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Waukesha Cherry-Burrell Garantia
Garantia de Waukesha Cherry-Burrell

El vendedor garantiza sus productos como exentos de defectos en materiales y fabricacion por un periodo de un (1) afio
desde la fecha de envio. Esta garantia no sera aplicable a productos que requieren reparacién o reemplazo debido al
desgaste normal o a productos que sufran accidentes, uso indebido o mantenimiento indebido. Esta garantia se extiende
solamente al comprador original. Los productos fabricados por otros pero suministrados por el vendedor estan exentos de
esta garantia y se limitan a la garantia original del fabricante.

La obligacién exclusiva del vendedor bajo esta garantia sera reparar o reemplazar cualquier producto que el vendedor
determine, a su discrecion, que esta defectuoso. El vendedor se reserva el derecho de inspeccionar los productos en el
campo o de solicitar su devolucién prepagada por el vendedor. El vendedor no seréd responsable de ningun cargo de
transporte, impuesto, derechos, flete, mano de obra u otros costos. El costo de retirar o de instalar productos que se hayan
reparado o reemplazado sera de cuenta del comprador.

El vendedor desconoce expresamente todas las otras garantias, expresas o implicitas, incluyendo sin limitaciones
cualquier garantia de comerciabilidad o idoneidad para un fin particular. Lo anterior establece la responsabilidad total y
exclusiva del Vendedor, ademas del recurso exclusivo y Gnico del Comprador, por cualquier dafio en relacion con la venta
de productos. En ningun caso sera el Vendedor responsable de ningun dafio especial consecuencial, fortuito o indirecto
(incluyendo sin limitaciones honorarios y gastos de abogado), como tampoco sera el Vendedor responsable de ninguna
pérdida de ingreso ni material que surja ni se relacione con la venta u operacién de los productos basandose en contrato,
agravio (incluida la negligencia), responsabilidad estricta o de otro tipo.

Dafio o0 pérdida durante el envio

Si se dafa o pierde el equipo en transito, presente un reclamo inmediatamente ante el transportista que hizo la entrega. El
transportista ha firmado el Conocimiento de Embarque admitiendo que se ha recibido en buen estado el envio de WCB.
WCB no es responsable de cobrar reclamos ni sustituir materiales debido a mermas o dafios en transito.

Reclamo bajo garantia

Los reclamos bajo garantia deben tener una Autorizacion de productos devueltos (RGA, por su sigla en inglés) del
Vendedor antes de que se puedan aceptar las devoluciones.

Los reclamos de mermas u otros errores, excluyendo mermas o dafios en transito, debe hacerse por escrito al Vendedor
dentro de diez (10) dias después de la entrega. Si no se da dicho aviso constituird aceptacion y renuncia a todos estos
reclamos del Comprador.
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Seqguridad Waukesha Cherry-Burrell
Seguridad

LEA DETALLADAMENTE ESTE MANUAL.
ANTES DE INSTALAR, OPERAR O DAR SERVICIO A ESTE EQUIPO

Waukesha Cherry-Burrell recomienda a los usuarios de nuestro equipo y disefios que sigan los estdndares industriales de seguridad mas
recientes. Como minimo, estos deben incluir los requisitos de seguridad industrial establecidos por:

1. La Administracién de Salud y Seguridad Ocupacional (OSHA), Titulo 29 del CFR
Seccion 1910.212- Requisitos generales para todas las maquinas

2. Asociacion Nacional de Proteccion contra Incendios, ANSI/NFPA 79
ANSI/NFPA 79- Estandares eléctricos para maquinaria industrial

3. Cddigo Nacional de Electricidad, ANSI/NFPA 70
ANSI/NFPA 70- Cédigo Nacional de Electricidad
ANSI/NFPA 70E- Requisito de seguridad eléctrica para lugares de trabajo con empleados

4. Instituto Nacional de Estandares Americanos (American National Standards Institute), Seccion B11

Atencion: Puede ser peligroso dar servicio a equipo industrial energizado. Pueden producirse lesiones severas o la muerte por el choque
eléctrico, quemaduras o activacion no intencional de equipo controlado. La practica recomendada es desconectar y bloquear el equipo
industrial de las fuentes de alimentacion y liberar la energia almacenada, si la hay. Remitase al Estandar de la Asociacion Nacional de
Proteccion contra Incendios Nim. NFPA70E, Parte 1l y (segun sea aplicable) reglas OSHA para el Control de fuentes de energia
peligrosas (Bloqueo-Rotulado) y préacticas de trabajo relacionadas con la seguridad eléctrica de OSHA, incluyendo requisitos de
procedimientos para:

¢ Bloqueo y rotulacién
e Calificaciones de personal y requisitos de capacitacion

e Cuando no sea factible desenergizar y bloquear-rotular circuitos eléctricos y equipo antes de trabajar en piezas con circuitos
expuestos o cerca de ellas

Dispositivos de bloqueo y enclavamiento: Deben revisarse estos dispositivos en cuanto a su estado de funcionamiento adecuado y
capacidad de desempefiar sus funciones destinadas. Reemplace solamente por las piezas o juegos del fabricante original. Ajuste o
repare conforme a las instrucciones del fabricante.

Inspeccion periddica: El equipo industrial debe inspeccionarse periddicamente. Los intervalos de inspeccidn debe basarse en
condiciones ambientales y operativas y ajustarse segun lo indique la experiencia. Como minimo, se recomienda una inspeccion inicial
dentro de 3 a 4 meses después de la instalacion. La inspeccion de los sistemas de control eléctrico deben cumplir con las
recomendaciones especificadas en el Estandar de la Asociacion Nacional de Fabricantes Eléctricos (National Electrical Manufacturers
Association, NEMA) Nim. ICS 1.3, Mantenimiento Preventivo de Equipo de Sistemas y Control Industrial, para las pautas generales
destinadas a establecer un programa de mantenimiento periédico.

Equipo de reemplazo: Use solamente piezas y dispositivos de reemplazo recomendados por el fabricante para mantener la integridad
del equipo. Confirme que las piezas estén debidamente adecuadas a la serie, el modelo, el nimero de serie y el nivel de revision del
equipo.

Se dan advertencias y precauciones en este manual para poder evitar lesiones serias y/o posibles dafios al equipo:

@ PELIGRO: marcadas con un signo de stop.
Los peligros inmediatos que VAN a ocasionar lesiones personales severas o la muerte.

é ADVERTENCIA: marcados con un triangulo de advertencia.
Los peligros o practicas peligrosas que PODRIAN ocasionar lesiones personales severas o la muerte.

ﬁ PRECAUCION: marcados con un triangulo de advertencia.
Los peligros o précticas peligrosas que PODRIAN ocasionar lesiones personales menores o dafios al producto o la propiedad.
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Waukesha Cherry-Burrell Cuidado del acero inoxidable
Cuidado del acero inoxidable

Corrosion del acero inoxidable

La resistencia a la corrosidn es mayor cuando se forma una pelicula de 6xido sobre la superficie del acero inoxidable. Si se perturba o
destruye la pelicula, el acero inoxidable se hace mucho menos resistente a la corrosion y puede oxidarse, horadarse o agrietarse.

Pueden ocurrir horadaciones de corrosion, oxidacion y grietas de tension debido a ataque quimico. Use solamente agentes quimicos de
limpieza especificados por un fabricante quimico de buena reputacion para usar con el acero inoxidable de la serie 300. No use
concentraciones, temperaturas o tiempos de exposicion en exceso. Evite el contacto con acidos altamente corrosivos tales como
hidrofludrico, hidroclérico o sulfirico. Evite también el contacto prolongado con quimicos que contengan cloruro, especialmente en
presencia de &cido. Si se usan higienizadores a base de cloro, tales como hipoclorito de sodio (blanqueador), no exceda concentraciones
de 150 ppm de cloro disponibles, no exceda el tiempo de contacto de 20 minutos, y no exceda las temperaturas de 104°F (40°C).

Puede ocurrir la decoloracion por corrosion, depositos u horadaciones bajo depdsitos de producto o debajo de juntas. Mantenga las
superficies limpias, incluso aquellas bajo juntas o en surcos o esquinas estrechas. Limpie inmediatamente después del uso. No deje que
el equipo quede inactivo, expuesto al aire con material extrafio acumulado en la superficie.

Pueden ocurrir horadaciones por corrosion cuando las corrientes eléctricas toman contacto con el acero inoxidable himedo. Compruebe
que todos los dispositivos eléctricos conectados al equipo estén debidamente puestos a tierra.

Reemplazo de sellos de elastomero después de la pasivacion

Los agentes quimicos de pasivacion pueden dafiar las areas de contacto con el producto del equipo WCB. Los elastomeros
(componentes de caucho) probablemente son los més afectados. Siempre inspeccione todos los sellos de elastomero después de
terminar la pasivacion. Reemplace cualquier sello que presente sefiales de ataque quimico. Las indicaciones pueden incluir hinchazén,
grietas, pérdida de elasticidad o cualquier otro cambio notorio al comparar con componentes nuevos.
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Introduccioén

Waukesha Cherry-Burrell

Introduccion

Modelos y especificaciones

El Votator Il puede entregarse para instalacion horizontal o
vertical, disponible en los modelos siguientes:

Modelo Area dg;r;r;zterencia Tipo de camisa
6x84 | 1pie?(1OM) | peceresion
6X72 | 9pies? (084m?) | gt
6X48 | Gpies?(056M?) | pnriocronian
6x36 | 42pies? (039m?) | g
6x24 | 30pies? (028M2) | poeeresion

Este manual cubre el Votator Il Horizontal y Vertical, de Disefios
Concéntrico y Excéntrico, ademas del Votator Il Servicio Extra
Pesado. Se ha hecho todo lo posible para hacer notar dénde se
necesitan consideraciones especiales para cada modelo. Estas
diferencias son principalmente en la instalacion y el
mantenimiento de las unidades.

Ensamblaje del cilindro

El ensamblaje del cilindro consiste en un eje giratorio dentro de
dos tubos. El tubo exterior se llama camisa, y contiene fluido de
trabajo para calentar o enfriar el contenido del tubo de producto
interior. El tubo de producto proporciona una superficie de
intercambio de calor para el producto.

Los tubos de producto estandar son uno de los siguientes:

¢ Niquel puro con una superficie interior cromada dura.
e Acero inoxidable con una superficie interior cromada dura.
« Acero inoxidable sin enchapado.

Calificacion de Presion Lateral
de Producto

400 psi (28 bar) a 400°F (204°C) — Tubo oval
600 psi (42 bar) a 400°F (204°C) - Estd. Votator Il
800 psi (56 bar) a 400°F (204°C) - U Stamp \otator 11

Calificacion Nominal de Presién de
la Camisa

250 psi (17.5 bar) a 400°F (204°C)

150 psi (10.5 bar) a 400°F (204°C) (tubos ovales y de alta
eficiencia)

Revise la placa de datos adosada al cilindro Votator para ver las
especificaciones exactas de la unidad.

Numero de Serie de la Maquina

El nimero de serie de la maquina esta estampado en una placa de
identificacion con el nimero de serie ubicado en el costado de la
maquina. Consulte Figura 1. EI modelo y el nimero de serie de la
maquina debe incluirse con cada pedido de piezas.

(-]

HE100-003 [} 1) —

Figura 1 - Ubicacion del nimero de serie de la maquina

Configuraciones de medios del
\Votator 11l

El Votator Il esta disponible en las configuraciones siguientes:

¢ BWS-SALMUERA/AGUA/VAPOR Para aplicaciones de
calentamiento y enfriamiento de liquido y vapor.

«  LIQUIDO Para agua o glicol.
e VAPOR Para vapor o refrigeracion.

Consideraciones especiales para el
Vertical Votator Il

El ensamblaje de cilindro del Vertical Votator Il se envia para
instalar en el poste de montaje. Al recibir el despacho, revise lo
siguiente o multiplos (dependiendo del pedido) de lo despachado
separadamente en sus cajas respectivas:

e Intercambiador de calor de superficie raspada.

e Postes estructurales (incluyendo cilindro hidraulico
adosado) con bomba hidraulica y ensamblaje(s) de tanque.

¢ Acumuladores, valvulas y tubos de refrigeracion, si
se entregan.

¢ Placas de montaje, tuercas y pernos, ademas de tuberia de
producto interconectada.
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Waukesha Cherry-Burrell

Instalacion

Instalaciéon

Consideraciones para seleccionar un
lugar

Cimientos y drenaje
El Votator Il debe ubicarse sobre cimientos firmes, angulados
para permitir que la unidad desague los liquidos correctamente.

Distancias

. La parte posterior y los costados de la unidad, o conjunto de
la unidad, deben tener distancias adecuadas para facilitar el
acceso para el mantenimiento.

e Laparte delantera de la unidad Horizontal debe tener las
siguientes distancias minimas para permitir desmontar el eje
del mutador:

6 x 84 Votator 11 - 102 pulg (259 cm)
6 x 72 Votator I1 - 90 pulg (230 cm)
6 x 48 \otator I1 - 71 pulg (180 cm)
6 x 36 Votator Il - 59 pulg (150 cm)
6 x 24 \otator 11 - 40 pulg (102 cm)

e Laparte inferior de la unidad Vertical debe tener las
siguientes distancias minimas para permitir desmontar el eje
del mutador:

6 x 84 \otator Il - 96 pulg (244 cm)
6 x 72 \Votator Il - 84 pulg (214 cm)
6 x 48 \Votator Il - 66 pulg (168 cm)
6 x 36 \otator Il - 54 pulg (137 cm)
6 x 24 \Votator Il - 48 pulg (122 cm)

Nivelar la unidad

El Votator 1l Horizontal debe nivelarse a lo largo (de la
extension del cilindro) y a lo ancho, ajustando los extremos de
las patas.

Para las unidades que van a realizar CIP, fije el nivel para un
paso hacia adelante de 0.3 grados (1/16 de pulgada por pie).

Si no se requiere CIP, fije el nivel donde se obtenga el mejor
drenaje para el cilindro.

Conexiones de alimentacion eléctrica

PELIGRO: El Votator Il opera con alto voltaje. Debe
realizar el trabajo eléctrico un electricista con licencia
conforme a las reglamentaciones locales.

Los siguientes componentes eléctricos del Votator Il requieren
conexion conforme al esquema eléctrico de este manual,
especificaciones anotadas del proveedor y reglamentaciones
locales:

¢ Motor de transmision

Cada cilindro se entrega con un motor de engranaje multi-
voltaje trifasico con una capacidad nominal de caballos de
fuerza segun la aplicacion:

El Votator |1 estdndar acepta 7-1/2 hp (5.5 kw), 10 hp (7.5
kw), 15 hp (11kw) 6 20 hp (15 kw); el Votator Il Servicio
Extra acepta 25 hp (18.8 kw), 30 hp (22.5 kw) 6 40 hp (30
kw). El motor es de velocidad fija y apto para usarse con un
controlador de frecuencia variable.

«  Motor de bomba hidraulica (solamente unidades
Verticales)

Un motor de 3/4 (0.5 kw) caballos de fuerza, de velocidad
fija. No debe usarse un controlador de frecuencia variable
para este motor.

e Vaélvulas de refrigeracion:
valvula solenoide de alimentacion de liquido
valvula reguladora de presion doble
interruptor de nivel
valvula reguladora de presion de gas caliente
valvula solenoide de gas caliente

e Componentes de proteccion contra congelacion (si se
incluye):
relé sensor de corriente
transformador de corriente de instrumentos
indicador de corriente digital

Verificacion de rotacion del mutador

La rotacion correcta del eje del mutador es hacia la izquierda al
mirar la unidad hacia abajo desde el extremo de transmision
(indicado por un adhesivo ubicado cerca del motor). Para
confirmar la rotacion correcta, ponga en marcha
momentaneamente el motor de transmisidn y observe la rotacion
del eje en la parte posterior de la unidad.

Si la rotacion del eje es incorrecta, el motor de transmision esta
cableado incorrectamente. Haga que un Electricista con licencia
cambie el cableado de tal modo que la rotacion del eje sea
correcta.
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Sellos mecanicos

El Votator |1 se entrega con un sello mecanico simple o doble en
ambos extremos del eje del mutador. Las unidades suministradas
antes del 2005 se instalaron con una configuracion de sello
mecanico simple o doble. Vea “Disefio de sello mecanico 2005”
para las unidades suministradas después del 2005.

Sello mecéanico simple

Normalmente no se lava el sello mecénico simple, pero puede
lavarse. Se envia con un sello de reborde, (Consulte Figura 2)
disefiado para contener agua o lavado liquido. El resorte del sello
debe quitarse y volver a instalarse con el reborde en la posicion
de alivio para permitir el lavado. Esto minimizara cualquier dafio
a la superficie de contacto en el extremo de tope del eje.

HE100-099

Figura 2 - Sello mecanico simple

Cuando esta girando el sello mecénico simple, debe haber
producto o flujo de agua para brindar enfriamiento a las
superficies que giran y evitar dafiar permanentemente el
ensamblaje de sello.

Si se lava el sello, el flujo de liquido debe estar en el rango de 5 a
10 galones por hora y no exceder 5 psig. Las tuberias a los sellos
deben estar en la parte inferior del cabezal y salir por arriba y con
flujo paralelo, nunca en serie.

Sello mecéanico doble
El sello mecénico doble se entrega con un sello primario para
producto y un sello secundario para contener un lavado de vapor

0 agua.
/._ .

HE100-058 L

Figura 3 - Sello mecéanico doble

Disefio de sello mecanico 2005

Las unidades entregadas en el 2005 y después tienen una
estructura rotatoria revestida de 6xido de cromo de una
pieza que corre contra un inserto de cabezal de ceramico
estacionario. Puede convertirse facilmente en un sello
mecanico doble afiadiendo componentes secundarios para
contener un lavado de vapor o agua.

Figura 3a — Sello mecanico doble
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Requisitos del agua de lavado

El sello mecéanico doble debe lavarse en cualquier momento que
se gire el eje del mutador. Si no se hace esto causara la falla
rapida del sello debido a exceso de contaminante y acumulacion
de calor.

El flujo de fluido debe estar en el rango de 5 a 10 galones por
hora, a una temperatura de 80°F - 120°F (25°C - 49°C). Las
tuberias a los sellos deben estar en la parte inferior del cabezal y
salir por arriba, conectadas con flujo paralelo, nunca en serie.

Tuberias

Pautas para conectar tuberias

Remitase a los esquemas de ensamblaje general en este manual
para los tamafios y ubicaciones de conexiones de camisa, ademas
de los esquemas de tuberias de medios sugeridos.

¢ Soporte TODA tuberia independientemente.
e Contemple la expansién y contraccion de las lineas.
¢ Instale una valvula de seguridad para proteger la camisa.

PRECAUCION: La vélvula de seguridad debe instalarse
Al en el lado de descarga de la bomba de producto para

brindar seguridad y proteccion al equipo.

PELIGRO: No instale ninguna vélvula de retencion
@ positiva corriente abajo de la unidad Votator II.

