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1.0 General

1.1 Declaracion de conformidad

Manufacturer
UNIBLOC-PUMP, Inc.
Flowtech Div.

1701 Spinks Drive
Manictta, GA 30067-8925
USA

Declares hereby

Directive 2006/42/EC.

*  Machine Description
¢ Product Denomination

o Model/Type:

¢ Swundards:

Qe £,

Original Declaration of Conformity

According to New Approach Machine Directive 2006/42/EC

Manufacturer
UNIBLOC-PUMP AB
Bjorkvagen 2

654 61 Karlstad
SWEDEN

I'hat the following product(s) if ordered with CE compliance are meeting the requirements set forth in EC

If the product is modified without our written permission, or if the safety instructions in the instruction
manuals arc not being followed, this declaration becomes invalid.

Rotary Lobe Pump
UNIBLOC*-PD

PD200-677

Applicable Harmonized Standards

EN 809+A1 2009 Pumps and Pump Units for Liquids -
Common Safety Requirements

T'echnical file for this machinery is retained at the above address.

Pelle Olson

QA Manager

Flowtech Div.
UNIBLOC-PUMP, Inc.

Date: February 17, 2010

Marietta, Georgia, United States
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Original Declaration of Conformity
According to New Approach Machine Directive 2006/42/EC

Manufacturer Manufacturer
UNIBLOC-PUMP, Inc. UNIBLOC-PUMP AB
Flowtech Div. Bjorkvagen 2

1701 Spinks Drive 654 61 Karlstad
Marietta, GA 30067-8925 SWEDEN

USA

Declares hereby

That the following product(s) if ordered with CE compliance are meeting the requirements set forth in EC
Directive 2006/42/EC.

If the product is modified without our written permission, or if the safety instructions in the instruction
manuals are not being followed, this declaration becomes invalid.

e Machine Description: Rotary Lobe Pump Assembly

e Product Denomination:  UNIBLOC*-PD ASSEMBLY

o ModelType: PD200-677

®  Directives: Applicable Directives

o Electromagnetic Compatibility Directive 2004/108EC
o Low Voltage Directive 2006/95/EC

e Standards: Applicable Harmonized Standards

o EN 809+A1:2009 Pumps and Pump Units for Liquid -
Common Safety Requirements

o EN 60034 Rotating Electrical Machinery

o EN 60038 IEC Standard Voltages
EN 60204-1:2006 Safety of Machinery, Electrical Equipment
of Machines.

Technical file for this machinery is retained at the above address,

v -

Pelle Olson Date: February 23, 2010

QA Manager

Flowtech Div.

UNIBLOC-PUMP, Inc. Marietta, Georgia, United States

Manual de instrucciones de UNIBLOC-PD200-576.20110707 Revision 11 11 11
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1.2 Descripcién general

UNIBLOC-PD es una bomba de un l6bulo giratorio de desplazamiento positivo. Puede estar equipada con una unidad de
accionamiento (figura 1.0) o sin unidad motriz (figura 1.1). Cuando se equipa con una unidad de accionamiento se le denomina
un ENSAMBLE UNIBLOC-PD. La figura 1.0 indica varias piezas de un ensamble. La UNIBLOC-PD puede ser suministrada
en 4 diferentes series; la serie 5000 con caja de rodamiento de acero inoxidable, la serie 4000A con una caja de rodamiento de
aluminio anodizado, o la serie 4000B con una caja de rodamiento de aluminio pintado y la serie 3000 con caja de rodamiento
de acero. Los diferentes modelos estan disponibles para cada serie. La tabla 1.0 muestra la caja de rodamiento de la bomba

y el modelo relacionado. Cada modelo se puede montar con puertos de entrada y salida en orientacion horizontal o vertical.

La orientacion se puede modificar usando un pie para horizontal o un pedestal para vertical. La orientacion del puerto debe
especificarse al momento de hacer el pedido.

Guarda del acoplamiento

Carcasa del rotor
Motor Caja de rodamiento Carcasa del rotor
Reductor
\ \ \ Caja de rodamiento T\ \

@ ® o

- —
® ®
® ®

[P e — =

®© ®
{4 J T
Placa base J Puerto Eje de U
accionamiento Puerto 4!
Tapa frontal

Figura 1.0 Figura 1.1

Cajade Modelo Cajade Modelo Cajade Modelo Cajade Modelo Cajade Modelo
rodamiento de rodamiento de rodamiento de rodamiento de rodamiento de
bomba bomba bomba bomba bomba
Tamano 200 200-0 Tamano 300 300 Tamano 400 400 Tamano 500 500 Tamaino 501 501
Tamano 200 200 Tamano 300 350 Tamano 400 450 Tamano 500 550 Tamaino 501 551
Tamaro 200 250 Tamaro 500 575 Tamario 501 576

Tamano 200 275

Tabla 1.0

Las posiciones del puerto de la UNIBLOC-PD estan disefiadas para acomodar el flujo de producto tanto vertical como horizontal.
El modelo 200-275 tiene un soporte con un pie integrado y se puede girar 90° para cambiar la orientacion del puerto. Los modelos
300 a 575 tienen una caja de rodamiento pre-perforada. Esto permite realizar una instalacion personalizada, de pie estandar para
puertos horizontales o un pedestal estandar para orientacion vertical de los puertos. La bomba esta disefiada para operar en ambas
direcciones sin modificaciones. Consulte la figura 1.2

FLUJO DE PRODUCTO FLUJO DE PRODUCTO

Figura 1.2
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1.2.1 Limitacion

La bomba debe usarse para la funcion especificada. La presion operativa, los limites de velocidad y de temperatura se seleccio-
nan al momento de hacer el pedido y DEBE RESPETAR ESTOS LIMITES. Los detalles se encuentran en la documentacién del
pedido original. Si no esta disponible, puede obtener la documentacion con su proveedor proporcionando la referencia del nimero

de serie y/o numero de factora.

1.2.2 Emision de ruido

Bajo ciertas condiciones operativas, las bombas y/o los accionamientos y/o los sistemas dentro de los cuales se instalan pueden
producir niveles de presion de ruido que exceden 80dB. En dichos casos, debe usarse proteccion auditiva.

1.2.3 Marca - CE

La figura 1.3 muestra la etiqueta adherida a la caja de rodamiento de la bomba.

Si la etiqueta se pierde por alguna razon, puede encontrar el numero de serie de la
bomba grabado en el lado de la caja de cojinete. Consulte la figura 1.4

Siempre debe indicar el modelo y/o numero de serie de la bomba al momento de
pedir asistencia.

1.2.4 Marca — estandar
La marca estandar esta grabada en un lado de la caja de rodamiento de la bomba.

Consulte la figura 1.4 para mas detalles. El tamafio de la bomba esta grabado en la
carcasa del rotor junto a los puertos.

Figura 1.4a

Manual de instrucciones de UNIBLOC-PD200-576.20110707_Revision_11 11 11
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MADE IN USA

[] 4000A
SERIES: [ ] 5000 [ | 4000B [ | 3000

MODEL:

SERIAL No.:

BUILD CODE:

Year: Mass, kg:

Max press. @ amblent temp, Bar:

Max temp. @ 1 Bar, °C:

UNIBLOC-PUMP

4701 SPINKS DRIVE * MARTETTA, GA J0567-8324

PHONE. (700 298-8300 * FAR, (T78) 1188442
i * amad:

Figura 1.3
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1.2.5 Tipos de ensamble

Las bombas UNIBLOC-PD vienen en una variedad de tipos de ensamble o soluciones. Estos tipos se indican a continuacion
junto con las figuras correspondientes:

*  Bomba sin armar (consulte la figura 1.5): Cabeza de la bomba + Caja de rodamiento de la bomba con eje sin armar. La
bomba se puede montar en posicion de puerto horizontal o vertical.

*  Solucion/ensamble clasico de bomba (consulte la figura 1.6): Bomba sin armar acoplada al motor de engranaje sobre una
cubierta base comun con acoplamiento y guarda de acoplamiento.

*  Solucion/ensamble directo compacto (consulte la figura 1.7): Bomba sin armar de acoplamiento corto directo al motor
eléctrico con eje hueco.

*  Solucion/ensamble flexible compacto (consulte la figura 1.8): Bomba sin armar de acoplamiento corto al motor eléctrico
o de engranaje con eje solido con acoplamiento y adaptador de brida.

*  Carro de bomba: Cualquiera de las soluciones/ensambles antes mencionadas se montan en un carro mévil con controla-
dor pre-cableado opcional.

Manual de instrucciones de UNIBLOC-PD200-576.20110707_Revision_11 11 11 Pagina 9 de 51



2.0 Seguridad

2.1 General

Esta informacion se debe leer cuidadosamente antes de la realizar la instalacion, la operacion o el servicio. Las instrucciones de
seguridad siempre deben estar disponibles para el operador de la bomba. Se usan los siguientes simbolos.

ADVERTENCIA: Indica las instrucciones, que en caso de no seguirlas, pueden afectar la seguridad
personal.

ADVERTENCIA: Indica las instrucciones del voltaje eléctrico, que en caso de no seguirlas, pueden
afectar la seguridad personal.

ATENCION: Indica las instrucciones que debe considerar para una operacion segura y para proteger
la bomba y la unidad de la bomba.

ATENCION

2.3 Instrucciones de seguridad

La instalacion, la operacion o el mantenimiento incorrecto del equipo puede causar lesiones personales graves y/o dafios en el
equipo y se anulara la garantia. Asegurese de que la tuberia esté bien soportada ya que la bomba no esta hecha para servir este
proposito. Tenga en cuenta que la tuberia llena de liquido es muy pesada. Consulte la figura 2.3.1 para el trazado recomendado de
la tuberia.

INCORRECTO CORRECTO

Figura 2.3.1

La conexion eléctrica de la bomba o del ensamble de la bomba debe ser realizado por personal autorizado, siguiendo las
instrucciones proporcionadas en la caja del ensamble.

Nunca ponga la bomba en funcionamiento si la tapa frontal y/o el arreglo de tuberia de aspiracion/descarga no estan pues-
tos en su lugar. Asegurese de que sean instalados correctamente, consulte la figura 2.3.1. Asimismo, nunca debe poner

la bomba en funcionamiento si faltan otras protecciones o estan mal instaladas, como por ejemplo, el acoplamiento y las
guardas del eje.

Nunca pegue sus aditamentos u otros objetos extrafios en el interior de la carcasa del rotor, conexiones a la carcasa del
rotor o en la tapa posterior si existe la posibilidad de que puedan girar los ejes de la bomba.

No debe exceder la presion, velocidad o temperatura maxima operativa. No modifique los parametros/sistema operativo
para el cual se suministr6 originalmente la unidad sin consultar antes a su proveedor local.

> B>k b P

La instalacion y la operacion de la bomba siempre debe cumplir con las regulaciones de salud y seguridad vigentes.
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Siempre asegurese de que la alineacion con la unidad de accionamiento esté dentro de las tolerancias apropiadas. La
desalineacion entre la bomba, el accionamiento y el acoplamiento resultard en un desgaste prematuro, en un aumento de
la temperatura operativa y en un ambiente mas ruidoso.

Consulte la figura 2.3.2 para la desalineacion vertical: Coloque unas calzas debajo de la bomba o accionamiento; 0.25mm
(0.01inch) de desviacion maxima.

Consulte la figura 2.3.3 para la desalineacion horizontal: Mueva la bomba o el accionamiento horizontalmente; 0.25mm
(0.01inch) de desviacion maxima.

Consulte la figura 2.3.4 para la desalineacion angular: Gire la bomba o el accionamiento; 1° de desviacién maxima

ol -1

bt

Figura 2.3.2 Figura 2.3.3 Figura 2.3.4
Evite cualquier contacto directo con las superficies calientes de la bomba o unidad de accionamiento. Si la temperatura
de la superficie del sistema excede 68°C, debe sefializar el sistema con un sefialamiento de advertencia que indique
“superficie caliente”.
SIEMPRE DEBE DESCONECTAR LA ALIMENTACION DE ENERGIA al momento de realizar cualquier tipo de
mantenimiento. Asegurese de que la alimentacion esté bloqueada para que no se pueda activar. Permita que la bomba
y las piezas relacionadas se enfrien hasta una temperatura de manejo segura.
Nunca opere la bomba con el lado de aspiracion o lado de presion obstruidos.
Nunca opere la bomba sin que la tapa frontal esté instalada apropiadamente.

Siempre aseglirese de que cualquier valvula de alivio de seguridad sea despresurizada o relevada antes de desarmarla.

Antes de comenzar, siempre asegurese de que la rotacion de la bomba sea correcta con respecto a la direccion del flujo.

