CHESTERTON 1400R INSTALLATION INSTRUCTIONS
PUMPS

1.

10.

11.

12.
13.
14.
15.

Unpack stuffing box using standard methods. Insure that the stuffing box
is completely free from used packing and any additional solids or corrosion
left from the process.

Inspect pump sleeve to insure that it is in good condition (Sleeve
conditions have a direct impact on the service life of packings in pumps).

If the sleeve requires replacement; replace with an OEM sleeve or
equivalent following the OEM’s sleeve replacement procedures.

Clean packing gland and gland follower to insure free insertion into the
pump stuffing box.

Measure shaft sleeve, locate a packing mandrel - an old packing sleeve

or a piece of wood, of the same diameter as the current packing sleeve.
Measure gland nose or stuffing box bore.

Determine packing cross section by subtracting the sleeve diameter from
the stuffing box bore and then dividing the result by two.

Wrap the packing around the mandrel and mark one ring. If desired, wrap
packing with transparent tape before cutting so the ends will not unravel.
Remove from mandrel and skive or butt cut the packing. See figures 1 and 2.
After cutting this ring, check it’s fit on the mandrel. Using the first ring of
packing cut all additional rings required for the equipment. Check fit of all
rings on a mandrel before proceeding to the equipment.

Install each packing ring into the stuffing box by hand such that the whole
ring is bellow the stuffing box chamfer. Then push the ring as far as it will
go into the stuffing box using the packing gland. Next use a tamping tool to
firmly seat the ring in the bottom of the stuffing box.

Repeat step 10 as many times as is necessary to fill the stuffing box
staggering all ring joints 90°.

Install packing gland and follower and tighten gland bolts to a “snug” load.
Back off on gland load and loosen gland bolts until gland moves freely.
Finger tighten bolts until gland is snug against packing.

Utilizing a feeler gage, make certain that the gland is not touching the shaft
(as this will generate excessive heat and can cause severe equipment wear
and damage).

If your pump is pumping a fluid that is less than 200°F and is turning less
than 3000 FPM you can start the pump now. If your pump is pumping a hot
fluid and is operating in parameters higher than mentioned above,

DO NOT START PUMP AT THIS TIME. MOVE ON TO STEP 16!

16.

17.

18.

In hot services the pump must be preheated prior to start-up.

Follow pump manufacturer’s warm-up instructions. In most high speed
boiler feed pump applications, the OEM will require a warm-up period of
between 15 and 45 minutes based on the size of the pump and the
temperature the fluid being pumped.

Once the pump has reached operating temperature, isolate the pump,
and VENT PUMP CASING.

Repeat step 13 through 15.

Note:

During break-in the packing may smoke or steam slightly.

The packing gland may also get hotter than you are normally used to.

This condition will usually settle out in the first 4 hours of operation.

Prior to starting the pump, make certain that the gland nose is inserted
into the stuffing box a minimum of 1/8”.

Normal leakage with this packing style is between 1 and 5 drips per minute
per inch of shaft. It has however been known to operate with no visible
signs of leakage on many applications.

VALVES

Precaution: Installer must follow all plant procedures and safety practices

of the equipment manufacturer into which this product is to be installed.

1. Make sure that the pressure has been released and that the valve has
cooled to a safe level.

2. Remove all old packing material (follow safe extraction procedures).

3. Before installing packing, inspect the stem and stuffing box wall to make
sure that they are free of wear, scale or corrosion. Carefully clean stem
and stuffing box wall to remove any residual materials that could affect the
packing set. Valve stem must also be free of nicks, scratches and burrs.
Repair or replace as necessary.

4. Use the correct cross section of packing. To determine the correct packing
size, measure the diameter of the shaft inside the stuffing box area, if possible,
to give the I.D. of the ring. Then measure the diameter of the stuffing box
to give the O.D. of the ring. Subtract the I.D. measurement from the O.D.
measurement and divide by 2. The result is the desired cross section.

5. Always cut the packing into separate rings. Never wind a coil of packing
into the stuffing box. The most desirable method of cutting rings for valves
and expansion joints is to skive cut (45 degrees). Cut one ring at a time
making sure first ring fits packing space properly. Each ring is cut at a 45°
angle to the axis of the mandrel. See figure 1. If desired, wrap the ends of
the packing with transparent tape before cutting so they will not unravel.

6. Install first ring of packing making sure ring is firmly seated (tamped) into
the bottom of the stuffing box, preferably by using Chesterton 176 Tamping
tool. Individually install each subsequent ring in the same manner staggering
the joints 180°.

7. When using 1400R for pressures above 3600 psi (250 bar) contact
A.W. Chesterton Application Engineering.

8. Install the gland nose so it is resting on the top ring of packing and tighten
the gland nuts finger tight. Using the gland nose as a reference, alternately
tighten the gland nuts until the packing set is initially compressed to ap-
proximately 30% of its actual uncompressed height. For example, if a stuff-
ing box has 5 rings of .250" cross section of packing, the uncompressed
packing set height is measured to be 1.250". The gland nose into the stuff-
ing box approximately .375" (Ex. .3 x 1.250" = .375"). Always make sure the
stem is free to move by cycling the valve during the tightening procedure.

9. If the gland nose has less than a cross section left on the outside
length of the gland nose add a sixth ring.

10. Chesterton recommends not more than five to seven rings be used in the
stuffing box. If the stuffing box is designed for more than 7 rings, a
machined carbon bushing is recommended to be used in the bottom of
the stuffing box to accommodate a five ring set.

11. After the valve has been actuated a number of times and the valve has
been put in the closed stroke position readjust the gland nuts one turn
or to the recommended torque which can be supplied upon request by
a Chesterton specialist.

12. Follow normal safety precautions and procedures when returning the valve
to service.

13. It is advisable to check gland adjustment after a few hours of service.

Take up as necessary.

Figure 1.
SKIVE CUT
(2 Ring Set)

Figure 2.
BUTT CUT
(2 Ring Set)
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CHESTERTON 1400R INSTRUCTIONS D’INSTALLATION

POMPES

1.

10.

11.
12.
13.
14.

15.