ADVERTENCIA: No permita que un volumen de
Al liquido quede aislado en la camisa sin proteccion de

alivio. La expansion térmica creada al calentarse el

liquido puede generar suficiente fuerza para aplastar el

tubo, causando dafio a los componentes internos y al
sistema impulsor.

e Contemple indicadores de temperatura en ambos lados de la
unidad Votator II.

¢ Proporcione un medidor de presion en el lado de descarga
de la bomba.

e Al usar refrigerante liquido, incluya un método para
introducir medios calentadores en la camisa para
descongelar el producto enfriado en exceso.

¢ Contemple una linea de derivacion del sistema de
refrigerante liquido alrededor de la unidad para permitir que
el sistema de refrigerante baje a la temperatura operativa si
hacer circular refrigerante a través de la camisa.

Octubre 2005 95-03057-ES
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El solenoide de vapor se abre, lo cual permite que ingrese vapor controlado a presion desde el hervidor a la camisa. Un sensor de
temperatura monitorea la temperatura del producto y regula el flujo de vapor para lograr la temperatura requerida. Tiene lugar el
calentamiento del producto cuando el vapor se condensa formando agua desde la transferencia de calor a través de la camisa.

%
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HE100-056

Figura 4 - Tuberia sugerida de medios, vapor

Tabla 1: Leyendas para Figura 4

1. ENTRADA de vapor

2. Colador

3. Linea de derivacion

4. Regulador de presion de vapor
5. Solenoide de vapor

6. Regulador de temperatura

7. 1/P

8. Control de temperatura
9. SALIDA de producto
10. ENTRADA de producto
11. Vélvula de drenaje

12. Trampa de condensado

Péagina 14 95-03057-ES
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Sugerencia de tuberia de medios para agua o liquido

La tuberia de medios debe fluir contra la corriente del flujo de producto, y debe circular a una velocidad de 50 gpm. El arreglo
sugereido automatiza el flujo originario a los requisitos de intercambio de calor reales para brindar maximo control del proceso.

® @ _ )
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|

HE100-057

Figura 5 - Sugerencia de tuberia de medios, agua o liquido

Tabla 2: Leyendas para Figura 5

1. ENTRADA de medios 5. SALIDA de medios
2. SALIDA de producto 6. I/P
3. ENTRADA de producto 7. Control de temperatura

4. Regulador de temperatura

Octubre 2005 95-03057-ES Péagina 15



Instalacion

Waukesha Cherry-Burrell

Instalacion de la tuberia
de refrigeracion

Analice la capacidad de carga de refrigeracion de la planta
totalmente. El sistema debe dimensionarse para soportar
adecuadamente la capacidad adicional de este cilindro. Todas las
tuberias deben estar limpias y libres de aceite, esquirlas y residuo
de sellado. El exceso de residuo en las tuberias de la planta puede
ensuciar y obstruir las valvulas de refrigeracion y componentes
del cilindro, causando retardos costosos en el arranque. Remitase
al esquema de tuberia adecuado en este manual para
Sobrealimentacion de liquido (LOF) o Sistema de refrigeracion
por gravedad.

ADVERTENCIA: Las lineas de amoniaco o freon
deben ser instaladas por especialistas en tuberias de
refrigeracion competentes y calificados.

Instalacion de la linea de liquido

La linea de liquido debe instalarse para brindar un flujo constante
y parejo de liquido. Revise los requisitos del sistema y las
capacidades de la planta para asegurar que la tuberia de
refrigeracion esté dimensionada correctamente.

Instalacion de la linea de succion

Todas las unidades de refrigeracion Votator 11 funcionan
Optimamente cuando reciben una presién constante de succion.
Para asegurar la presion constante, haga lo siguiente:

¢ Dimensione el cabezal de succién por lo menos sobre el
50% de la capacidad nominal del cilindro.

« No conecte a un cabezal que ya use otro equipo con cargas
ampliamente variables.

e Aisle cualquier linea de succién que pase por una sala fria
para prevenir que se forme condensacion. Instale una
trampa o receptor auxiliar en la linea.

o receptor auxiliar en la linea para prevenir que se lleve
de vuelta al compresor.

f PRECAUCION: Debe instalarse una trampa de succion

¢ Mantenga la presion de succion en el compresor lo mas baja
posible. (La presién mas baja permite una mayor capacidad
de enfriamiento.)

Linea de gas caliente (si se requiere)
Revise las siguientes pautas al conectar una linea de gas caliente
al sistema:

¢ Laconexion de una linea de gas caliente debe hacerse desde
el lado alto del compresor de la linea pasado la trampa de
aceite o separador para minimizar la entrada de aceite.

e NO haga funcionar la linea a través de una sala fria o al lado
de una linea de succion fria.

¢ Incline la linea alejandola del equipo a 1/8 de pulgada por
pie (1 mm por 100 mm) como minimo.

e Instale un colador o filtro ademas de las véalvulas de
retencion y el medidor de presion qu se recomienda.

Linea de alivio de presion
La linea de alivio de presion DEBE salir al exterior del edificio.

Nunca tape la linea de alivio ni amarre la linea de succion.

PELIGRO: Nunca instale una valvula de retencion en
esta linea. Nunca ventile ni conecte la linea de alivio de
vuelta a la linea de succién.

PRECAUCION: La vélvula de alivio esta fija en
Al la fabrica para la presion adecuada y nunca necesita
ajustarse.

Pagina 16
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Valvulas de refrigeracion

Valvula solenoide de alimentacion de liquidos
La valvula solenoide de alimentacion de liquidos es para el
control de encendido y apagado del flujo de refrigerante liquido.
La valvula se cierra cuando se desenergiza.

Vélvula reguladora de presion doble

La valvula reguladora de presion doble se envia suelta para
instalarse en la linea de vapor en el lado de descarga de la tuberia
de refrigeracion. La valvula regula la alta presion para alivio
interno y la baja presion con la valvula solenoide de encendido/
apagado para el control de procesos. Puede entregarse para
regulacién manual, control neumatico con aire limpio, secoy sin
aceite desde 0-60 psig, 0 con un motor de 115 voltios montado en
el piloto regulador que responde a una sefial eléctrica de 4-20
miliamperios. Al usar aire, una disminucion de presion bajara la
presion de entrada produciendo una temperatura mas baja.

Control maestro de nivel Sporlan (LMC) o

interruptor de nivel

Los sistemas de gravedad con acumulador se entregan con un
control maestro de nivel Sporlan (LMC) o un interruptor

de nivel.

El LMC es una valvula de expansidn termostatica con un
elemento calentador de 15 vatios. Al bajar el nivel del
acumulador, el calor agregado eléctricamente aumenta la presion
dentro del elemento termostatico y abre la valvula. Al subir el
nivel de liquido, se equilibra la entrada eléctrica mediante la
transferencia de calor desde el bulbo al refrigerante liquido y
modula o cierra el flujo de liquido. Pueden hacerse ajustes
menores en la respuesta de nivel ajustando la tension del resorte
de la expansidn del asiento de la valvula.

Si se cuenta con un interruptor de flotacion del nivel de
refrigerante, simple o doble dependiendo de las especificaciones,
se usa para controlar el nivel del acumulador abriendo o cerrando
una valvula de refrigeracion operada de manera solenoide. Estos
sistemas contienen esa valvula y una valvula de expansion con
un escala indicadora de flujo.

Vélvula de retorno de refrigerante

Algunos modelos horizontales de Votator tienen una valvula de
retorno de refrigerante operada por solenoide que esta en la
posicion cerrada cuando se desenergiza el solenoide. Esta
valvula se usa para detener el proceso de enfriamiento y se cierra
si se aplica gas caliente.

Los sistemas de freon de alta capacidad tienen dos valvulas
solenoides: una para gas caliente a fin de activar la valvula de
retorno y la otra para purgar el gas a la linea de succion.

Vélvulas de control de flujo

Los sistemas de sobrealimentacion de liquido (LOF) o de
refrigeracion bombeada tienen una valvula de control de flujo
ajustada manualmente con escala de selecciones para el flujo de
refrigerante a cada cilindro de Votator. Esta valvula mantiene un
flujo constante de liquido al VVotator y puede servir como vélvula
de retencion para prevenir el flujo en reversa de liquido durante
el gas caliente.

La escala indicadora en la valvula corresponde al tonelaje de
refrigeracion. El regulador se fija multiplicando el tonelaje de
carga por la velocidad deseada de re-circulacion. Por ejemplo, si
la carga de refrigeracion es de 10 toneladas y se desea un 200%
(3:1) de sobrealimentacion, la valvula debe fijarse en 30 en la
lectura de la escala.

Valvula reguladora de presion de gas caliente
Los sistemas con gas caliente incluyen una valvula reguladora de
presion operada por solenoide para introducir y mantener la

presion constante corriente abajo para la entrada de gas caliente.

Los sistemas de refrigeracion bombeados incluyen una valvula
de purga de gas caliente operada por solenoide para cada linea de
descarga de gas caliente del Votator.

Vélvula de alivio de presién

Esta valvula se ubica en el acumulador y debe tener escape al
exterior del edificio. La valvula viene fija de fabrica para aliviar
a la presion para la cual esta disefiado el acumulador.

PELIGRO: Nunca instale una valvula de retencién en
una linea de alivio.
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Sugerencia de tuberia de medios para refrigeracion de sobrealimentacion de liquidos

Al abrir la valvla solenoide de alimentacién de liquidos, se permite que fluya refrigerante liquido dentro de la camisa del intercambiador
de calor. El flujo se regula mediante una valvula de control de flujo establecida manualmente. El enfriamiento se logra cuando se abre
la valvula de control de presion, haciendo que se reduzca la presion de la camisa. Esto hace que el refrigerante liquido cambie de fase,
absorbiendo calor del tubo del intercambiador de calor y del producto. La velocidad de enfriamiento se controla mediante la presion
inversa en el sistema y se detiene cuando se cierra la valvula. El gas caliente se usa para empuja todo el liquido restante del sistema al
receptor de baja presion de amoniaco y calentar rapidamente el sistema. El receptor de baja presion en la sala de compresor esta
disefiado para separar el liquido del vapor antes de re-comprimir.

o
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HE100-053a

Figura 6 - Sugerencia de tuberia de medios, refrigeracion de sobrealimentacion de liquidos o bombeada

Tabla 3: Leyendas para Figura 6

1. Vélvula de alivio de seguridad

2. ENTRADA de producto

3. SALIDA de producto

4. Vélvula solenoide de baja presion, vea el Articulo 10

5. Gas caliente

6/7. Sefial de control eléctrica o aire del instrumento
regulado a 60 PSI

8. Vélvula reguladora de baja presion, vea el Articulo 10

9. Vélvula reguladora de alta presion, vea el Articulo 10

10. Vélvula reguladora de presion doble (incluye Ar
11. Al receptor de baja presion de refrigerante

12. Vélvula de purga de gas caliente

13. Vélvula de control de flujo

14. Vélvula solenoide de alimentacién de liquidos
15. Refrigerante liquido del receptor de baja presién
16. Vélvula reductora de gas caliente

17. Vélvula solenoide de gas caliente

18. Vélvula reguladora de presion de gas caliente

ticulos 4, 8 y 9)
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Sugerencia de tuberia de medios para refrigeracion por gravedad

El refrigerante liquido del receptor se guarda en un tambor ubicado encima del Votator Il. El nivel dentro del tambor se controla
automaticamente mediante el sistema de nivel provisto con el equipo. La gravedad fuerza el refrigerante dentro de la camisa de
enfriamiento cuando toma contacto con el tubo de transferencia de calor. El producto tibio causa que una parte del refrigerante liquido
cambie de fase, haciendo que se enfrien el tubo de transferencia de calor y el producto. La velocidad de enfriamiento se controla
mediante la presion inversa de refrigerante y puee usarse gas caliente para empujar el refrigerante liquido del cilindro del Votator y

entibiar rapidamente el sistema.
NOTA: Fije la valvula reguladora de alta presion 5 a 10 psi mas alta que la presion de salida de la valvula reductora de presion de gas

caliente y méas baja que la seleccion de alivio.
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Figura 7 - Sugerencia de tuberia de medios, refrigeracion por gravedad - HORIZONTAL
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Figura 8 - Sugerencia de tuberia de medios, refrigeracion por gravedad - VERTICAL

Tabla 4: Leyendas para Figura 7 y Figura 8

1. Vélvula de alivio de seguridad (doble)
2. Valvula solenoide de baja presion, vea el Articulo 14

3. Valvula reguladora de alta presion, vea el Articulo 14

4. Al receptor de baja presion

5/6. Sefial de control eléctrica o aire del instrumento
regulado a 60 PSI

7. Calentador de control de nivel
8. Nivel de liquido operativo normal
9. SALIDA de producto

10. Vélvula solenoide de alimentacion de liquidos

11. Valvula de bloque

12. Refrigerante liquido del receptor de baja presién

13. Control de nivel y valvula de expansion de alimentacion de liquidos o
interruptor de nivel

14. Vélvula reguladora de presion doble (incluye Articulos 2, 3 y 20)
15. Vélvula reductora de gas caliente

16. Vélvula solenoide de gas caliente

17. Gas caliente

18. Vélvula de drenaje

19. ENTRADA de producto

20. Valvula reguladora de baja presion, vea el Articulo 14

21. Vélvula solenoide de retorno de refrigerante (solamente Horizontal)

22. Vélvula de aguja de ¥ de pulgada con vastago regulador
(solamente Horizontal)
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Equipo eléctrico

Los componentes eléctricos, si los entrega Waukesha Cherry-Burrell, estan sueltos y los debe instalar el cliente. La lista a continuacion
se corresponde con los diagramas de cableado sugerido en las siguientes paginas y describe los componentes utilizados tipicamente en
los paneles analégicos de control.

Su se compr6 un Panel de control PLC Votator para la unidad Votator I1, el Articulo 3 a continuacion se entrega suelto para incluirlo en
el panel de alto voltaje del Comprador y los Art. 7 y 8 no se necesitan. El panel de PLC para unidades de refrigeracion Votator Il
duplica la operacidn de control que aparece en las siguientes paginas; sirve como estacion del operador para la linea Votator 1. Vea las
paginas pertinentes del manual para conocer las instrucciones operativas para el panel PLC.

SUMINISTRADO

NUM.DE  NUMERODE . )\\ir DESCRIPCION POR

ART. CILINDROS

WCB  OTROS

1 1
1 2 2 Motor(es) de transmisién del cilindro X
3 3
1 1 Arrancadores del motor:
2 2 El cliente es responsable del dimensionamiento correcto del
2 arrancador, y la proteccion de sobrecarga térmica basada en lo que X
3 3 - S .
indique la placa de identificacion del motor en cuanto a voltaje,
frecuencia, FLA, factor de servicio y caballos de fuerza.
1 1 Relé sensor de corriente y base enchufable
3 2 fijada en FLA de la placa de identificacion del motor X
3 1 (R-K Electronics CID-120A-5 o equivalente)
(Base enchufable = A-B 700-HN 125 o equivalente)
1 1 Botones de inicio/parada del cilindro
4 2 2 (Inicio = A-B 800H-AR1A o equivalente) X
3 3 (Parada = A-B 800H-BR6D2 0 equivalente)
1 1 Interruptor selector de 3 posiciones rotulado:
2 1 "REFRIGERANT SYSTEM MODE" [MODO DEL SISTEMA DE
3 1 REFRIGERANTE] "DEFROST OFF ON" [DESCONGELAR

5 APAG ENC] Rojo, se empuja para probar, luz piloto rotulada: X
"REFRIGERANT CONTROLS ON" [CONTROLES DE
REFRIGERANTE ENCENDIDOS]
(A-B 800H-JR2A/800H-PRTH16R o0 equivalente)

Interruptor selector de 2 posiciones rotulado:

"VOTATOR REFRIGERATION" [REFRIGERACION DE

VOTATOR] "OFF ON" [APAG ENC]

6 Rojo, se empuja para probar, luz piloto rotulada X
"VOTATOR REFRIGERATION ON" [REFRIGERACION DE

VOTATOR ENC]

(A-B 800H-HR2A/800H-PRTH16R o equivalente)

Indicador de corriente digital
1 (1/8 DIN) Corte del panel 1.77" x 3.62"
7 1 Rotulado: "PERCENT FULL LOAD CURRENT" [PORCENTAJE X
DE CORRIENTE DE CARGA COMPLETA]
(Red Lion APL-1D-400 o equivalente)

WIN| -

1 1
8 5 1 Transformador de instrumento X
3 (Ohio Semitronics CTD-050A o equivalente)
1
1 1 Rojo, se empuja para probar, luz piloto rotulada:
9 2 1  "DEFROST ON" [DESCONGELACION ENC] X
3 1 (A-B 800H-HR2A/800H-PRTH16R o equivalente)
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Esquema de cableado de refrigeracion
Componentes de proteccion de congelacion
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Figura 9 - Esquema eléctrico sugerido — Componentes de proteccién de congelacion
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Waukesha Cherry-Burrell Instalacion

Refrigeracion por gravedad con control maestro de nivel (LMC)

SUGGESTED WIRING SCHEMATIC FOR CONTROL CIRCUITS ONLY

X1 X2
CUSTOMER SUPPLIED AND PROTECTED 120VAC/1-Ph/60Hz

CURRENT METER [1XX [2} LR =
CURRENT SENSE RELAY 10L-XX
o | 00 © oo O
- 7
m! L_(3)< 610 16AMPS- CONNECT ?(s. 6 ] 0, TYPICAL CONNECTIONS
L 9TO 26 AMPS - CONNECT7 &5 CURRENT SENSE RELAY
CUSTOMER's 16 TO 42 AMPS - CONNECT 7 & 8 (AS SHOWN)
PRODUCT FEED 2070 50 AMPS - CONNECT 7,6 & 8

PUMP RUNNING /_®
INTERLOCK P ol )

{ REFRIGERANT ' : :
(& . SYSTEM MODE /_@ :—»@ : REFRIGERANT CONTROLS ON
: OFF : =0

00X o—/l/—c LIQUID FEED SOLENOID VALVE

C X00
O— N

‘DEFROST |, ON ! ——/AMA LEVEL CONTROL

@ ;’E . DEFROST ON
. —-—) .
S S . HOT GAS INLET SOLENOID VALVE

i VOTATOR
: REFRIGERATION : “‘% GAS RETURN, BLEED SOLENOID VALVE
TYPICAL : OFF_ ON : ~——(s) | (HIGHCAPACITY FREON SYSTEMS ONLY)
: ,,\] X0 : ;@ : VOTATOR REFRIGERATION ON
| —-—0 :

GAS RETURN SOLENOID VALVE
(HORIZONTAL VOTATOR UNITS ONLY,
IF APPLICABLE)

LOW PRESSURE EPR SOLENOID VALVE

| FINAL VOTATOR COOLER DRIVE
MOTOR STARTER

| VOTATOR DRIVE #XX
MOTOR STARTER

VOTATOR DRIVE #XX
MOTOR STARTER

HE100-101a

Figura 10 - Esquema eléctrico sugerido - Refrigeracion por gravedad con control maestro de nivel (LMC)
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Instalacion

