	funcionamiento	desde	el	último	servicio	
para	determinar	si	el	lubricante	del	rodamiento	necesita	cambiarse.	
•	Checar	el	acoplamiento	para	la	alineación	correcta	y	los	elementos	de	manejo	por	desgaste.	
•	Consulte	los	manuales	de	los	equipos	asociados	para	chequeos	periódicos	necesarios.	 	

	
	

Mantenimiento	de	los	rodamientos	
	 Estas	secciones	de	lubricación	de	rodamientos,	enlistan	diferentes	temperaturas	del	fluido	bombeado.	
	
	 Tabla	1:	Programa	de	cambio	de	aceite	
	

Tipo	de	rodamiento	 Primera	lubricación	 Intervalos	de	lubricación	
Rodamientos	lubricados	con	
aceite	

Añadir	el	aceite	antes	de	Instale	
y	encender	la	bomba.	Cambie	el		
aceite	después	de	400	horas	para		
los	nuevos	rodamientos.	
	

Después	de	las	primeras	400	horas,	
cambie	el	aceite	cada	2000	horas	de	
funcionamiento	o	cada	tres	meses.	
	

Rodamientos	lubricados	con	
grasa		

Rodamientos	lubricados	con	grasa	se	
lubrican	inicialmente	en	la	fábrica.	
	

Re-engrasar	los	rodamientos	cada	
2000	horas	de	operación	o	cada	
tres	meses.	
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Requisitos	de	lubricación	de	aceite	
	
	

	

Capacidades	de	llenado	de	aceite	de	lubricación	
	
	 Tabla	2:		Cantidad	necesaria	de	aceite	para	rodamientos	lubricados	con	aceite.	

	

Armazón	 Cuartos	de	galón	 Onzas	 ml	
Grupo	1	 0.5	 14.5	 429	
Grupo	2	 1.0	 30	 887	
Grupo	3	 0.75	 24	 710	

	

Requisitos	de	lubricación	de	aceite	
	
	 Tabla	3:	Requisitos	de	aceite	basados	en	la	temperatura	

Temperatura	 Requisito	de	aceite	
Temperaturas	de	fluido	bombeado	por	debajo	de	
350⁰F	

Use	ISO	VG	68	

Temperaturas	de	fluido	bombeado	por	encima	de	
350⁰F	

Use	lubricación	sintética	ISO	VG	100.		Use	bobina	de	
enfriamiento	de	agua.		

	
Aceite	aceptable	para	la	lubricación	de	rodamientos	
	
Lubricantes	aceptables	
	 	 Tabla	4:	
	 	 Ejemplos	de	aceites	aceptables	de	alta	calidad	para	turbinas	con	inhibidores	de	corrosión	y	oxidación	

	
	
	
	
	
	
	
Mantenimiento	del	sello	de	la	flecha	
	

Mantenimiento	del	sello	mecánico	
	

PRECAUCION:	
Nunca	opere	la	bomba	sin	líquido	suministrado	al	sello	mecánico.	La	falta	de	lavado	del	sello	puede	causar	daños	al	sello	
y	fallas	catastróficas.	

	
Sellos	mecánicos	de	cartucho	
Sellos	mecánicos	de	cartucho	se	utilizan	comúnmente.	Los	sellos	de	cartucho	están	predefinidos	por	el	fabricante	del	sello	y	no	
requieren	ajustes	de	campo.	Los	sellos	de	cartucho	instalados	por	el	usuario	requieren	que	se	remuevan	los	clips	de	sujeción	y	los	
tornillos	de	fijación	antes	de	la	operación.	Si	el	sello	se	ha	instalado	en	la	bomba	por	PW-IND,	estos	clips	ya	se	han	eliminado.	
	
Otros	tipos	de	sellos	mecánicos	
Para	otros	tipos	de	sellos	mecánicos,	consulte	las	instrucciones	proporcionadas	por	el	fabricante	del	sello	para	la	instalación	y	
configuración.	
	
Antes	de	arrancar	la	bomba	

Cheque	el	sello	y	todas	las	tuberías	de	lavado.	
	

