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Instrucciones de instalacion para

Juntas Tipo ELSN

Tipo ELSNARQ

PASO 1.

Antes de instalar la junta, comprobar que se han eliminado
de la tuberia, rodillo, secador o cilindro todas las impurezas,
arena, suciedad, escorias de soldadura, etc. Asi se evitaran
dafos al aro de grafito y las partes internas de la junta que
producirian una parada y un mantenimiento innecesario.

PASO 2.

Retire el cabezal (2) de la junta con la placa de montaje (31)
montada. Retire el prensaestopas (10N), contratuerca (30) y
empaquetadura (35). Asegurese de que la tuberia esta limpia
y lisa en la zona de empaquetadura.

AVISO: LA TUBERJA INTERIOR HA DE ESTAR RECTA Y
ALINEADA, PARA QUE CUANDO ESTE CONECTADA AL
CILINDRO GIRE SIN BALANCEO. DE ESTE MODO SE
EVITARA UN DESGASTE EXCESIVO O UNA ROTURA DE
LA TUBERIA.

PASO 3.
Deslice la brida biconos (5) en la boquilla (4) de la junta
rotativa con el lado cénico hacia fuera.

PASO 4.
Coloque una junta nueva metalica (8Q) en el encaje del
gorron.

PASO 5.

Deslice la junta por el tubo sifén horizontal, con precaucion al
pasar por la apertura de la rétula hembra (3) de no dafarlos.
La tuberia interior horizontal debe sobresalir un poco del
prensaestopas (aproximadamente 8 mm).

PASO 6.

Coloque los biconos (55) en la ranura de la boquilla. Deslice
sobre ellos la brida biconos vy fije la brida al gorrén con los
esparragos y tuercas; apriete uniformemente. Tenga en
cuenta que la brida biconos no se asienta completamente
contra el gorron. Cuando se apriete, entre las bridas puede
haber un juego entre 3 y 4 mm. Mida el espacio.

PASO 7.

Coloque la empaquetadora (35) en su alojamiento de la
rétula hembra (3). Apriete el prensaestopas (10N) lo
suficiente para que cierre herméticamente (aproximadamente
unos 4 KGM.), pero que no bloquee el tubo sifén. Apriete la
contratuerca (30) en la rétula hembra.

AVISO: LA JUNTA ROTATIVA DEBE PODER MOVERSE
LIBREMENTE POR EL TUBO SIFON PARA COMPENSAR
POR EL DESGASTE DEL ARO DE GRAFITO.

PASO 8.
Volver a colocar el cabezal (2) en la junta.

PASO 9.

Conectar la tuberia a la junta usando tubos flexibles Kadant
Johnson de acero inoxidable. Los tubos flexibles han de ser
lo suficientemente largos para que no cree tension en la junta
descentrandola del eje del cilindro. (Véase la tabla de
longitudes minimas recomendadas para tubos flexibles en la
Tabla 2).

AVISO: CONECTE EL TUBO FLEXIBLE DIRECTAMENTE
EN LA JUNTA. EVITE EL USO DE ACCESORIOS Y
TUBERIAS, YA QUE EL AUMENTO DE PESO PUEDE
AFECTAR EL RENDIMIENTO DE LA JUNTA.
PROPORCIONE EL SOPORTE ADECUADO PARA LOS
ACCESORIOS Y TUBERIAS MAS ALLA DEL TUBO
FLEXIBLE.

PASO 10.

Instale varillas antigiro en los orificios de las orejas usando
tuberia Schedule 80. Se recomienda que so6lo se sujeten dos
juntas con cada varilla antigiro. Fije la varilla antigiro en la
oreja de una de las juntas con pasadores y permita que la
varilla esté sin fijar en las orejas antigiro de la segunda junta.
Esto hara que absorba la torsién generada por la junta y
evitara un desgaste prematuro del tubo flexible al reducir la
tension.



NUNCA APLIQUE ACEITE O GRASA A LAS JUNTAS

KADANT JOHNSON. LAS PIEZAS DE QRAFITO SOLO Tamaho Junta TABLA 1 Desgaste de aro
REQUIEREN PARA SU LUBRIQACION AL VAPOR D 4 (6.5mm)
SATURADO, CONDENSADO O LIQUIDO QUE PASA A T 350" (2.0mm)
TRAVES DE ELLAS. U 200" (10,2mm)
1-1/2" 5/16" (8,0mm)
EVITE QUE LAS JUNTAS KADANT JOHNSON 2" .350" (9,0mm)
TRABAJEN EN SECO. ESTO PRODUCIRIA UN 2-1/2" .400” (10,2mm)
DESGASTE EXCESIVO DEL ARO DE GRAFITO. 3 7/16” (11,1mm)
3-1/2" 7/16” (11,1mm)
4 9/16" (14,3mm)
5" 9/16" 14,3mm
CA[.JTION . . . 6" 7/16” Ell,lmm;
La junta rotativa debe inspeccionarse regularmente para 1 116" (17.5mm)
determinar el desgaste de los aros de grafito. Como - 13/16" (20.6mm)

muestra el diagrama de la pagina anterior, el tope de la
boquilla se desplazara hacia fuera segun se vaya
desgastando el aro de grafito. De hallarse completamente
gastado el aro de grafito (6), la boquilla metalica rozara con TABLA 2

el cuerpo de la junta, desgastandola. Esto produciria un -
escape, que puede crear una situacion de peligro, y puede LONGITUDES MINIMAS RECOMENDADAS PARA

que se requiera cambiar toda la junta y no solamente el aro LOS TUBOS FLEXIBLES
de grafito. (Ver procedimiento para determinar el desgaste Diametro del tubo Longitud min
del aro de grafito). 14 8" (250mm)
3/8" 10 (310 mm)
/2" 10 (310 mm)
PROCEDIMIENTO PARA DETERMINAR EL DESGASTE 3/4 12" (310mm)
DEL ARO DE GRAFITO. 1 15" (380mm)
1-1/4 18" (460mm)
PASO 1. 1-1/2" 18 (460mm)
Localizar el tope mecanizado en el eje de la boquilla de 2" 21" (535mm)
la junta rotativa (ver "tope" en el dibujo). 2-1/2 24" (620mm)
3 27" (690mm)
PASO 2.

Busque en la tabla 1 el desgaste de aro correspondiente
al tamafio de su junta. Recuerde que segln se va

desgastando el aro de grafito , la junta se mueve TABLA 3

(debido a la presion) alejandose del cilindro. TAMAROS RECOMENDADOS PARA VARILLAS ANTIGIRO
Tamafio Junta Junta Tipo Usar tubo Sch 80

PASO 3. 314" 2200 1/8" (3,5mm)

Cuando el cuerpo se separa del tope hasta el limite que

seflala la Tabla 1 a partir del tamafio de la junta, L 2300 i (3.5mm)
entonces debemos reemplazar el aro de grafito. 114" 2400 14" (6.5mm)
1-1/2" 2500 1/4” (6,5mm)
2 2550 1/4" (6,5mm)
2-1/2" 2600 3/8” (10,0mm)
3 2700 12" (13,0mm)

Las dimensiones en milimetros se usan como indicacion.
Dibujos certificados estan a su disposicion en nuestras oficinas.
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