Waukesha Cherry-Burrell

Refrigeracion por gravedad con interruptor de nivel

SUGGESTED WIRING SCHEMATIC FOR CONTROL CIRCUITS ONLY

X1
CUSTOMER SUPPLIED AND PROTECTED 120VAC/1-Ph/60Hz
{1] CURRENT METER 1I-XX
CURRENT SENSOR  10L-XX
CURRENT RANGE JUMPERS ARE AS FOLLOWS:
+ 2 70 8 AMPS - NO JUMPER; L2 TO 7 ONLY.
< 610 16 AMPS — CONNECT 7 & 6
i @ 9 TO 26 AMPS — CONNECT 7 & 5
CUSTOMER's U16 TO 42 AMPS = CONNECT 7 & B (AS SHOWN)
PRODUCT FEED 20 TO 50 AMPS — CONNECT 7, 6 & 8
PUMP RUNNING
INTERLOCK
] REFRIGERANT
SYSTEM MODE
OFF

(2}

op°

DEFROST ON
C , o 00X

X00

© |

VOTATOR [
REFRIGERATION 4 9_/1/_0
TYPICAL RN i .
X0
AN g O
] OOK D—/l/—c
START I0L-XX @ e
sop e——OHO o
aJ_c o & /—@
| ) OL.SI;F ap
! Taun-1 W) !
J START
QJ_C = =
oL
| — ® Syavay

120VAC /1-Ph/60Hz TO 936707Sht2

I1=XX%
CURRENT METER

loL-xx @)

TYPICAL CONNECTIONS
CURRENT SENSE RELAY

REFRIGERANT CONTROLS "ON”

LEVEL SWITCH (w/2" DIFF.)
LIQUID FEED SOLEMOID

DEFROST "ON"

HOT GAS INLET WALVE

GAS RETURN, BLEED SOLENOIC
VALVE (FOR HIGH CAPACITY
FREON SYSTEMS ONLY)

VOTATOR REFRIGERATION "ON”

GAS RETURN SOLENOID VALVE
(ON VOTATOR)

VOTATOR DRIVE #2
MOTOR STARTER

VOTATOR DRIVE f1
MOTOR STARTER

HE100-108

Figura 11 - Esquema eléctrico sugerido - Refrigeracion por gravedad con interruptor de nivel
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(ONE REQUIRED PER VOTATROR CYLINDER)

=7
Waukesha Cherry-Burrell Instalacion
Sistema de refrigeracion de sobrealimentacion de liquido
SUGGESTED WIRING SCHEMATIC FOR CONTROL CIRCUITS ONLY
X1
CUSTOMER SUPPLIED AND PROTECTED 120VAC/1-Ph/60Hz
11-XX
(1] CURRENT METER I1-XX 2] CURRENT METER
CURRENT SENSOR  10L-XX
SRS R | 90 © o O
@< 670 16AMPS - CONNECT7 &6 ' 7 TYPICAL CONNECTIONS
LU 970 26 AMPS - CONNECT 7 & 5 (AS SHOWN) CURRENT SENSE RELAY
CUSTOMER's 16 TO 42 AMPS - CONNECT 7 & 8
PRODUCT FEED 20TO 50 AMPS - CONNECT 7,6 &8
PUMP RUNNING
INTERLOCK T f@
..... i oo :
H . SYSTEMMODE : /_® :_._;"IF;(( DEFROST ON
: OFF P N Y
.DEFROST ON . —0—/1/—': HOT GAS SOLENCID VALVE
o l o X00: HOT GAS PURGE SOLENOID VALVE

: REFRIGERATION
P OFF  ON :

VOTATOR REFRIGERATION ON

LOW PRESSURE EPR SOLENQID VALVE

REFRIGERATE LIQUID FEED SOLENOID VALVE

FINAL VOTATOR COOLER DRIVE
MOTOR STARTER

| VOTATOR DRIVE #2

MOTOR STARTER

| VOTATOR DRIVE #1

MOTOR STARTER

HE100-102

Figura 12 - Esquema eléctrico sugerido — Sistema de refrigeracion de sobrealimentacion de liquido
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Instalacion

Waukesha Cherry-Burrell

Verificacion del sistema de medios

PELIGRO: Los controles de refrigeracion debe
operarlos y darles servicio solamente el personal
capacitado y calificado.

Cada cilindro es probado en busca de fugas en la fabrica. Sin
embargo, las vibraciones y el manejo durante el envio pueden
soltar las conexiones de tuberias. Antes de poner en marcha una
unidad nueva, debe revisarse el sistema en busca de fugas de
medios en el cilindro del Votator 11, las conexiones de medios y
las tuberias al cilindro usando los siguientes procedimientos:

En las unidades con encamisado para vapor o liquidos, siga los
pasos 1 a 6, y luego drene el condensado del cilindro.

En las unidades encamisadas para refrigeracion, siga los pasos 1
a 6, y luego bombee para eliminar el refrigerante.

1. Sino hay un medidor de presion de medios instalado en el
sistema, instale uno en la entrada de medios del cilindro
antes de procesar.

2. Cierre la linea de retorno de medios de la unidad.

3. Abralavaélvula de entrada de medios y deje que la presion
suba a 5 psig, luego cierre la vélvula.

4. Revise adelante, atrds y todas las conexiones de tuberias en
busca de fugas.

5. Sino se detectan fugas, abra la valvula de entrada y deje que
el sistema se presurice a 40 a 50 psig, luego cierre la
vélvula.

6. Revise de nuevo en busca de fugas adelante, atras y en todas
las conexiones de tuberias.

Consideraciones especiales para el
Votator 11 Vertical

El cliente es responsable de asegurar la parte superior e inferior
del poste y raspar el ensamblaje. Vea "Sugerencias de montaje
del Votator Il Vertical" en la Seccion del Suplemento.

Altura minima - Votator 11 Vertical

El poste de montaje con componentes hidraulicos se ensambla en
la fabrica para dar la altura adecuada desde el piso al instalar. Por
consiguiente, nunca recorte el poste desde abajo. Confirme que
los cilindros se pongan con la distancia minima para asegurar que
el eje pueda retirarse correctamente. Consulte “Distancias” en la
pagina 11.

Poste de montaje - Votator 11 Vertical

Instale el montaje del poste al piso. (Disco de acero inoxidable
que sirve como base para el poste.) Existe un agujero de 13/16"
de didmetro a través del centro del disco para montarlo al piso.
Revise que el montaje del poste quede nivelado después de la
instalacion.

HE100-098

Figura 13 - Disco de montaje

Prepare el lugar para instalar la parte superior del poste. La parte
superior del poste puede recortarse Si es necesario.

NOTA: Al instalar el poste, revise que el cilindro hidraulico
apunte hacia el mismo lado en que se van a instalar los cilindros
de raspado.

Ponga la parte inferior del poste sobre el montaje del poste
y stibalo.

Instale la parte superior del poste en el montaje superior.

NOTA: El poste DEBE estar vertical y a plomo.

Cilindro de raspado del montaje -
Votator 11 Vertical

Usando una grla u otro dispositivo elevador, suba el cilindro del
extremo del pedestal (impulsor). Si se levanta de cualquier otra
manera puede dafiarse el cilindro.

Asegure los cilindros de raspado en su sitio con los cuatro (4)
pernos de acero inoxidable de 5/8 de pulgada y arandelas de
seguridad provistas. Mantenga la distancia minima entre la tapa
protectora y el piso. Consulte “Distancias” en la pagina 11
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Waukesha Cherry-Burrell

Instalacion

Sistema hidraulico - VVotator 11 Vertical

El Votator Il Vertical se entrega con un cilindro hidraulico,
bomba, motor y tanque de fluido para remover e instalar el eje
del mutador y el tubo de transferencia de calor.

Revise todos los conectores y ajustes antes de usar; las
vibraciones durante el envio pueden causar que se suelten.

Revise y ajuste el cilindro hidraulico

Después de que se monten los cilindros del intercambiador de
calor en el poste, revise para asegurarse de que se mantenga la
distancia correcta entre la parte inferior del cilindro hidraulico y
el piso. Consulte "Poste de montaje vertical/Hidraulica" en la
pagina 77.

Tanque hidraulico de llenado

El sistema viene previamente entubado, pero requiere agregar
aproximadamente dos (2) galones de Dexron Il ATF (ISO VG
32/68) antes del uso. Consulte con la fabrica si es necesario
sustituir fluidos.

PRECAUCION: No mezcle tipos de fluidos.
Mezclar fluidos dafiara el equipo.

Retire el tanque del ensamblaje de la bomba y llene hasta la
abertura para la linea de retorno. El tanque esta sellado con una
junta torica y se asegura mediante un aro de abrazadera (Vea
Figura 14, Articulo A). Linea de retorno de la bomba (Vea Figura
14, Articulo B) debe removerse para acceder al tanque.

HE100-063

Figura 14 - Remocidn del tanque

Revision de las selecciones de balanceo

y presion

Las selecciones de balanceo y presion deben revisarse antes del
arranque de la siguiente manera:

1. Ponga en marcha la bomba hidraulica.

NOTA: Labomba hidraulica debe cablearse a un dispositivo
de interruptor de encendido/apagado. La rotacién de la bomba es
hacia la derecha al mirar por encima del motor.

2. Confirme que funcione correctamente la valvula de
direccion (Consulte Figura 15 - ubicada en la parte delantera
de la unidad justo encima de la salida inferior de producto).
Tiene resorte y se mueve hacia arriba para el recorrido
ascendente del cilindro hidraulico y hacia abajo para el
recorrido descendente.

Figura 15 - Vélvula de direccién

3. Revise que la vélvula de balanceo (Consulte Figura 16 -
ubicada en la parte delantera de la unidad justo encima de la
valvula de direccion) esté fija en la posicion cerrada, que es
totalmente hacia la derecha. La valvula se traba en su lugar
con una tuerca de seguridad de 9/16 de pulgada y se ajusta
con un tornillo de fijacion de 5/32 de pulgada de cabeza
Allen. Mantiene la presion en el cilindro hidraulico cuando
la bomba hidraulica esta apagada o en posicion neutra.

Figura 16 - Valvula de balanceo
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Waukesha Cherry-Burrell

4. Revise la presion de la bomba hidraulica moviendo la pata
de levantamiento hidraulico lejos de la unidad Votator 11y
operando el cilindro en la posicidn de cabezal muerto,
totalmente hacia arriba. En este punto, debe ajustarse para
una lectura de medidor de 300 a 400 psig en la bomba.

5. El control de presion de la bomba (Vea Figura 17, Articulo
A) debe fijarse en aproximadamente 4-1/2 vueltas abiertas
en direccion hacia la izquierda desde la posicion cerrada.
Este ajuste controla la presidn del sistema y esta al maximo
cuando el tornillo de fijacidn esta en la posicion cerrada o
totalmente hacia la derecha. Se ajusta mediante un tornillo
de fijacion de 3/16 de pulgada, cabeza Allen, y se traba con
una arandela de seguridad de 9/16 de pulgada.

Figura 17 - Tornillo de ajuste de presién

Sistema de refrigeracion por gravedad -
Votator 1l Vertical

El sistema de refrigeracion por gravedad incluye los articulos
siguientes que deben instalarse:

¢ Acumulador
e Tuberia de medios
*  Vaélvulas

El acumulador, las tuberias de refrigeracion y las valvulas se
envian sueltas para instalar en terreno, como se muestra en el
esquema titulado Sistema de refrigeracidn vertical ubicado en la
seccion del suplemento y el esquema del Sistema de
refrigeracion del Votator Il Vertical en la pagina 20 que muestra
el diagrama de flujo de proceso del sistema de refrigeracion
vertical. Es necesario para la instalacion en terreno de estos
componentes asegurar que el sistema de refrigeracion concuerde
debidamente con los cilindros del Votator II.

Se necesita una grda u otro dispositivo de levantamiento para izar
el soporte de montaje del acumulador en su sitio para la
instalacion. Levante el soporte de montaje en su sitio con una
eslinga. Sujete el acumulador al poste con pernos.

Para simplificar la instalacion, se entrega la tuberia en tres
madulos.

e el acumulador al multiple inferior
« el multiple inferior a la brida del cilindro
¢ el mdltiple superior al acumulador

También se incluye un codo para la parte superior del
acumulador y patas de tuberia para conectar los médulos.

Las valvulas de refrigeracion y el control de nivel se empacan y
envian por separado. Estos componentes y las secciones de
tuberia deben instalarse conforme a los esquemas de referencia.
DEBE realizarse una prueba de fugas después de terminar toda
la soldadura.

Después de haber realizado satisfactoriamente una prueba de
fugas, deben revestirse las tuberias del sistema con una pintura
formulada para resistir la corrosion.
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Waukesha Cherry-Burrell

Operacion

Operacién

Revision previa a la puesta en marcha

Estas instrucciones son generales y deben usarse solamente como
guia. Puede ser necesario modificarlas para adecuarse a los
requisitos reales dentro de la planta. El personal de la planta debe
documentar los cambios.

Antes de poner en marcha el Votator |1, realice las siguientes
revisiones del sistema:

ADVERTENCIA: No opere el equipo sin protecciones
y enclavamientos debidamente instalados.

¢ Confirme que el Votator Il esté debidamente ensamblado.
Deben ensamblarse y apretarse todas las conexiones de
producto y conexiones de medios de calentamiento/
enfriamiento.

e Sise requiere lavado de vapor o agua para sellos mecanicos,
abra la valvula de suministro y fije la presion y la velocidad
de flujo.

e Ponga en marcha momentaneamente el motor (1-3
segundos) para determinar si esta girando el eje. Si no gira
el eje, apague el motor y determine por qué no gira el eje.

. Revise los medios de calentamiento/enfriamiento si la
temperatura y presion estan en los valores requeridos y hay
un suministro adecuado de medios de calentamiento/
enfriamiento.

e Compruebe para determinar si hay producto disponible y si
las presiones estan en los valores requeridos.

Solamente para unidades de refrigeracion

¢ Revise que la linea de succion principal esté totalmente
abierta.

e Revise si la retropresion del compresor es la correcta.

e Abralavalvula de suministro de refrigerante liquido,
encienda el refrigerante del sistema y verifique si ese
acumulador esta lleno hasta el nivel de flotacion.

Configuracion del funcionamiento pre-
produccion

NOTA: Los pasos siguientes no son aplicables a unidades
asépticas, las cuales requieren procedimientos especiales de
esterilizacion.

El interior del tubo del intercambiador de calor, eje del mutador,
cabezales y tuberia de producto del Votator Il que llevaa la

unidad deben esterilizarse antes de hacer funcionar con producto.

Use solucién higienizadora compatible con los materiales del
Votator I1. Si se usa una solucién de cloro, no debe exceder
50 ppm a 75°F (24°C) el contacto superficial debe limitarse a
10 minutos.

PRECAUCION: El Votator 11 no ha sido pasivado
Al como parte del proceso de manufactura.
Si el tubo de transferencia de calor es de niquel cromado,
NO lo exponga a acido ni limpiadores acidos.

Procedimiento de arranque

RESUMEN DE ARRANQUE
LIQUIDO/VAPOR

Establezca el flujo de lavado de sellos (si se requiere).

Revise la disponibilidad de medios.

Empiece el flujo de producto o de agua.

Ponga en marcha el eje del mutador.

Establezca la presion operativa (si se requiere).

Administre el flujo de vapor/refrigerante.

Cambie al flujo de producto (si es necesario).

Ajuste los medios para la temperatura deseada del producto.

Cambie la direccion del flujo de producto (si es necesario).

Aplicaciones de calentamiento/enfriamiento

de liquidos

1. Ponga en marcha la bomba de producto usando producto o
liquido compatible, como agua.

2. Después de establecer el flujo de producto, ponga en
marcha el eje del mutador del Votator Il. No haga
funcionar el Votator 11 sin flujo de producto.

3. Establezca la presion operativa.

NOTA: Mantenga una presién operativa que rinda las
caracteristicas de producto deseadas. En las aplicaciones de
calentamiento, la presion operativa debe estar en un minimo de
15 libras sobre la presion de vapor de la camisa. Esto eliminara la
ebullicién interna y el ensuciamiento del lado del producto del
cilindro de transferencia de calor.

4. Gradualmente admita vapor saturado seco o refrigerante
para alcanzar la temperatura operativa del sistema. Para
unidades de vapor, abra la valvula de vapor y abra
inmediatamente la valvula de derivacion en la trampa para
drenar condensado. Cierre la valvula de derivacion después
de drenar todo el condensado.

5. Siusa otro material que no es el producto, cambie al
producto y ajuste a la velocidad deseada de procesamiento.

6. Cuando se haya llegado a las condiciones operativas,
cambie la direccién del producto al punto de flujo de
salida deseado.
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RESUMEN DE ARRANQUE
REFRIGERACION

Establezca el flujo de lavado de sellos (si se requiere).

Encienda el refrigerante.

Empiece el flujo de producto o de agua.

Ponga en marcha el eje del mutador.

Establezca la presion operativa (si se requiere).

Encienda la refrigeracion del cilindro.

Ajuste las PSIG de la refrigeracion.

Ajuste los medios para la temperatura deseada del producto.

Cambie la direccion del flujo de producto (si es necesario).

Aplicaciones de refrigeracion — Sistemas

bombeados y de gravedad
1. Pongaen marcha la bomba de producto usando producto o
liquido compatible, como agua.

Waukesha

Cherry-Burrell

An SPX Process Equipmenl Operation

2. Después de establecer el flujo de producto, ponga en
marcha el eje del mutador del Votator Il. No haga
funcionar el Votator 11 sin flujo de producto.

3. Encienda la refrigeracion del cilindro.

4. Ajuste la valvula de control de retropresion en el
acumulador a aproximadamente 20 psig sobre la presion
operativa normal.

5. Gradualmente reduzca la seleccion en la véalvula de control
de retropresion para obtener la temperatura de producto
correcta.

6. Si usa otro material que no es el producto, cambie al
producto y ajuste a la velocidad deseada de procesamiento.

7. Cuando se haya llegado a las condiciones operativas, cambie
la direccion del producto al punto de flujo de salida deseado.

Configuracién y puesta en marcha del
mantenimiento de PLC

Procedimientos para la refrigeracion

Si se compr6 un Panel de control Votator PLC para la unidad
Votator |1, debe configurarse antes del primer uso para
configurar el sistema de proteccion de congelacion para unidades
de refrigeracion. En la Pantalla principal seleccione el boton
Maintenance [Mantenimiento].

SCRAPED SURFACE HEAT EXCHANGERS

50 T0 50 TQ
LOOP DETAIL OUERVIEW
50 TO 50 TO
SETUP ALARM HISTORY
50 70
MAINTAHENCE

Ingrese 1234 como contrasefia y se le llevara a una pantalla Maintenance [Mantenimiento].
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Waukesha Cherry-Burrell Operacion

En la pantalla Maintenance [Mantenimiento] mostrada a continuacion:

Ingrese un valor para HI Current Trip [Disparo de corriente alta] en un entero de amperios del motor.