Marca	 Tipo	de	lubricante	
Chevron	 GTS	Oil	68	
Exxon	 Teresstic	EP	68	
Mobil	 DTE	26	300	SSU	@	100°F	(38°C)	
Philips	 Mangus	Oil	315	
Shell	 Tellus	Oil	68	
Sunoco	 Sunvis	968	
Royal	Purple	 SYNFILM	ISO	VG	68	Synthetic	Lube	
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Desmontaje	
	

Precauciones	de	desmontaje	
	

ADVERTENCIA:	
• •	En	este	manual	se	identifica	claramente	los	métodos	aceptados	para	desmontar	las	bombas.	Estos	métodos	

deben	seguirse	para	asegurar	el	mantenimiento	seguro	de	la	bomba.	El	líquido	atrapado	puede	expandirse	
rápidamente	y	dar	lugar	a	una	violenta	explosión	y	lesiones.	Nunca	aplique	calor	a	los	impulsores	u	otros	
componentes	de	la	bomba	para	ayudar	a	su	extracción	a	menos	que	sea	establecido	explícitamente	en	este	
manual.	

• •	Siempre	desconecte	y	bloquee	la	energía	a	todas	las	fuentes	potenciales	de	energía	(eléctrica,	hidráulica,	
neumática,	etc.)	antes	de	realizar	cualquier	tarea	de	instalación	o	mantenimiento.	De	no	hacerlo,	dará	lugar	a	
lesiones	físicas	graves.	

• •	Consulte	los	manuales	de	instalación	y	operación	del	fabricante	del	motor/acoplamiento/engranajes	(IOM)	
para	obtener	instrucciones	y	recomendaciones	específicas.	

• •	La	bomba	puede	manejar	fluidos	peligrosos	y	tóxicos.	Identificar	el	contenido	de	la	bomba	y	observar	los	
procedimientos	de	descontaminación	adecuados	con	el	fin	de	eliminar	la	posible	exposición	a	fluidos	peligrosos	
o	tóxicos.	Use	el	equipo	de	protección	personal	adecuado.	Los	peligros	potenciales	incluyen,	pero	no	se	limitan	
a,	temperatura	alta,	inflamable,	ácido,	cáustico,	explosivo,	y	otros	riesgos.	

• •	Una	pequeña	cantidad	de	líquido	estará	presente	en	la	caja	de	sellado	y	la	carcasa.	Tomar	precauciones	
adecuadas	para	evitar	el	contacto	con	líquidos	peligrosos.	
	

	
	
AVISO:	
•	Evite	lesiones.	Componentes	desgastados	de	la	bomba	pueden	tener	bordes	afilados.	Use	guantes	de	látex	
durante	la	manipulación	de	estas	partes.	

	
	
Herramientas	necesarias	
Extractor	de	rodamientos	
Punzón	de	latón	
Agentes	y	solventes	de	limpieza	
Indicadores	de	carátula	
Calibrador	de	espesor	
Llaves	hexagonales	
Prensa	hidráulica	
Calentador	de	inducción	
Bloques	de	nivelación	y	lainas	
Cabestrillo	de	elevación	
Micrómetro	
Mazo	de	goma	
Desarmador	
Llave	de	flecha	
Pinzas	de	anillo	de	retención	
Llave	de	torsión	con	encajes	
Llaves	
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Inspecciones		previas	al	montaje	
	
Lineamientos	
Antes	de	ensamblar	las	partes	de	la	bomba,	asegúrese	de	seguir	los	siguientes	lineamientos:	
•	Inspeccione	las	partes	de	la	bomba	de	acuerdo	a	la	información	en	estos	temas	de	pre-ensamblaje	antes	de	volver	a	armar	la	
bomba.	Reemplace	cualquier	parte	que	no	cumpla	con	los	criterios	requeridos.	
•	Asegúrese	de	que	las	partes	estén	limpias.	Limpiar	las	partes	de	la	bomba	con	solvente	con	el	fin	de	eliminar	el	aceite,	la	grasa	y	la	
suciedad.	
	

AVISO:	
Proteger	las	superficies	mecanizadas	mientras	se	limpia	las	partes.	El	no	hacerlo	puede	resultar	en	daños	
al	equipo.	

	
	
Lineamientos	para	el	reemplazo	
	
Chequeo	de	la	carcasa	y	reemplazo	
	

ADVERTENCIA:	
Evitar	la	muerte	o	lesiones	graves.	La	pérdida	de	líquido	puede	provocar	un	incendio	y/o	quemaduras.	Inspeccione	y	
asegúrese	que		las	superficies	de	sellado	de	empaque	no	estén	dañadas	y	repare	o	reemplace		según	sea	necesario.	

