11K Juego Apilado
de Sellos Divididos

INSTALACION DEL SELLO

® Preparacion

Limpie el equipo minuciosamente
antes de instalar los sellos. Asegurese
de que la cavidad del sello y el
vastago/ariete estén completamente
limpios de todos los contaminantes I;

(suciedad, polvo, particulas metalicas, H
etc.) y libres de todo tipo de bordes /

%

A punta de la
{ empaquetadura

Y/
N

agudos o rebabas.

A

! fijela
i altura

e Determine la profundidad correcta
del prensaestopas

prensaestopas
Para aplicaciones estandar, hay una
cantidad ilimitada de huelgo axial

//
permitido pero se requiere un minimo y
de 3,2 mm (0,125") de huelgo axial. M

Sin embargo, si el sello esta sometido
a una inversion de la presion (vacio),
el huelgo axial maximo permitido es

holgura axial
A 3,2 mm (0,125") min.

de 6,35 mm (0,250"). Si este es el
caso, recomendamos la instalacion
de un espaciador 11K para lograr el
huelgo axial recomendado.

Método convencional

A 7 %‘// punta de la
: /\ \\/ v empaquetadura
% / fije la
prensaestope/ altura
H
i altura del
espaciador
v holgura axial
I: 3,2 mm (0,125") min.
*6,35 mm
(0,250") max.

Método del espaciador
* Sistema sujeto a una inversiéon de la presion (vacio)



INSTALACION DEL SELLO

Lea todas las instrucciones antes de comenzar.

Comience posicionando el sello sobre el
equipo desmontado. Asegurese de que
los rebordes del sello queden orientados
hacia la presion del sistema. Debido a
los efectos de expansion térmica, el sello
puede quedar ligeramente apretado o
suelto alrededor del equipo.

NOTA: Instale primero la junta en el
prensaestopas.

Inserte aproximadamente un 10 por
ciento de la circunferencia del sello en
el prensaestopas. Utilizando una fuerza
ligera, golpee el sello con un mazo de
caucho a un angulo para facilitar la
instalacion en el equipo.

Instale la siguiente seccion del sello a
180° en direccién opuesta a la junta
inicial. La porcién insertada del sello
debe ser igual a la cantidad insertada en
el paso 2. Distribuya uniformemente el
resto del sello.

Instale un segmento en las posiciones
de 90° y 270° igual a la cantidad
insertada en el paso 2.

Siga insertando el resto del sello en el
equipo hasta que todo el sello quede

en el interior de la ranura. Asegurese de

mover el sello lo suficientemente hacia

abajo en el interior de la cavidad del sello

para permitir la instalacion del segundo
componente de sellado.

Instale el segundo componente con la

junta a 180° en direccion opuesta a la
junta inicial. Repita los pasos descritos

mas arriba para completar la instalacion.
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