Ingrese el valor de RESET [REAJUSTE] para el HI Current Trip [Disparo de corriente alta]. ESTE VALOR DEBE ESTAR BAJO
EL DISPARO DE CORRIENTE ALTA PARA FUNCIONAR CORRECTAMENTE!

Ingrese un valor para HI HI Current Trip [Disparo de corriente alta] en un entero de amperios del motor. jESTE VALOR DEBE
ESTAR SOBRE EL DISPARO DE CORRIENTE ALTA PARA PODER FUNCIONAR CORRECTAMENTE!

Aplicaciones de refrigeraciéon — Sistemas bombeados y de gravedad - Panel de PLC con control

de temperatura
Si se comprd un Panel de control Votator PLC para la unidad Votator 11, se muestran las pantallas operativas tipicas a continuacion:

1. Ponga en marcha la bomba de producto (BOMBA DE ALIMENTACION [FEED PUMP]) usando producto o liquido compatible,
como agua.

Product Pump
Push Button
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2. Después de establecer el flujo de producto, ponga en marcha el motor (MOTOR) del eje del mutador del Votator Il. No haga

funcionar el Votator 11 sin flujo de producto.

3. Encienda la refrigeracion.

Votator ||
mutator shaft
Push Button

Refrigeration
Push Button
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Waukesha Cherry-Burrell

Operacion

4. Seleccione el boton TEMP PID.

5. Auto MODE Start [Inicio de MODO Auto] - Verifique que el Selector Auto/Man Mode [Modo Auto/Man] esté en AUTO.
(Vea a continuacion). [Para poner en marcha MANUALMENTE vaya al Paso 6]. Ingrese la temperatura de producto deseada
en grados F luego seleccione RETURN [RETORNO].

| ) I e T e e e e

|

o1 i
153,02 ——
0. e
&b, b 0 20 40 50 Bolm
0. M

'Mode lect

] 11.. LeCan [Locar E,.Z'Z:.
T o

Rig-1.0e+16¢

Enter desired
Product
Temperature

I

Octubre 2005

95-03057-ES

Pagina 33



Operacion Waukesha Cherry-Burrell

6. Manual MODE Start [Inicio MODO manual] - ARRANQUE MANUAL PID - Verifique que el selector de modo Auto/Man esté
en MAN. Ingrese OUTPUT [SALIDA] deseada en porcentaje de posicion de valvula ABIERTA. (Ingrese la temperatura deseada
ahora para prevenir que vaya a automatico sin un punto fijo de temperatura). Observe la PV (temperatura de proceso) al acercarse
a su temperatura deseada. Cuando esté listo, verifique que el valor Local SP sea su temperatura de proceso deseada en F. y

seleccione el modo AUTO del selector Auto/Manual.

| ) O S S | | (R |y W
Loop 1
Percent of valve
W qF OPEN position
150,90
1=0.00
@, -
FRPEr T A Enter desired
Mode Selector ) Product
tortt (AT Temperature
jull-1.Be+168[#
SP IS,

7. Siusa otro material que no es el producto, cambie al producto y ajuste a la velocidad deseada de procesamiento.

8. Cuando se haya llegado a las condiciones operativas, cambie la direccion del producto al punto de flujo de salida deseado.
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Waukesha Cherry-Burrell

Operacion

Secuencia de operacion de refrigeracion

Remitase a la guia de funcionamiento de la valvula de refrigeracién y los esquemas adecuados de tuberia y electricidad
para ver los siguientes procedimientos. Si se comprd un Panel de control Votator PLC para la unidad Votator I, vea la
siguiente seccidn Secuencia de operacion de refrigeracion — Panel de control PLC.

Sistema de sobrealimentacion de liquido
1.

Control de flujo para el tonelaje de proceso.

El interruptor de modo del sistema de refrigerante se pone
en la posicion encendida "ON". Esto permite energizar el

interruptor de refrigeracion del Votator Il en el Paso 3 a 2.

continuacion.

Cuando el sistema esté listo para ponerse en marcha, se
haya establecido el flujo de producto y si esta funcionando
el eje del mutador, el interruptor de refrigeracion del
Votator |1 se coloca en la posicion encendida "ON". Esto
abre la valvula solenoide de alimentacion liquida y la
valvula EPR de baja presion. Las valvulas de gas caliente y

las valvulas de purga se mantienen cerradas. La temperatura 3.

de producto del sistema ahora puede controlarse ajustando
la valvula EPR de baja presion.

En caso de alto amperaje del motor como resultado de
sobre-enfriamiento, el circuito de proteccion de congelacion
cerrard la valvula EPR de baja presion en el amperaje
prefijado. Si disminuye el amperaje del motor, esta valvula
regresard a la posicion abierta "OPEN". Si el amperaje del
motor aumenta a una condicion de sobrecarga, se detiene la
impulsion del mutador, y se cierran la valvula solenoide de

alimentacion liquida y la valvula EPR de baja presion. 4.

Puede aplicarse gas caliente para descongelar el sistema
usando el Paso 5 a continuacion.

Poner el interruptor de Modo del sistema de refrigerante en
la posicion de descongelar "DEFROST" cierra la valvula de
alimentacion de liquido y abre la valvula de entrada de gas
caliente y la valvula de purga. Debe quedar activado el gas

caliente hasta que se descongele el sistema y el eje del 5.

mutador tenga libertad para girar.

Después de un ciclo de descongelacion, debe volver a

ponerse en marcha el sistema siguiendo los procedimientos 6.

normales de arranque.

Al apagar el sistema, deben ponerse los interruptores del
Modo del sistema refrigerante y de refrigeracion del VVotator

Il en la posicion apagada "OFF" y el flujo de producto o de 7.

lavado debe mantenerse hasta el precalentamiento.

Apague las impulsiones del mutador del Votator II.

Sistemas de gravedad
Antes del arranque, deben establecerse las valvulas de 1.

El interruptor de modo del sistema de refrigerante se pone
en la posicion encendida "ON". Esto pone el sistema en un
modo de espera abriendo el flujo de refrigerante liquido al
acumulador y permitiendo que funcione el control de nivel.

Cuando el sistema esté listo para ponerse en marcha, se
haya establecido el flujo de producto y si esta funcionando
el eje del mutador, el interruptor de refrigeracion del
Votator Il se coloca en la posicion encendida "ON". Esto
abre la valvula de Retorno de refrigerante en unidades
horizontales y la valvula EPR de baja presion de tal modo
que pueda controlarse la retropresion de refrigerante,
controlando asi la temperatura del producto.

En caso de alto amperaje del motor como resultado de
sobre-enfriamiento, el circuito de proteccion de congelacion
cerrara la valvula EPR de baja presion en el amperaje
prefijado y la valvula de retorno de refrigerante si esta
presente en el sistema. Si disminuye el amperaje del motor,
estas valvulas regresaran a la posicion abierta "OPEN". Si
aumenta el amperaje del motor a una condicion de
sobrecarga y se detiene la impulsion del mutador, debe
aplicarse gas caliente para descongelar el sistema usando el
Paso 4 a continuacion.

Al poner el interruptor de Modo del sistema refrigerante en
la posicion de descongelar "DEFROST" y poner el
interruptor de refrigeracion del Votator Il en la posicion
apagada "OFF" se cierra la valvula de alimentacién de
liquido y abre la valvula de entrada de gas caliente. Debe
quedar activado el gas caliente hasta que se descongele el
sistema y el eje del mutador tenga libertad para girar.

Después de un ciclo de descongelacién, debe volver a
ponerse en marcha el sistema siguiendo los procedimientos
normales de arranque.

Al apagar el sistema, deben ponerse los interruptores del
Modo del sistema refrigerante y de refrigeracion del Votator
Il en la posicién apagada "OFF" y el flujo de producto o de
lavado debe mantenerse hasta el precalentamiento.

Apague las impulsiones del mutador del Votator II.
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Operacion

Waukesha Cherry-Burrell

Secuencia de operacion de refrigeracion — Panel de control PLC

Sistema de sobrealimentacion de liquido

Sistemas de gravedad

1. Antes del arranque, deben establecerse las valvulas de 1. Elinterruptor de modo del sistema de refrigerante se pone
Control de flujo para el tonelaje de proceso. en la posicion encendida "ON". Esto pone el sistema en un
modo de espera abriendo el flujo de refrigerante liquido al

2. El interruptor de modo del sistema de refrigerante se pone acumulador y permitiendo que funcione el control de nivel.
en la posicion encendida "ON".

2. Cuando el sistema esté listo para ponerse en marcha, se

3. Cuando el sistema esté listo para ponerse en marcha, se haya haya establecido el flujo de producto y si esta funcionando
establecido el flujo de producto y si esta funcionando el eje el eje del mutador, el interruptor de refrigeracion del
del mutador, el interruptor de refrigeracion del Votator 1 se Votator Il se coloca en la posicion para encender "ON" la
coloca en la posicién para encender "ON" la refrigeracion. refrigeracion. Esto abre la valvula de Retorno de
Esto abre la valvula solenoide de alimentacion liquida y la refrigerante en unidades horizontales y la valvula EPR de
valvula EPR de baja presion. Las valvulas de gas caliente y baja presion de tal modo que pueda controlarse la
las valvulas de purga se mantienen cerradas. La temperatura retropresion de refrigerante, controlando asi la temperatura
de producto del sistema ahora puede controlarse mediante la del producto. La temperatura de producto del sistema ahora
seleccion SP local de PID. puede controlarse mediante la seleccion SP local de PID.

4. En caso de alto amperaje del motor como resultado de 3. Encaso de alto amperaje del motor como resultado de
sobre-enfriamiento, el circuito de proteccion de congelacion sobre-enfriamiento, el circuito de proteccion de congelacion
cerrard la valvula EPR de baja presion en el amperaje cerrard la valvula EPR de baja presion en el amperaje
prefijado. Si disminuye el amperaje del motor, esta valvula prefijado y la véalvula de retorno de refrigerante en unidades
regresard a la posicion abierta "OPEN". Si el amperaje del horizontales. Si disminuye el amperaje del motor, estas
motor aumenta a una condicion de sobrecarga, se detiene la valvulas regresaran a la posicion abierta "OPEN". Si
impulsion del mutador, y se cierran la valvula solenoide de aumenta el amperaje del motor a una condicion de
alimentacion liquida y la valvula EPR de baja presion. sobrecarga, se detiene la impulsion del mutador. Puede
Puede aplicarse gas caliente para descongelar el sistema aplicarse gas caliente para descongelar el sistema usando el
usando el Paso 5 a continuacion. Paso 4 a continuacion.

5. Al poner el interruptor de Modo del sistema de refrigerante 4. Al poner el interruptor de refrigeracion en la posicién
en la posicion apagada "OFF" se cierra la valvula de apagada "OFF" se cierra la valvula de alimentacion de
alimentacion de liquido. El operador ahora puede abrir liquido. El operador ahora puede abrir "OPEN" la valvula
"OPEN" la valvula de entrada de gas caliente y la valvula de de entrada de gas caliente. Debe quedar activado el gas
purga. Debe quedar activado el gas caliente hasta que se caliente hasta que se descongele el sistema y el eje del
descongele el sistema y el eje del mutador tenga libertad mutador tenga libertad para girar.
para girar.

5. Después de un ciclo de descongelacion, cierre la valvula de

6. Después de un ciclo de descongelacion, cierre la valvula de entrada de gas caliente y el sistema debe ponerse otra vez en
entrada de gas caliente y la valvula de purga, ademas el marcha siguiendo procedimientos normales de arranque.
sistema debe ponerse otra vez en marcha siguiendo
procedimientos normales de arranque. 6. Al apagar el sistema, deben ponerse los interruptores del

Modo del sistema refrigerante y de refrigeracion del VVotator
7. Al apagar el sistema, deben ponerse los interruptores del Il en la posicién apagada "OFF" y el flujo de producto o de
Modo del sistema refrigerante y de refrigeracion del VVotator lavado debe mantenerse hasta el precalentamiento.
Il en la posicion apagada "OFF" y el flujo de producto o de
lavado debe mantenerse hasta el precalentamiento. 7. Apague las impulsiones del Votator II.
8. Apague las impulsiones del mutador del Votator II.
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Waukesha Cherry-Burrell

Operacion

Procedimiento de apagado

Estas instrucciones son generales y deben usarse solamente como
guia. Puede ser necesario modificarlas para adecuarse a los
requisitos reales dentro de la planta. El personal de la planta debe
documentar los cambios. El personal de la planta debe
documentar los procedimientos de apagado de emergencia
después de evaluar los requisitos en todo el sistema.

PRECAUCION: Deben apagarse las valvulas de

Al suministro de vapor o refrigeracion ANTES de detener el
flujo de producto. Si no se hace esto podria causar que se
queme encima o congele el producto en los cilindros del
intercambiador de calor.

Cuando lo permitan las caracteristicas de producto, apague el eje
del mutador, el flujo de medios y la bomba. De lo contrario,
puede ser necesario calentar o enfriar el producto a temperatura
ambiente para evitar que se queme o congele.

En casos donde el producto vaya a un llenador, puede ser
necesario proporcionar un tanque de incremento o una linea de
recirculacion.

Con operaciones continuas, una linea de vapor conectada a la
linea de producto puede habilitar vapor para ablandar y remover
producto en el tubo al apagar.

La opcion final es que el agua caliente saque el producto del tubo
al final de la vuelta.

Prevenir marcas del tubo

Las marcas del tubo intercambiador de calor pueden tener
muchas causas. Las mas comunes son las temperaturas extremas,
problemas materiales en el tubo del intercambiador de calor o
unidades operadas sin producto o flujo de CIP.

Las siguientes sugerencias ayudaran a prevenir marcas en el tubo:

¢ No bombee producto frio en una unidad que todavia esté
caliente por la limpieza (esto puede causar que se doble
temporalmente el tubo). Espere hasta que el tubo se haya
enfriado antes de usar producto frio.

¢ No deje agua o solucion esterilizadora en el tubo después de
terminar la esterilizacion. Drene el tubo completamente
para sacar el agua o la solucidn esterilizadora. Llene el tubo
con producto antes de empezar.

e Confirme que el condensado se drene completamente en
cilindros BWS. La trampa de vapor debe ser
suficientemente grande para llevarse todo el condensado.
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Mantenimiento

Waukesha Cherry-Burrell

Mantenimiento

Lista de verificacion de mantenimiento
de rutina - VVotator Il Vertical

1.

10.

11.

12.

Herramientas necesarias:
Mazo de caucho o plastico

Llave grande ajustable (2-3/8 pulgadas) o Llave higiénica
WCB modelo 79-2 para desmontar la contratuerca del eje

Dos llaves ajustables o de extremo abierto (15/16 de
pulgada) para desmontar la abrazadera del cojinete en la
cabeza no impulsada

Un instalador de tuercas de 3/8 de pulgada y un
destornillador comdn para desmontar el resguardo del eje en
el extremo impulsor

Un destornillador comdn pequefio para desmontar la junta
torica Keeper en el sello.

Bloquee la alimentacion.
Drene la tuberia del producto y desconéctela.

Ponga la pata de levantamiento hidraulica debajo de la
cabeza de producto inferior.

Suelte el pestillo en el seguro de bayoneta y libere la cabeza
girando hacia la derecha.

Baje el eje del mutador al piso con el cilindro hidraulico.

Revise las condiciones de las aspas del raspador y cambie lo
necesario. Déle servicio al sello mecanico superior, si se
requiere. Las aspas se instalan con el lado plano hacia
fuera.

Si el sello mecénico inferior necesita servicio, retire el eje
del hueco de levantamiento, o retire las dos aspas del
raspador de la seccion media del eje del mutador y suba el
eje del mutador de tal modo que el centro de un juego de
espigas de aspas quede colocado en el centro del aro de
bayoneta.

Instale la abrazadera de seguro del eje y trabe con el pestillo
de seguro.

Baje el cilindro hidraulico de tal modo que la abrazadera
soporte el mutador.

Retire la abrazadera abisagrada y la tapa del cojinete.
Retire la contratuerca del eje (roscados de mano

izquierda) mientras soporta firmemente la cabeza del
producto y la retira con cuidado del eje del mutador.

13.

14.

15.

16.

17.

A\

18.

19.

Los sellos mecanicos son los mismos arriba y abajo, ademas
si se requiere dar servicio:

Retire la junta torica Keeper y todos los componentes de
sello, estructura de sello con aro de sello, aro de respaldo,
copa en U y resorte ondulado. Si es un sello mecénico
doble, el sello secundario y el resorte deben quitarse antes
de desarmar el sello primario.

Inspeccione las juntas tdricas y las caras de los sellos en
busca de rayaduras o grietas. Si las piezas de sello requieren
cambiarse, remitase a paginas 52 y 64 or paginas 53 y 66.

Cuando ensamble el sello mecénico simple, ponga el
resorte ondulado en el eje, sequido por el aro de respaldo de
sello y la copa en U con la abertura de la copa apuntando a
la estructura del eje. Ponga la estructura de sello e instale la
junta tdrica Keeper.

Al ensamblar el sello mecanico doble, ponga el resorte
ondulado en el eje y luego la estructura de sello con la junta
torica. Ponga la estructura de sello e instale la junta tdrica
Keeper, seguida del sello secundario y el resorte ondulado.

Revise todos los ensamblajes de sellos para verificar que
estén trabados en posicién mediante los pasadores de
impulsion y que puedan comprimirse facilmente.

Para retirar la cabeza del producto superior, retire el
resguardo del eje mantenido en su sitio mediante cuatro
pernos, y gire la cabeza hacia la izquierda para soltar.
Revise la condicién de la junta térica en la cabeza antes de
volver a instalar.

Revise las condiciones de la junta térica en la cabeza del
producto y ponga con cuidado la cabeza con el cojinete en el
eje del mutador. El aro de engrase en el cojinete debe
apuntar al lado del producto de la cabeza.

Asiente el cojinete en la cabeza usando un mazo plastico, si
se requiere, e instale la contratuerca de eje y la tapa del
cojinete.

Al instalar el eje del mutador en la unidad, guie con cuidado
las aspas en el cilindro mientras se sube el mutador. Puede
ser necesario gira el eje del mutador ligeramente para
alinear la estria en el impulsor del motor.

ADVERTENCIA: Para evitar lesiones, la misma
persona debe operar los controles hidraulicos y guiar el
eje del mutador.

Gire la cabeza del producto hacia la izquierda para enganchar
el seguro de bayoneta y cierre el pestillo de cierre.

Cojinete de engrase. (No se requiere para el Votator Il para
servicio extra pesado.)
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Waukesha Cherry-Burrell

Mantenimiento

Lista de verificacion de mantenimiento
de rutina - Votator Il Horizontal
1. Herramientas necesarias:

e Mazo de caucho o plastico

e Llave grande ajustable (2-3/8 pulgadas) o Llave
higiénica WCB modelo 79-2 para desmontar la
contratuerca del eje

«  Dos llaves ajustables o de extremo abierto (15/16 de
pulgada) para desmontar la abrazadera del cojinete en
la cabeza no impulsada

e Uninstalador de tuercas de 3/8 de pulgada y un
destornillador comun para desmontar el resguardo del
eje en el extremo impulsor

¢ Un destornillador comun pequefio para desmontar la
junta torica Keeper en el sello.