- Se recomienda instalar equipo de seguridad pare evitar que la bomba exceda la presion maxima permisible. Si esta instalada
ATENCION una valvula de alivio de seguridad integrada, no permita que se extiendan los periodos de recirculacion que pasa a través de
la valvula. UNIBLOC-PUMP puede integrar una valvula de seguridad con la tapa frontal o suministrar una como unidad
independiente. Pongase en contacto con su proveedor.
6 Se recomienda instalar un dispositivo antirretorno para prevenir el flujo inverso en la bomba al momento de apagarla.
ATENCION UNIBLOC-PUMP puede suministrar una valvula de retencion que sirva como dispositivo antirretorno. Pongase en contacto
con su proveedor.
ATENCION Revise que la bomba y el ensamble del motor contengan el aceite adecuado antes del arranque.
ATENCION Antes del arranque, asegtirese de que la bomba y los sistemas de tuberia estén limpios y libres de obstrucciones o cualquier
materia extrafia.
' No instale la bomba en un sistema donde pueda funcionar en seco (sin suministro de medios bombeados) salvo cuando se
ATENCION . . . L . . .
ensamble con un cierre de eje enjugado que esté instalado correctamente con un sistema de enjugado totalmente operacional.
ATENCION Se recomienda la instalacion de manémetros/sensores de presion junto con las conexiones de aspiracion y descarga para
poder monitorear la presion de la bomba.
< Cuando realice la limpieza manualmente o por métodos CIP, SIP, el operador debe asegurarse de seguir el procedimiento
ATENCION g . .
adecuado de conformidad con los requerimientos del sistema.
5 Si esta operando con una polea, debe seleccionar el soporte adecuado para prevenir un excesivo desgaste del rodamiento y el
ATENCION . .
doblamiento del eje. Consulte la figura 2.3.5.
Las guardas de seguridad adicionales son obligatorias.
3.0 Instalacion of]
Figura 2.3.5. —
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3.1 Manejo y almacenamiento

Debe tener precaucion al elevar la bomba o la unidad de la bomba. Para todas las piezas con un peso mayor que 20 kg
se recomienda usar un dispositivo de elevacion o arreglo de elevacion al momento de desempacarla o moverla. Para
mas detalles, revise la guia de pesos e la seccion 5.0. Consulte las figuras 3.0 y 3.1 para la guia de elevacion.

A

1 : V|
E1 ° °r
: Q — =
A 1 ° o T
e | = ’ T
Montaje de puerto vertical Montaje de puerto horizontal Montaje de puerto horizontal Montaje de puerto vertical
Figura 3.0 Figura 3.1

Cuando reciba su producto, siga estos pasos:

*  Revise que el empaque no haya danado durante el envio

*  Revise la hoja de embarque y comparela contra la mercancia recibida

. Si es un ensamble, asegurese de que esté incluido el manual para la unidad de accionamiento.
. Revise visualmente que el producto no tenga dafios

. Reporte cualquier dafio inmediatamente al transportista

Si la instalacion de la bomba se retrasa, almacene y proteja la unidad apropiadamente:
*  No quite los protectores plasticos del puerto.
+  Elija un lugar limpio, seco y libre de vibracion para su almacenamiento. En un ambiente himedo o con polvo,

proteja la bomba/ensamble con una cubierta adecuada.
*  Gire la bomba o ¢l ensamble de la bomba con la mano cada semana, para evitar dafios al rodamiento.
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3.2 Diseno del sistema

Cuando la bomba va a ser integrada a un sistema, se considera una buena practica minimizar la longitud de la tuberia y el numero
de conexiones y cualquier otra restriccion para el flujo del producto. Siempre tome en cuenta lo siguiente al momento de disefar
un sistema:

*  Confirme que la Cabeza de aspiracion positiva neta (NPSH) disponible del sistema exceda el NPSH requerido de la bom-
ba para asegurar una operacion ininterrumpida y evitar la cavitacion.

» Evite las elevaciones de aspiracion y que las lineas de aspiracion comunes/distribuidor funcionen en paralelo, ya que esto
puede causar vibracion o cavitacion.

* Proteja la bomba de bloqueos no intencionales de las tuercas, pernos, rebaba de soldadura, etc. mediante la instalacion de
un cedazo. También proteja la bomba de la operacion no intencional contra una vélvula cerrada instalando una valvula de
seguridad o de alivio de presion. Los cedazos y las valvulas de alivio pueden ser proporcionadas por UNIBLOC-PUMP.

» Instale un equipo de monitoreo en el lado de aspiracion y de presion de la bomba para fines de diagndstico.

» Instale valvulas de cierre en el lado de aspiracion y de presion para aislar la bomba cuando sea necesario realizar tareas
de servicio.

*  Asegurese de que las tuberias estén bien soportadas. No utilice la bomba para soportar la tuberia. Consulte la figura 2.3.1

*  Haga el arreglo de tuberia necesario si la bomba esta equipada con un cierre enjugado o si el alojamiento esta recubierto
para el calentamiento o enfriamiento.

*  No exponga la bomba a cambios repentinos de temperatura, esto puede afectarla y resultar en choque térmico.

*  Deje un espacio libre de al menos 1 m (3 pies) alrededor de la bomba para facil acceso de mantenimiento.

La figura 3.2.1 muestra un disefio tipico recomendado y los componentes requeridos para una operacion segura de la bomba.
Todos los componentes estan disponibles de UNIBLOC-PUMP. Pongase en contacto con su proveedor.

VALVULA DE ALIVIO DE PRESION

MANOMETRO DE PRESIO

A=y ‘

AN D, 3'A —
CEDAZO

VALVULA DE CIERRE

Figura 3.2.1

3.3 Arreglo del cierre enjugado

El arreglo del cierre enjugado enfria y lubrica el area del cierre del eje. Todos los cierres enjugados deben instalarse en un sistema
apropiado; de lo contrario, el cierre NO FUNCIONARA CORRECTAMENTE. El sistema de enjugado también funciona como
barrera entre el medio ambiente y los medios bombeados.

3.3.1 Enjugado/enfriamiento del cierre mecanico simple y doble

Los sistemas de enjugado generalmente no se incluyen con la bomba. Las conexiones para las carcasas de los cierres son 1/8 pulg.
NPTF.

Es importante que:

»  Elsistema de enjugado sea instalado y conectado correctamente, consulte las figuras 3.3.1 y 3.3.2 para las
recomendaciones.

*  Elfluido de enjugado compatible se usa y se suministra a una presion y velocidad de flujo correctas. Si la presion de

rea fluctaa, ajuste la presion para adecuarla a la condicion maxima.
Presion del cierre mecanico doble enjugado: 1 bar (15 psi) mas alta que la presion de descarga de la bomba
Mecanico simple con presion maxima de la carcasa enjugada: 0,5 bares (7 psi)
Velocidad de flujo minima requerida por cierre: 1 Ipm (0,3 gpm) o una velocidad que mantenga la temperatura
del cierre dentro de 5° C (9° F)

ATENCION
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* Incluye las valvulas de cierre y las valvulas de retencion en el sistema para que el enjugado pueda desactivarse y evitar
que la substancia no deseada fluya en la direccion equivocada.

* Incluye equipo de monitoreo tal como manémetros de presion en el sistema para asegurarse de que se obtenga la presion

correcta.
*  El fluido enjugado fluye antes o al mismo tiempo en que se embraga la bomba, y se desactiva después o al mismo tiempo
en que se desembraga la bomba. t SALIDA DE
ENTRADA DE ENJUGADO
‘ ENJUGADO  yALvULA DE CONTROL g{) (;Q
SALIDA DE ) (p-¢j. valvula de diafragma)
ENJUGADO f t VALVULA DE @ MANOMETRO
PN CIERRE DE PRESION
VALVULA DE
($> @ ° @ ° RETENCION o o
VALVULA DE CONTROL %
(p-¢j. valvula de diafragma) m o O Q o
%UQﬁ ° °
] o
2 N5 I
MANOMETRO
DE PRESION ]
VALVULA DE
RETENCION VALVULA
DE CIERRE
PUERTOS DE BOMBA HORIZONTAL
) t ENTRADA DE
(arreglo de tuberia recomendado) ENJUGADO
PUERTOS DE BOMBA VERTICAL
(arreglo de tuberia recomendado)
Figura 3.3.1
SALIDA DE
ENJUGADO
VALVULA DE CONTROL
SALIDA DE (p-ej. valvula de diafragma)
ENJUGADO .
VALVULA DE CONTROL MANOMETRO
S . DE PRESION
(p.¢j. valvula de diafragma)
+® MANOMETRO
DE PRESION o o
s
VALVULA DE o o
RETENCION ] [
ALVULA DE )
CIERRE VALVULA DE
RETENCION
ENTRADA DE1 VALVULA
ENJUGADO DE CIERRE
1 ENTRADA DE
ENJUGADO
ARREGLOS DE TUBERIA ALTERNATIVOS
Figura 3.3.2
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3.3.2 Enjugado/enfriamiento del cierre de doble junta térica

El sistema de enjugado se puede acomodar igual que los cierres mecanicos dobles, como se muestra en las figuras 3.3.1 y 3.3.2.
Los cierres de doble junta torica también se pueden lubricar con grasa si la aplicacion de la bomba lo justifica. En este caso, las
camaras de enjugado del cierre se llenan a través de engrasadores con grasa aprobada y adecuada para usarse con los medios
bombeados. Las camaras deben estar totalmente llenas para una operacion correcta. Esto se puede lograr excediendo la presuri-
zacion de las camaras de tal manera que la grasa sea expulsada hacia afuera de los cierres a lo largo de los ejes y hacia la carcasa
del rotor. La cantidad de grasa en las camaras de sellado debe monitorearse diariamente, y si la bomba se usa en aplicaciones de
funcionamiento constante, debe revisarse varias veces cada 24 horas.

3.4 Lista de verificacion previa al arranque

. Revise las tuberias para asegurarse de que estén purgadas sin residuos.

. Revise y asegurese de que no haya obstrucciones en la bomba o en la tuberia.

. Revise las conexiones de la bomba y asegurese de que estan apretadas.

. Revise los niveles de lubricante para asegurarse de que son correctos.

*  Revise que las guardas de seguridad estén puestas en su lugar.

*  Revise la valvula de entrada y de salida para asegurarse de que estan abiertas y funcionan.
*  Revise que el enjugado del cierre esté conectado y activado, como corresponda.
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4.0 Mantenimiento

ANTES DE HACER CUALQUIER TAREA DE MANTENIMIENTO: CORTE LA ALIMENTACION DE ENERGIA
/ j \ DEL MOTOR.

4.1 Limpieza en su lugar, CIP

La bomba se puede limpiar manualmente o limpiarse en su lugar (CIP por sus siglas en inglés). A continuacion hay un ejemplo del
procedimiento CIP sugerido. No obstante, puede obtener asesoria especifica de parte del proveedor de su bomba.

Si la diferencia de temperatura entre el liquido de proceso o la bomba y los medios de limpieza es superior a 100° C (180° F),
pare la bomba y luego introduzca el liquido de limpieza. Si el liquido no es alimentado por gravedad y la bomba debe jalar el
liquido desde un tanque de suministro, ponga la bomba en funcionamiento hasta que se llene y luego pare la bomba. Permita que
la bomba se ajuste a la temperatura del liquido de limpieza y luego continiie operando la bomba a velocidad normal. Si la bomba
tiene cierres mecanicos dobles, deben continuarse enjugando durante el proceso CIP. El periodo de tiempo necesario para limpiar
la bomba y el tipo de liquido usado depende del tipo de liquido del proceso y de sus caracteristicas.

A Nunca toque la bomba o la tuberia ya que pueden estar extremadamente calientes.

A Siempre use guantes de hule y gafas protectoras al momento de manejar substancias causticas.

ATENCION Los rotores y los cierres del eje en la bomba han sido seleccionados conforme a las condiciones especificas de
temperatura y de presion. Verifique con UNIBLOC-PUMP o en la documentacion suministrada con la bomba,
que no se excedan los parametros operativos.

ATENCION Siempre enjuague bien con agua limpia después de usar el agente limpiador.

4.2 Vapor en su lugar, SIP

La bomba se puede limpiar manualmente o limpiarla con vapor en su lugar (SIP por sus siglas en inglés). A continuaciéon hay un
ejemplo del procedimiento SIP sugerido. No obstante, puede obtener asesoria especifica de parte del proveedor de su bomba.

Pare la bomba e introduzca el vapor en el sistema. Si es necesario poner la bomba en funcionamiento, deje que se ajuste a la
temperatura del vapor y luego pongala en operacion a una velocidad de entre 50 a 100 RPM. Si la bomba tiene cierres mecanicos
dobles, deben continuarse enjugando durante el proceso SIP. El periodo de tiempo necesario para limpiar la bomba con vapor
depende del tipo de liquido del proceso y de sus caracteristicas. Después de que finalice el proceso SIP, permita que la bomba
regrese a temperatura ambiente o a la temperatura del liquido del proceso. Reanude la operacion normal para eliminar el conden-
sado o para comenzar a bombear otros medios.

A Nunca toque la bomba o la tuberia ya que pueden estar extremadamente calientes.

& Siempre use guantes de hule y gafas protectoras al momento de manejar substancias causticas.

ATENCION Los rotores y los cierres del eje en la bomba han sido seleccionados conforme a las condiciones especificas de
temperatura y de presion. Verifique con UNIBLOC-PUMP o en la documentacion suministrada con la bomba,
que no se excedan los parametros operativos.