Retirez la tresse du presse-étoupe en suivant les méthodes normales.
Assurez-vous que le presse-étoupe ne posseéde aucune tresse usée et
qu’aucun autre solide ni aucune corrosion ne subsistent du processus.
Inspectez la chemise de la pompe afin de vous assurer qu’elle est en
bon état (’état des chemises a un impact direct sur la vie utile des
tresses de pompes). Si la chemise doit étre remplacée, remplacez-la
par une chemise d’origine ou une chemise équivalente en observant les
procédures de remplacement du fabricant.

Nettoyez le chapeau de tresse et le fouloir afin d’assurer I'insertion aisée
dans le presse-étoupe de la pompe.

Mesurez la chemise d’arbre, trouvez un mandrin de tresse - chemise de
tresse usagée ou morceau de bois de méme diamétre que la chemise
de tresse actuelle.

Mesurez le rebord du chapeau ou le diamétre interne du presse-étoupe.
Déterminez la section de la tresse en soustrayant le diamétre de la
chemise du diametre interne du presse-étoupe puis en divisant le
résultat par deux.

Enroulez la tresse autour du mandrin et faites une marque a la longeur
équivalente a une bague. Si vous le souhaitez, enveloppez la tresse d’un
ruban adhésif transparent avant de la couper pour que les extrémités ne
s’effilent pas.

Retirez la tresse du mandrin et coupez-la en biseau ou orthogonalement
(voir les figures 1 et 2).

Apres avoir coupé cette bague, vérifiez sa bonne adaptation sur le man-
drin. En utilisant la premiére bague d’étanchéité, coupez les bagues sup-
plémentaires nécessaires a I’équipement. Vérifiez la bonne adaptation
de toutes les bagues sur un mandrin avant de procéder au montage sur
I’équipement.

Montez chaque bague d’étanchéité dans le presse-étoupe a la main, de
sorte que toute la bague soit sous le chanfrein du presse-étoupe. Pous-
sez ensuite la bague aussi loin que possible dans le presse-étoupe en
utilisant le chapeau de tresse. Utilisez ensuite un outil de bourrage pour
asseoir fermement la bague au fond du presse-étoupe.

Répétez I'étape 10 autant de fois qu’il le faut pour remplir le presse-
étoupe en disposant tous les joints de bagues a 90°.

Installez le chapeau de tresse et le fouloir et vissez les boulons du
chapeau pour obtenir un ajustement serré.

Relachez le couple appliqué au chapeau et desserrez les boulons de ce
dernier jusqu’a ce qu’il bouge librement.

Serrez les boulons a la main jusqu’a ce que le chapeau soit bien vissé
sur la tresse.

A 'aide d’une jauge d’épaisseur, assurez-vous que le chapeau ne touche
pas I'arbre (ce qui générerait une chaleur excessive et pourrait entrainer
une usure et une détérioration sérieuses de I’équipement).

Si la pompe sert a pomper un fluide 4 moins de 93 °C (200 °F) et tourne
a moins de 900 m/min (3000 FPM), vous pouvez la démarrer maintenant.
Si elle doit pomper un fluide chaud et fonctionner selon des paramétres
plus élevés que ceux ci-dessus, NE DEMARREZ PAS LA POMPE POUR
L’INSTANT, PASSEZ A L’ETAPE 16!

16.

17.

18.

En service a températures élevées, la pompe doit étre préchauffée
avant sa mise en route. Suivez les instructions de chauffe du fabricant
de la pompe. Dans la plupart des applications rapides de pompes
d’alimentation de chaudiéres, le fabricant impose une période de
chauffe de 15 a 45 minutes en fonction de la taille de la pompe et de

la température a laquelle le fluide est pompé.

Lorsque la pompe a atteint sa température de fonctionnement, isolez-la
et VENTILEZ SON BOITIER.

Répétez les étapes 13 a 15.

Remarque:

Pendant le rodage, la tresse peut fumer ou provoquer une légere vapeur.
Le chapeau de tresse peut également devenir plus chaud que ce a

quoi vous étes habitué. Le retour a la normale a généralement lieu habi-
tuellement au cours des 4 premiéres heures de fonctionnement.

Avant de démarrer la pompe, assurez-vous que le rebord du chapeau
est inséré dans le presse-étoupe d’un minimum de 3 mm (1/8 po).

Ce type de tresse accuse une fuite normale qui se situe entre 1 et 5
gouttes par minute par 25 mm (1 pouce) d’arbre. Il est cependant
reconnu pour fonctionner sans signe visible de fuite dans de
nombreuses applications.

VANNES

Précaution : L'installateur doit observer toutes les procédures et mesures de
sécurité d’usine du fabricant de I'équipement dans lequel ce produit doit étre
installé.

1.

2.

10.

1

12.

13.

un niveau sans danger.

Retirez tout I'ancien matériau de tresse (observez les procédures de sécurité
pour I'extraction).

Avant d’installer la tresse, inspectez la tige et la paroi du presse-étoupe afin
de vous assurer qu’elles ne montrent aucune trace d’usure, de tartre ou de
corrosion. Nettoyez soigneusement la tige et la paroi du presse-étoupe pour
enlever les résidus éventuels pouvant affecter le jeu de tresses. La tige de

la vanne ne doit avoir ni entailles, ni égratignures, ni ébarbures. Réparez ou
remplacez selon le besoin.

Employez la section correcte de tresse. Pour déterminer la taille correcte

de tresse, mesurez le diamétre de I'arbre a I'intérieur du presse-étoupe, si
possible, pour obtenir le diamétre intérieur de la bague. Mesurez ensuite le
diametre de I'arbre a I'intérieur du presse-étoupe pour obtenir le diametre
extérieur de la bague. Soustrayez la mesure obtenue pour le diamétre
intérieur de celle obtenue pour le diamétre extérieur et divisez par 2.

Le résultat est la section voulue.

Coupez toujours la tresse en bagues séparées. N’enroulez jamais une bobine
de tresse dans le presse-étoupe. La coupe des bagues en biseau (a 45°)

est la méthode la plus souhaitable pour les vannes et les joints de dilatation.
Coupez une bague a la fois en vous assurant que la premiere bague remplit
bien I'espace réservé a la tresse. Chaque bague est coupée selon un angle
de 45° par rapport a I'axe du mandrin (voir la figure 1). Si vous le souhaitez,
entourez les extrémités de la tresse d’un ruban adhésif transparent avant de
les couper pour qu’elles ne s’effilent pas.

Installez la premiére bague de tresse en prenant soin de 'asseoir (la

bourrer) fermement au fond du presse-étoupe, de préférence avec I'outil de
bourrage Chesterton 176. Installez individuellement chaque bague suivante
de la méme maniére en disposant les joints & 180°.