2. Bloquee la alimentacion.
3. Drene la tuberia del producto y desconéctela.

4. Suelte el pestillo en el seguro de bayoneta y libere la cabeza
girando hacia la derecha.

5. Levante la cabeza y extraiga el ensamblaje alrededor de
1 pulgada, descansando el eje sobre el tubo de transferencia
de calor.

6. Retire la abrazadera abisagrada y la tapa del cojinete.

7. Retire la contratuerca del eje (roscados de mano izquierda).

8. Soporte firmemente la cabeza del producto y retirela con
cuidado del eje del mutador.

9. Inserte el patin del eje plastico en la unidad, instalelo
encimay gire el eje de tal modo que el patin quede bajo el
eje. Retire tanto el eje como el patin de la unidad. Ponga
sobre una mesa o hueco.

10. Retire la cabeza del producto en el extremo impulsor (si se
requiere) quitando el resguardo del eje que se mantiene en
su sitio mediante cuatro pernos. Gire la cabeza hacia la
izquierda para soltarla. Revise la condicion de la junta térica
en la cabeza antes de volver a instalar.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Los sellos mecanicos son los mismos arriba y abajo, ademas
si se requiere dar servicio:

¢ Retire la junta térica Keeper y todos los componentes
de sello, estructura de sello con aro de sello, aro de
respaldo, copa en U y resorte ondulado. Si es un sello
mecanico doble, el sello secundario y el resorte deben
quitarse antes de desarmar el sello primario.

¢ Inspeccione las juntas téricas y las caras de los sellos
en busca de rayaduras o grietas. Si las piezas de sello
requieren cambiarse, remitase a paginas 52 'y 64 or
paginas 53y 66.

¢ Cuando ensamble el sello mecéanico simple, ponga el
resorte ondulado en el eje, seguido por el aro de
respaldo de sello y la copa en U con la abertura de la
copa apuntando a la estructura del eje. Ponga la
estructura de sello e instale la junta torica Keeper.

¢ Alensamblar el sello mecénico doble, ponga el resorte
ondulado en el eje y luego la estructura de sello con la
junta térica. Ponga la estructura de sello e instale la
junta torica Keeper, seguida del sello secundario y el
resorte ondulado.

¢ Revise todos los ensamblajes de sellos para verificar
que estén trabados en posicién mediante los pasadores
de impulsion y que puedan comprimirse facilmente.

Inspeccione las condiciones de las aspas del raspador y
cambie lo necesario. Instale las nuevas aspas mientras el eje
esta en el hueco o en la mesa, conectando dos filas de aspas
de raspador encima del mutador, y ponga el patin del eje
sobre las aspas. Vuelva el mutador y el patin del eje de tal
modo que el patin quede en la parte inferior de la mesa o
hueco, e instale las otras dos filas de aspas encima. Las
aspas siempre se instalan con el lado plano hacia arriba.

Use el patin del eje para deslizar el mutador en el cilindro
del intercambiador de calor y levante el mutador
ligeramente para quitar el patin del eje.

Revise las condiciones de la junta tdrica en la cabeza del
producto y ponga con cuidado la cabeza del producto con el
cojinete en el eje del mutador. El aro de engrase en el
cojinete debe apuntar al lado del producto de la cabeza.

Asiente el cojinete en la cabeza usando un mazo plastico, si
se requiere.

Instale la contratuerca del eje y la tapa del cojinete, ponga la
cabeza del producto encima del aro de bayoneta y gire hacia
la izquierda. Cierre el pestillo de cierre.

Cojinete de engrase. (No se requiere para el Votator Il para
servicio extra pesado.)
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Mantenimiento

Mantenimiento programado

La siguiente tabla se proporciona solamente como pauta. Puede ser necesario modificar el programa para conformarse a los requisitos
dentro de la planta. Todos los cambios debe documentarlos el personal de la planta.

Waukesha Cherry-Burrell

Tabla 5: Tabla de mantenimiento programado

Frecuencia

Componente

Servicio sugerido

Semanalmente

Cojinete del eje

Lubrique cada conector con una pistola de mano, aproximadamente tres aplicaciones.

del mutador Use una grasa para cojinetes NLGI Grado-2 adecuada. (No se requiere para el Votator Il
para servicio extra pesado.)

Ensamblaje Retire el ensamblaje del eje al menos una vez por semana. Siempre use el patin del canal de

del eje remocion para evitar que las aspas inferiores marquen el tubo de transferencia de calor.
Reemplace las juntas téricas del sello mecanico.

Tubo de Inspeccione la superficie de cromo interna del tubo para asegurar que esté suave y

producto brillante. Si hay areas asperas, marcas o deterioro del cromado, localice y corrija la causa.
Si es necesario reemplace el tubo.

Aspas del Examine las aspas del raspador semanalmente, o después de 40 horas operativas.

raspador Basandose en la cantidad de desgaste, establezca la frecuencia de servicio.
Mantenga las aspas en buen estado para lograr la maxima vida Util de la maquina y las
mejores tasas de produccion. Reserve un grupo completo de aspas de repuesto para
recambio de rutina. Las aspas desgastadas o asperas reducen la transferencia de calor y
pueden dafiar el tubo de transferencia de calor.

Camisa/ Purgue el aceite reunido de la seccion del acumulador de la camisa del acumulador. Si se

Acumulador vacia la carga de amoniaco del acumulador diariamente, se devuelve el aceite con ella.

Mensualmente

Conectores de
entrada y salida

Reemplace las juntas téricas en los conectores de entrada y salida mensualmente, o con
mas frecuencia segun se necesite.

Motor de
engranajes

Revise el nivel de aceite y agregue segun se requiera.

Semestralmente

Refrigerante

Inspeccione si hay aceite y/o contaminantes.

Juntas toricas
con brida

Reemplace las juntas téricas al menos cada 12-18 meses.
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Waukesha Cherry-Burrell

Mantenimiento

Mantenimiento preventivo
e Corrija los problemas tan pronto los descubra.

¢ Inspeccione el equipo frecuentemente después de hacer
cambios en a formulacién del producto, condiciones de
procesamiento o régimen CIP.

«  Siempre anote y reporte cualquier condicion anormal o
fuera de lo coman.

«  Siga un programa de mantenimiento preventivo regular.
Hay muchos factores determinan el intervalo requerido para
el servicio programado. La gravedad de la aplicacion y el
tiempo entre apagados programados son dos de los mas
significativos.

Cuando se ponen las nuevas unidades en servicio por primera vez,
deben desarmarse después de cada vuelta de produccion e
inspeccionarse en busca de patrones obvios de desgaste. Estas
inspecciones iniciales estableceran un historial de procesos, asi
como daran una base para definir un programa de mantenimiento
preventivo. Las inspecciones deben enfocarse principalmente en
los componentes del tubo, el eje, aspas y sellos. Durante las vueltas
normales de produccion, debe anotarse y corregirse cualquier
condicién anormal como ruido inusual, fuga o vibracion.

Cojinete del eje del mutador

El Votator Il tiene solamente un ensamblaje de cojinete de bolas
al cual puede dar servicio, ubicado en la cabeza del extremo del
impulsor opuesto de la unidad. La lubricacion de este cojinete
estando en servicio se realiza mediante el uso de la grasera
ubicada en la cabeza del extremo del impulsor opuesto.

Instale el cojinete con el aro de lubricacion en linea con
la grasera.

HE100-067

Figura 18 - Orientacion del aro de lubricacién

Use una grasa adecuada NLGI grado-2 de cojinetes para el
cojinete del eje. No lubrique en exceso. Los cojinetes
excesivamente lubricados se sobrecalentaran y fallaran
prematuramente.

La frecuencia de lubricacion depende del ambiente; diariamente
si esta en contacto con agua o vapor, de lo contrario la
lubricacion semanal es generalmente suficiente.

ADVERTENCIA: Nunca sumerja el cojinete del eje
del mutador delantero en solucién de limpieza ni lo
exponga al vapor. Limpie el cojinete con un pafio seco y
lubrique.

La inspeccidn del cojinete debe ser constante. Si se detecta algo
suelto, cambie el cojinete inmediatamente. Los cojinetes
desgastados causan desalineacion del eje que causara que los sellos
mecanicos y la caja de engranajes se desgaste prematuramente.

Cojinete del eje del Votator Il para servicio
extra pesado

El cojinete del eje en el Votator Il para servicio extra pesado
ubicado en la cabeza del extremo del impulsor opuesto es un
cojinete sellado y no requiere lubricacion.

Ejes
Todas las superficies de ejes, especialmente en las areas de sellos
y cojinetes, deben mantenerse suaves y limpias. Debe tenerse

especial cuidado al limpiar y mantener sellos y cojinetes para
asegurar que estas areas del eje no se rayen ni dafien.

La porosidad del eje puede detectarse haciendo un adaptador
para el extremo roscado del eje y presurizandolo con aire. Se
detectaran diminutas horadaciones en forma de burbujas de aire
sumergiendo el eje en un bafio de agua. Los ejes con fugas
pueden repararse en WCB.

Los ejes doblados o desbalanceados haran que se desgasten
prematuramente cojinetes, sellos y aspas y pueden dafiar las
paredes de los tubos. Los ejes deben revisarse en cuanto a su
rectitud y balanceo anualmente.

Impulsor de engranajes

Deben seguirse las recomendaciones del fabricante para cambiar
el aceite de los engranajes. Al drenar aceite, examine de cerca en
busca de materias extrafias o residuos, puede necesitarse lavar o
cambiar engranajes.

Use Lubricante FMO-1100-AW en la caja de engranajes Nord.
Un equivalente adecuado es lubricante para engranajes de
calidad apta para alimentos de peso 90.

La capacidad de llenado para una caja de engranajes vacia es de
5.71 cuartos de galon.

Aspas

Las aspas que han desarrollado un talén mayor que las
especificaciones de WCB deben afilarse segun las instrucciones
de este manual. Deben cambiarse las aspas desgastadas mas alla
de las dimensiones minimas de afilado. Las aspas desgastadas
reducen la transferencia de calor, causan un mal rendimiento y
pueden dafiar los tubos de producto. Consulte “Mantenimiento
de aspas del raspador” en la pagina 44.
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Sellos mecanicos

Los intercambiadores de calor del Votator 11 estan equipados con
sello mecénicos simples o dobles en cada extremo del eje del
mutador.

NOTA: Los sellos mecanicos dobles DEBEN estar al ras para
evitar que se sobrecalienten las caras de los sellos.

Deben cambiarse las caras de los sellos mecanicos con picaduras,
ampollas, surcos o cualquier anormalidad en la cara del sello.
Deben cambiarse los elastomeros que estén quebradizos,
deformados, cortados o que tengan alguna anormalidad. Es una
excelente practica cambiar todos los elastdmeros y juntas
siempre que se realice el mantenimiento.

Tubos

Una causa frecuente de dafios a la pared de los tubos es la
manipulacion descuidada al retirar o instalar el eje del mutador.
Siempre debe usarse el patin del canal del eje al retirar o instalar el
eje del mutador en el Votator 1l Horizontal (o la unidad Vertical si
esta en una posicidn horizontal) para prevenir que los pasadores de
montaje de las aspas marquen y dafien la pared del tubo.

Una manera comun de dafiar los extremos de los tubos es golpear
o dejar caer las chumaceras del eje al retirar o insertar el eje.

Los tubos deben examinarse en cuanto a desgaste en cualquier
momento que se quite el eje 0 al menos una vez cada 3 meses.
Deben inspeccionarse los tubos cromados para ver si se ha
descascarado el cromo. Normalmente, los tubos desarrollaran
patrones fonogréficos por el contacto y la rotacion del aspa; este
patron fonografico es generalmente visible a simple vista pero no
es significativo a menos que sea detectable al tacto. Las marcas
son significativas cuando se ha dafiado el metal de la base; la
aspereza de la pared del tubo es obvia de manera tanto visual
como tactil. Un tubo muy marcado dificultara mas la limpieza,
reduce la transferencia de calor, produce mal rendimiento y
aumenta el desgaste del aspa.

El reacondicionamiento del tubo es la Gnica manera de restaurar
el rendimiento. Si se sospecha que las marcas han penetrado la
pared del tubo, la unidad puede probarse en cuanto a presion
activando los medios de la camisa y observando el interior del
tubo en busca de fugas.

Los tubos deben retirarse cada 12 a 18 meses para limpiar los
residuos del lado de los medios. Deben cambiarse las juntas téricas
del lado de la camisa cuando se vuelvan a instalar los tubos.

Cuidado del tubo del intercambiador
de calor

NOTA: El trabajo de reparacién debe realizarlo un taller con
soldadores certificados por ASME. Los tubos del intercambiador
de calor son piezas codificadas ASME. Si no se hacen las
reparaciones en un taller de maquinaria codificado ASME con
soldadores certificados se anulara la garantia y posiblemente
quedara nulo el seguro. El Equipo de Procesos SPX tiene todas
las certificaciones requeridas necesarias para reparar piezas
codificadas ASME.

Lado del producto
El tubo del intercambiador de calor esta disefiado para durar

largo tiempo con minimo mantenimiento.

Si los tubos se desgastan prematuramente, uno o varios de los
siguientes factores pueden ser la causa:

e Sinose usa el canal del eje al retirar el eje del mutador
provocara rayas o muescas en la pared del tubo.

e Ensamblaje e instalacion descuidados de las aspas.

e Girar el eje sin producto o sin flujo de producto.

e Uso del detergente equivocado o el uso incorrecto de un
detergente.

« Iniciar los ejes contra producto endurecido o solidificado en
los tubos.

e Iniciar el flujo de medios de la camisa (amoniaco, fredn,
vapor, agua, etc.) antes de establecer plenamente el flujo de
producto bajo presiones operativas.

¢ No se despejaron los tubos de producto después de cada
uso.

«  Empezar el funcionamiento antes de disolver particulas
como sal, azlcar, detergentes, etc.

e Usar aspas sin filo o aspas que se han afilado por debajo de
las especificaciones de ancho minimo.

e Usar aspas aparte de las entregadas por Waukesha Cherry-
Burrell.

¢ Cojinetes desgastados del eje del mutador.
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Inspeccidn de tubos de niquel cromado
0 acero inoxidable

Durante cada inspeccion de las aspas de raspador, inspeccione la
superficie interior del tubo en busca de marcas, muescas y
asperezas. Cuando la superficie del enchapado esté dafiado o
desgastado, puede aplicarse mas cromado segun las
especificaciones originales de Waukesha Cherry-Burrell. WCB
tiene el conocimiento de equipos y productos para reparar el tubo
segun las especificaciones de la fabrica y determinar si el tubo
cumplira con las especificaciones de ASME.

PRECAUCION: No se recomiendan los limpiadores de

A acido para los tubos de transferencia de calor de niquel
cromado. Los limpiadores deben ser compatibles con los
elastomeros en el intercambiador de calor.

Inspeccion de tubos de acero
inoxidable

Durante cada inspeccion de las aspas de raspador, inspeccione la
superficie interior del tubo en busca de marcas, muescas y
asperezas. Las marcas superficiales, muescas superficiales y
asperezas pueden sacarse afinando el tubo y después puliéndolo.
Dependiendo del dafio al tubo, Waukesha Cherry-Burrell puede
estar en condiciones de volver a afinar el tubo para cumplir con
especificaciones del codigo ASME.

Lado de la camisa

Para unidades que usan vapor, agua o liquido

El lado de la camisa del tubo de transferencia de calor tiene una
cubierta sellada que permite que circule el flujo de medios
alrededor del tubo. Si se recubre con materia extrafia y se reduce
la transferencia de calor, puede limpiarse bombeando una
solucion de detergente compatible con la camisa de acero
carbono a razon de unos 100 gpm. La frecuencia de este proceso
de limpieza variara en gran medida de una instalacion a otra.

Para unidades que usan refrigerante

El lado de la camisa del tubo de transferencia de calor se
ensuciara con aceite y lodo con el tiempo y evitara la
transferencia eficiente de calor. Este tubo no tiene un espiral de
flujo sellado y puede limpiarse retirandolo de la camisa. Debe
retirarse para limpiarlo cada 12 a 18 meses.

NOTA: Si planea limpiar el tubo con cualquier cosa aparte de
los materiales y métodos mencionados previamente, péngase en
contacto con Waukesha Cherry-Burrell.

Limpieza de las bridas

Retire las juntas tdricas y limpie los surcos completamente de
todo residuo y acumulacion. Debe tenerse cuidado al limpiar las
bridas, porque forman parte del mecanismo de sello de la unidad.

Instale las juntas tdricas nuevas en cualquier momento que se
desarme la unidad.

NOTA: Reemplace las juntas téricas cada 12-18 meses.

Lubrique las juntas toéricas.

Pruebas de fugas

Cada cilindro es probado totalmente en busca de fugas en la
fabrica. Es necesario revisar si hay fugas en el sistema de
refrigeracion en cualquier momento que se abran las tuberias a la
atmdsfera para mantenimiento o reparacion.

ADVERTENCIA: No abra las valvulas ni revise si hay
fugas hasta que se lleve a cabo la revisién del sistema
eléctrico. El personal debe usar gafas de seguridad y
ropa protectora.
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Mantenimiento de aspas del raspador

Inspeccion de las aspas

Deben inspeccionarse las aspas en busca de desgaste y de sefiales
de fatiga o agrietamiento en la ubicacion del pasador y deben
cambiarse si han ocurrido dafios. Si no se cambian las aspas
dafadas puede haber roturas, las cuales pueden dafiar otras aspas
o0 el tubo de transferencia de calor, y producir particulas de aspas
en el producto.

concentraciones de acido o caustica debe evitarse si se
usan las aspas plasticas de raspador. Los limpiadores
deben ser compatibles con los elastomeros en el
intercambiador de calor.

C PRECAUCION: Deben evitarse las altas

Desmontaje y reemplazo de aspas
del raspador

1. Lasaspas del raspador se desmontan levantando y
sacandolas de los pasadores. Las aspas PEEK tienen un
surco de traba. Después de levantar, empuje a la derecha
antes de sacarlas de los pasadores.

Figura 19 - Desmontaje de aspas del raspador

NOTA: Las aspas deben mantenerse en la misma posicion en el
eje del mutador a lo largo de la vida til del aspa. Revise que las
aspas se desmonten y vuelvan a instalar en la misma ubicacion
del eje.

Invierta este procedimiento para la instalacion. Asegurese de que
el borde biselado se instale hacia el eje.

Desgaste de las aspas del raspador

Las aspas desgastadas reducen la eficiencia de la transferencia de
calor y pueden causar desgaste excesivo en la pared del tubo de
producto.

Al raspar las aspas del raspador cuando pasan por el interior del
tubo del intercambiador de calor, desgastan el contorno del tubo.
Se desarrolla una superficie plana llamada tal6n y una rebaba o
borde biselado en el area de contacto en el lado del aspa que esta
contra la pared del tubo. Consulte Figura 20.