ATENCION Siempre enjuague bien con agua limpia después de usar el agente limpiador.
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4.3 Programa de mantenimiento y piezas de de repuesto recomendadas

Se recomienda instalar los mandmetros de presion en ambos lados de la bomba de manera que se puede detectar cualquier
problema con la bomba o con la tuberia. También se recomienda tener valvulas de cierre en ambos lados para aislar facilmente la
bomba cuando se requiera un servicio manual.

La caja de rodamiento UNIBLOC esta equipada con cierres de nitrilo de lubricacion permanente. No obstante, para ciertas
aplicaciones y a solicitud del usuario, suministre tapones de vaciado y un respiradero. Cuando las aplicaciones excedan las
temperaturas de servicio constantes de 180° C (356° F) debe usar un respiradero y un lubricante para altas temperaturas. Para
dichos casos, pongase en contacto con UNIBLOC-PUMP o con su proveedor para un programa de servicio adecuado.

El control de mantenimiento semanal recomendado incluye:
» Control de los niveles de aceite en la caja de rodamiento de la bomba y en el reductor de engranajes. (Cambie el aceite
cada afio o después de 2000 horas de operacion, lo que suceda primero)
» Control de fuga del sello de aceite
» Control de fuga del cierre del eje
» Control de fuga de los medios de bombeo

ATENCION Deje que la bomba se enfrie después de ser apagada antes de revisarla.

Piezas de repuesto recomendadas

* 1 juego de cierres del eje Cant. 2
* 1 juego de sellos de aceite frontales Cant. 2
* 1 juego de sellos de aceite posteriores Cant. 1

* 1 conjunto de juntas téricas de extremo humedo Cant. 1 (5 juntas téricas)

4.4 Servicio del cierre del eje

A DESCONECTE LA ENERGIA DEL MOTOR antes de proceder con los siguientes pasos. Si la bomba esta conectada a
la tuberia, despresurice el sistema y cierre las valvulas en en el lado de aspiracion y en el de descarga para aislar la bomba
del resto del sistema. Desconecte la tuberia de la bomba. Si el servicio que va a realizar cuando la bomba esta montada en

el sistema, desconecte el acoplamiento de la transmision del motor o la conexion eléctrica del motor.

Para ayudar en la remocion y en la instalacion de los cierres del eje, utilice manguitos de montaje de plastico con el
mismo diametro que el area del cierre del eje. Los manguitos también protegen los cierres de las estrias del eje. Se
pueden obtener de UNIBLOC-PUMP. Para obtener mas detalles pongase en contacto con su proveedor.

ATENCION

Quite las tuercas de la tapa frontal (16) y la tapa frontal (2). Si la bomba tiene rotores de

polimero (3b) se pueden quitar deslizandolos hacia afuera de los ejes. Si los rotores son de Q

acero inoxidable (3a), ponga un objeto no metalico entre los rotores para evitar que giren.

Desatornille los pernos del rotor (14a) y luego deslice los rotores hacia afuera de los ejes. f<[

Si los rotores no se pueden deslizar hacia afuera, se pueden quitar simultdneamente con la
carcasa del rotor (1). Excepto cuando sean reemplazados, NO USE PINZAS O PINZAS a

AJUSTABLES PARA QUITAR LOS ROTORES. Se dafiaran. Consulte las siguientes ~N 11
secciones para obtener mas instrucciones de como quitar la carcasa del rotor. @\

Figura 4.4.1 @
Iz
{Z] 26)3a)(27) (20
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4.4.1 Cierre mecanico simple

Este tipo de cierre de eje se usa en la mayoria de las aplicaciones con productos que tienen una viscosidad inferior a 1.000 cPs. La
velocidad maxima giratoria del cierre es de 1500 RPM y la presion maxima de servicio es de 13,5 bares (195 psig). Los materiales
del cierre disponibles son acero inoxidable, carbono, carburo de silicona y tungsteno. Las juntas toricas estandar suministradas en
estos cierres son FDA-viton o FDA-EPDM. Estas se pueden reemplazar con otros materiales sobre su solicitud.

La serie UNIBLOC-PD 501 tiene cierres de carga frontal. Este cierre viene con diferentes combinaciones de cara del cierre.
(Consulte el dibujo G812B para los detalles). La velocidad maxima giratoria de eje para este cierre es de 2,4 m/s (7,8 ft/s) o

800 RPM vy la presion maxima de servicio no debe exceder 15 bares (220 psig). Los limites de temperatura maximo y minimo son
+160°C (320°F) y -15°C (5°F).

4.4.1.1 UNIBLOC-PD 200-275 Remociodn del cierre mecanico simple

Afloje y quite las tuercas de la Carcasa del rotor. Afloje los Pernos roscados bloqueando dos tuercas M6 una contra otra en los
extremos roscados expuestos del perno. Quite la Carcasa del rotor tirando de los puertos o golpeando suavemente con un mazo
de hule. No balancee la carcasa hacia adelante y hacia atras excesivamente. Esto puede causar que los cierres se rompan. Quite las
Caras del cierre estacionario y las Juntas téricas del cierre estacionario sacandolas de la carcasa del rotor. Quite las Caras del
cierre giratorio, las Juntas toricas del cierre giratorio y las Arandelas del cierre giratorio deslizandolas hacia afuera de los
ejes. Para evitar dafios, maneje cuidadosamente y guarde las Caras del cierre estacionario y las Caras del cierre giratorio de
manera que sus superficies de sellado empalmadas no sufran rasgufios.

Pernos del eje
Arandelas de cierre giratorio \
Juntas toricas de cierre giratorio e
Caras de cierre giratorio
Caras de cierre estacionario
Muelles ondulados -
Juntas toricas de cierre estacionario
Pernos de la carcasa del rotor :
Pernos roscados |

Carcasa del rotor\ J— I/..%\
..\\ y

” (
C

[ OC

UNIBLOC-PD 200-275 con Cierres mecdnicos simples

4.4.1.2 UNIBLOC-PD 200-275 Instalacion del cierre mecanico simple

Si faltan, inserten los Pasadores de la carcasa del rotor en la carcasa del rotor y los Pasadores de eje en los ejes. Recubra los
ejes y los orificios de la carcasa del rotor con un lubricante compatible con el producto. Primero, coloque las Juntas téricas

del cierre giratorio en la Cara del cierre giratorio, y luego las Arandelas del cierre giratorio. Deslice los Anillos del cierre
giratorio, primero el lado ranurado, sobre los ejes. Coloque los Muelles ondulados entre los Pasadores de la carcasa del rotor.
Coloque las Juntas toricas del cierre estacionario en la ranura de las Caras del cierre estacionario. Alinee las ranuras de las
Caras del cierre estacionario con los Pasadores de la carcasa del rotor en la carcasa del rotor. Empuje las Caras del cierre
estacionario sobre la carcasa del rotor, primero el lado de la junta torica. Presione varias veces para asegurarse de que se deslizan
facilmente. Aplique un lubricante compatible con el producto en las superficies de sellado. Proceda a la seccion 4.4.7 para
completar la instalacion.
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4.4.1.3 UNIBLOC 300-575 Remocion del cierre mecanico simple

Afloje las Tuercas de perno (articulo 43 en la Figura 4.4.1). Quite la Carcasa del rotor tirando de los puertos o golpeando sua-
vemente con un maz6 de hule. No balancee la Carcasa del rotor hacia adelante y hacia atras excesivamente. Se pueden romper
los sellos. Los Anillos retenes del cierre, los Pernos, las Caras del cierre estacionario y las Juntas toricas del cierre estacio-
nario saldran junto con la Carcasa del rotor. Desatornille los Pernos para quitar los Anillos retenes del cierre, las Caras del
cierre estacionario y las Juntas téricas del cierre estacionario. Deslice las Caras del cierre giratorio y las Juntas toricas del
cierre giratorio hacia afuera de los ejes. Para evitar dafios, maneje y guarde las Caras del cierre estacionario y las Caras del
cierre giratorio sucltas de manera que sus superficies de sellado empalmadas no sufran rasgufios. Si no van a ser reemplazados,
los Collarines de accionamiento pueden permanecer en los ejes, de lo contrario afloje los tornillos y deslicelos hacia afuera de
los ejes. La serie UNIBLOC-PD 500 puede usar manguitos, consulte el borrador de la seccion 4.4.4.1.

Pernos

Collarines de accionamiento
Muelles ondulados
Juntas téricas de cierre giratorio
Caras de cierre giratorio
Anillos retenes de cierre
Caras de cierre estacionario
Juntas téricas de cierre estacionario (externas)
Juntas téricas de cierre estacionario (frontales) o,
Carcasa del rotor b f

UNIBLOC-PD 300-575 con Cierres mecdnicos simples

4.4.1.4 UNIBLOC 300-575 Instalacion del cierre mecanico simple

Los ejes y los orificios de la carcasa del rotor deben limpiarse antes de instalar los componentes del cierre. Deslice los Collari-
nes de accionamiento en los ejes. Humedezca las Juntas toricas del cierre giratorio con agua y rectibralos con un lubricante
aceptable para usarlo con el producto. Deslice las Juntas téricas del cierre giratorio sobre los ejes y luego las Caras del cierre
giratorio, primero los lados ranurados. Alinee las ranuras en las Caras del cierre giratorio con los pernos en los Collarines

del accionamiento. Empuje las Caras del cierre giratorio contra los Collarines de accionamiento de manera que las Juntas
téricas del cierre giratorio asienten apropiadamente. Coloque las Juntas téricas del cierre estacionario (frontales y exteriores)
en las Caras del cierre estacionario. Lubrique estas juntas toricas inicamente con agua o alcohol. Empuje las Caras del cierre
estacionario en la carcasa del rotor de manera que asienten planas en el estribo de la carcasa. Algunas aplicaciones requieren el
uso de pasadores en las Caras del cierre estacionario. Cuando los coloque en la carcasa del rotor alinee los pasadores con los
hoyos en la carcasa del rotor y oprima para que entren. No use objetos que rayen la superficie de sellado de las Caras del cierre
estacionario para meterlas. Aplique un lubricante compatible con el producto en las superficies de sellado. Si los Anillos retenes
del cierre fueron suministrados con la bomba, atornillelos a la carcasa del rotor. Proceda a la seccion 4.4.7 para completar la
instalacion. Después de instalar la carcasa empuje los Collarines de acoplamiento hacia la misma. Comprima los Resortes de
ondulacién multiple mientras deja una abertura de 2 a 3 mm (0,08 pulg a 0,12 pulg.) entre los Collarines de acoplamiento y las
Caras del cierre giratorio. Apriete los tornillos del Collarin de acoplamiento. La serie UNIBLOC-PD 500 puede usar mangui-
tos, consulte el borrador de la seccion 4.4.4.1.
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4.4.1.5 UNIBLOC 501, 551, 576 Remocion del cierre mecanico simple de carga frontal

Quite las Juntas téricas de eje (articulo 27 en la Figura 4.4.1) localizadas detras de las estrias del eje. Use dos desarmadores
largos de cabeza plana a 180° de separado para apalancar ¢l Manguito del eje hacia afuera de la Carcasa del rotor. Use la navaja
o el desarmador de cabeza plana afilado para quitar la Cara del cierre giratorio del Manguito del eje. Quite la Cara del cierre
giratorio del Anillo retén del cierre con la mano.

Pernos

Anillos retenes de cierre

Muelles ondulados

Juntas téricas de anillo retén

Carcasa del rotor ‘\

Juntas toricas de cierre estacionario
Caras de cierre estacionario
Caras de cierre giratorio
Juntas téricas de cierre giratorio
Manguitos de eje
Juntas téricas de manguito de eje

4.4.1.6 UNIBLOC 501, 551, 576 Instalacidén del cierre mecanico simple de carga frontal

El eje y los orificios de la carcasa del rotor deben limpiarse antes de instalar los componentes del cierre. Antes de instalar los
componentes, observe la ubicacion de los pasadores de espiga en el Anillo retén del cierre. Se pueden hacer pequefias marcas
con tinta en la superficie de la Carcasa del rotor para indicar las ubicaciones del pasador. Reemplace y lubrique la Junta térica
del anillo retén.

Tome la Cara del cierre estacionario y lubrique la Junta térica del cierre estacionario ya instalado. Observe la ubicacion
de las ranuras del pasador en la Cara del cierre estacionario. Se pueden hacer marcas con tinta en la superficie de la Carcasa
del rotor para indicar la ubicacion de los pasadores y se pueden hacer marcas similares para indicar la ubicacion de las ranuras
de los pasadores. Alinee las ranuras de pasador del Cierre estacionario con los pasadores del Anillo retén del cierre. Oprima
uniformemente con la mano la Cara del cierre estacionario hasta que asiente totalmente. La Cara del cierre estacionario
asentara totalmente una vez que se pueda sentir la compresion del resorte.