Lorsque le 1400R est utilisé & des pressions dépassant 250 bars (3600 psi),
contactez le bureau d’études des applications, A. W. Chesterton Application
Engineering.

Installez le rebord du chapeau de sorte qu'il repose sur la bague supérieure
de tresse et serrez les écrous du chapeau a la main. En vous servant du
rebord du chapeau comme référence, serrez en alternance les écrous du
chapeau jusqu’a ce que le jeu de tresses soit initialement comprimé a environ
30 % de sa hauteur réelle non comprimée. Par exemple, si un presse-étoupe
comprend 5 bagues d’une coupe transversale de 6 mm (0,250 po) de tresse,
la hauteur du jeu de tresses non comprimées est de 31,75 mm (1,250 po).
Le rebord du chapeau pénétre dans le presse-étoupe d’environ 9,52 mm
(0,375 po) (Ex. : 0,3 x 31,75 mm = 9,52 mm [0,3 x 1,250 po = 0,375 pa]).
Assurez-vous toujours que la tige peut bouger librement en faisant faire un
cycle a la vanne pendant la procédure de serrage.

Si le nez du fouloir dépasse de moins d’une section de tresse du nez du
chapeau, ajoutez une sixiéme bague.

Chesterton recommande de ne pas utiliser plus de cing a sept bagues dans
le presse-étoupe. Si le presse-étoupe a été concu pour plus de 7 bagues,
I'utilisation d’une bague de carbone usinée au fond du presse-étoupe est
recommandée pour qu’il puisse recevoir un jeu de cing bagues.

. Aprés avoir actionné la vanne un certain nombre de fois et I'avoir placée en

position de course fermée, réajustez les écrous du chapeau d’un tour ou au
couple recommandé qui peut étre indiqué sur demande par un spécialiste
de Chesterton.

Observez les mesures et procédures normales de sécurité lors de la remise
en service de la vanne.

Il est judicieux de vérifier I'ajustement du chapeau aprés quelques heures de
service. Ajustez selon le besoin.

Figure 1.
COUPE EN BISEAU
(jeu de 2 bagues)

Figure 2.
COUPE ORTHOGONALE
(jeu de 2 bagues)
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CHESTERTON 1400R INSTALLATIONSANWEISUNGEN

PUMPEN

1.

10.

11.
12.
13.
14.

15.

Die Stopfbuchse anhand Ublicher Methoden auspacken. Darauf achten,
dass die Stopfbuchse véllig frei vom verwendeten Verpackungsmaterial ist
und dass keine vom Herstellungsprozess zurlickgebliebenen Feststoffe oder
Korrosion vorhanden ist.

Die Pumpenbuchse priifen, um zu gewahrleisten, dass diese in gutem
Zustand ist (der Zustand der Buchse hat einen direkten Einfluss auf die
Standzeit der Packungen in der Pumpe). Wenn die Buchse ersetzt werden
muss, muss sie durch eine Erstausriister-Buchse oder eine gleichwertige
Buchse ersetzt werden; dabei miissen die vom Erstausrister
vorgeschriebenen Austauschverfahren eingehalten werden.

Die Brille und den Brillenmitnehmer reinigen, um sicherzustellen, dass diese
leicht in den Dichtraum der Pumpe eingefligt werden kénnen.

Die Wellenbuchse messen, und einen Packungsdorn zur Hand nehmen

- eine alte Packungsbuchse oder ein Stiick Holz - das den gleichen
Durchmesser wie die verwendete Packungsbuchse hat.

Die Brillenzunge oder Stopfbuchsenbohrung messen.

Den Querschnitt der Packung durch Subtrahieren des Buchsendurch-
messers von der Stopfbuchsenbohrung und Dividieren des Ergebnisses
durch zwei bestimmen.

Die Packung um den Dorn wickeln und einen Ring markieren. Falls
gewiinscht, die Packung vor dem Schneiden mit durchsichtigem Klebeband
umwickeln, damit sich die Enden nicht ablésen.

Die Packung von Dorn nehmen und schrég oder mit stumpfer Sto3fuge
abschneiden. Siehe Abbildungen 1 und 2.

Nachdem Zuschneiden dieses Rings, dessen Passung auf dem Dorn priifen.
Anhand des ersten geschnittenen Packungsrings alle weiteren fir die Anlage
erforderlichen Ringe schneiden. Die Passung aller Ringe auf einem Dorn
priifen, bevor zur Anlage gewechselt wird.

Jeden Packungsring mit der Hand so in die Stopfbuchse einsetzen, dass der
gesamte Ring unter der Stopfbuchsen-Anfasung liegt. Danach den Ring mit
der Packungsbrille bis zum Anschlag in den Dichtraum driicken. Den Ring
nun mit einem Stopfer fest am Boden des Dichtraums feststampfen.

Schritt 10 sooft wiederholen, bis die Stopfbuchse gefiillt ist; dabei alle
RingstoBe um jeweils 90° versetzen.

Die Packungsbrille und den Mitnehmer montieren und die Brillenschrauben
festziehen, bis sie leicht gespannt sind (etwas Druck austiben).

Die Brillenspannung entlasten und die Brillenschrauben I6sen, bis sich die
Brille frei bewegen kann.

Die Schrauben von Hand festziehen, bis die Brille dicht an der Packung
anliegt.

Mit einer Fuhlerlehre prifen, dass die Brille die Welle nicht berihrt (eine
solche Berlihrung erzeugt Warme und kann zu schwerem Anlagenverschlei
und Schéden fihren).

Wenn die Pumpe eine Fliissigkeit fordert, deren Temperatur unter 93 °C
liegt und die Drehgeschwindigkeit unter 900 m/min liegt, die Pumpe jetzt
anfahren. Wenn die Pumpe eine heiBe Flissigkeit fordert und bei Werten
betrieben wird, die héher als die eben angefiihrten sind, DIE PUMPE JETZT
NOCH NICHT ANFAHREN. MIT SCHRITT 16 FORTFAHREN!

16.

17.

18.