Las aspas deben mantenerse para lograr el rendimiento maximo.
Cuando el talén del aspa alcanza un maximo de 1/16" (1.6 mm)
en las aspas metalicas 0 1/8" (3.2 mm) en las aspas plasticas,
deben reemplazarse o volverse a afilar.

Afilado del aspas

Las aspas de raspador pueden afilarse mediante varios métodos
dependiendo del material del aspa.

El mejor método utiliza un cortador de 45° de alta velocidad y un
accesorio que mantiene el lado posterior del aspa perpendicular
al borde cortante. El borde cortante del aspa debe estar paralelo a
la superficie posterior del aspa dentro de 1/64".

Una nueva aspa universal tiene 2 pulgadas de ancho y 6 pulgadas
de largo.

Para ejes del mutador que tengan 4-1/2 pulgadas de didmetro o
mayor, el aspa no debe afilarse con un ancho de menos de
1-3/8 pulgadas.

Para ejes de mutador que tienen 4 pulgadas de didmetro, no debe
afilarse el aspa con un ancho menor que 1-1/2 pulgadas.

1-3/8" min for 4-1/2" shaft dia
1-1/2" min for 4" shaft dia

Y

/ 1/8 for plastic
1/16 for steel
45 degrees (max heel)
\\.c _
HE100-038

Figura 20 - Desgaste y afilado de las aspas

Las aspas de acero inoxidable para ejes de mutador de

5-1/4 pulgadas son de 1-9/16 x 23-29/32. El ancho minimo
después de afilar es de 1-3/8 pulgadas y el borde de afilado esta
en un angulo de 15 grados.
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Mantenimiento VVotator 1l Horizontal 8. Levante el eje de tal modo que pueda insertarse el patin de
desmontaje del eje entre el eje y el tubo.

@ PELIGRO: Antes de hacer trabajo de mantenimiento

en el Votator 11, bloquee y rotule el equipo. NOTA: NUNCA retire el eje del mutador sin usar el patin de
desmontaje del eje. De lo contrario causara dafios permanentes al
Desmontaje del eje — Unidad horizontal tubo de transferencia de calor.
1. Revise que todas las lineas de suministro hacia la unidad 9. Deslice el patin de desmontaje del eje dentro del tubo.

estén cerradas, bloqueadas y rotuladas.

i i 10. Saque del tubo el eje y el patin de desmontaje del tubo como
2. Desconecte las tuberias de producto y selle las lineas de lavado. una sola unidad. Esto asegurara que no se marque el tubo

) L ) cuando se quite el eje.
3. Gire la cabeza en direccion hacia apagado (OFF) hasta que
sienta que se libera.

4. Extraiga el ensamblaje de cabeza y eje aproximadamente

una (1) pulgada.
HE100-070

5. Retire la abrazadera abisagrada que sujeta el resguardo de la

tuerca del eje en su sitio. Figura 23 - Desmontaje del eje

11. Siempre soporte el eje completamente durante el
desmontaje. Sujete el tubo cerca del eje durante el
desmontaje, teniendo cuidado de no dafiar las piezas de
sello en el extremo del impulsor del eje.

HE100-068

Figura 21 - Remocién de la abrazadera abisagrada

6. Retire la contratuerca del eje. (La contratuerca tiene roscado
hacia la izquierda).

HE100-007

Figura 24 - Desmontaje del extremo impulsor del eje

12. Retire las aspas del raspador y dé servicio segun sea
necesario. Consulte “Mantenimiento de aspas del raspador”
en la pagina 44

HE100-069

Figura 22 - Remocién de la contratuerca del eje

7. Retire la cabeza de salida girandola hacia la derecha Figura 25 - Desmontaje de aspas del raspador

aproximadamente 30 grados. Tenga cuidado porque el NOTA: Las aspas deben mantenerse en la misma posicién en el

cojinete del eje puede caerse de la cabeza. eje del mutador a lo largo de la vida Gtil del aspa. Revise que las
aspas se desmonten y vuelvan a instalar en la misma ubicacion
del eje.
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Instalacion del eje — Unidad horizontal 7. Empuje la estria del eje parcialmente dentro del reductor del

engranaje. Puede tener que girarse el eje levemente para que

1. Sise haretirado la cabeza del extremo impulsor opuesto, las estrfas se asienten en el reductor de engranajes. Consulte
revise que esté instalada la junta torica (Vea Figura 26, Figura 28.

Articulo A) en la cabeza del extremo impulsor opuesto.

Figura 26 - Junta térica de la cabeza del extremo

impulsor opuesto Figura 28 - Alinee las estrias del eje con el reductor

de engranajes

2. Instale la cabeza del extremo impulsor (si es necesario). ) . i .
8. Levante el eje levemente para retirar el patin de desmontaje

3. Instale el sello mecanico en el extremo impulsor del eje del eje.

como se muestra en la Figura 27. Consulte “Mantenimiento

del sello mecanico” en la pagina 52. 9. Confirme que la junta torica (Vea Figura 29, Articulo A)

esté instalada en la cabeza del extremo impulsor.

Figura 27 — Instalacién del sello mecénico:

Figura 29 - Junta tdrica de la cabeza del extremo impulsor
4. Instale todas las aspas del raspador en el eje del mutador.

10. Instale la cabeza del extremo impulsor opuesto invirtiendo
NOTA: Las aspas deben mantenerse en la misma posicion en el el procedimiento para retirar la cabeza.
eje del mutador a lo largo de la vida ttil del aspa. Revise que las
aspas se desmonten y vuelvan a instalar en la misma ubicacion
del eje.

11. Instale el cojinete del eje en la cabeza.

5. Ponga el eje en el patin de desmontaje del eje.

6. Empuje el eje y el patin de desmontaje del eje en el tubo
como una sola unidad. Esto asegurara que no se marque el
tubo cuando se vuelva a poner el gje.

HE-100-075

Figura 30 - Instale el cojinete del eje de la cabeza

12. Levante el eje y la cabeza, ponga encima del aro del tubo y
posicione el cierre de bayoneta. Cierre el pestillo de cierre y
asegurelo apretando la tuerca de retencion del pestillo.
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13. Instale la tuerca del eje en el eje (la tuerca tiene roscado a 4. Retire el pestillo de cierre y el herraje asociado que sujeta la
la izquierda) y apriete la tuerca contra el surco interno del cubierta delantera en su sitio.
cojinete.

5. Retire los ocho (8) pernos de 3/8 de pulgada que sujetan el
tubo removible en la camisa. Consulte Figura 33.

He100-078
HE100-069

) _ ) Figura 33 - Desmontaje del tubo de los pernos de la camisa
Figura 31 - Instalacion de la contratuerca del eje 6. Tome cuatro (4) pernos y coléquelos en los agujeros “B”.

14. Empuije el retén del cojinete y asegure con la abrazadera. Los agujeros “B” se ubican en las posiciones del reloj a las
12, 3,6 y 9 horas en punto. jNO APRIETE!

7. Usando una forma de X, apriete gradualmente los pernos
para retirar el tubo de la camisa. Puede necesitarse hacer un
esfuerzo considerable para superar toda adherencia.

Si el tubo no empieza a alejarse de la camisa al apretar los
pernos, deténgase y haga lo siguiente:

e Asegurese de que se retire la cabeza del producto en el
extremo impulsor.

¢ Ponga un bloque de madera en el extremo impulsor del tubo
y aplique presién para forzar el tubo opuesto al extremo

HE100-068

Figura 32 - Instalacion de la abrazadera abisagrada impulsor.
15. Instale todas las conexiones de productos y selle la tuberia «  Cuando el tubo esté suelto, use los pernos para completar
de lavado. ’

el desmontaje.

16. Inspeccione la unidad para ver el ensamblaje correcto. ¢ Sino puede moverse el tubo, péngase en contacto con el

) ) Equipo de Proceso SPX.
17. Retire el rotulado y blogueo. Prepare la unidad para el ) ) ) .
funcionamiento. 8.  Extraiga el tubo de la camisa. Tenga cuidado de evitar

marcar el cilindro de la camisa durante el desmontaje del
tubo de transferencia de calor. Marque el tubo y la camisa

Desmontaje del tubo del intercambiador de , )
. . de tal modo que el tubo pueda reinstalarse en la misma
calor — Unidad horizontal camisa. Consulte Figura 34. En BWS o unidades liquidas,
PELIGRO: Antes de hacer trabajo de mantenimiento instale un nuevo aro de empague.
@ en el Votator Il, bloquee y rotule el equipo.

1. Revise que todas las lineas de suministro hacia la unidad
estén cerradas, bloqueadas y rotuladas.

2. Confirme que toda la unidad se purgue de fluidos (producto,
enfriante, refrigerante, etc.)

3. Retire el eje del mutador y la cabeza del extremo impulsor
como se describe en esta seccion.

PELIGRO: Antes de desmontar el tubo del
intercambiador de calor de la camisa, debe evacuarse
todo el refrigerante del ensamblaje de la camisa.

Figura 34 - Remocidn del tubo
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Instalacion del tubo del intercambiador de
calor — Unidad horizontal

1.

Inspeccione el interior del cilindro de la camisa y limpie con
un pafio toda suciedad e impurezas.

Lubrique las superficies de sellado dentro del cilindro de la
camisa e instale nuevas juntas toricas en el tubo.

Inserte con cuidado el tubo dentro del cilindro de la camisa.
Los pasadores de soporte del tubo del intercambiador deben
estar en la posicion de las 5y las 7 en punto durante la
insercion.

Empuje el tubo dentro del cilindro lo méas adentro que pueda.
Coloque los ocho (8) pernos de 3/8 de pulgada a través de la

brida del tubo del intercambiador de calor dentro del
cilindro de la camisa.

Mantenimiento del VVotator Il Vertical

S

PELIGRO: Antes de hacer trabajo de mantenimiento
en el Votator Il, bloquee y rotule el equipo.

Desmontaje del eje — Unidad vertical

1.

2.

Purgue todo el producto de la unidad.

Desconecte la tuberia del producto de la cabeza del extremo
impulsor opuesto.

Baje el brazo del elevador hidraulico de tal modo que el
brazo pueda colocarse bajo la cabeza del extremo impulsor
opuesto. (Vea Figura 36, Articulo A).

HE 100-021

Figura 36- Ubicacidn del brazo hidraulico para desmontaje

He100-07¢ 4. Suba el brazo del elevador hidraulico hasta justo bajo la
Figura 35- Instale el tubo en los pernos de la camisa cabeza del extremo impulsor opuesto (Vea Figura 36, Articulo
B) y posicione el pasador de levantamiento (Vea Figura 36,
6. Apriete los pernos en forma entrecruzada hasta que el tubo Articulo C) para que quede dentro de la tuerca del eje.
quede firme contra el cilindro de la camisa.
5. Suba el brazo de tal modo que el pasador de levantamiento
7. Apriete los pernos con una torsién de 240 pulg-lbs se enganche en la cabeza y justo apenas empuje contra la
(20 pies-Ibs). tuerca del eje.
8. Instale la cubierta delantera. ADVERTENCIA: No mueva el pestillo ni suelte la
Al tuerca de la posicion blogueada sin la pata hidraulica en
9. Instale el herraje del pestillo. su sitio bajo la cabeza.
10. Instale la cabeza del extremo impulsor. 6. Desenganche el pestillo de cierre.
11. Instale el eje (con los sellos mecanicos).
12. Instale la cabeza del extremo impulsor opuesto.
Figura 37 - Desenganche del pestillo de cierre
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7. Lacabeza tiene un grabado ON-OFF en el borde, ubicado
justo sobre la salida del producto. Gire la cabeza en

direccién hacia apagado (OFF) hasta que se libere la cabeza.

8. Baje la cabeza hasta que la vara hidraulica quede totalmente
extendida. Consulte Figura 38.

]f
|
4
J.

Figura 38- Eje totalmente extendido

9. Unavez que el eje esté en posicidn hacia abajo, pueden
sacarse las hojas del eje.

NOTA: Las aspas deben mantenerse en la misma posicién en el
eje del mutador a lo largo de la vida Gtil del aspa. Revise que las
aspas se desmonten y vuelvan a instalar en la misma ubicacion
del eje.

10. Si se va a desmontar el eje de la unidad, levante la cabeza y
el eje del pasador de levantamiento y mueva la cabeza
alejandola de la unidad mientras una segunda persona guia
el extremo estriado del eje fuera de la unidad.

11. Ponga el ensamblaje del eje y la cabeza en una mesa o
armazoén adecuada para dar servicio.

12. En este momento pueden retirarse las aspas de raspador y
darles servicio.

Instalacion del eje — Unidad vertical
1. Ensamble la cabeza en el eje.
2. Deslice el extremo estriado del eje en la unidad.

3. Levante la cabeza al pasador de levantamiento.

HE100-
Figura 39 - Cabeza instalada en el pasador

4. Instale las aspas del raspador.

NOTA: Las aspas deben mantenerse en la misma posicion en el
eje del mutador a lo largo de la vida atil del aspa. Revise que las
aspas se desmonten y vuelvan a instalar en la misma ubicacion
del eje.

5. Sise usa la herramienta opcional de alineacién de aspas,
instalela en el aro de bayoneta del tubo de transferencia de
calor. Ponga cada mitad del aro en la bayoneta y girela
como una sola pieza.

Figura 40 - Alinee una mitad de la herramienta de
alineacion de aspas

Figura 41 - Herramienta de alineacién de aspas instalada
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6. Suba lentamente el eje, encajando las aspas en el eje
mientras se inserta el ensamblaje de eje y aspas en el tubo.

NOTA: Si se atasca el elevador, PARE y retroceda la presion
hidraulica. Revise que las aspas no hayan girado totalmente hacia
afuera y que no se atasquen en el borde de la herramienta de
alineacion. Si pasa esto, revise las aspas y cambie lo necesario.
Reinicie el elevador, teniendo cuidado de guiar las aspas dentro
de la herramienta de alineacion.

7. Sino se usa la herramienta de alineacién de aspas, la
persona que controle el elevador hidraulico debe usar una
mano para guiar cada par de aspas dentro del tubo.

8. Al subir el eje dentro del reductor de engranajes, puede ser
necesario girar el eje ligeramente para asegurar que las
estrias encajen correctamente.

9. Continde subiendo el eje hasta que la cabeza quede a unas
seis (6) pulgadas de engancharse.

10. Unavez que se haya empezado con el Gltimo grupo de aspas
en el tubo, retire la herramienta de alineacion, si se usa.

11. ContinGe subiendo la cabeza lentamente, alineando los
dientes de la cabeza con los espacios del tubo. Subay gire la
cabeza de tal modo que se enganchen los dientes y que el
orificio del producto apunte hacia delante.

12. Cierre el pestillo de cierre. Consulte Figura 42.

Figura 42 - Cierre el pestillo de cierre

13. Desconecte todas las tuberias de producto y conexiones
eléctricas miscelaneas.

Desmontaje del tubo del intercambiador de
calor — Unidad vertical

El elevador hidraulico de la unidad vertical puede usarse para

retirar el tubo de transferencia de calor de la camisa de la unidad.

intercambiador de calor de la camisa, debe evacuarse
todo el refrigerante del ensamblaje de la camisa.

@ PELIGRO: Antes de desmontar el tubo del

1. Retire el eje del mutador de la unidad como se describe en
esta seccion.

2. Retire el eje y la cabeza del elevador hidraulico.

3. Ponga el ensamblaje sobre una mesa o armazon de
mantenimiento.

4. Retirar la cabeza de producto del extremo impulsado.

5. Retire los tres (3) pernos que sujetan la camisa delantera en
su sitio.

HE100-093

A

Figura 43 - Retire los pernos de la cubierta de la
camisa delantera

6. Retire la cabeza de producto no impulsado del eje del mutador.

7. Vuelva ainstalar la cabeza en el tubo. Consulte Figura 44.
Reconecte la cubierta de la tuerca del eje y la abrazadera, y
use el elevador para posicionar la cabeza del extremo no
impulsado.

N MEVE
e dryt

w0

Figura 44 - Cabeza reinstalada
8. Suelte los pernos en la brida de la camisa.

9. Baje la cabeza ligeramente con el cilindro hidraulico para
permitir que el tubo se mueva hacia abajo.

NOTA: El tubo puede deslizarse facilmente hacia fuera o puede
necesitar forzarlo.
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10. Baje el brazo de levantamiento ligeramente para permitir 12. Baje el ensamblaje de cabeza y tubo y déle servicio segin
que el tubo se mueva hacia abajo. En las posiciones de las se requiera.
12, 6, 3y 9 en punto, la brida del tubo esta roscada para
tornillos niveladores. Coloque dos (2) pernos en las
posiciones de las 12 y 6 o las 3y 9 en punto.

Figura 45 - Inserte los tornillos niveladores

11. Apriete los pernos alrededor de 1/2 vuelta alternadamente
en cada lado hasta que la brida se suelte de la camisa. Puede
ser necesario bajar la pata en el cilindro hidraulico
ligeramente mientras retira el tubo de la camisa.

Figura 46 - Bajar el tubo y dar servicio

13. Lubrique e instale las nuevas juntas téricas en ambos
extremos del tubo.

14. Instale el nuevo aro de empaque (en tubos de vapor o liquido).
15. Para volver a instalar el tubo, invierta el procedimiento.

16. Apriete los pernos con una torsion de 240 pulg-lbs
(20 pies-lbs).

NOTA: Debe tener cuidado de orientar los agujeros de la brida
del tubo para alinear con los agujeros de la camisa.

Octubre 2005 95-03057-ES Péagina 51



Mantenimiento

Waukesha Cherry-Burrell

Mantenimiento del sello mecanico

Los sellos mecénicos del Votator 11 son los mismos en los
extremos no impulsados e impulsados de la unidad. Las

juntas téricas y materiales de sello se han seleccionado para las
especificaciones del producto. Las diversas opciones se muestran
en las Listas de Piezas empezando en la pagina 58.

Sello mecénico simple

Las unidades suministradas antes de 2005 se instalaron con una
configuracion de sello mecénico simple o doble. Para ver el
desglose del esquema de piezas detalladas Consulte “Sello
mecanico simple” en la pagina 64.

Desmontaje e instalacion del inserto de la
cabeza de sello

El inserto de la cabeza de sello ubicado en la cabeza del producto
se desmonta golpeando suavemente la parte posterior del sello
con un bloque o vara de plastico. Asegurese de sostener el inserto
0 use un pafio suave para recibirlo con el fin de evitar que caiga
al quitarlo.

NOTA: Para prevenir dafios a la cara del sello no ponga la cara
del sello hacia abajo sobre ninguna superficie durante el
mantenimiento.

HE100-081

Figura 47 - Remocién del inserto de la cabeza de sello

Si el sello mecénico va a lavarse, los resortes del sello del
reborde deben quitarse para proteger los extremos de tope en el
eje del mutador. Instale el sello en la posicion de alivio como se
indica en la ilustracion Figura 48.

HE100-099

Figura 48 - Orientacion del sello de reborde

Para instalar un nuevo inserto, lubrique las juntas téricas y la
perforacion interior. Inserte en la cabeza con una distribucién
pareja de fuerza sobre la cara. La cara debe protegerse con
plastico para evitar dafos.