	
	
Inspeccione	la	carcasa	para	detectar	grietas	y	desgaste	excesivo	o	picaduras.	Limpie	a	fondo	superficies	del		empaque	y	los	ajustes	
de	alineación	con	el	fin	de	eliminar	el	óxido	y	la	suciedad.	
Repare	o	reemplace	la	carcasa	si	observa	alguna	de	estas	condiciones:	
•	Desgaste	localizado	o	ranuras	que	sea	mayor	de	1/8	pulg.	(3.2	mm)	de	profundidad	
•	Las	picaduras	que	sean	mayor	de	1/8	pulg.	(3.2	mm)	de	profundidad	 	
	
Áreas	de	la	carcasa	a	inspeccionar	
	

Las	flechas	apuntan	a	las	áreas	a	inspeccione	debido	al	desgaste	de	la	carcasa:	
	

	
	

Figura	21:	Inspección	de	la	carcasa	PWA-LF	
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Figura	45:	Instalación	del	indicador	–	Fuera	de	centro	de	la	cara	del	armazón	
	

5.	Coloque	el	empaque	de	plástico	(360D)	en	el	armazón	(228),	y	mantenga	el	empaque	en	su	lugar	insertando	
las		clavijas	(469B)	en	sus	agujeros.	

El	empaque	está	diseñado	para	quedar	de	una	sola	manera.	
6.	Instale	el	adaptador	del	armazón.	
a)	Coloque	el	adaptador	del	armazón	(108)	sobre	el	montaje	del	armazón.	
b)	Alinear	los	orificios	de	los	pernos	y	los	lugares	de	las	clavijas	en	el	adaptador	del	armazón	con	los	orificios	de	

los	pernos	y	los	lugares	de	las	clavijas	del	armazón.	
	

	
	

Figura	46:	Instalación	del	adaptador	del	armazón	
	

	 c)	Instale	los	pernos	(370B).	Apriete	los	pernos	en	un	patrón	de	estrella	de	acuerdo	con	las	especificaciones	
de	la	tabla	de	valores	de	par	de	torsión.	

	 d)	Gire	la	flecha	360º	para	checar	el	ajuste	del	adaptador.	
	 Si	la	lectura	total	del	indicador	es	superior	a	0.005	pulg.	(0.13	mm)	entonces	determine	la	causa	y	corríjala		

antes	de	continuar.	
	

469B	
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Figura	47:	Instalación	del	Indicador	–	Fuera	de	centro	del	adaptador	del	armazón	

	
7.	Instale	el	sello	del	aceite	tipo	laberinto	(333A)	en	el	adaptador	(108)	y	el	armazón	de	rodamientos	(228).	
El	sello	del	aceite	tipo	laberinto	es	un	ajuste	del	anillo	de	tipo	“O”.	
8.	Coloque	las	ranuras	de	drenaje	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	en	la	posición	(6	en	punto)	inferior.	
	 	
	

	
	

	
Figura	48:	Instalación	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	

	
	
Descripción	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	INPRO	
Descripción	
	 El	sello	del	aceite	tipo	laberinto	INPRO	VBXX-D		consiste	en	el	rotor	(1),	el	estator	(2)	y	el	anillo	VBX	3).	El	rotor	
(1)	se	coloca	sobre	la	flecha	y	se	mantiene	en	su	lugar	por	un	anillo	elastomérico	de	arrastre	(4).	El	anillo	de	accionamiento	hace	que	
el	rotor	gire	con	la	flecha	y	proporciona	un	sello	positivo,	estático	contra	la	flecha.	Puesto	que	no	hay	contacto	de	metal	con	metal,	
no	hay	preocupaciones	de	fricción	o	desgaste.	
	
AVISO:	
El	INPRO	VBX	es	un	diseño	de	una	sola	pieza.	No	intente	separar	el	rotor	del	estator	antes	o	durante	la	instalación.	Si	lo	hace,	puede	
causar	daño	al	equipo.	
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Figura	49:	Montaje	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	

	

Tabla	11:	Descripción	de	las	partes	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
		
	
Instale	el	sello	del	aceite	tipo	laberinto	INPRO	
1.	Coloque	cinta	aislante	alrededor	del	extremo	de	acoplamiento	de	la	flecha	para	cubrir	la	ranura.	

	 	
	 AVISO:	

Las	orillas	del	chavetero	pueden	estar	filosas.	Asegúrese	de	cubrir	el	chavetero	con	cinta	adhesiva.	El	no	
hacerlo	puede	resultar	en	la	posibilidad	de	cortar	el	anillo	de	tipo	“O”	y	dañar	el	sello.	