Bei Pumpenbetrieb mit heiBem Speisemedium muss die Pumpe vor dem
Anfahren vorgewarmt werden. Die Warmlaufanweisungen des Herstellers
befolgen. Bei den meisten Anwendungen fir Hochgeschwindigkeits-Kessel-
speisepumpen schreibt der Erstausriister eine Warmlaufperiode von

15 bis 45 Minuten vor. Die Dauer hangt von der GroBe der Pumpe und der
Temperatur des geférderten Mediums ab.

Nachdem die Pumpe die Betriebstemperatur erreicht hat, die Pumpe isolieren
und das PUMPENGEHAUSE ENTLUFFTEN.

Die Schritte 13 bis 15 wiederholen.

Hinweis:

Wahrend der Einlaufperiode kann die Packung etwas Rauch oder Dampf
entwickeln. Die Packungsbrille kann auch heiBer werden, als dies in der Regel
der Fall ist. Dieser Zustand behebt sich gewdhnlich nach den ersten

4 Betriebsstunden von selbst.

Vor dem Anfahren der Pumpe sicherstellen, dass die Brillenzunge mindestens
3 mm in die Stopfbuchse hineinreicht.

Die normale Leckage mit dieser Art von Packung betragt pro 25 mm Welle

1 bis 5 Tropfen pro Minute. Es kann jedoch auch in vielen Einsatzen
vorkommen, dass sie ohne sichtbare Anzeichen von Leckage betrieben wird.

VENTILE

VorsichtsmaBnahme: Der Monteur muss alle werksinternen Verfahren und

vom Anlagenhersteller fir die Anlage, in die das Produkt eingebaut wird,

vorgeschriebenen SicherheitsmaBnahmen befolgen.

1. Darauf achten, dass der Druck abgebaut worden ist und sich das Ventil auf
eine sichere Temperatur abgekihlt hat.

2. Das alte Packungsmaterial vollstandig entfernen (dabei sichere
Ausbauverfahren anwenden).

3. Vor der Montage der Packung die Spindel und die Stopfbuchsenwand
Uberprifen, um sicherzustellen, dass diese frei von VerschleiB3, Kesselstein
oder Korrosion sind. Die Spindel und Stopfbuchsenwand vorsichtig reinigen,
damit etwaige Materialrlickstande entfernt werden, die den Packungssatz
negativ beeinflussen kénnten. Die Ventilspindel muss auBerdem frei von
Kerben, Kratzern und Graten sein. Nach Bedarf ersetzen oder reparieren.

4. Den richtigen Packungsquerschnitt verwenden. Zur Bestimmung der richtigen
PackungsgréBe den Durchmesser der Welle im Stopfbuchsenbereich
messen. Nach Moglichkeit den Innendurchmesser des Rings angeben.
Danach den Durchmesser der Stopfbuchse messen, um den AuBen-
durchmesser des Rings zu erhalten. Den gemessenen Innendurchmesser
vom gemessenen AuBendurchmesser subtrahieren und das Ergebnis durch
2 dividieren. Das Ergebnis ist der erforderliche Querschnitt.

5. Die Packung immer in einzelne Ringe schneiden. Niemals die Packung
spulenférmig in die Stopfbuchse wickeln. Die ideale Methode zum Schneiden
der Ringe fiir Ventile und Ausdehnungsverbindungen ist ein um 45 Grad an-
gewinkelter Schnitt. Jeweils einen Ring schneiden; dabei darauf achten, dass
der erste Ring richtig in den Dichtraum passt. Jeder Ring wird in einem Winkel
von 45° zur Dornachse geschnitten. Siehe Abbildung 1. Falls gewinscht, die
Enden des Packungsrings vor dem Schneiden mit durchsichtigem Klebeband
umwickeln, damit sie sich nicht ablésen.

6. Den ersten Ring der Packung montieren; dabei darauf achten, dass der
Ring fest (eingestampft) auf dem Boden des Dichtraums sitzt; dazu nach
Médglichkeit den Chesterton Stopfer 176 verwenden. Alle nachfolgenden
Ringe einzeln auf die gleiche Art und Weise montieren; die StoBe um
180° versetzen.

7. Wenn der Typ 1400R bei Driicken tiber 250 bar (3600 psi) verwendet wird, die
Application Engineering-Abteilung von A.W. Chesterton vesténdigen.

8. Die Brillenzunge so montieren, dass sie auf dem obersten Packungsring
aufliegt; die Brillenmuttern von Hand festziehen. Die Brillenzunge als Bezug
verwenden und die Brillenmuttern abwechselnd so weit festziehen, bis der
Packungssatz anfanglich auf etwa 30 % der nicht zusammengedriickten
Hohe komprimiert wird. Wenn im Dichtraum beispielsweise 5 Ringe mit einem
Querschnitt von 6 mm montiert sind, betragt die nicht zusammengedriickte
Hoéhe 31,75 mm. Die Brillenzunge um 9,52 mm eindrehen. (Beispiel: 0,3 x
31,75 mm = 9,52 mm). Immer sicherstellen, dass die Spindel frei beweglich
ist, indem das Ventil wahrend des Festziehverfahrens geschaltet wird.

9. Wenn der Brillenmitnehmer weniger als einen Querschnitt auf der duBeren
Lange des Mitnehmers vorsteht, einen sechsten Ring einsetzen.

10. Chesterton empfiehlt, dass im Dichtraum nicht mehr als flinf bis sieben Ringe
montiert werden. Wenn der Dichtraum flir mehr als 7 Ringe dimensioniert ist,
sollte eine bearbeitete Kohlenstoffbuchse in den Boden des Dichtraums
eingesetzt werden, damit ein Satz von flinf Ringen montiert werden kann.

11. Nachdem das Ventil einige Male betétigt und das Ventil in die geschlossene
Stellung geschalten worden ist, die Brillenmuttern um eine weitere Umdrehung
oder auf das empfohlene Anzugsmoment einstellen (das Anzugsmoment kann
von einem Chersterton-Fachmann erfragt werden).

12. Die normalen Sicherheitsvorkehrungen und Verfahren zur Inbetriebnahme des
Ventiles befolgen.

13. Es ist empfehlenswert, die Brilleneinstellungen nach einigen Betriebsstunden
nochmals zu priifen. Nach Bedarf nachstellen.

Abb. 1
WINKELSCHNITT
(Satz von
2 Ringen)

Abb. 2
STOSSFUGENSCHNITT
(Satz von
2 Ringen)
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ISTRUZIONI DI INSTALLAZIONE DELLA CHESTERTON 1400R

POMPE

1.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

Togliere la baderna dalla cassa stoppa utilizzando i metodi standard.
Assicurarsi che la cassa stoppa non presenti assolutamente tracce

di baderna usata, di corrosione o di qualsiasi altro solido residuo del
processo.