Inserto de la estructura de sello (cara de
sello giratoria)

La cara de sello giratoria se denomina inserto de la estructura de
sello. Esta parte esta disefiada para gastarse con mayor
frecuencia que el inserto de la cabeza de sello. Una junta térica
sujeta el inserto estacionario en la estructura del sello.

NOTA: No use un lubricante en la junta térica del inserto de la
estructura del sello porque el inserto debe mantenerse
estacionario con respecto a la estructura. Si es necesario puede
usarse agua como lubricante.

El inserto del sello es simétrico y puede invertirse si se raya un lado.

La estructura de sello se mantiene en su sitio en el eje del
mutador mediante dos pasadores de impulsion del sello. Cada
uno debe tener 3/32 pulgadas (+/-0.09) sobre la superficie del eje
de tope. Es sumamente importante que estos pasadores no sean
redondeados en los bordes y que se mantenga esta dimension. Si
los pasadores tienen mas altura que 3/32", se atascara el sello; si
tienen menos, girard la estructura. Consulte Figura 51.

Instale el inserto en la estructura del sello de la siguiente manera:
1. Ponga la junta térica en la estructura de sello.

2. Empuje el inserto de la estructura de sello uniformemente
con ambas manos hasta que tope. Consulte Figura 49.

HE100-083

Figura 49 - Presione el inserto hacia abajo
uniformemente con ambas manos
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Instalacion del sello mecanico simple

.

L

HE100-084

Figura 50 - Orientacion de los componentes de sello

Después de instalar el inserto de la cabeza y el inserto de la
estructura, se instalan los componentes restantes de la siguiente
manera:

1. Ponga el resorte de la arandela ondulada (Vea Figura 50,
Acrticulo A) en el gje.

2. Instale el aro de tope de sello. (Vea Figura 50, Articulo B).

3. Instale el sello de copa en U con la abertura hacia el lado del
producto, como se muestra en la Figura 50, Articulo C.

4. Ponga la estructura del sello (Vea Figura 50, Articulo D) en
el eje, alineando las ranuras con los pasadores de impulsion
del sello.

5. Instale la junta torica "keeper" (Vea Figura 51, Articulo E)
en el eje para mantener las piezas giratorias ensambladas.

x N

Figura 51 - Instale la junta térica Keeper

6. Inspeccione el sello para asegurar que se mueva libremente
con el resorte y que los pasadores de impulsion lo
mantengan estacionario con respecto al eje del mutador.

Sellos mecéanicos dobles y de una
sola pieza

Para ver el desglose detallado del esquema de piezas Consulte
“Sello mecénico doble” en la pagina 66. Las unidades entregadas
antes de 2005 tenian un inserto de la estructura de sello como se
describe a continuacion. En 2005, todos los sellos simples y dobles
se entregaban con una estructura de sello primario de una pieza.

Desmontaje e instalacion del inserto de la
cabeza de sello primario/secundario

El inserto de la cabeza de sello primario ubicado en la cabeza del
producto se desmonta golpeando suavemente la parte posterior
del sello con un bloque o vara de plastico. Contiene el inserto de
cabeza de sello secundario y las dos partes pueden desmontarse
como ensamblaje o separadamente, sosteniendo el aro
secundario en el primario mediante una junta torica. Asegurese
de sostener el inserto o use un pafio suave para recibirlo con el fin
de evitar que caiga al quitarlo.

NOTA: Para prevenir dafios a la cara del sello, no ponga la cara
del sello hacia abajo sobre ninguna superficie durante el
mantenimiento.

HE100-081

Figura 52 - Remocidn del inserto de la cabeza de sello

Para instalar un nuevo inserto primario o secundario, lubrique
las juntas téricas y la perforacion interna. Inserte en la cabeza
con una distribucion pareja de fuerza sobre la cara. La cara debe
protegerse con plastico para evitar dafios.

Estructura de sello primario de una sola pieza
(cara de sello giratoria)

Figura 53a - Estructura de sello de una pieza
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Inserto de la estructura de sello removible
(cara de sello giratoria)

La cara de sello giratoria se denomina inserto de la estructura de
sello. Esta parte esta disefiada para gastarse con mayor
frecuencia que el inserto de la cabeza de sello. Una junta térica
sujeta el inserto estacionario en la estructura del sello. El
ensamblaje se describe en la seccion siguiente.

Ensamblaje de la estructura de sello
primario removible

La estructura de sello primario tiene dos juntas toricas, una en el
didmetro externo del aro y la otra en el didmetro interno que
sujeta el aro estacionario.

Las juntas téricas pueden estirarse ligeramente con la mano para
ajustarlas firmemente en los surcos. El ensamblaje preferido es
con la junta torica seca. Si es necesario, puede usarse agua 0 agua
jabonosa como lubricante.

1. Instale una junta torica (Vea Figura 53, Articulo B) en el
didmetro externo del aro.

2. Instale la otra junta tdrica (Vea Figura 53, Articulo A) en el
didmetro interno del sello primario.

Figura 53b - Instalacion de la junta térica del sello primario

3. Empuije el inserto hacia abajo uniformemente con ambas
manos hasta que tope dentro del alojamiento.

HE100-083

Figura 54 - Presione el inserto hacia abajo
uniformemente con ambas manos

4. Ventile el aire atrapado colocando la hoja plana pequefia de
un destornillador entre el aro de sello y la junta tdrica externa.

NOTA: Puede quedar aire atrapado detrés del inserto de sello
primario después del ensamblaje. Este aire debe ventilarse
colocando la hoja plana pequefia de un destornillador entre el aro
de sello y la junta tdrica externa para contar con un respiradero
del aire atrapado.

5. Teniendo colocado el destornillador, empuje firmemente
hacia abajo el aro.

6. Libere el destornillador y revise el sello para asegurar que
quede firme y solido.

7. Ponga la junta torica interna en la estructura del sello (debe
aplicarse lubricacién a esta junta torica).

Ensamblaje de la estructura de sello secundario
(solamente para sello mecénico doble)

La estructura de sello secundario tiene una junta térica que sujeta
el inserto estacionario en la estructura.

Para instalar el inserto en la estructura de sello:
1. Ponga la junta térica en la estructura (sin lubricacion).

2. Empuje el inserto hacia abajo uniformemente con ambas
manos hasta que tope.

3. Ponga la junta tdrica en la estructura del sello (debe
aplicarse lubricacidn a esta junta torica).

Instalacion del ensamblaje del sello en el eje

Después de instalar el inserto de la cabeza y el inserto de la
estructura, se instalan los componentes restantes de la siguiente
manera:

1. Laestructura de sello primario se mantiene en su sitio en el
eje del mutador mediante dos pasadores de impulsidn del
sello. Cada uno debe tener 5/32 pulgadas (+/-0.015") sobre
la superficie del eje de tope. La estructura de sello
secundario se mantiene en su sitio mediante un pasador de
impulsion del sello. Debe tener 3/32 pulgadas (+/-0.09”)
sobre la superficie del eje de tope. Es sumamente
importante que se mantengan estas dimensiones. Si los
pasadores tienen mucha altura, se atascard el sello; si tienen
menos, girara la estructura. Consulte Figura 55 y Figura 58.
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2. Ponga el resorte de la arandela ondulada (Vea Figura 55, 7. Deslice la estructura de sello encima del pasador de impulsién
Articulo A) en el gje. de la estructura de sello de tal modo que la junta térica en la
estructura se asiente en el surco en el eje del mutador.

HE100-088
Figura 58 - Sello mecéanico doble instalado

8. Inspeccione el sello para asegurar que se mueva libremente
3. Ponga la estructura del sello (Figura 56D) o el sello de una con el resorte y que los pasadores de impulsion lo
sola pieza en el eje, alineando las ranuras con los pasadores mantengan estacionario con respecto al eje.
de impulsion del sello.

Figura 55 - Instale el resorte ondulado

Sellos mecanicos de servicio - VVotator |1
Vertical

El sello mecanico superior puede recibir servicio reduciendo el
eje al piso y retirando los sellos del eje mientras el extremo
estriado esta en el tubo de transferencia de calor. Consulte Figura
59. Consulte “Mantenimiento del sello mecanico” en la

pagina 52 para ver informacién acerca de dar servicio al sello.

Figura 56 - Instale la estructura de sello

4. Instale la junta torica "keeper" (Vea Figura 57, Articulo E)
en el eje para mantener las piezas giratorias ensambladas.

Figura 59 - Exponiendo el sello mecanico superior

El sello mecéanico inferior puede recibir servicio con el eje del
mutador en la unidad usando la abrazadera del eje. Consulte
Figura 60.

Figura 57 - Instale la junta térica Keeper

5. Inspeccione el sello para asegurar que se mueva libremente
con el resorte y que los pasadores de impulsion lo
mantengan estacionario con respecto al eje del mutador.

6. Ensamble la arandela ondulada del sello secundario en el
eje, si se requiere (vea la Figura 58).
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1. Baje el eje aproximadamente dos (2) pies 0 a una altura 8. Retire la abrazadera de la cabeza. (Vea Figura 62, Articulo
conveniente. A)y el resguardo de la tuerca del eje.

HE100-09°
Figura 60 - Abrazadera del eje
2. Retire las dos (2) aspas superior expuestas del raspador.
3. Coloque el eje de tal modo que los pasadores de las aspas
queden centrados entre el aro de bayoneta en el tubo de

transferencia de calor.

4. Instale la abrazadera del eje alrededor de los dientes del
tubo y el eje. (Vea Figura 61, Articulo A)

Figura 62 - Retire la abrazadera del eje

9. Soportando la cabeza, retire la tuerca del eje. (La tuerca
tiene roscado hacia la izquierda).

|
HE100-028

Figura 61 - Abrazadera del eje instalada

5. Cierre el pestillo de cierre. (Vea Figura 61, Articulo B)

6. Baje el eje hasta que un pasador del lado derecho o
izquierdo tome contacto con la abrazadera del eje. EL EJE
DEBE ESTAR SOPORTADO POR UN PASADOR Y
NO POR UN ASPA DE RASPADOR.

7. Baje el brazo hidraulico y girelo para que no estorbe.
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10. Tome la cabeza con ambas manos, retirela del eje.

Figura 63 - Eje con la cabeza desmontada

11. Ahora puede darse servicio a los sellos. Consulte
“Mantenimiento del sello mecanico” en la pagina 52.

12. Parainstalar, invierta el procedimiento.
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Etiquetas
NUMERO DE PIEZA DESCRIPCION

927603 3A Autorizacion

925499 Precaucion/Advertencia de resguardo del eje

119169 Peligro — Contenido bajo presion

119170 Instrucciones de seguridad

930514 Logotipo de Votator 1l Horizontal

930513 Logotipo de Votator Il Vertical

931360 Precaucion/advertencia de pestillo de cierre de la
cabeza del producto

931407 Precaucion/advertencia de pestillo de cierre de la
cabeza del producto
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Ensamblaje del cilindro

=

1k ! { Ij
i t z HE100-03%b
\ L
14 13 12
198
(Spider Head
(Extra Heavy Duty Bearing Option) Option)

Press Sleeve 24 into bearing 22 to assemble.

AT OEo  DESCRIPCION DE PIEZA CANT. MODELO/MATERIAL NS e
12 Junta torica de la camisa EPDM E75444
(Extremo impulsor) 2 Neopreno (Rfg) R70444
Fluoroelastémero V75444
13 Aspas PEEK 118683
410 SS 900127
AR Celcon 900129
Laton 918089
410 SS (s6lo 5-1/4" de diam) 926752
14 Empaque, concéntrico y excéntrico 1 Sélo BWS 710015
Empaque, oval 1 Camisa liquida 710296
15 Junta torica de la camisa (Extremo opuesto EPDM E75446
del impulsor) 2 Neopreno (Rfg) R70446
Fluoroelastomero V75446
16 Perno pesado de cabeza hexagonal 8 ASME SA193-B8, Clase 1 928781
3/8-16 x 1
19 Retén, cojinete 1 Votator 11 923214
Votator Il para servicio extra pesado 118393
19B Aro de abrazadera 1 Solamente cabeza de arafia LL117678
20 Resguardo de tuerca del eje Horizontal 923212
1 C/ ca}lentador de eje (horz o vert) 929346
Vertical
21 Contratuerca del eje 1 Votator Il 119275A
Votator Il para servicio extra pesado 118395
21A Llave de contratuerca del eje 1 Todos 79-2
21B Tornillo de casquete con cabeza hexagonal 1 Solamente cabeza de arafia 718934
22 Cojinete de bolas 1 Votator Il 923215
Votator Il para servicio extra pesado 118392
22B Cojinete de manguito 1 Solamente cabeza de arafia 117679F
23 Abrazadera higiénica abisagrada 1 Votator |1 0346223
Votator Il para servicio extra pesado 0348223
24 Manguito de cojinete 1 Votator Il para servicio extra pesado 118394
24B Manguito del eje 1 Solamente cabeza de arafia 117680C
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Pestillo
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HE100-106 DETAIL A DETAIL A DETAIL B
B Al\gal‘f'?/cl;gfo DESCRIPCION DE PIEZA CANT. Nglhél'zaE

35 Pestillo de cierre V11 1 923221
36 Arandela simple 3/8” 18-8 angosta 8 43-30

37A Tuerca mariposa 1

37B Tuerca tapa 1 711155
38 Separador 3 2200321
39 Pasador 1 2200277
40 Tornillo de reborde de cabeza 1 925499

hexagonal

52 Arandela separadora 1 931315

HE100-107

Cabezas de productos

APLICACION DESCRIPCION NUM. DE PIEZA
Extremo opuesto del Concéntrico de 3”, lineaen | 923245
impulsor Concéntrico de 3”, con brida 118415

Cojinete concéntrico/XHD 3” con brida 120325
Cojinete concéntrico/XHD de 3”, lineaen | 119402
Excéntrico de 3”, lineaen | 118337
Excéntrico de 3”, con brida 118419
Cojinete excéntrico/oval/XHD de 3", con brida 120326
Cojinete excéntrico/oval/XHD de 3", lineaen | 118391
Excéntrico/oval, cabeza de arafia 121314
Concéntrico, cabeza de arafia 121359
Extremo impulsor Concéntrico de 3”, lineaen | 923255
Concéntrico de 3”, con brida 118414
Excéntrico de 3”, lineaen | 118336
Excéntrico/oval de 3", con brida 118418

PRECAUCION: Las cabezas de los productos cumplen con el codigo de receptaculo de presion ASME y no deben
cambiarse entre unidades del mismo disefio. Asimismo, una cabeza concéntrica no es intercambiable con un disefio
excéntrico/oval.
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Ensamblaje del cilindro - Eje

==
T - I:(? IJ
26 33 27

HE100-040
Tabla 6: Ensamblaje del cilindro, articulo 33 (eje) — NUmeros de pieza

~ MODELO NUM. DE MODELO NUM. DE
TAMANO TIPODE SELLO DE EJE PIEZA TIPO DE SELLO DE EJE PIEZA
6x24 Simple mecanico 5-1/4" de diam. 118919 Doble mecénico 4-1/2" de diam. 936881
6 x 36 Simple mecanico 2-1/2" de diam. 935989 Doble mecéanico 2-1/2" de diam. NA
4" de diam. NA 4" de diam. 935518
4-1/2" de diam. 936898 4-1/2" de diam. 935563
5-1/4" de diam. NA 5-1/4" de diam. NA
ECC 930524
6 x 48 Simple mecanico 2-1/2" de diam. 935987 Doble mecanico 2-1/2" de diam. NA
4" de diam. NA 4" de diam. NA
4-1/2" de diam. 936476 4-1/2" de diam. 936786
5-1/4" de diam. 935921 5-1/4" de diam. NA
ECC 4" dediam. 936764 ECC 4" dediam. 936743
EHD 4" de didam. NA EHD 4" de didam. 122335
6x72 Simple mecanico 2-1/2" de diam. 936763 Doble mecénico 2-1/2" de diam. 935679
4" de diam. 929847 4" de didm. 934809
4-1/2" de diam. 935650 4-1/2" de diam. 935423
5-1/4" de didm. 929872 5-1/4" de diam. 936147
ECC 4" dedidm. 936761 ECC 4" dediam. 118955
EHD 4" de didam. NA EHD 4" de diam. 123534
6 x 84 Simple mecanico 2-1/2" de diam. NA Doble mecéanico 2-1/2" de diam. NA
4" de diam. NA 4" de diam. NA
4-1/2" de diam. 122304 4-1/2" de diam. 121858
Descripcion Tamafio NUm. de pieza
Patin del eje (solamente Vot. horizontal) 6 x 24
6 x 36 934744
6 x 48
6x72
6% 84 934394
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Waukesha Cherry-Burrell

Listas de piezas

Ensamblaje del cilindro — Tubo removible

Tabla 7: Ensamblaje del cilindro, articulo 27 (tubo removible) — Nameros de pieza

TAMARO APLICACION C??F!go DESCRIPCION NFl,JI'\E"'ZaE
6x 24 BWS UM 316 ACERO INOX. TW S/AROS 936879
VAPOR UM 316 ACERO INOX. TW C/AROS 118829
UM NI/CR 118909
6 x 36 BWS UM NI/CR 930693
U 316 ACERO INOX. TW S/AROS 930078
UM ECC NI/CR 934767
VAPOR UM NI/CR (600 PSI) 936784
U NI/CR (800 PSI) 934076
UM 316 ACERO INOX. TW C/AROS 930077
ECC NI/CR NA
6 x 48 BWS UM NI/CR (600 PSI) 935920
316 ACERO INOX. TW S/AROS 934342
316 ACERO INOX. CR S/AROS 936802
ECC NI/CR 936730
VAPOR UM NI/CR 936583
316 ACERO INOX. TW C/AROS 930582
ECC NI/CR NA
6X72  BWS U NI/CR (600 PSI) 929756
UM 316 ACERO INOX. TW S/AROS 929263
UM 316 ACERO INOX. TW S/AROS 930735
UM ECC NI/CR 935827
UM ECC TWI/CR S/AROS 123513
UM OVAL NI/CR (400 PSI & 150 PSI) 120327
UM OVAL NI/CR (400 PSI & 60 PSI) 123535
U NI/CR (800 PSI) 925501
316 SS (800 PSI) 935644
VAPOR U NI/CR (600 PSI) 929396
UM 316 ACERO INOX. TW C/AROS 928761
UM ECC NI/CR (600 PSI) 929917
U 316 ACERO INOX. TW/CR C/AROS 934824
UM OVAL NI/CR (100 PSI) 119565
U NI/CR (800 PSI) 925507
U 316 SS (800 PSI) 928641
U ECC 316 SS (800 PSI) 929819
UM ECC 316 SS (600 PSI) 119113
6X8  BWS UM 316 ACERO INOX. TW S/AROS 122017
VAPOR UM 316 ACERO INOX. TW S/AROS 122018
VAPOR UM 316 ACERO INOX. TW C/AROS 122019
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Listas de piezas

Waukesha Cherry-Burrell

Sello mecanico simple

.