Coloque la Junta torica del cierre giratorio en el lado escalonado de la Cara del cierre giratorio y lubrique. Mientras alinea
las ranuras de los pasadores de la Cara del cierre giratorio con los pasadores del manguito del eje, oprima con la mano la Cara
del cierre giratorio sobre el Manguito del eje hasta que asiente totalmente. Lubrique la Junta térica del manguito del eje
localizado en el diametro interno del Manguito del eje. Al alinear las ranuras de los pasadores en ¢l Manguito del eje con los
pasadores en el eje (articulo 90 en la Figura 4.4.1), oprima con la mano el Manguito del eje (con el cierre giratorio instalado)
uniformemente hasta que asiente y se pueda sentir la tension del resorte. La tension del resorte debe ajustarse con la instalacion
del rotor en el eje.
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4.4.2 Cierre mecanico simple enjugado

El cierre mecanico simple enjugado utiliza el mismo anillo de union estacionario, el anillo de cierre giratorio y las juntas toricas
como el cierre mecanico simple discutido en la seccion 4.4.1. No obstante, el collarin de acoplamiento es diferente. El cierre
simple enjugado no esta disponible para la UNIBLOC 200-0, 200, 250, y 275. Consulte la seccion 3.3 para mas informacion
sobre los sistemas de enjugado.

4.4.2.1 Remocioén del cierre mecanico simple enjugado

Desconecte la tuberia de enjugado de las carcasas de enjugado (55). Afloje los

tornillos (D) insertando una llave Allen en lo orificios del puerto de la carcasa

enjugada. Afloje las tuercas (43). Quite la carcasa del rotor (1) jalando los puertos

o golpeando suavemente con un mazo de hule y descanse la carcasa con la
cavidad del rotor hacia abajo de modo que el cierre esté orientado hacia arriba.
No balancee la carcasa hacia atras y hacia adelante excesivamente ni permita que
entre contacto con las estrias del eje. Se pueden romper los sellos. Los cierres
completos con las carcasas de enjugado saldran intactos con la carcasa del rotor.
Desatornille los pernos (32) para quitar las carcasas de enjugado (55), los cierres
de labio (56) y las juntas toricas de la carcasa de enjugado (37). Los componentes
del cierre restantes no se pueden quitar en este momento. Para evitar dafios, —
maneje y almacene los anillos retenes del cierre (B) sueltos y los anillos de union
(A) de manera que sus superficies de sellado empalmadas no sufran rasgufios. Para
quitar los sellos de labio (56), coloque las carcasas de enjugado de modo que sean
soportadas en los hoyos de tornillos en la ubicacion de la junta torica (37). Esto se
puede hacer poniendo las carcasas de enjugado, después todas las demas piezas
del cierre que haya quitado, de regreso en los orificios del cierre de la carcasa del
rotor. Empuje o golpee ligeramente los sellos de labio con un tubo para quitarlos.
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4.4.2.2 Instalacion del cierre mecanico simple enjugado

Coloque las juntas toricas de unidn (33a) en los orificios del cierre de la carcasa. Lubrique estas juntas toricas inicamente con
agua o alcohol. Empuje los anillos de unién en la carcasa del rotor de manera que asienten planos en el estribo de la carcasa.

No use objetos que puedan rayar la superficie de sellado de los anillos de union para meterlos. Revise que los collarines de
accionamiento (C) no tengan desgaste en la ubicacion del sello de labio. Si hay una muesca presente, es posible que sea necesario
reemplazar los collarines de acoplamiento. Si se quitaron los sellos de labio (56), coloque las carcasas de enjugado (55) de modo
que los bordes de la ranura para junta torica estén orientados hacia arriba. Lubrique los labios y los didmetros exteriores de los
sellos de labio. Empuje los sellos de labio, con los lados del resorte orientados hacia arriba, en las carcasas de enjugado con un
tubo que sea del mismo didmetro que los sellos de labio. Coloque las juntas tdricas (37) en las ranuras para junta torica. Lubrique
los ejes, el exterior de los manguitos de montaje de plastico y los collarines de accionamiento en la ubicacion del sello de labio.
Deslice las carcasas de enjugado en los collarines de accionamiento. Deslice las carcasas de enjugado con los collarines de
accionamiento, las juntas toricas de la nariz del cierre (33b) y los anillos de la nariz del cierre (B), primero los lados ranurados,
en los manguitos de montaje de plastico. Alinee las ranuras con los pasadores en los collarines de accionamiento y empuje los
anillos de la nariz del cierre de manera que las juntas toricas (33b) asienten correctamente. Aplique un lubricante compatible con
el producto en las superficies de sellado. Gire las carcasas de enjugado de manera que los hoyos de su puerto se alineen con al
menos un tornillo. Lubrique las juntas tdricas (37) y monte el cartucho del cierre en la carcasa del rotor. Apriete los pernos (32).
Consulte la seccion 4.4.7 para completar la instalacién.
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4.4.3 Cierre mecanico doble

El Cierre mecanico doble enjugado utiliza las mismas Caras de cierre estacionario (primaria y secundaria) y las Juntas téricas
de cierre estacionario (primaria y secundaria) al igual que los Cierres mecanicos simples discutidos en la seccion 2.1.2. No
obstante, el Collarin de accionamiento y la Cara del cierre giratorio son diferentes. El Cierre mecanico doble enjugado no esta
disponible para la UNIBLOC 200-0, 200, 250, y 275. Consulte la seccion 3.3 para mas informacion sobre los sistemas de enjugado.

- . . . . Juntas téricas de carcasa de enjugado
Juntas téricas de cierre estacionario (secundarias)
Cierres estacionarios (secundarios) Carcasas de enjugado
Cierres giratorios (secundarios) Qég‘}/:@femos
Juntas toricas de cierre giratorio (secundarias) g
Collarines de accionamiento )
Muelles ondulados Juntas toricas a8 )
Juntas téricas de cierre giratorio (primarias) de resorte o o5 B
Cierres giratorios (primarios) A \ f =,

Cierres estacionarios (primarios) ey |
" ~ a0 00 :
. @ ‘\
=

Juntas téricas de cierre

estacionario (primarias) t p

Cierres mecanicos dobles

4.4.3.1 Remocion del cierre mecanico doble

Desconecte la tuberia de enjugado de las Carcasas de enjugado. Afloje los tornillos del Collarin de accionamiento con una
llave Allen en los hoyos del puerto de la carcasa de enjugado. Afloje las tuercas (articulo 43 en la Figura 4.4.1). Quite la carcasa
del rotor (el articulo 1 en la Figura 4.4.1) tirando de los puertos o golpeando suavemente con un mazo de hule y descanse la
cavidad del rotor de manera que la cara del cierre esté orientada hacia arriba. No balancee la carcasa hacia atras y hacia adelante
excesivamente ni permita que entre contacto con las estrias del eje. Se pueden romper los sellos. El Paquete de cierre completo,
con las Carcasas de enjugado acopladas, saldran con la carcasa del rotor. Desatornille los Pernos para quitar las Carcasas de
enjugado, las Caras del cierre estacionario (secundarias), las Juntas toricas de la carcasa de enjugado y las Juntas toricas
del cierre estacionario (secundarias). Los componentes del cierre restantes no se pueden quitar en este momento. Para evitar
dafios, maneje y almacene las Caras del cierre sueltas para que sus superficies de sellado empalmadas no sufran rasguiios. Quite
las Caras del cierre estacionario (primarias) jalandolas hacia afuera de los orificios de sellado de la carcasa del rotor. Quite las
Caras del cierre estacionario (secundarias) empujandolas hacia afuera de las Carcasas de enjugado.
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4.4.3.2 Instalacion del cierre mecanico doble

Coloque las Juntas toricas del cierre estacionario (primaria y secundaria)
en los orificios de sellado de la carcasa del rotor y las Carcasas del rotor.
Lubrique estas juntas toricas unicamente con agua o alcohol. Empuje las
Caras del cierre estacionario (primarias) en la carcasa del rotor de modo
que se asienten plantas en el estribo de la carcasa. Empuje las Caras del cierre
estacionario (secundarias) en las Carcasas de enjugado asegurandose de
que las juntas tdricas asienten correctamente. No use objetos que puedan
rayar la superficie de sellado de las Caras del cierre estacionario para
meterlas. Aplique un lubricante compatible con el producto en la superficie
de sellado de las Caras del cierre estacionario.

Mientras la carcasa del rotor esta descansando plana con la cavidad orientada
hacia abajo, coloque los componentes del cierre en las Caras del cierre
estacionario (primarias). Comience con las Caras del cierre giratorio
(primarias), con los lados ranurados hacia arriba. Coloque las Juntas
toricas del cierre giratorio (primarias) en las Caras del cierre giratorio
(primarias). Luego, coloque los Collarines de accionamiento en las Caras
del cierre giratorio (primarias). Asegurandose de que se alineen las ranuras
con los pasadores, empuje ¢l Collarin de accionamiento suavemente para
asentar las juntas toricas. Coloque las Juntas toricas del cierre giratorio
(secundarias) en los Collarines de accionamiento. Alinee las ranuras con
los pasadores, y empuje suavemente para asentar las juntas toricas. Coloque
las Carcasas de enjugado sobre los componentes apilados, girandolas para
asegurarse de que haya un tornillo visible a través de los hoyos del puerto
en las Carcasas de enjugado. Empuje las carcasas suavemente. Atornille
los Pernos y apriete con la mano. Lubrique los manguitos de montaje de
plastico y deslicelos, primero el extremo ahusado, en los sellos. Apriete los
pernos. Deje los manguitos en los sellos y proceda a la seccion 4.4.7 para
completar la instalacién.
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4.4.4 Cierre doble O-Lip™

Este tipo de cierre se usa mas frecuentemente con liquidos que son muy dificiles de sellar debido a su alta viscosidad. El cierre
viene en un cartucho de servicio facil. La velocidad maxima giratoria de eje para este cierre es de 1,5m/s (4,9ft/s) y la presion
maxima de servicio no debe exceder 10 bares (150 psig). El cierre no requiere de lubricacion externa y puede funcionar en seco
durante periodos cortos. Esta disponible para todos los modelos excepto UNIBLOC 200-0, 200, 250, y 275 la cual tiene dos
labios tinicamente y no las dos juntas tdricas de eje.

La serie UNIBLOC-PD 501 tiene cierres de carga frontal. El cierre viene en un cartucho de servicio facil. La velocidad maxima
giratoria de eje para este cierre es de 1,5 m/s (4,8 ft/s) 0 500 RPM y la presion maxima de servicio no debe exceder 10 bares
(150 psig). El cierre no requiere de lubricacion externa y puede funcionar en seco durante periodos cortos. Este cierre viene
estandar en las bombas de camiones/transporte serie UNIBLOC-PD 501.

Anillos retenes de cierre

Cartuchos de cierre O-Lip doble
Juntas toricas de cartucho de cierre

UNIBLOC-PD 200-575 Cierres dobles O-Lip

4.4.4.1 UNIBLOC 200-575 Remocioén del cierre doble O-Lip™

Afloje las tuercas (articulo 43 en la Figura 4.4.1). Quite la carcasa del rotor (articulo 1 en la Figura 4.4.1) tirando de los puertos o
golpeando suavemente con un mazo de hule. El cierre completo con todos los componentes saldra acoplado a la carcasa del rotor.
Quite los Pernos y los Anillos retenes del cierre. Jale los Cartuchos de cierre doble O-Lip hacia afuera de los orificios de la
carcasa del rotor. Si se usa un manguito opcional, el manguito sera quitado con el cartucho.

4.4.4.2 UNIBLOC 200-575 Instalacion del cierre doble O-Lip™

Revise los ejes o el manguito opcional en cuanto a desgaste. Si hay muescas visibles, es posible que tengan que ser reemplazados.
Coloque las nuevas Juntas téricas del cartucho de cierre en la ranura para los Cartuchos de cierre doble O-Lip. Limpie los
orificios de sellado de la carcasa del rotor. Aplique un lubricante compatible con el producto a los orificios y a los ejes. Coloque
la carcasa del rotor de manera que los orificios de sellado estén orientados hacia arriba, empuje los Cartuchos de cierre doble
O-Lip hacia adentro, el lado del labio primero. Acople el Anillo retén del cierre a la carcasa del rotor con los Pernos. Consulte
la seccion 4.4.7 para completar la instalacion.
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4.4.4.3 UNIBLOC 501, 551, 576 Remocion del cierre doble O-Lip™ de carga frontal

Si se quitaron los rotores, no es necesario quitar la carcasa del rotor. El Cartucho del cierre doble O-Lip se puede quitar po-
niendo unos desarmadores entre la carcasa del rotor y la caja de engranajes para empujarlo hacia afuera. Tenga cuidado porque el
Manguito de desgaste se puede deslizar hacia afuera con el Cartucho de cierre doble O-Lip durante la remocion.