Ispezionare la bussola della pompa per accertarsi che sia in buone condi-
zioni. (Le condizioni della bussola impattano direttamente sulla durata delle
baderne nelle pompe). Se la bussola deve essere sostituita, sostituirla con
una bussola OEM o con una bussola equivalente seguendo le procedure di
sostituzione della bussola OEM.

Pulire il premistoppa e I'anello premistoppa per accertarsi che si inserisca
con facilita nella cassa stoppa della pompa.

Misurare la bussola dell’albero, localizzare un mandrino della baderna — una
vecchia bussola o un pezzetto di legno dello stesso diametro della bussola
della baderna corrente.

Misurare la punta sporgente della flangia oppure il diametro interno della
cassa stoppa.

Determinare la sezione trasversale della baderna sottraendo il diametro
della bussola dal diametro interno della cassa stoppa e dividendo quindi il
risultato per due.

Avvolgere la baderna attorno al mandrino e segnare un anello. Se lo si
desidera, avvolgere la baderna con del nastro trasparente prima di tagliare
in modo che le estremita non si srotolino.

Togliere la baderna dal mandrino e tagliarla trasversalmente o diritta.
Vedere le Figure 1 e 2.

Dopo aver tagliato questo anello, verificare con il mandrino che sia della
dimensione corretta. Utilizzando il primo anello di baderna, tagliare tutti

gli anelli addizionali necessari per I'apparecchiatura. Verificare con il
mandrino che tutti gli anelli siano delle dimensioni corrette prima di passare
all’apparecchiatura.

Installare ogni anello di baderna inserendolo nella cassa stoppa a mano
in modo che I'intero anello sia sotto lo smusso della cassa stoppa.
Quindi spingerlo il pitl possibile all’interno della cassa stoppa utilizzando
il premistoppa. Utilizzare quindi un utensile per pigiare in modo fermo
I’'anello sul fondo della cassa stoppa.

Ripetere il punto 10 tante volte quanto necessario per riempire la cassa
stoppa sfalsando le giunture degli anelli di 90°.

Installare il premistoppa e I'anello premistoppa e stringere i bulloni della
flangia fino a che sono “serrati”.

Allentare il carico sulla flangia ed allentare i bulloni della flangia fino a che la
flangia si muove liberamente.

Stringere a mano i bulloni fino a che la flangia é serrata contro alla baderna.
Utilizzando uno spessimetro, accertarsi che la flangia non tocchi I'albero
(questa condizione genera calore eccessivo e pud usurare e danneggiare
seriamente I'apparecchiatura).

Se la pompa deve pompare un fluido ad una temperatura inferiore a 93°C
(200°F) e gira a meno di 900 m/min (3000 FPM), si pud avviare la pompa a
questo punto. Se la pompa deve pompare un liquido bollente ed & in
funzione a parametri superiori a quanto indicato sopra, NON AVVIARE
LA POMPA IN QUESTO MOMENTO. PASSARE AL PUNTO 16!

16.

17.

Per gli impieghi bollenti, la pompa deve essere preriscaldata prima dell’avvio.
Seguire le istruzioni del fabbricante della pompa per il riscaldamento. Per la
maggior parte delle applicazioni con pompe di alimentazione delle caldaie
ad alta velocita, I'apparecchiatura OEM richiede un periodo di riscaldamento
compreso tra 15 e 45 minuti a seconda delle dimensioni della pompa e della
temperatura del fluido pompato.

Quando la pompa ha raggiunto la temperatura di funzionamento, isolare la
pompa e SFIATARE IL CORPO DELLA POMPA.

VALVOLE

Precauzione: L’installatore deve seguire tutte le procedure dello stabilimento e

le procedure di sicurezza del fabbricante delle apparecchiature nelle quali viene

installato il prodotto.

1. Accertarsi che la pressione sia stata rilasciata e che la valvola si sia
raffreddata fino ad un livello sicuro.

2. Togliere tutta la vecchia baderna (seguire le procedure di estrazione sicura).

3. Prima diinstallare la baderna, ispezionare lo stelo e le pareti della cassa
stoppa per accertarsi che non presentino usure, incrostazioni o corrosione.
Pulire con attenzione lo stelo e le pareti della cassa stoppa per togliere il
materiale residuo presente che puo impattare sulla baderna. Lo stelo della
valvola non deve presentare segni, graffi o sbavature. Riparare o sostituire
secondo necessita.

4. Utilizzare la sezione trasversale corretta della baderna. Per determinare la
dimensione corretta della baderna, misurare il diametro dell’albero all’interno
dell’area della cassa stoppa, se possible, per ottenere il diametro interno
dell’anello. Quindi misurare il diametro della cassa stoppa per ottenere il
diametro esterno dell’anello. Sottrarre il valore del diametro interno dal valore
del diametro esterno e dividere per 2. Il risultato € la sezione trasversale
desiderata.

5. Tagliare sempre la baderna in anelli separati. Non arrotolare mai una bobina
di baderna all’interno della cassa stoppa. Il metodo maggiormente consigliato
per tagliare gli anelli per le valvole e per i giunti di espansione & quello di
tagliare trasversalmente (45 gradi). Tagliare un anello per volta accertandosi
che il primo anello si adatti adeguatamente allo spazio della baderna. Ogni
anello viene tagliato ad un angolo di 45° rispetto all’asse del mandrino.
Vedere la figura 1. Se lo si desidera, avvolgere la baderna con del nastro
trasparente prima di tagliare in modo che le estremita non si srotolino.

6. Installare il primo anello di baderna accertandosi che 'anello sia inserito in
modo fermo (pigiato) sul fondo della cassa stoppa, utilizzando preferibilmente
I'Utensile per Pigiatura 176 della Chesterton. Installare ogni anello successivo
individualmente nello stesso modo sfalsando le giunture di 180°.

7. Quando si utilizza la 1400R a pressioni superiori a 250 bar (3600 psi),
contattare I'lngegneria della A.W. Chesterton.