/

HE100-042
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Waukesha Cherry-Burrell

Listas de piezas

Sello mecanico simple

ALPE | bescripcion SN Nt o
1 Arandela ondulada Estandar 922313
' Opcidn de particulado LL19625A
2 Copa en U de la estructura de sello Buna 700014A05
1 Fluoroelastdmero 700014A08
EPDM 700014A03
3 Junta térica Seal Keeper Buna N75226
1 Fluoroelastémero V70226-680
EPDM E70226
4 Sello de reborde de lavado 1 Todos 925472
5 Aro de retencion 1 Todos 930685
6 Junta tdrica con inserto de cabeza de sello Buna N75044
2 Fluoroelastémero VV70044-680
EPDM E75044
7 Inserto de cabeza de sello Oxido de cromo/316 acero inox. 923210
' Ceramica 928508
8 Inserto de la estructura de sello Carbono 110892A4
Grafito siliconizado 929270
. Ceramica 110892C1
Opcidn de espiga (Ceramica) 934610
9 Junta térica con inserto de estructura de sello Buna N75235
1 Fluoroelastdmero V70235-680
EPDM E70235
10 Estructura de sello Estandar 110893A
' Opcidn de espiga 927352
11 Aro de tope de sello 1 Estandar 110203Cl
17 Junta torica de cabeza de producto Buna N70259
porzcil Fluoroelastdmero V70259-680
EPDM E70259

NOTA: Use la Herramienta de Instalacion de Cabeza ODE 121191 para proteger el inserto de la
cabeza al instalar o retirar el impulsor opuesto y la cabeza del producto.
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Listas de piezas Waukesha Cherry-Burrell

Sello mecéanico doble
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Waukesha Cherry-Burrell

Listas de piezas

Sello mecanico simple y doble de una sola pieza

NUM. DE . CANT. MATERIAL NUM. DE
ARTicULo DPESCRIPCION por sello OPCION PIEZA
1 Arandela ondulada (primaria) 1 Estandar 922313
3 Junta térica de la estructura de sello (primaria) Buna N75237

1 Fluoroelastémero V70237-680
EPDM E70237
4 Aro de sello (secundario), si se requiere 1 Todos 934871
5 Estructura de sello (secundario), si se requiere 1 Todos 932357
6 Junta térica de inserto de la cabeza de sello Buna N75044
(primaria)
2 Fluoroelastémero \/70044-680
EPDM E75044
7 Inserto de cabeza de sello (primario) 1 Ceramica 934873
10 Estructura de sello de una pieza (primaria) 1 Oxido de cromo/316 acero 122411
inox.
11 Aro de sello/Junta térica de la estructura Buna N70147
(Secundaria) 2
EPDM E75147
17 Junta térica de cabeza de producto Buna N70259
2 . Fluoroelastémero V70259-680
por cil
EPDM E70259
32 Inserto de la estructura de sello (secundaria) 1 Todos 934083
43 Arandela ondulada (secundaria) 1 Todos 932362
44 Junta torica de la estructura de sello (secundaria, Buna N70140
diam. int.) 1
EPDM E75140
45 Junta torica Seal Keeper (primaria) Buna N70230
1
EPDM E70230

NOTA: Los articulos 2, 8 y 9 no se requieren con la estructura de sello de una sola pieza. Consulte

sobre estas piezas acudiendo al Servicio al Cliente.

NOTA: Los articulos 4, 5, 11, 32, 43 y 44 solamente se requieren cuando debe estar al ras el sello.

NOTA: Use la Herramienta de Instalacién de Cabeza ODE 121191 para proteger el inserto de la
cabeza al instalar o retirar el impulsor opuesto y la cabeza del producto.
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Listas de piezas Waukesha Cherry-Burrell

Tuberias de refrigeracion vertical

30, 31, 32,33
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5 I \ Detail ltem #2
See Detail 27
\9, 10, 11, 12

_
7

29 ] 13,14, 15,16

/ ¥ =

Detail Iltem #4

4
See Detail é

HE100-041
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Waukesha Cherry-Burrell

Listas de piezas

Tuberias de refrigeracion vertical

A’\IQEJI'IIYCIZLIJD LE o DESCRIPCION (;QN:C' NOTAS NFL;J I'\éI'ZiE
1 Acumulador 1 16” de diametro 929516
2 Tuberias de refrigeracion 1 Tuberias superiores del acumulador 930348
4 Tuberias de refrigeracion 1 Tuberias inferiores del acumulador 930349
5 Tapa de soldadura AR Solamente un cilindro 901386
6 Tapa de soldadura AR Solamente un cilindro 901387
7 Tuberias de refrigeracion 1 Tuberias superiores del acumulador 930347
9 Brida de refrigeracion SW AR 2-1/2 Macho 700017A62
10 Junta de brida de refrigeracion AR 2-1/12 710260
11 Perno de maquina con cabeza cuadrada 4porbrd  3/4-10x3-1/2 Lg 723931
12 Tuerca hexagonal 4 por brd 3/4-10 710112
13 Brida de refrigeracion S W AR 1-1/2 Hembra 919616
14 Junta de brida de refrigeracion AR 1-1/2 917488
15 Perno de maquina con cabeza cuadrada 4 por brd 5/8-11x3Lg 301535
16 Tuerca hexagonal 4 por brd 5/8 - 11 710011
27 Tuberia de acero carbono AR 2-1/2 Sch 40 006396
28 Tuberia de acero carbono AR 1-1/2 Sch 80 003028
29 Tuberia de acero carbono AR 2 Sch 40 001149
30 Tornillo de casquete con cabeza 2 1/2-13x1Lg 712482
hexagonal
31 Arandela plana 2 1/2 710292
32 Arandela de seguridad con resorte 2 1/2 712553
33 Tuerca hexagonal 2 1/2-13 711662
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Listas de piezas

Waukesha Cherry-Burrell

Estructura vertical/hidraulica

® ®
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1
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A
HE100-045
AI\IJRL':'?/CllLIJDI_EO DESCRIPCION pgf\ p’)\lo-ls-'ée MODELO Ngll\éliiE
3 Vélvula hidraulica 1 Todos 928736
4 Palanca de empuje - tiro 1 Todos 929343
5 Ensamblaje de potencia hidraulica 1 3/4 HP CLR 928737
Solamente kit de bomba/adaptador 1 928737-1
16 Abrazadera de tope del eje Eje de 4” 935529
Eje de 4-1/2”
1 931279
Eje de 4-11/16”
Eje de 5-1/4” NA
22 Cilindro hidraulico Cilindrode6x24 936884
Cilindrode6x36 930012
1 Cilindrode 6x48 930594
Cilindrode6x72 928735
Cilindrode6x84 NA
32 Pasador pivotante 1 Todos 928742
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Waukesha Cherry-Burrell

Listas de piezas

Calentador de eje (Opcional)

49
50 20 21 47 7
46 48
A
|—| HE100-044
NUM. DE . NUM. DE

ARTiCULO ~ DESCRIPCION PIEZA
20 Resguardo de tuerca del eje 929346
21 Contratuerca del eje 119275A
46 Junta 117720
47 Junta torica N70222-674
48 Tuberia del calentador del eje 112278E
49 Soporte de la tuberia del calentador 929942
50 Junta giratoria 700043D61
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Listas de piezas

Waukesha Cherry-Burrell

Piezas de repuesto recomendadas del Votator |1

SELLO MECANICO SIMPLE

6 x 84
CANT

6Xx72
CANT

6 x 48
CANT

6 x 36
CANT

6 x 24
CANT

Aspas (6 pulg.)

N
[ee)

N
S

[N
(2]

[ERN
N

8

Junta torica de la camisa (Extremo impulsor)

Junta torica de la camisa (Extremo opuesto del impulsor)

Cojinete de bolas

Arandela ondulada

Copa en U de la estructura de sello

Junta térica Seal Keeper

Sello de reborde de lavado

Junta térica con inserto de cabeza de sello

Inserto de cabeza de sello

Inserto de la estructura de sello

Junta térica con inserto de estructura de sello

Junta térica de cabeza de producto

NN NN BN DN NN PN

NN NN BN NN NN RPN

N NN N BN DN P NDN

NN NN BN DN NN RPN

NN NN BN NN PN

UNA PIEZA Y DOBLE
SELLO MECANICO

6 x84
CANT

6x72
CANT

6 x48
CANT

6 x 36
CANT

6x24
CANT

Aspas (6 pulg.)

24

16

12

Junta torica de la camisa (Extremo impulsor)

Junta torica de la camisa (Extremo opuesto del impulsor)

Cojinete de bolas

Arandela ondulada (primaria)

Junta térica del inserto de la estructura de sello (Primaria,
Diam.Int.)!

N NP NN

N NP NN

N NP NN

N NP NN

N| N[ | N N| ©

Junta torica de la estructura de sello (primaria)

Aro de sello (secundario)

Junta térica de inserto de la cabeza de sello (primaria)

Inserto de cabeza de sello (primario)

Inserto de estructura de sello (primario)®

N N B NN

N N B NN

N N B NN

N N B NN

N N B NN

Junta toérica del inserto de la estructura de sello (Primaria,
Diam.Ext.)!

N

N

N

N

N

Aro de sello/Junta térica de la estructura (Secundaria)

Junta torica de cabeza de producto

Inserto de la estructura de sello (secundaria)

Arandela ondulada (secundaria)

Junta torica de la estructura de sello (secundaria, diam. int.)

Junta térica Seal Keeper (primaria)

Estructura de sello de una pieza

N NN NN N

N NN NN N

N N[N NN NS

N N[N NN NS

N N[N NN NS

1 Sellos dobles mecanicos suministrados en 2004 y anteriormente:
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Ensamblaje general del Votator |1
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Waukesha Cherry-Burrell

Ensamblaje de refrigeracion horizontal

Anexo
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Anexo

Waukesha Cherry-Burrell

Sistema de refrigeracion vertical
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Waukesha Cherry-Burrell

Opciones de estructura horizontal

Anexo
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Anexo

Poste de montaje vertical/Hidraulica

Waukesha Cherry-Burrell
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Anexo Waukesha Cherry-Burrell

Esquema hidraulico vertical

CYLINDER

COUNTER BALANCE
VALVE

Votator Il Vertical Hydraulic Schematic

T?B '
DIRECTIONAL
VALVE

7
POWER
UNIT
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Waukesha Cherry-Burrell

Solucion de problemas

Cuadro de solucién de problemas

PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

ACCION SUGERIDA

Congelacion.

Corte de energia.

Compruebe el suministro de energia.

La temperatura de la salida de
producto esta demasiado baja.

Ajuste el proceso para subir la temperatura de
la salida del producto.

La velocidad de flujo del producto
es demasiado baja.

Ajuste el proceso para aumentar el flujo de
producto. Confirme que la bomba concuerde
con el proceso.

El tanque de suministro se quedo sin
producto prematuramente.

Ajuste el suministro para prevenir que se
queden vacias las lineas de suministro.

Procedimiento incorrecto de
encendido/apagado.

Remitase a “Procedimiento de arranque” en la
pagina 29 y “Secuencia de operacion de
refrigeracion — Panel de control PLC” en la
pagina 36.

La transferencia de calor no esta en el
nivel previsto.

El proceso no se fijé correctamente.

Revise el proceso actual segln las
especificaciones del sistema en el momento de
la instalacion.

La presién del producto es menor

que la presion de vapor en la camisa.

Utilice la valvula posterior para asegurar que
la presion del sistema esté en un minimo de
10 psi (0.7 bar) sobre la presion de los medios.

Hay aceite en el sistema.

Revise y drene aceite regularmente de
acumulador y otros separadores de aceite,
tramos de aceite o receptaculos en el sistema
de refrigeracion.

El vapor en la camisa esta
supercalentado.

Use solamente vapor seco y saturado.

Hay depo6sitos de aceite en el tubo de
transferencia.

Retire el tubo de transferencia de calor y
limpie cualquier depdsito en el tubo. Agregue
un sistema de filtro para eliminar impurezas de
los agentes refrigerantes.

La velocidad de flujo liquido en la
camisa es demasiado baja.

Use la vuelta de reciclado de la camisa en un
flujo de 50 GPM.

Hay una o varias valvulas del
sistema o flotadores que no
funcionan debidamente.

Inspeccione y pruebe las valvulas del sistema
y flotadores como se indica en
“Mantenimiento preventivo” en la pagina 41.
Reemplace lo que sea necesario.

Hay agua y aire en el sistema de
refrigeracion.

Consulte “Agua y aire en el sistema de
refrigeracion” en la pagina 82.

Hay marcas en el tubo.

Temperaturas extremas.

Reemplace el tubo si se marca mucho.
Remitase a “Cuidado del tubo del
intercambiador de calor” en la pagina 42.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

ACCION SUGERIDA

Se requiere retropresion mas baja para
lograr las temperaturas deseadas de
refrigerante.

El sistema opera con un vacio alto
causando que haya agua en el
sistema de refrigeracion.

Remitase a “Agua y aire en el sistema de
refrigeracion” en la pagina 82.

Mayor altura de impulsién manométrica

del compresor.

Hay aire en el sistema de
refrigeracion.

Remitase a “Agua y aire en el sistema de
refrigeracion” en la pagina 82.

Mayor temperatura de descarga de gas.

Hay aire en el sistema de
refrigeracion.

Remitase a “Agua y aire en el sistema de
refrigeracion” en la pagina 82.

El cabezal de sello no se instala
debidamente.

Se instalé chueco.

Lubrique antes de instalar.

Se instal6 el tamafio equivocado, la
junta tdrica esta distorsionada o la
junta torica esta cortada.

Cambie la junta torica.

Compuesto de junta torica errado (el
aro es de distinto color que lo
normal).

Cambie por la junta térica especificada. Si no
esta seguro de la junta térica correcta, péngase
en contacto con WCB.

El inserto de la cabeza de sello esta
dafiado.

Cambie el sello entero.

Esta dafiado el hueco en la cabeza

para el inserto de la cabeza del sello.

Pdngase en contacto con WCB para recibir
instrucciones de reparacion.

La estructura de sello no es eficaz.

La junta térica estaba chueca al
instalarse.

Lubrique antes de instalar.

Compuesto de junta térica errado (el
aro es de distinto color que lo
normal).

Cambie por la junta torica especificada. Si no
esta seguro de la junta térica correcta, pongase
en contacto con WCB.

Estructura de sello dafiada.

Cambie el sello entero.

Aro de respaldo de sello dafiado.

Reemplace el aro de respaldo de sello.

Eje dafiado en la superficie de
sellado de la junta tdrica.

Pdngase en contacto con WCB para recibir
instrucciones de reparacion.

El aro de sello esta girando en la
estructura de sello.

Ensamble el aro en la estructura sin
lubricacion.
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PROBLEMA

CAUSA POSIBLE

ACCION SUGERIDA

Hay fuga de producto:

Entre las superficies rectificadas o
pulidas del inserto de la cabeza del
sello y la estructura del sello.

Alrededor de las juntas toricas de la
interfaz de la cabeza y el inserto de
la cabeza de sello.

Alrededor de la interfaz de la
estructura de sello y el eje.

El inserto de sello no estaba recto al
instalarlo.

Retire y vuelva a instalarlo confirmando que
no esté chueca la junta torica.

La estructura de sello y/o las caras
del sello estan desgastadas o
dafiadas.

Cambie el sello entero.

El inserto del sello esta agrietado.

Reemplace el inserto del sello.

Los resortes de sello estan
debilitados.

Cambie los resortes.

El aro de respaldo del sello esta
deformado.

Cambie el aro de respaldo.

Ha disminuido la libertad de la
estructura del sello.

Desarme, limpie, inspeccione, lubrique las
piezas y vuelva a armar.

El pasador de impulsion del sello
esta desgastado o falta.

Cambie por un pasador nuevo.

El aro de retencion del sello esta
fuera de lugar.

Inspeccione el aro de retencion y el sello de
reborde. Reemplace lo que sea necesario.

Hay insuficiente presion de resorte
para sujetar juntos la estructura y el
inserto después de varias horas de
funcionamiento.

Cambie los resortes.

La estructura de sello y/o el inserto
del sello estan dafiados por la
manipulacion.

Siempre ponga las caras de los sellos sobre
una tela limpia. Mueva con cuidado el eje del
mutador a la posicién operativa. No inserte
con fuerza el eje en su sitio. Inspeccione el
sello en busca de dafios, cambielo si es
necesario.

Estructura de sello nueva o reparada
instalada contra un inserto de sello
desgastado o dafiado, una pieza
desgastada 0 una estructura de sello
desgastada.

Ambos tienen que estar en buen estado.
Reemplace.

Desgaste excesivo del inserto de la
estructura de sello.

No opere el eje mas de unos momentos sin
tener producto en el cilindro.

Pasadores de impulsion del sello
demasiado altos.

Instale segun las dimensiones en la pagina 52
0 54 del manual.
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Descongelar un sistema congelado

Para descongelar un sistema que se ha congelado, realice los
siguientes procedimientos. La causa de la congelacion DEBE
corregirse antes de recomenzar la operacion. Vea el Cuadro de
solucién de problemas para saber causas y soluciones.

1. APAGUE la refrigeracion o la fuente de refrigerante.

2. El eje mutador de calor con aditamento de calentador de eje
usando agua caliente (si es aplicable).

3. Bombee con cuidado agua caliente o producto caliente por
la unidad. Apague inmediatamente la bomba si se encuentra
presion excesiva.

4. Continlle bombeando hasta que pueda girarse el eje
bombeando el motor.

5. Las congelaciones extremas pueden requerir desarmar el
equipo para eliminar el bloqueo.

6. Reanude el procedimiento normal de puesta en marcha. La
causa de la congelacién DEBE corregirse antes de
recomenzar la operacion. Vea el Cuadro de solucion de
problemas para saber causas y soluciones.

Aguay aire en el sistema de
refrigeracion

Se combina agua y amoniaco para formar hidroxido de amonio,
el cual se mezcla con el aceite para formar lodo. El lodo es
sumamente dificil de eliminar.

El agua se condensa a la presion y temperatura del acumulador y
queda para diluir el amoniaco liquido. El amoniaco diluido con
agua tiene un punto de ebullicién mas alto que necesita retropresion
mas baja para lograr la temperatura deseada del refrigerante.

El aire en el amoniaco aumenta la altura de impulsién
manométrica del compresor y aumenta la temperatura de descarga
de gas. La altura de impulsion manométrica y la temperatura mas
altas pueden carbonizar o vaporizar el aceite. El aire también
contiene humedad que absorbe el refrigerante de amoniaco.

Para evitar dificultades con aguay aire:

e Purgue regularmente el sistema de refrigeracion de aire y
gases no combustibles. Se recomienda un purgador de aire
automatico en el sistema.

«  Engrase todos los vastagos de valvulas para mantener los
empaques blandos. El empaque blando permite un mejor
sello para prevenir la fuga de aire por los vastagos, si alguna
vez se separan los sistemas en un vacio.

e Apriete las cajas de relleno para sellar e impedir la entrada
de aire y humedad.

¢ Evite operar el sistema en un alto vacio.
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