Pernos
Anillos retenes de cierre
Carcasa del rotor Juntas toricas de anillo retén

Juntas téricas de manguito de desgaste
Manguitos de desgaste

Juntas téricas de manguito de desgaste
Cartuchos de cierre O-Lip doble
Juntas toricas de

cartucho de cierrei o

UNIBLOC-PD 501, 551, 576 Cierres dobles O-Lip

4.4.4.4 UNIBLOC 501, 551, 576 Instalacion del cierre doble O-Lip™ de carga frontal

Revise si los Manguitos de desgaste estan desgastados. Si hay muescas visibles, es posible que tengan que ser reemplazados.
Coloque las nuevas Juntas toricas del cartucho del cierre en la ranura para los Cartuchos del cierre. Limpie los orificios de
sellado de la carcasa del rotor. Aplique un lubricante compatible con el producto a los orificios y a los ejes. Deslice los manguitos
del ensamble en los extremos del eje estriado. Deben ser usados para prevenir daiios al cierre O-lip. Empuje los Cartuchos del
cierre doble O-Lip hacia adentro, el lado del labio al final, de modo que estén al ras con la parte posterior de la carcasa del rotor.
Consulte la seccion 4.4.8 para completar la instalacion.
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4.4.5 Cierre de junta térica simple

Este tipo de cierre usa una junta torica o junta Quad Ring opcional para sellar contra un eje giratorio. Se usa mas frecuentemente
cuando la viscosidad del liquido es superior a 2.000 cPs o es pegajosa. El cierre es el mas econémico de todos los cierres de eje,
pero requiere de un reemplazo mas frecuente. La velocidad méaxima giratoria de eje pare este cierre es de 350 RPM vy la presion
maxima de servicio no debe exceder 8 bares (115 psig). El cierre de junta torica nunca debe funcionar en seco ya que se dafiara.
Este cierre usa el producto bombeado como lubricante.

Pernos de anillo retén
Juntas téricas de cierre

Anillos retenes de cierre
Juntas téricas de anillo retén
Perno roscado

Carcasa del rotor—\

UNIBLOC-PD

UNIBLOC-PD 200-275 Cierres simples O-Lip

4.4.5.1 UNIBLOC 200-275 Remociodn del cierre de junta térica simple

Afloje y quite las tuercas de la Carcasa del rotor. Afloje los Pernos roscados bloqueando dos tuercas M6 una contra otra en los
extremos roscados expuestos del perno. Quite la Carcasa del rotor tirando de los puertos o golpeando suavemente con un mazo
de hule. Todas las piezas del cierre salen con la carcasa. Quite los Anillos retenes de cierre desatornillando los Pernos de los
anillos retenes. Ahora se pueden quitar las Juntas téricas de los anillos retenes y las Juntas téricas del cierre.

4.4.5.2 UNIBLOC 200-275 Instalacion de junta torica simple

Revise que los ejes no tengan desgaste. Si hay muescas visibles, es posible que tengan que ser reemplazados. De lo contrario, las
Juntas toricas del cierre no sellan apropiadamente o pueden fallar prematuramente. Coloque las nuevas Juntas toricas de los
anillos retenes en las ranuras de los Anillos retenes del cierre. Aplique lubricante a los ejes, juntas toricas y orificios de la carcasa
del rotor, debe ser un lubricante aprobado para usarse con el producto bombeado. Instale los Anillos retenes del cierre en la Carcasa
del rotor con los Pernos. Consulte la seccion 4.4.7 para completar la instalacién.
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4.4.5.3 UNIBLOC 300-575 Remocién del cierre de junta térica simple
Afloje y quite los tornillos de los Pernos prisioneros roscados. Quite la Carcasa del rotor tirando de los puertos o golpeando
suavemente con un maz6 de hule. Todas las piezas del cierre salen con la carcasa. Quite los Anillos retenes del cierre

desatornillando los Pernos. Ahora se pueden quitar las Juntas toricas de los anillos retenes y las Juntas téricas del cierre. Si se
usa un manguito opcional, el manguito sera quitado con el cartucho.

Pernos
Anillos retenes de cierre

Juntas toricas de cierre
Juntas toricas de anillo retén
Pernos roscados
Carcasa del rotor

UNIBLOC-PD 300-575 Cierres de junta térica simple

4.4.5.4 UNIBLOC 300-575 Instalacion de junta toérica simple

Revise los ejes o el manguito opcional en cuanto a desgaste. Si hay muescas visibles, es posible que tengan que ser reemplazados.
De lo contrario, las Juntas téricas no sellan apropiadamente o pueden fallar prematuramente. Coloque una nueva Junta térica
del anillo retén en la ranura del Anillo retén del cierre. Instale el Anillo retén del cierre en la Carcasa del rotor con los
Pernos. Aplique lubricante a la Junta térica del cierre y a los ejes, debe ser un lubricante aprobado para usarse con el producto
bombeado. Consulte la seccion 4.4.7 para completar la instalaciéon.
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4.4.6 Cierre de junta térica doble

Este tipo de cierre usa dos juntas toricas o juntas Quad Ring opcionales para sellar contra un eje giratorio. Se usan mas
frecuentemente cuando la viscosidad del liquido es superior a 2.000 cPs o es pegajosa. La velocidad maxima giratoria de eje pare
este cierre es de 350 RPM vy la presion maxima de servicio no debe exceder 8 bares (115 psig). El cierre nunca debe funcionar en
seco ya que se dafiaran las juntas toricas. También debe lubricarse por medios externos tales como grasa o sistema de enjugado
como se indica en la seccion 3.3. Este cierre también usa el producto bombeado como lubricante.

Pernos
Juntas téricas de cierre
Carcasas de enjugado

Juntas téricas de cierre
Juntas téricas de anillo retén
Juntas téricas de anillo retén
Carcasa del rotor—>;f,ﬂ,_
- ¥ e A\

UNIBLOC-PD Cierres de junta térica doble

4.4.6.1 Remocioén del cierre de junta torica doble

Si esta usando un sistema de enjugado conforme a lo indicado en la seccion 3.3, desconecte dicho sistema de las carcasas de
enjugado (41). Afloje las tuercas (articulo 43 en la Figura 4.4.1). Quite la Carcasa del rotor tirando de los puertos o golpeando
suavemente con un maz6 de hule. Todas las piezas del cierre salen con la carcasa. Quite las carcasas de enjugado (41)
desatornillando los pernos (32). Ahora puede quitar las juntas toricas (40a, 40b, 40c).

4.4.6.1 Instalacion del cierre de junta térica doble

Revise los ejes o el manguito opcional en cuanto a desgaste. Si hay muescas visibles, es posible que tengan que ser reemplazados.
De lo contrario, las juntas tdricas (40b, 40c) no sellan apropiadamente o pueden fallar prematuramente. Coloque las nuevas juntas
toricas en las ranuras de las carcasas de enjugado (41). Instale las carcasas de enjugado en la carcasa del rotor con los pernos (32).
Aplique un lubricante a las juntas tdricas y a los ejes, debe ser un lubricante aprobado para usarse con el producto bombeado.
Consulte la seccion 4.4.7 para completar la instalacion. Es muy importante que la cavidad entre las juntas toricas se llene de
grasa o que el sistema de enjugado se vuelva a conectar antes de reanudar la operacion.
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4.4.7 UNIBLOC 200-575 Instalacion del cierre — Paso final

Consulte la seccion 5.3 para los limites de par de apriete. Si no es parte
del ensamble de cierre de eje, deslice los manguitos de montaje de

plastico sobre los extremos estriados de los ejes. Deslice la carcasa del
rotor (1) dando con golpecitos con un mazo de hule para que asiente
apropiadamente en los pasadores de espiga (20). Asegurese de que la

marca de alineacion en la carcasa del rotor se alinee con la de la caja

de rodamiento (6). La carcasa del rotor debe hacer contacto firmemente
con la carcasa del rodamiento. En los modelos 300-575 de UNIBLOC,
apriete las tuercas hexagonales (43) con la arandela partida (44) en los
extremos de perno prisionero y apriete en un patrén cruzado.
En los modelos 200-275 UNIBLOC, inserte los pernos prisioneros de
una sola pieza (15) a través de la carcasa del rotor y atornille en la caja
de rodamiento. Apriete en un patrén cruzado bloqueando dos tuercas M6
una contra otra en los extremos protuberantes de perno prisionero. Quite
los manguitos de plastico de los extremos del eje. Si los cierres de eje
son mecanicos simples enjugados o mecanicos dobles enjugados, apriete
los tornillos a través de los orificios del puerto de la carcasa de enjugado. Y
Si los rotores estan hechos de un material de polimero (no metalico),
deslicelos en los ejes y gire el eje de accionamiento para asegurarse de
que los rotores giran libremente. No requieren de juntas tdricas (26)

) . 263a272023911(
y (27) /o los pernos del rotor (14a, 14b). Si los rotores son metalicos,
deslice las juntas tdricas del eje del rotor (27) en los extremos del eje
estriado y sobre el estribo, como corresponda.
Uno de los rotores tendra una pequefia marca en el extremo posterior.
Esto indica que los rotores coinciden con el eje de accionamiento.
Deslice los rotores sobre los ejes correspondientes y empuje para asegurarse de que las juntas toricas asientan apropiadamente. Los
rotores deben hacer contacto con los ejes. Coloque las juntas tdricas (26) en los pernos del rotor (14a, 14b). Lubrique dichas juntas
y los orificios del rotor. Coloque un objeto no metalico entre los rotores para evitar que giren. Atornille los pernos del rotor en los
extremos del eje. Gire el eje de accionamiento para asegurarse de que los rotores giren libremente. Mida los claros entre la carcasa
del rotor y los rotores. Compare estos valores con los indicados en la seccion 5.4. Si los claros medidos en las posiciones 1-7, 8,y
10 son mas pequeiios que los indicados, los rotores deben ser limados y pulidos para alcanzar los valores correctos. Si los claros
medidos en las posiciones 9 y 11 no estan dentro de las tolerancias indicadas, los ejes deben ser ajustados mediante el desarmado de
la caja de rodamiento, conforme a las instrucciones en la seccion 4.5 y cambiando las calzas (11).

@@6?
(

[

.

Coloque la junta torica (28) en la ranura en la tapa (2). Deslice la tapa sobre los pernos prisioneros (15). Apriete las tuercas de la
tapa frontal (16). Revise el nivel de aceite en la caja de rodamiento conforme a lo indicado en la seccion 5.2. La bomba ya esta lista
para ser instalada en el sistema. Si se instalaron cierres enjugados, vuelva a conectar la tuberia de enjugado. Consulte la seccion 2.3
antes de iniciar el bombeo.
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4.4.8 UNIBLOC serie 501 Instalacion del cierre — Paso final

Consulte la seccion 5.3 para los limites de par de apriete. Si no
es parte del ensamble de cierre de eje, deslice los manguitos
de montaje de plastico sobre los extremos estriados de los ejes.
Deslice la carcasa del rotor (1) dando con golpecitos con un
mazo de hule para que asiente apropiadamente en los pasadores
de espiga (20). Asegurese de que la marca de alineacion en la
carcasa del rotor se alinee con la marca en la caja de engranajes
(6). La carcasa del rotor debe hacer contacto firme con la caja de
engranajes. Apriete las tuercas hexagonales (43) con la arandela
partida (44) en los extremos de pernos prisioneros y apriete
en un patréon cruzado. Quite los manguitos de plastico de los
extremos del eje. Deslice las juntas tdricas del rotor (27) sobre
los extremos del eje estriado y en el estribo, como corresponda.
Un rotor y un eje fueron se marcaron con el mismo simbolo.

Deslice los rotores sobre los ejes correspondientes y empuje para S
asegurarse de que las juntas toricas asientan apropiadamente. ;’.ﬁ\\\"
Los rotores deben hacer contacto con los ejes. Coloque las juntas ‘l////%§ 7/

toricas (26) en los pernos del rotor (14a,14b). Lubrique dichas ml"///////," A\\
juntas y los orificios del rotor. Coloque un objeto no metalico N\\\\\{ B
entre los rotores para evitar que giren. Enrosque los pernos del
rotor en los extremos del eje. Gire el eje de accionamiento para
asegurarse de que los rotores giren libremente. Mida los claros
entre la carcasa del rotor y los rotores. Compare estos valores
con los indicados en la seccion 5.4. Si los claros medidos en las
posiciones 1 a 7, 8 y 10 son mas pequefios que los indicados,
los rotores deben ser limados y pulidos para alcanzar los valores
correctos. Si los claros medidos en las posiciones 9y 11 no estan
dentro de las tolerancias indicadas, los ejes deben ser ajustados —
desarmando la caja de engranajes, conforme a las instrucciones

en la seccion 3.0, y cambiando las calzas (11a). @ @@@@

Coloque la tapa frontal (2) y la junta tdrica (28) en los pernos
prisioneros. Apriete las tuercas de la tapa frontal (16). Revise el nivel de aceite en la caja de engranajes conforme a lo descrito en la
seccion 5.2. La bomba ya esta lista para ser instalada en el sistema. Consulte la seccion 2.3 antes de iniciar el bombeo.