8. Installare la punta sporgente della flangia in modo che si appoggi all’anello
superiore della baderna e stringere a mano i bulloni della flangia. Utilizzando
come riferimento la punta sporgente della flangia, stringere alternativamente
i bulloni della flangia fino a che la baderna viene inizialmente compressa a
circa il 30% della sua altezza non compressa. Ad esempio, se la cassa stoppa
contiene 5 anelli di baderna con sezione trasversale di 6 mm (0,250 pollici),
I'altezza della baderna non compressa & di 31,75 mm (1,250 pollici). La punta
sporgente della flangia & inserita nella cassa stoppa per circa 9,52 mm
(0,375 pollici). (Es. 0,3 x 31,75 mm = 9,52 mm [0,3 x 1,250 pollici =
0,375 pollici]). Accertarsi sempre che lo stelo sia libero di muoversi facendo
girare la valvola durante la procedura.

9. Se la punta sporgente ha meno di una sezione trasversale sulla lunghezza
esterna della punta sporgente, aggiungere un sesto anello.

10. La Chesterton raccomanda di non utilizzare piu di un massimo di 5-7 anelli
nella cassa stoppa. Se la cassa stoppa & progettata per contenere piu di
7 anelli, si raccomanda di utilizzare una bussola al carbonio sul fondo della
cassa stoppa per poter utilizzare un set di cinque anelli.

11. Dopo che la valvola ¢ stata azionata varie volte ed ¢ stata quindi messa nella
posizione di chiusura, regolare di un giro i bulloni della flangia oppure utilizzare
il momento torcente consigliato che pud essere fornito su richiesta da uno
specialista della Chesterton.

12. Seguire le normali precauzioni e procedure di sicurezza quando si rimette in

18. Ripetere i punti dal 13 al 15. servizio la valvola.
Nota: 13. Si consiglia di verificare la regolazione della flangia dopo alcune ore di servizio.
¢ Durante il rodaggio, & possibile che dalla baderna fuoriescano piccole Stringere se necessario.
quantita di fumo o di vapore. E anche possibile che il premistoppa sia piu
bollente di quanto avviene solitamente. Questa condizione rientra nella
normalita solitamente dopo le prime 4 ore di funzionamento.
e Prima di avviare la pompa, accertarsi che la punta sporgente della flangia sia
inserita nella cassa stoppa per un minimo di 3 mm (1/8 pollice).
e La perdita normale per questo tipo di baderna € compresa tra 1 e 5 goccio-
lamenti al minuto per ogni 2,5 cm (1 pollice) di albero. Tuttavia, in molte
applicazioni si € gia verificato che non ci fossero segni visibili di perdite.
Figura 1 Figura 2
TAGLIO TRASVERSALE TAGLIO DIRITTO
(Set a 2 Anelli) (Set a 2 Anelli)
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INSTRUCCIONES DE INSTALACION DE LA EMPAQUETADURA 1400R

BOMBAS

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Desempagquete la caja empleando métodos normales. Cercidrese de que

la caja quede completamente limpia de la empaquetadura usada y de
cualquier otro residuo sélido o corrosion causados por el proceso.
Inspeccione la camisa de la bomba para verificar que se encuentre en
buenas condiciones. (Las condiciones de la camisa influyen directamente en
la vida de servicio de la empaquetadura en la bomba). Si la camisa necesita
ser reemplazada, hagalo con una camisa del fabricante original del equipo
(OEM) o equivalente, siguiendo las instrucciones del fabricante.

Limpie el prensaestopas y el seguidor del prensaestopas para permitir la
facil insercioén en la caja de la bomba.

Mida la camisa del eje, obtenga un mandril para la empaquetadura, podria
ser una camisa vieja o un pedazo de madera, que tenga el mismo didmetro
de la camisa para empaquetadura actual.

Mida el reborde del prensaestopas o el diametro interior de la caja.
Determine la seccion transversal de la empaquetadura restando el diametro
de la camisa del diametro interior de la caja y luego dividiendo

el resultado por dos.

Envuelva la empaquetadura alrededor del mandril y marque para cortar

un anillo. Si desea, envuelva la empaquetadura con cinta adhesiva
transparente antes de cortar, para que no se desenmarafie en los bordes.
Quite del mandril y corte la empaquetadura en sesgo a tope.

Después de cortar este anillo, verifique que calce bien sobre el mandril.
Usando el primer anillo de empaquetadura, corte el resto de los anillos
necesarios para el equipo. Verifique que todos los anillos calcen bien sobre
un mandril antes de instalarlos en el equipo.

Instale cada anillo de empaquetadura colocandolo manualmente dentro

de la caja, de modo que todo el anillo quede por debajo del achaflanado

de la caja. Luego empuije el anillo lo méas que se pueda en la caja usando

el prensaestopas. A continuacion, use una herramienta apisonadora para
asentar el anillo firmemente en el fondo de la caja.

Repita el paso 10 cuantas veces sea necesario hasta llenar la caja, apilando
los anillos con sus juntas alternadas en 90°.

Instale el prensaestopas y el seguidor y apriete los pernos del prensaestopas
con carga de “ajuste sin holgura”.

Retroceda la carga del prensaestopas y afloje los pernos hasta que el
prensaestopas se mueva libremente.

Apriete los pernos con los dedos hasta que el prensaestopas se ajuste sin
holgura contra la empaquetadura.

Utilizando un calibrador de cinta, verifique que el prensaestopas no esté
tocando el eje (esto generaria excesivo calor y podria causar severo
desgaste y dafio al equipo).

Si la bomba esta bombeando un liquido con menos de 93°C (200°F) y esta
girando a menos de 900 m/min (3000 FPM), puede arrancar la bomba ahora.
Si la bomba esta bombeando un liquido caliente y esta trabajando en
parametros mas altos que los mencionados, j]NO ARRANQUE LA BOMBA
AHORA, SIGA CON EL PASO 16!

16.

17.

18.

En servicios calientes la bomba debe ser precalentada antes del arranque.
Siga las instrucciones de precalentamiento del fabricante. En la mayoria

de las aplicaciones de bombas de alta velocidad para alimentacién de
calderas, el OEM requiere un periodo de precalentamiento entre 15y 45
minutos de acuerdo con el tamafo de la bomba y la temperatura del liquido
siendo bombeado.

Una vez que la bomba haya alcanzado la temperatura de trabajo, aisle la
bomba y PURGUE LA CARCASA DE LA BOMBA.

Repita los pasos 13 a 15.