	
2.	Lubrique	ligeramente	la	flecha	y	el	anillo	de	accionamiento	(4)	con	lubricante.	
El	lubricante	ayuda	en	el	proceso	de	instalación.	Asegúrese	que	el	lubricante	sea	compatible	con	el	material	del	
anillo	de	tipo	“O”	y	las	normas	del	sistema	de	bombeo.	
3.	Utilice	una	prensa	de	husillo	para	instalar	INPRO	VBXX-D	exterior	en	la	tapa	del	rodamiento	con	el	puerto	de	
expulsión	(6)	en	la	posición	de	6	en	punto.	
Presione	el	INPRO	VBXX-D	exterior	hacia	abajo,	donde	la	rampa	de	ubicación	del	estator	(9)	comienza	a	evitar	la	
desalineación	angular.	Hay	un	ajuste	de	interferencia	nominal	de	0.002	pulg.	(0.051	mm).	
4.	Deseche	cualquier	material	residual	de	el	empaque	del	estator	(5).	
5.	Siga	los	pasos	correspondientes	en	esta	tabla,	dependiendo	del	modelo	de	su	bomba.	
	
	

A		A	 Acción	de	"VBX"	anillo	tipo	“O”	
B	 Estático	
C	 Dinámico	
1	 Rotor	
2	 Estator	
3	 Anillo	"VBX"		
4	 Anillo	del	drive	del	rotor	
5	 Empaque	del	estator	
6	 Puerto	de	expulsión	
7	 Ranura	D	
8	 Retorno	del	lubricante	
9	 Ubicación	del	resalte	
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Tabla	12:	Instalación	del	sello	del	aceite	tipo	laberinto	
Modelo	de	la	bomba	 Acción	
Grupo	1	 Presione	el	sello	interior	a	lo	largo	de	la	flecha	en	el	armazón	de	

rodamientos.	
	Todos	los	demás	modelos	 Después	de	instalar	el	adaptador	del	armazón	en	el	armazón	de	
soporte,	presione	el	sello	interno	sobre	la	flecha	y	hacia	adentro	
del	adaptador.	
	

	
El	sellado	de	la	flecha	con	sello	mecánico	de	cartucho	
	
Selle	la	flecha	con	un	prensaestopas	empacado	
	
Las	bombas	se	envían	sin	el	embalaje,	el	anillo	linterna	y	la	glándula	partida	instalados.	Estas	partes	se	incluyen	con	la	caja	de	
accesorios	enviada	con	cada	bomba	y	deben	Instalarse	antes	del	arranque.	
1.	Limpie	cuidadosamente	el	orificio	del	prensaestopas.	
2.	Gire	el	empaque	suficiente	para	tenerlo	alrededor	de	la	flecha.	
	 	 	 	
	
	 	 	 	 	 Anillos	de	Embalaje	
	
	
	
	
	
	 	 	 	 	 	
	 	 	 Correcto	 	 	 	 Incorrecto	
	
	 	 	 	 	 Anillos	Linterna	
	
	
	
	
	
	 	 	 Correcto		 	 	 Incorrecto	
	 	
	
	
	
3.	Inserte	el	embalaje	y	escalone	las	juntas	en	cada	anillo	por	90	°.	
Instale	las	partes	del	prensaestopas	en	este	orden:	
a)	Dos	anillos	de	embalaje	
b)	Un	anillo	linterna	(de	dos	piezas)	
c)	Tres	anillos	de	embalaje	
	
	 	 AVISO:	

Asegúrese	que	el	anillo	linterna	se	encuentre	en	la	conexión	de	lavado	para	asegurar	que	se	obtenga	el	
lavado.	El	no	hacerlo	puede	resultar	en	una	disminución	del	rendimiento.	

	
4.	Instale	las	mitades	de	la	glándula	y	apriete	las	tuercas	a	mano	de	manera	uniforme.	
	
	
	
	
	





















PA
RT

S-
4 

 
 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

Figura	2:	Grupo	2	Vista	Esquemática	de	la	Bomba	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

Figura	3:	Grupo	3	Vista	Esquemática	de	la	Bomba	
	
	
	
	



	 	 	
	

Visite	nuestro	website	para	mas	información	

www.bestpumpworksindustrial.com	

	

Vea	nuestros	otros	productos	en:	

www.bestpumpworks.com	

www.pumpworks610.com	

	

	

	

	

65	Southbelt	Industrial	Drive	
Houston,	TX		77047	
U.S.A.	

Tel:	(713)	892-5875	
Fax:		(713)	343-0765	

ELECTRONIC 
PUMP ON 
DEMAND 