@

}

.
|

4.5 Servicio a la caja de rodamiento de la bomba

La caja de rodamiento UNIBLOC esta equipada con cierres de nitrilo de lubricacion permanente. No obstante, para ciertas
aplicaciones y a solicitud del usuario, suministre tapones de purgado y un respiradero. El nivel de aceite debe revisarse en intervalos
regulares y los sellos deben cambiarse una vez al afio o después de 2.000 horas de servicio, lo que ocurra primero. Cuando las
aplicaciones exceden las temperaturas de servicio constantes de 180 °C (356 °F) debe usarse un lubricante para altas temperaturas
y un respiradero. Para dichos casos, pongase en contacto con UNIBLOC-PUMP o con un centro de servicio autorizado para una
programacion de servicio adecuada.

Antes de proceder con los siguientes pasos, DESCONECTE LA ENERGIA DEL MOTOR. Si la bomba est4 conectada a la
tuberia, despresurice el sistema y cierre las valvulas en en el lado de aspiracion y en el de descarga para aislar la bomba del resto del
sistema. Desconecte la tuberia y quite la bomba del sistema. La remocion del extremo hiimedo de la bomba (por ejemplo, la tapa,
los rotores, la carcasa del rotor y los cierres de eje) debe realizarse primero antes de desarmar la caja de rodamiento de la bomba. El
método para quitar estas piezas depende del tipo de cierres de eje que tenga la bomba y se describe en la seccion 4.4.
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4.5.1 Desarmado de la caja de rodamiento

Quite la tapa frontal, los rotores, la carcasa y los cierres de eje @P @ e @
%Y '

como se indica en la seccion 4.4. Drene el aceite de la caja de
rodamiento quitando el tapon de vaciado, si esta disponible,
o quitando la tapa (7). Abra las pestafias de las arandelas de
pestafias (12) y quitelas asi como las tuercas ranuradas (13).
Con un mazo de hule, golpee los extremos de los ejes donde se ot
encuentran las arandelas de pestafias para aflojar los engranes 1 | °
(8) y quitarlos. Aseglirese de no dafiar las roscas en los ejes. %

Ahora estaran expuestas las cufias (21) y se pueden quitar con un
desarmador plano. Contintie golpeando los ejes con el mazo de
hule para empujar los ejes y los sellos de aceite (23), los cuales se

dafaran y tendran que ser reemplazados, hacia afuera de la caja g = Ii“m /@

de rodamiento. Cada eje tendra un rodamiento (9) localizado
junto a un soporte. Para quitarlo, si es necesario, hagalo con
una prensa hidraulica o golpee ligeramente con un punzoéon o
manguito en el borde mas cercano al soporte. Tenga cuidado para
prevenir dafios al soporte del eje. Golpee suavemente las tazas
del rodamiento, (9) y (10), en un patréon circula para quitarlas
de la caja de rodamiento. Detras de la taza (9) se encuentran los
anillos de ajuste (11) que ahora se pueden quitar.

"// / 1 //’/

4.5.2 Ensamble de la caja de rodamiento

47¢
Consulte la seccion 4.5.2.1 para el ensamble completo o~
de la bomba. Los pasos para el ensamble asumen que la

3b 43) (150) (6) 79 (10)(8) (12 42

bomba se ha desarmado por completo. Antes de empezar,
asegurese de que todas las piezas estén limpias y libres
de residuos. Se requieren sellos de aceite nuevos para
completar el ensamble.

4.5.2.1 Ensamble de la bomba - Rotores
de acero inoxidable

Inserte los anillos de ajuste (11) en los orificios frontales
de la caja de rodamiento (6). Aplique aceite a las tazas
de rodamiento frontales (9) y posteriores (10) y golpee
ligeramente para instalarlas en la caja de rodamiento de
modo que el borde roscado se pueda ver al mirar el interior
de la caja de rodamiento. Si los rodamientos fueron
quitados de los ejes, deben presionarse con una prensa
hidraulica antes de que los ejes sean instalados en la caja
de rodamiento. Aplique aceite a los ejes en el asiento del
rodamiento y deslice los rodamientos de manera que el
texto en el soporte del rodamiento haga contacto con el soporte del eje. Tenga mucho cuidado de no dafiar los componentes del
rodamiento o el extremo del eje estriado cuando use la prensa hidraulica. Coloque un objeto no metalico entre el extremo del eje
estriado y la prensa hidraulica para prevenir dafios al eje. Inserte ambos ejes y pare la bomba sobre los extremos estriados. Deslice
los rodamientos posteriores, meta las cufias (21) en su lugar, y luego deslice sobre los engranes (8), el lado del soporte hacia los
rodamientos. Asegurese de que las marcas de sincronizacion estén alineadas. Meta los engranes para asentar los rodamientos
apropiadamente. Deslice las arandelas de pestafias (12) y enrosque las tuercas ranuradas (13). Deslice los rotores (3a) y coloque un
objeto no metalico entre los rotores para evitar que giren los ejes. Apriete las tuercas conforme a los pares de apriete de rotacion del
eje en la seccion 5.3. El par de apriete se puede medir insertando los pernos del rotor (14a, 14b) en los extremos del eje estriado con
los rotores puestos. No ajuste las pestafias en las arandelas de pestafias. Quite los pernos del rotor y los rotores. Empuje la carcasa del
rotor (1) sobre las clavijas (20) en la caja de rodamiento y golpee ligeramente con un mazo de hule para que asiente apropiadamente.
Inserte los pernos prisioneros de la caja (15) y apriete con las arandelas partidas (44) y tuercas hexagonales (43). La UNIBLOC
200, 250, y 275 tienen pernos prisioneros de una pieza (15) y no usan los articulos (43) y (44). Para apretar estos pernos prisioneros
bloquee dos tuercas M6 una contra otra en el extremo del perno prisionero. Deslice los rotores (3a) en el eje correspondiente. Un
rotor y un eje estaran marcados con simbolos idénticos. Asegure los rotores con los pernos del rotor (14). Mida los claros entre los
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rotores y la caja. Si los valores medidos en las posiciones 8 a 11 no corresponden con los indicados en la seccion 5, entonces debe
cambiar los anillos de ajuste (11). Quite los pernos del rotor, los rotores, los pernos prisioneros y luego la caja. Desatornille las
tuercas ranuradas y quite las arandelas de pestafias. Quite los ejes, engranes y cuilas de la caja de rodamiento. Golpee ligeramente
para sacar las tazas de rodamiento Unicamente para poder ver los anillos de ajuste. Inserte una cufla adecuada, y luego repita los
pasos descritos en esta seccion. Si los claros quedan dentro de los rangos especificados, proceda a la seccion 4.5.2.2.

4.5.2.2 Ensamble de la bomba — Rotores de acero inoxidable — Paso final

Apriete las tuercas en su lugar doblando la arandela de pestafias sobre las ranuras en la tuerca. Instale los sellos de aceite frontales
(23) lubricando primero con aceite todas las areas de contacto en los ejes y en la caja de rodamiento. El texto en los sellos debe estar
orientado hacia afuera. Empuje los sellos con un manguito al ras con la caja de rodamiento. Pare la bomba sobre los extremos estriados
y llene la cavidad de la caja de rodamiento con un aceite aprobado indicado en la seccion 5.2. Coloque los sellos de aceite (24; 24 y
45 para UNIBLOC 200 a 275) en la tapa de la caja de rodamiento, con el lado del texto hacia afuera. Coloque la junta torica (25) en
la ranura en el lado posterior de la caja de rodamiento. Deslice la tapa sobre el eje de accionamiento teniendo cuidado de no danar los
labios del sello de aceite. Fije la tapa con los pernos (18). Coloque la cufia (22) en su lugar. Instale los cierres de eje y la carcasa del
rotor como de indica en la seccion 4.4.

4.5.2.3 Ensamble de la bomba — Rotores de polimero

Inserte los anillos de ajuste (11) en

los orificios frontales de la caja de “ZC
rodamiento (6). Aplique aceite a las 47b
tazas de rodamiento frontales (9) y —~ / ~ S~ ~ < NN ~
posteriores (10) y golpee ligeramente AN 44)(43) 15b) (6) @79 (10)(8)\12) (42)

parainstalarlas en la caja de rodamiento
de modo que el borde roscado se pueda
ver al mirar el interior de la caja de
rodamiento. Si los rodamientos fueron
quitados de los ejes, deben presionarse

con una prensa hidraulica antes de \24
que los ejes sean instalados en la caja (a
de rodamiento. Aplique aceite a los

ejes en el asiento del rodamiento y (22
deslice los rodamientos de manera que —
el texto en el soporte del rodamiento (13
haga contacto con el soporte del eje. :
Tenga mucho cuidado de no dafiar (7
los componentes del rodamiento o el '
extremo del eje estriado cuando use la 18
prensa hidraulica. Coloque un objeto —
no metalico entre el extremo del eje (25
estriado y la prensa hidraulica para

prevenir dafios al eje. Inserte ambos
ejes y pare la bomba sobre los extremos
estriados. Deslice los rodamientos | .
posteriores, meta las cuflas (21) en | L1 L | | \ L )
su lugar, y luego deslice sobre los 15a0) (26)(3a)(27)(20)(23)(9)(11)(19)(29)(5 )(21)

engranes (8), el lado del soporte hacia ) I - ) ) ) ] ] )

los rodamientos. Asegurese de que las marcas de sincronizacion estén alineadas. Meta los engranes para asentar los rodamientos
apropiadamente. Deslice las arandelas de pestafias (12) y enrosque las tuercas ranuradas (13). Deslice los rotores (3b) y coloque un
objeto no metalico entre los rotores para prevenir que giren los ejes. Apriete las tuercas conforme a los pares de apriete de rotacion
del eje en la seccion 5.3. Apriete las tuercas en su lugar doblando la arandela de pestafias sobre las ranuras en la tuerca. Instale
los sellos de aceite frontales (23) lubricando primero con aceite todas las areas de contacto en los ejes y en la caja de rodamiento.
El texto en los sellos debe estar orientado hacia afuera. Empuje los sellos con un manguito al ras con la caja de rodamiento. Pare
la bomba sobre los extremos estriados y llene la cavidad de la caja de rodamiento con un aceite aprobado indicado en la seccion
5.3. Coloque los sellos de aceite (24; 24 y 45 para UNIBLOC 200 a 275) en la tapa de la caja de rodamiento, con el lado del texto
hacia afuera. Coloque la junta torica (25) en la ranura en el lado posterior de la caja de rodamiento. Deslice la tapa sobre el eje de
accionamiento teniendo cuidado de no dafar los labios del sello de aceite. Fije la tapa con los pernos (18). Coloque la cufia (22) en
su lugar. Instale los cierres de eje y la carcasa del rotor como de indica en la seccién 4.4.
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4.6 Servicio de la tapa de valvula de alivio

Las bombas UNIBLOC® pueden estar equipadas con una tapa de valvula de alivio
modelo #46, como indicada en la seccion 4.6.1 o modelo # B indicada en la seccion
4.6.2. Ambos modelos minimizaran o eliminaran los problemas asociados con la
sobre presurizacion de la bomba. Aunque se recomienda un sistema de alivio externo
completo, los tipos ilustrados son utiles cuando dichos sistemas no son practicos.

4.6.1 Tapa de alivio modelo #46

Este tipo funciona unicamente en una direccion y debe orientarse de modo que la
presion alta o el lado de descarga de la bomba siempre esté en la toma de la valvula
de alivio.

La presion se ajusta junto con un manometro de presion instalado en el lado de
descarga de la bomba. Al comprimir o descomprimir el mulle en el interior de la
valvula, se puede ajustar la presion a la cual abrira la valvula. Esto se hace cuando la
bomba esta funcionando a una velocidad de flujo deseada. Debe tener mucho cuidado
para prevenir dafios en la bomba o en otros equipos que sean sensibles a la presion. Si
la bomba se usa para manejar liquidos calientes, no toque la bomba ni la valvula sin
usar proteccion. Desatornille la carcasa (10) para poder ver el mecanismo de ajuste.
Libre el anillo de bloqueo (15) y girelo y ajuste el manguito (16) en el sentido del
reloj hasta que toque el fondo. Gire el manguito en sentido contrarreloj hasta que
la presion del mandmetro comience a bajar. Bloquee esta posicion con el anillo de
bloqueo (15). Tenga en cuenta que esta presion debe ser de aproximadamente de 0,3
a 0.7 bares (5 a 10 psig) inferior a la presion de alivio deseada, debido a que la bomba
continuara acumulando presion aun cuando la valvula pueda estar abierta. Vuelva a
poner la carcasa (10) y apriete.

Para dar servicio a los sellos de la valvula, la bomba
no debe estar funcionando, el sistema debe estar
despresurizado y la bomba debe estar aislada del
resto del sistema. Quite la carcasa (10) y marque la

=
I
mmE.
FLUJO
L]
—ﬂ:|—

—

VALVULA =
DEALIVIO E

=]
I
s
FLUJO
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ubicacién del anillo de bloqueo (15). Desatornille el
manguito de ajuste (16) y quitelo. Quite la abrazadera
(13) y separa la caja de la valvula y la parte superior
que contiene el muelle. Deslice el piston, (18) y (17),

hacia afuera y coloque su vastago en un tornillo de
banco acojinado. Desatornille la punta (17). En este
momento se pueden reemplazar las juntas toricas
(1), (2) y (3). Atornille la punta (17), ruede la junta
torica (1) hacia la ranura y apriete. Lubrique la junta
torica (3) y deslice el piston hacia adentro. Coloque
la parte superior con el piston en la caja de la valvula
(14) y asegure con la abrazadera (13). Gire el anillo
de bloqueo (15) de modo que regrese a la marca y se
enrosque en el manguito de ajuste (16) apretado contra
el mismo. Reemplace la carcasa (10) y apriete. Ahora
puede volver a poner la bomba en servicio.
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4.6.2 Tapa de alivio modelo #B
Este tipo tiene un flujo bidireccional. No se apega a una orientacion especial.