Nota:

Durante el asentamiento, la empaquetadura podria producir un poco

de humo o vapor. El prensaestopas también podria calentarse mas de lo
normal. Estas condiciones se estabilizan generalmente después de 4 horas
de operacion.

Antes de arrancar la bomba, verifique que el reborde del prensaestopas esté
dentro de la caja un minimo de 3,2 mm (1/8 de pulgada).

La fuga normal con este tipo de empaquetadura es entre 1y 5 gotas por
minuto por 25 mm (1 pulgada) del eje. Se ha llegado a saber, sin embargo,
que en muchas aplicaciones ha funcionado sin indicios de fugas.

VALVULAS

Precaucion: El instalador debe aplicar todas las medidas y procedimientos de
seguridad instruidas por el fabricante del equipo, en el cual se va instalar la
empaquetadura.
Asegurese de que la presion haya sido liberada y que la valvula haya enfriado
a una temperatura segura.

2. Saque todo el material de la empaquetadura anterior (siga los procedimientos
de seguridad para la extraccion).

3. Antes de instalar la empaquetadura, inspeccione el vastago y la pared de la
caja, para asegurarse de que no estén desgastados, ni tengan escamas o
corrosion. Limpie cuidadosamente el vastago y la pared de la caja, para sacar
cualquier material residual que podria afectar el ajuste de la empaquetadura.
El vastago de la valvula también tiene que estar liso, sin mellas, rayaduras ni
rebabas. Repare o reemplace en la forma necesaria.

4. Use el tamafio correcto de seccion transversal de empaquetadura. Para
determinar el tamano correcto de la empaquetadura, mida el diametro del eje
dentro de la caja si es posible, para obtener el diametro interior (DI) del anillo.
Luego, mida el diametro de la caja para obtener el diametro exterior (DE)
del anillo. Reste el DI del DE y divida el resultado entre 2. El resultado es el
tamafo de seccion transversal.

5. Siempre corte la empaquetadura en anillos separados. Nunca enrolle una
espiral de empaquetadura dentro de la caja. El método mas aconsejable
para cortar anillos para valvulas y juntas de expansion, es empleando un
corte sesgado (45 grados). Corte un anillo por vez, asegurandose de que el
primer anillo encaje bien en el espacio para la empaquetadura. Cada anillo
debe cortarse en un angulo de 45° en relacion con la linea de eje del mandril.
Consulte la figura 1. Si desea, envuelva la empaquetadura con cinta adhesiva
transparente antes de cortar, para que no se desenmararie en los bordes.

6. Instale el primer anillo de empaquetadura, asegurandose de que quede
asentado firmemente (apisonado) en el fondo de la caja, de preferencia
usando la Herramienta Apisonadora 176 Chesterton. Instale el resto de los
anillos uno por uno de la misma manera, alternando las juntas en 180 grados.

7. Para usar la 1400R para presiones sobre 250 Bares (3600 psi), consulte
con el Departamento de Ingenieria de Aplicaciones de A.W. Chesterton.

8. Instale el reborde del prensaestopas de forma que se apoye sobre el anillo
superior de la empaquetadura y apriete con los dedos los pernos del
prensaestopas. Usando el reborde del prensaestopas como punto de
referencia, apriete los pernos del prensaestopas alternativamente hasta que
el juego de empaquetadura sea comprimido inicialmente a aproximadamente
30% de su altura no comprimida. Por ejemplo, si una caja tiene 5 anillos
de empaquetadura de seccion transversal de 6 mm (0,250 de pulgada),
la altura del juego de empaquetadura no comprimido es de 31,75 mm
(1,250 pulgadas). El reborde del prensaestopas dentro de la caja es de
aproximadamente 9,52 mm (0,375 de pulgada) (Ej.: 0,3 x 31,75 mm = 9,52 mm
[0,3 x 1,250 pulg. = 0,375 pulg.]). Siempre verifique que el vastago se mueva
libremente accionando los ciclos de la valvula durante el procedimiento
de apriete.

9. Si el reborde del prensaestopas tiene menos que una seccion transversal en la
longitud exterior del reborde, agregue un sexto anillo.

10. Chesterton recomienda que no se deben usar mas de 5 a 7 anillos en la caja.
Si la caja estéa disefiada para més de 7 anillos, se recomienda usar un buje
de carbén mecanizado en el fondo de la caja para acomodar un juego de
cinco anillos.

11. Después de que la valvula ha sido accionada varias veces y la misma esta en
posicion de carrera cerrada, reajuste los pernos del prensaestopas una vuelta
o al par recomendado por un especialista de Chesterton.

12. Para volver a poner la valvula en servicio, siga las precauciones y
procedimientos de seguridad normales.

13. Se recomienda verificar los ajustes del prensaestopas después de unas horas
en servicio. Ajuste en la forma necesaria.

Figura 1.
CORTE EN SESGO
(Juego de 2
anillos)

Figura 2.
CORTE A TOPE
(Juego de 2
anillos)
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CHESTERTON 1400R INSTALLATIONSANVISNINGAR

PUMPAR

1. Avléagsna den befintliga packningen fran packboxen pa normalt sétt.
Kontrollera att packboxen &r helt fri fran forbrukat packningsmaterial
och andra fasta féroreningar eller korrosionsskador fran processen.

2. Inspektera pumpens axelhylsa och kontrollera att den ar i gott skick
(hylsans skick paverkar livslangden for pumppackningar direkt). Anvand
en hylsa fran en originaltillverkare eller motsvarande om hylsan ska
bytas, och f6lj de bifogade bytesanvisningarna.

3. Rengor packningens gland och glandens medbringare sa att glanden
fritt kan foras in i pumpens packbox.

4. Mat axelhylsan, ta fram en packningsdorn — en gammal packnings-
hylsa eller ett stycke tré& med samma diameter som den aktuella
packningshylsan.

5. Méat glandens medbringare eller packboxens innerdiameter.

6. Bestdm packningens tvarsnitt genom att subtrahera hylsans diameter
fran packboxens invandiga diameter och sedan dividera resultatet med
tva.

7. Linda packningen runt dornen och mérk ut en ring. Vid behov kan
man vira genomskinlig tejp kring packningen innan tillskarningen sa att
andarna inte lindas upp.