Marque la ubicacion del anillo de ajuste (8) en el ajustador del muelle (7).
Desatornille el ajustador del muelle (7) y quitelo. Quite el muelle (9). Busque la
arandela de diafragma (5) en el interior del ajustador o encima del muelle para
reemplazarla. Desatornille las tuercas ciegas en la carcasa del muelle (6) y separa
la carcasa de la tapa (1). Ahora se pueden quitar el vastago (3) y el disco (2) como
una unidad. Ahora es posible reemplazar el asiento del diafragma (4). Presione
para instalar de nuevo el diafragma en la tapa (1) después de reemplazarlo.
Deslice la carcasa del muelle (6) de regreso a su posicion sobre los pernos de la
tapa, sostenga el vastago y el disco en el diafragma para que se mantengan dentro
de la carcasa. Apriete la carcasa del muelle con las tuercas ciegas. Coloque el
muelle (9) sobre el vastago. Aseglrese de que tenga la arandela de diafragma
(5) puesta encima del muelle o dentro del ajustador del muelle. Gire el anillo de
bloqueo (8) de regreso a su ajuste correcto en el ajustador del muelle. Enrosque
el ajustador del muelle en la carcasa y apriete. Ahora puede volver a poner la
bomba en servicio.

Manual de instrucciones de UNIBLOC-PD200-576.20110707_Revision_11 11 11

Pégina 34 de 51



4.7 Localizacién y resolucion de fallas

PROBLEMA CAUSA POSIBLE SOLUCION
A. No hay flujo, pero la bomba gira; 1. Giro del motor en direccion 1. Invierta el motor.
la bomba no aplica incorrecta. 2. Llene la tuberia y la bomba con

2. Bolsa de aire en la tuberia o en liquido. evise que las conexiones

la bomba. de la tuberia no tengan fugas.

3. NPSHA demasiado bajo. 3. Aumente el diametro de la
tuberia de aspiracion o reduzca
la longitud de la tuberia de
aspiracion. Disminuya la
velocidad de la bomba. Eleve el
tanque de alimentacion o el nivel
del liquido de suministro.

4. Labomba gira demasiado lento. 4. Aumente la velocidad.

5. Laviscosidad es demasiado alta. 5. Viscosidad inferior si es posible.

6.  Obstruccion en la tuberia de 6.  Quite la obstruccion, abra la

descarga, valvula cerrada. valvula.
B. Capacidad demasiado baja, pero 1.  NPSHA demasiado bajo. 1.  Consulte A-3.
la bomba si gira 2. Labomba gira demasiado lento. 2. Aumente la velocidad.
3. Escape incrementado en la 3. Revise los claros del rotor;
bomba. reemplace las piezas desgastadas
Como sea necesario.
4.  La presion de descarga es mas 4.  Revise la tuberia de descarga para
alta de la esperada. que no haya valvulas cerradas
u obstrucciones. Aumente la
velocidad de la bomba PERO
NO EXCEDA LOS LIMITES
DE PRESION DE LA BOMBA.
Aumente el tamafio de la tuberia
de descarga. Aumente el tamafio
de la bomba.

5. Latapa frontal no estd hermética. 5. Apriete las tuercas de la tapa a los
pares de apriete especificados en
la seccion 5.3.

6. Lajuntatdrica instaladaenlatapa | 6. Reemplace la junta térica de la

frontal es demasiado gruesa. tapa frontal con una de tamafio
correcto.
C. Labomba hace ruido, esta 1. Manguera de aspiracion 1. Use una manguera reforzada o
cavitando colapsada. tuberia rigida.

2. Latemperatura del liquido es 2. Reduzca la velocidad, aumente el

demasiado alta. NPSHA.

3. Lavelocidad es demasiado alta. 3. Disminuya la velocidad.

4.  Laviscosidad es mayor de lo 4. Disminuya la velocidad, aumente

esperado. el tamafio de la bomba.

5. NPSHA demasiado bajo. 5. Consulte A-3.

6. Lavalvula del lado de aspiracion 6.  Abra la valvula, revise que la

esta cerrada. tuberia del lado de aspiracion no
esté obstruida.
PROBLEMA CAUSA POSIBLE SOLUCION
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D. Rotores corroidos, la bomba se 1.  Latemperatura del liquido es 1. Reduzca la temperatura o
atasca demasiado alta. incremente los claros del rotor.

2. Los claros del rotor no son 2. Ajuste conforme a los claros
correctos. recomendados por el fabricante.

3. Los pernos del rotor/pernos 3. Apriete o reemplace como sea
prisioneros de la carcasa estan necesario.
flojos.

4.  Los rodamientos estan 4. Reemplace los rodamientos.
desgastados.

5. Los engranes estan desgastados. 5. Reemplace los engranes.

6. Hay particulas extrafias en la 6. Instale el filtro en el lado de
bomba. aspiracion.

7.  Hay particulas demasiado grandes | 7. Incremente los claros del rotor.
en el producto. Utilice rotores de plastico.

Aumente el tamafio de la bomba.

8. La presion de descarga es 8. Consulte B-4.
demasiado alta.

E. Bomba demasiado ruidosa 1.  Cavitacion. 1.  Consulte C.

2. Elliquido contiene aire. 2. Revise que los cierres del eje de
la bomba no tengan fugas. Revise
que las conexiones de la tuberia
del lado de aspiracion no tengan
fugas. Incremente el NPSHA.

3.  Lapresion de descarga es 3. Revise que la tuberia de

demasiado alta. aspiracion y de descarga no
tengan valvulas cerradas u
obstrucciones. Aumente el tamafio
de la bomba.
F.  Sobrecalentamiento del motor 1. El tamafio del motor es muy 1.  Incremente el tamafio del motor.
pequetio.

2. Lapresion de descarga es 2. Disminuya la velocidad de la
demasiado alta. bomba. Reduzca la presion.

Revise que la tuberia de
aspiracion y de descarga no
tengan valvulas cerradas u
obstrucciones.

3. Laviscosidad es mayor de lo 3. Disminuya la velocidad de la
esperado. bomba. Incremente el tamafio de

la tuberia o reduzca la longitud de
la tuberia de descarga.

4.  Dealineacion entre el motor y la 4.  Corrija la alineacion.
bomba.

G. Fuga de los cierres de eje 1.  Collarin de accionamiento flojo 1. Reajuste los collarines de
en los cierres mecanicos simples. accionamiento.

2.  Piezas desgastadas. 2. Reemplace los cierres y/o las
juntas toricas.

3. Loscierres funcionaron sin 3. Opere la bomba unicamente
producto en la bomba o sin cuando los liquidos puedan
liquido de enjugado. tener contacto con los cierres.

Reemplace las piezas del cierre
desgastadas.

4.  Cierre incompatible con el liquido | 4.  Poéngase en contacto con la

fabrica para la seleccidn correcta
del cierre, operacion y reemplazo
si es necesario.
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5.0 Datos técnicos

5.1 Dimensiones y pesos generales

El Dibujo D100 muestra las dimensiones en general para todos los modelos, 200-0 a 677. Se requiere de un manual de servicio
independiente para el modelo 600-677. Las bombas serie 501 no se muestran en las dimensiones generales presentadas a conti-
nuacion.

REvISONES
SIMBOLO DESCRIPCION FECHA POR
1 dimensiones correctas JUNIO 30/06 BAP
Se agregaron las dimensiones del eje posterior JUNIO 30/06 BAP.
P e ——— A0 27,2000 | PO
K Se agreg6 275-3/4 pulg, MAYO 27,2009 PO
=\ G y
L MODELO PESO
uNiBLoc| A B C D E F G H J K L M N () kg (Ibs.)
155 14 118 49 157 102 106 82 102 21 7.7
E 200-0 | sepuis 60 |05 |465) [(193) |618) |402) |417) 323 |02 |083) a7)
A 200 155 20 122 49 157 102 106 82 102 21 82
. N V2Rdel o |610) [079) |480) |(193) |(618) |@4.02) |@417) 323) |402) |083) | 12 18)

R 250 (433) | 155 2 | 128 49 | 157 [ 102 | 106 82 | 102 21 |(047) 82

| I 2\ e 610) |(087) |(5,04) |(193) [(618) [4,02) |@417) (323) |(402) [083) (18)

‘J C 2 155 26 132 49 157 102 106 82 102 21 91

M \%ﬁ) 75 | 3t (6,100 |(1,02) [(520) |(1,93) |6,18) |(402) |(417) (3.23) |402) |(083) (20)

167 26 132 37 157 102 130 82 102 21 91
275 1 pulg,

(6,57) [(1,02) |(520) |(1,46) |[(6,18) |(4,02) |(512) (3,23) |(402) |(0,83) (20)

|
—H—
D B * TODAS LAS DIMENSIONES EN MM, PULGADAS (IN),

MODELO PESO '| PESO ?
g K __I J UNIBLOC A 8 ¢ 0 £ F G H ) K L M N @ kg (Ibs) kg (Ibs)
32 191 17,7 12,2
300 | veusl oy | sy [028) (752 | a0 | 162 | &5 | 144 57 |12 | 28 | 19 (39) @7
_ ©606) |(7.24) [“39 | 196 (157 |(638) |3.35) |567) 224 |@41) |(110) |075) [ g1 132
T 350 | 15pui] (1,54 |7.72) (40) (29)
M 400 | 15pul 42 | 244 358 26,8
L P9 205 | 248 |(165) |061) | 56 | 215 | 113 | 192 74 |52 | 39 | 24 | (79 9
! (807) |(976) | 50 | 250 |(220) |(846) [(445) |(7,56) 291) [(598) |(1,54) [(0,94) 376 286
450 | 2pug (197) |(9.84) 83) (63)
60 331 103 81
500 | 25puig 236) [(130) (226) (179)
550 | spu 68 | 339 107 85
P 201 | 338 |268) |(133) | 78 | 209 | 153 | 260 98 | 208 | 55 | 42 | (239 (188)
(115 |133) [ 74 | 352 |307) |(11.8) |602) |102) [ |3:86) |819) |217) |(1,65)
c 575 | 3pus @91 (139 m %0
74 349 (245) (198)
M pu + 575 | 4vus @on |137)
J::L F c ) % TODAS LAS DIMENSIONES EN MM, PULGADAS (IN), DIN, NPT, BSP, FERULAS ACME CON LAS MISMAS
f DIMENSIONES COMO SE MUESTRA ARRIBA,
N ! BOMBA CON CAJA DE ENGRANAJES DE ACERO INOXIDABLE,
2BOMBA CON CAJA DE ENGRANAJES DE ALUMINIO,
UNIBLOC-PUMP
AR SR Iot
i e
e fi e —
BY DATE !
FINSH (NLEss RoTeD oNOWe) DrAw PZ_[12/18/57 GENERAL DIMENSIONS
CHECKED
WEIGHT APPD size owa No.
—1 SCALE 0,251 200-575 D1 00
— ALL DIMENSIONS IN MM RELEASEDATE __ OCT, 14, 1999 | SHEET. 10F 2
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5.2 Especificacion de lubricantes y aceite de la caja de rodamiento

Las bombas UNIBLOC-PD vienen suministradas de fabrica con aceite sintético de Royal Purple: Poly-Guard® FDA. El aceite
esta autorizado por la FDA, OSHA y CFR.

ATENCION

Cajas de rodamiento de lubricacidén permanente; Modelos 200-0 - 275

Antes de revisar los niveles de aceite DESCONECTE LA ALIMENTACION DE ENERGIA AL MOTOR.

Cuando revise el nivel de aceite en una caja de rodamiento de lubricacion permanente, debe quitar la bomba del sistema

como se indica en la seccion 4.5. Después de quitarla, pare la bomba sobre las tuercas de la tapa frontal de modo que el eje de
accionamiento esté orientado hacia arriba. Quite los pernos de la tapa de la caja de rodamiento y gire la tapa sin deslizarla hacia
afuera del eje de accionamiento. Debe agregar uno de los aceites antes especificados. Reemplace la tapa asegurandose de que
la junta torica se mantenga en su ranura. Apriete los pernos de la tapa. La bomba ya esta lista para ser instalada en el sistema.
Consulte la seccion 3.4 antes de iniciar el bombeo.

Cajas de rodamiento sin lubricacién permanente; Modelos 300-576

Cuando revise el nivel de aceite en las cajas de rodamiento sin lubricacion permanente, primero debe parar la bomba Quite el
tapon de revision del nivel de aceite. Si el aceite no sale de este hoyo, debe agregar aceite a través del hoyo de respiracion hasta
que comience a salir. Vuelva a poner el tapon de aceite y respiradero, y reanude la operacion.