8. Ta bort packningen fran dornen och skér till ringarna rakt eller snett.
Se figur 1 och 2.

9. Naér denna ring har skurits till ska den kontrolleras s& att den passar
pa dornet. Skar till nédvandigt antal ringar med hjélp av den forsta
packningsringen. Kontrollera att ringarna som skurits till passar pa
dornen innan de monteras i utrustningen.

10. Installera varje packningsring i packboxen for hand s& att hela ringen &r
under packboxens kammare. Tryck sedan in den sa langt det gar med
hjalp av packningens gland. Ansatt sedan ringen stadigt i botten pa
packboxen med hjélp av ett packningsverktyg.

11. Upprepa steg 10 tills packboxen &r fylld och férskjut ringarnas skarvar
med 90°.

12. Montera packningens gland och medbringaren och dra &t
glandskruvarna sa att de sitter stadigt.

13. Lossa sedan glandskruvarna och minska spéanningen sa att glanden
kan rora sig fritt.

14. Dra at skruvarna med fingrarna tills glanden hamnar tatt mot
packningen.

15. Kontrollera med ett bladmatt att glanden inte vidror axeln (det alstrar
stark vdrme som snabbt kan slita ut och skada utrustningen allvarligt).

Om pumpen ska pumpa en vatska med temperatur under 93 °C och

rotera med en periferihastighet under 15 m/s kan pumpen startas nu.

VANTA MED ATT STARTA PUMPEN OCH GA TILL STEG 16 om den ska

pumpa het vatska och driftparametrarna har hogre varden an ovan!

16. Om pumpen ska pumpa heta vatskor maste den varmas upp innan den
startas. Folj pumptillverkarens uppvarmningsanvisningar. De flesta
hogvarviga matarpumpar for &ngpannor och liknande har en
rekommenderad uppvarmningstid p& 15 till 45 minuter, beroende
pa pumpens storlek och pumpvatskans temperatur.

17. Isolera pumpen och AVLUFTA PUMPHUSET nar pumpen nar
drifttemperaturen.

18. Upprepa steg 13 till 15.

OBS:

e Nar packningen kors in kan den avge latt rok eller anga. Packningens
gland kan ocksé bli varmare &n normalt. Efter 4 timmars drift
normaliseras vanligen forhallandena.

e Kontrollera att glandens medbringare ndr in i packboxen minst 3,18 mm

VENTILER

Forsiktighetsatgarder: Installatoren maste folja alla regler som géller pa

arbetsplatsen och tillverkarens sékerhetsanvisningar.

1. Kontrollera att systemet &r fritt fran tryck och att ventilen har svalnat till
séker temperatur.

2. Avlagsna allt gammalt packningsmaterial (f6lj sékerhetsanvisningarna
for demontering).

3. Inspektera skaftet och packboxens insida och kontrollera att de ar fria
fran slitage, belaggningar och korrosion innan packningen installeras.
Rengdr skaftet och packboxen omsorgsfullt och avldgsna alla rester av
material som kan péaverka packningssatsen. Ventilskaftet ska vara fritt
fran marken, repor och grader. Reparera eller byt vid behov.

4. Vé&lj en packning med rétt tvarsnitt. Bestdm om mdjligt ratt storlek
for packningen genom att méata axelns diameter inuti packboxen fér
att faststélla packningsringarnas innerdiameter. Bestdm sedan
packningsringarnas ytterdiameter genom att méata packboxens
diameter. Subtrahera innerdiametern fran ytterdiametern och dividera
med tva. Det ger 6nskat tvarsnitt for packningen.

5. Skar alltid packningen i separata ringar. Linda aldrig ihop packningen
till en spole som fors in i packboxen. Det basta sattet att skéra till ringar
for ventiler och expansionskopplingar ar att skédra dem i 45° vinkel.
Skar till en ring i taget och kontrollera att den forsta ringen passar
i packningsutrymmet. Varje ring ska skéras i 45° vinkel mot dornens
langdaxel. Se figur 1. Vid behov kan man vira genomskinlig tejp kring
packningens andar innan man skar sa att de inte lindas upp.

6. Installera den forsta packningsringen och kontrollera att den hamnar
(stots ner) i botten av packboxen. Det enklaste ar att anvanda
Chesterton 176 packningsverktyg. Installera sedan 6vriga ringar pa
samma satt och forskjut skarvarna 180°.

7. Kontakta A.W. Chesterton Application Engineering om packning 1400R
ska anvandas vid tryck éverstigande 250 bar.

8. Montera glanden s att den ligger an mot packningens &versta ring och
dra sedan omvéxlande &t glandmuttrarna fér hand. Anvand glanden
som referens och dra sedan at glandmuttrarna tills packningssatsen
komprimeras till ca 30 % av sin okomprimerade héjd. Exempel: om
en packbox har fem ringar med ett tvarsnitt pa 6 mm (0,250 tum) per
ring blir packningssatsens okomprimerade hdjd 31,75 mm (1,250
tum). Glandstyrningen ska né in i packboxen ca 9,52 mm (0,375 tum),
(Exempel: 0,3 x 31,75 mm = 9,52 mm [0,3 x1,250 tum = 0,375 tum]).
Kontrollera hela tiden att spindeln kan réra sig fritt genom att 6ppna och
sténga ventilen under atdragningen.

9. L&gg till en sjatte ring om glandnosens medbringare sticker ut mindre
an langden av en glandnos pa utsidan.

10. Chesterton rekommenderar att fem till sju ringar anvands i packboxen.
Om packboxen ar avsedd for mer an sju ringar bér man anpassa
den till en packningssats med fem ringar genom att placera en
maskinbearbetad kolbussning i botten pa den.

11. Nar ventilen har 6ppnats och stangts ett antal gnger och ventilen har
lamnats i stangt lage ska glandmuttrarna dras at ytterligare ett varv eller
till rekommenderat moment (kontakta ndrmaste Chestertonspecialist
fér information om ratt moment).

12. Vidta normala sékerhetsatgérder nar ventilen tas i drift igen.

13. Glandens ansattning bor kontrolleras efter nagra timmars drift. Justera

(1/8 tum) innan pumpen startas. vid behov.
e Med den har packningsmetoden ar lackaget normalt mellan 1 och 5
droppar i minuten per tum axeldiameter. | manga tillampningar hander
det dock att den arbetar utan nagot synligt lackage alls.
FIGUR 1. FIGUR 2.
SNEDSKURNA RAKSKURNA
(2 Ringar) (2 ringar)
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