La tabla 5.2.1 indica el fabricante opcional y el aceite que puede ser usado.
La tabla 5.2.2 indica el volumen de llenado recomendado.

FABRICANTE LUBRICANTE RANGO DE TEMP. °C (°F)
Mobil SHC 627 -23...121 (-10...250)
SHC 634 121...152 (250...305)
Exxon Spartan EP 100 -23...121 (-10...250)
Spartan EP 150 121...152 (250...305)
Shell Spirax S 75W90 -23...152 (-10...305)
Sentinel $S140 -26...288 (-15...550)
Sentinel (para bomba de aceite S-NT-AA-1250 -26...288 (-15...550)
caliente)
Royal Purple Poly-Guard® FDA -26...165 (-15...330)
Tabla 5.2.1
MODELO UNIBLOC CAPACIDAD DE ACEITE
APROX.
ml (0z.)
200, 250, 275 50 (1.7)
300, 350 150 (5.1)
400,450 350 (11.8)
500, 550, 575 1500 (50.7)
501, 551, 576 650 (20.3)
Tabla 5.2.2
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5.3 Requerimientos de herramientas y par de apriete

La table 5.3.1 indica las herramientas y los pares de apriete requeridos.

Descripcion Herramienta requerida Modelo de bomba
200-0; 200; 2505 275 | 3005 350 400; 450 500/501;
550/551;
575/576
Tuerca de tapa Tamafio de llave (mm) 6 13 17 19
frontal Ajuste de par de apriete (Nm) | 10 15 30 50
#16 Ajuste de par de apriete (Ibft) 11 22 37
Perno de rotor Tamafio de dado (mm) 10 con pieza # 6006-2 | 13 17 19
#14a Ajuste de par de apriete (Nm) | 20 35 70 (110 para HP) | 165 (250 para HP)
Ajuste de par de apriete (Ibft) | 15 25 50 (80 para HP) | 120 (180 para HP)
Tuerca de perno | Tamafio de llave (mm) 10 13 17 19
prisionero de Ajuste de par de apriete (Nm) | 8 8 20 40
carcasa del rotor | Ajuste de par de apriete (Ibft) |6 6 15 30
#43
Perno de anillo | Tamafio de llave (mm) N/A 5 5 5
retén Ajuste de par de apriete (Nm) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
#32 Ajuste de par de apriete (Ibft) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Pernos de la tapa | Tamafio de dado (mm) 13 10 10 17
de la cajade Ajuste de par de apriete (Nm) | 20 15 15 40
rodamiento Ajuste de par de apriete (Ibft) | 15 11 11 30
#18
Tornillo del Tamaiio de llave (mm) N/A 2,5 2,5 3
cierre mecanico | Ajuste de par de apriete (Nm) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Ajuste de par de apriete (Ibft) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Pie/Pedestal Tamaiio de llave (mm) N/A 6 8 8
Perno de Ajuste de par de apriete (Nm) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
montaje Ajuste de par de apriete (Ibft) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
#19
Gire/rote/de Tamatfio de dado (mm) 10 con pieza # 6006-2 | 13 17 19
vuelta al eje Ajuste de par de apriete (Nm) | 2 6 10
girando el perno | Ajuste de par de apriete (Ibft) | 1,5 3 4,5 7,5
del rotor #14a
Guarda del eje Tamafio de llave (mm) N/A 4 4 4
Ajuste de par de apriete (Nm) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Ajuste de par de apriete (Ibft) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Tapdn de aceite | Tamafio de llave (mm) N/A 6,5 6,5 8
#47b Ajuste de par de apriete (Nm) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano
Ajuste de par de apriete (Ibft) | N/A Apretado a mano | Apretado a mano | Apretado a mano

Tabla 5.3.1

5.3.1 Herramientas especiales

Solo hay unas cuantas herramientas especiales para ensamblar el UNIBLOC de una manera segura y firme. Por favor pongase en
contacto con su proveedor de bombas para los pedidos.
1) Caja de rodamiento serie 200 (Modelo 200-0 a 275) requiere una herramienta de dado para quitar o instalar. Pieza # 6006-2
2) Se recomienda mucho un manguito de ensamble estriado de plastico para instalar la carcasa del rotor.

La bomba UNIBLOC puede venir con manguitos de ensamble suministrados de fabrica.

Pongase en contacto con su proveedor de bombas. Modelo 300/350 (pieza # 6210) Modelo 400/450 (pieza # 6220)
Modelo 500/501 550/551 /575/576 (pieza # 6230)
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5.4 Claros del rotor

Las tablas presentadas a continuacion indican los claros entre la carcasa del rotor y los rotores. Si no conoce la clase del rotor,
debe ponerse en contacto con su proveedor de bombas y obtener informacion sobre los claros correctos. Siempre refiera el nimero
de serie de la bomba y/o tenga disponibles las condiciones del proceso.

CLAROS PARA LOS ROTORES DE ACERO

CLAROS PARA LOS ROTORES DE ACERO

INOXIDABLE INOXIDABLE
CLASE C, x0,01 mm (x0,001pulg.) CLASE C, x0,01 mm (x0,001pulg.)
MODELO POSICION MODELO POSICION
UNIBLOC | 1,46 7 8y 10 9y 11 UNIBLOC | 1,6 7 8y 10 9y 11
200 6al2 6all 10a12 6al 200 10a12 6a8 12al14 6a8
3247 | 4239 | 39247 | (24a3,) (9a47) | @4a3l) | @7a55 | 24a3,)
250 6al2 6210 10a 12 6a8 250 12al4 6a8 12214 6a8
(2,324,7) (24a39) | (39a47) | (24a3l) (4,7a5,5) 24a3,1) | 47255 | (24a3,1)
275 7al4 6al10 10212 6a8 275 14216 6a8 12a 14 628
(28a55) | (24239 | 39a47) | 24231 (55263) | 4a31) | 47255 | 24a3.0)
15a17 12a 14 11al3 6a8
300 15a17 12a14 12a14 8al0
(59267 | @7255 | @3a51) | @4a3,1 300 59367 | 47355 | @755 | G1a39)
17a19 16a18 11a13 6a8
350 67275 | 63a71) | @3as50) | @4a3D) 350 17a19 16a18 12a14 8al0
67275 | 63a71) | 47255 | 3.,1a3,9)
400 20222 20222 12a 14 729
(79287 | (79287 | 47255 | (28a3,5) 400 20222 20222 14216 8al0
(79a87) | (79287 | (55263) | (3.1a3,9)
450 22224 20222 14216 729
(87a94) | (79287 | (55a63) | (2.8a3,5) 450 22224 20222 14a16 8al0
<00/501 26228 31a33 18220 10a 12 ®7294) | (79287 | G5a63) | B1a39)
(102a11,0) | (12221300 | (7.127.9) | (3.924,7) 00/501 26228 31a33 20a22 10a12
. 0232 a3 13220 TYSE (102a11,0) | (12,2213,0) | (7.928,7) | 3.924,7)
(11,8a12,6) [ (122a13,0)| (71279 | 3.9a4,7) 550551 30232 31a33 20222 10a12
31233 (11,.8a12,6) | (12.2213,0) | (7.928,7) | 3.924,7)
575/576 30232 1222 18220 10a12
(11,82 12,6) 30 (7,1a7,9) | (3.9a4,7) 575576 30232 31a33 20222 10a12
0) (11,8a12,6) | (12,22 13,0) | (7.928,7) | (3.924.,7)

CLAROS PARA LOS ROTORES DE ACERO

CLAROS PARA LOS ROTORES DE ACERO
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INOXIDABLE INOXIDABLE
CLASE C, x0,01 mm (x0,001pulg.) CLASE C, x0,01 mm (x0,001pulg.)
MODELO POSICION MODELO POSICION
UNIBLOC | 1,6 7 8y 10 9y 11 UNIBLOC | 1,6 7 8y 10 9y 11
300 18 a20 20a22 16a18 8all 400 32a34 32a34 30a35 25a30
(7,127,9) | (79287 | (63a7,1) | (3,123,9) (12,6a13.4) | (12,6a134) | (11,8213,8) | (9,92 11,8)
350 20a22 20a22 16a18 8all 450 32a34 32a34 30a35 25a30
(79a87) | (79287 | 63a7.1) | (3,1a3,9) (12,6a13,4) | (12,6a134) | (11,8213,8) | (9,92 11,8)
400 28 a 30 28 a 30 16a18 9all
(11,0a11,8) [ 11,0a11,8) | (6,32a7,1) | (3,524,3)
450 25a27 28 a 30 16a18 9all @
(9,8210,6) | (11,0a11,8)| (63a7,1) | (3,5a43)
32a34 38a40 24 a26 13al5 @
UNIBLOC
500/501 (12,6a13.4) | (150a157) | (9,4a102)| (5,12a5,9) 0 -
38a40 39a4l1 24 a26 13al5
SO0SU (1490157 | (153a16.1) | 942102) | (51259 ’ .
36a38 39a4l 24 a 26 13al5
575/576 (14,2a15,0) | (153 a16,1) | (9,4a10,2)| (5,1a5)9) I ﬂ: **** 3
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6.0 Identificacion de la bomba y piezas de repuesto

6.1 Identificacion de la bomba

Cada bomba tiene un numero de serie tinico grabado en la caja de rodamiento. Consulte la descripcion detallada en la seccion 1.2.
Cada numero de serie esta vinculado a un cddigo de fabricacion tnica, consulte el ejemplo 1.0 a continuacion.

Ejemplo 1.0

UNIBLOC-PD 5400-10-10-P20H-60-10T-12-E

‘ |_ J. Tipo de elastdmero
H. Tipo de cierre de eje

A. Serie 4| \

B. Modelo de bomba
C. Tipo de tapa del rotor

D. Tipo de carcasa del rotor
E. Tipo y tamafio de conexion

Descripcion del producto

UNIBLOC®-PD 400 tamafio

Caja de rodamiento de la bomba inoxidable

Tapa frontal estandar

Carcas del rotor acero inoxidable 316

1,5 pulg. T/C, montaje horizontal

Rotores de acero inoxidable 316L Clase C

Ejes estandar, eje de accionamiento en posicidon superior
Cierre mecanico simple de eje (SiC vs SiC)
Elastomeros EPDM

Manual de instrucciones de UNIBLOC-PD200-576.20110707_Revision_11 11 11

(B)
(A)
©
D)
(E)
)
G)
(H)
™

G. Tipo de eje
F. Tipo de rotor
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GARANTIA

UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES Div. garantiza cada p ieza d e nuestros productos en
fabricacion deficiente y materiales defectuosos (no incluye los articulos de desgaste) por un periodo
de un (1) ano a partir de la fecha de embarque. Si durante este periodo el articulo no conforma con
sus parametros de rendimiento como resultado de una fabricacion deficiente y/o materiales
defectuosos, devuelva el articulo defectuoso, mediante envio prepagado y con seguro de cobertura
total, a un centro de servicio autorizado d e UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES. S, al
momento de revisar el articulo en cuestion, se revela una f abricacion deficiente o materiales
defectuosos, UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES reparara o reemplazara dicho articulo, a
opcion de UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES, y lo devolvera por envio libre a bordo (F.O.B.
por sus siglas en inglés) en el centro de servicio. Esta garantia se anulara si el articulo no se ha
usado conforme a las recomendaciones o instrucciones, si ha sido alterado o usado con accesorios
no autorizados, si ha sido sujeto de mal uso, abuso o accidentes, o si se ha dafiado debido a
causas no relacionadas a una fabricacion deficiente o materiales defectuosos. Todas las piezas o
componentes no fabricados por UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES estan garantizados
unicamente hasta el alcance de la garantia de los fabricantes respectivos.

POR MEDIO DE LO PRESENTE, S E EXCLUYEN T ODAS LAS GARANTIAS | MPLICITAS,
INCLUIDAS LAS GARANTIAS DE COMERCIABILIDAD Y APTITUD P ARA UN FIN EN
PARTICULAR. EN NINGUN CASO UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES NI SUS F ILIALES SE
HARAN RESPONSABLES POR DANOS CUANTIFICABLES, COLATERALES, ACCESORIOS O
PERJUICIOS, QUE SURJAN POR VIA CONTRACTUAL O EXTRACONTRACTUAL.

UNIBLOC HYGIENIC TECHNOLOGIES SE RESERVA EL DERECHO A HACER CAMBIOS
TECNICOS SIN PREVIO AVISO.

Unibloc Hygienic Technologies US, LLC
1650 Airport Rd, Ste 110 » Kennesaw, GA 30144 « USA
Tel 1+770-218-8900 * E-Mail sales@unibloctech.com

UNIBLOC ‘ um% FLOTRm HYGEN% STANDARD

Hygienic Technologies PUMP ONE-NUT"PUMPS FLOW CONTROL

unibloctech.com
Copyright © 2026 Unibloc Hygienic Technologies US, LLC « Patented Designs Shown
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