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Informacioén general

Aunque Gusher Pumas, Inc. tomé todas la precauciones para prevenir dafios durante el
transporte, recomendamos que usted inspeccione la bomba para danos visibles como rajas,
agujeros, indentaciones, etc. cuando la bomba llegue. Algunas dafos no son visibles como une eje
curvado. Esto se inspecciona en girando el elemento rodante de la bomba a mano para asegurar
rotacion libre (quite la cubierta de ventilador de la motor si sea necesario). Ahora usted deberia
chequear la placa de nombre para asegurar que usted haya recebido lo que habia ordenado. Aqui
proporcianamos una lista de las cosas a chequear y grabar para referencia futura.

Guarde este manual en un lugar comveniente para referencia rapida.
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Tamano de armadura de fuerza motriz...................... ; Diametro del impulsor.............
Caballo de fuerza............ Ph, N OV ‘RPM............ ;Amperio...............
Voltaje....ccoevvveevnnieenenen, INUMEro Serial.....ceuieeeieeeeee e

GPM ejecucion..........ccceeeeevunen.. @TDH....ceeeeieeeeeeeeeee, en p.s.i.



Instalacién de la bomba vertical:

Las Gusher bombas de succion de extremo vertical
con ejes integrales se instalan facilmente y se ponen
en servicio. Con el disefio para un eje de una pieza, no
hay coplamientos a alinear, no hay “shims” ni ajustes
especiales a hacer. Con el uso de uno de los Gusher
soportes con abrazaderas.que coloca alrededor de la
columna. la bomba puede ponerse rapidamente en
posicion sujetarse con pernos. Cuando conduce su
maquina con tuberia, recomendamos el uso de un tubo
grande de la bomba al punto de entrega. Es advisable
instalar un indicador de presion en la linea de emision
acerca de la bomba. También se recomienda instalar
una valvula de puerta en la linea de emision rio abajo
del indicador de presion. Es IMPORTANTE notar que la
tuberia de la maquina deberia apoyarse y que no deberia
apoyarse por la caja del impulsor de la bomba ni por

la coneccién de emision. Después de que la bomba se
instala, recomendamos que el elemento rodante de la
bomba se gire a mano para chequear para forros.
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Instalacién de estilo ‘CM’ y ‘CDM’

Para tareas que exijan motores juntadas, las
instrucciones arriba aplican con la adicién de la
alineacion del acoplamiento, vea la pagina 5 para
detalles sobre la alineacién del acoplamiento.

Operacion:

Antes de encender la bomba, el depdsito deberia estar
llano hasta el nivel minimo para sumergir completamente
la caja del impulsor de la bomba en el liquido lo que
asegura el cebo de la bomba. Al arranque incial,
recomendamos que usted chequee y mantenga el nivel
de liquido minimo en su depdsito, también es advisable
chequear su tuberia para escapes en este momento.
También recomendamos que usted chequee y grabe
(use el espacio aqui) la presion de emision de la bomba,
el voltaje de linea, los amperios que la motor usa y la
temperatura de operacion de los rodamientos.

A s e A s

Esto se hace en insertando un destornillador en la
ranuras en la cubierta del ventilador y girando la bomba
a mano. Si hay una resistencia o un lugar apretado,
usted deberia chequear el systema de tuberia para
asegurar que se apoya correctamente. Si no, asegure
correctamente y chequee de nuevo. Cuadno usted esta
seguro que la bomba rote libremente, ate la motor con
alambre y asegure que conforme con los codigos de
electricidad en su area. Antes de que ponga la unidad
en operacioén, chequee la direccion de la rotacion

en “jogging” la motor de arranque asi; enciéndala y
apargala. La direccion de la rotacion es en la direccion
de las manecillas del reloj cuando usted mire de la
parte superior de la motor. Si la bomba gira la direccién
incorrecta, dé marcha atras cualquier dos de los
alambres de linea a la motor en la caja de conducto o a
la motor de arranque.

Al cierre (la valvula A la condicién
en la linea de emisién de operacion
cerrada)
PreSiON....coii s e
VORI .o e eeeeiies et
F Y g 1= T4 o 1 RPN
Temperatura.....ccccccceeeieeiies e

La temperatura deberia chequerse con um pirémetro, no
lo toque para chequear la temperatura, las temperaturas
que estan calientes al tacto estan en la temperatura de
operacion de 225 grados F.

Si hay un problema, chequee la seccién de investigacion
de problemas en la pagina 11. Si no puede resolver su
problema, llame Gusher Pumps, Inc. para asistencia.
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Reparamiento general:

DESMONTAJE...Aparga el interruptor del poder
principal y desconecte el alambre de la motor. Cierre las
valvulas de entrada y de salida, desconecte la tuberia

a las uniones y quite del servicio. Quite los tornillos

que aseguran la caja (14) del impulsor al vastago (9),
quite la caja del impulsor. Quite el tornillo que retiene
(19) y deslice el impulsor (15) y la manga de la valvula
reguladora (23) del eje (3). Quite el vastago (9) en
quitiendo cuatro tornillos asegurandolo a la campana
de extremo de la motor y deslicelo del eje. Inspeccione
para desgastes, reemplace partes con desgastes si sea
necesario y remonte en invertiendo el procedemiento.

REEMPLAZO DE RODAMIENTOS... Sigue los pasos
arriba para quitar el vastago. Quite los tornillos en

la cubierta del ventilador y quite la cubierta, afloje el
tornillo fijado en el ventilador y quite el ventilador, quite
cuatro tornillos asegurando la campana de extremo

al “stator” y quite la campana de extremo, quite los
tornillos en el retenedor de rodamiento (4), ponga um
bloque de madera o alguna otra materia suave en el
suelo y espite el eje (3) y el rodamiento (6) del “stator” y
baje la campana de extremo usando el peso del “stator”
mientras usted cae el eje sobre el bloque de madera

Bombas de succion de extremo vertical

EJE INTEGRAL

#de L

parte Descripcion

1 Muelle de carga

2 Rodamiento

3 Eje

4 Retenedor del rodamiento

5 Anillo de broche

6 Rodamiento

62 “Press” cuello

7 Sello de grasa

8 “Slinger” de goma

9 Vastago

14 Caja del impulsor

15 Impulsor

16 Llave cuadrada o “woodruff” llave
17 Arandela del impulsor que retiene
18 Arandela que cierre

19 Tornillo del impulsor que retiene
20 Anillo de desgaste

22 Accesorio de grasa

23 Manga de la valvula reguladora
24 Adaptador

25 Tuerca que cierre y arandela

26 Caja del rodamiento

27 Soporte de la base de la motor (Modelos ‘CM’)
28 Retenedor del rodamiento (Modelos ‘CM’)
30 Reborde de emision

ligeramente. (Figura 1) Espite los rodamientos viejos del
eje e instale nuevos en siguiendo las instrucciones en la
pagina 10. Para remontar, invierta el procedemiento.
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Alineacién del Acoplamiento:

Usted necesitara un “straight edge” y un “feeler” indicador
para chequear la alineacion del acoplamiento. Para chequear la
alineacion paralela, ponga el “straight edge” en cuatro lados del
acoplamiento. Si el “straight edge” se sienta uniformemente en
todos los cuatro lados, la alineacion paralela esta bien.

Para chequear la alineacion angular, el “feeler” indicador se pone
en cuatro lugares diferentes entre las mitades del acoplamiento
90 grados aparte, si la distancia es igual en todas las cuatro
posiciones, la alineacién angular esta bien.

Las superficies del acoplamiento deberia ponerse aparte
ligeramente, solamente bastante que las dos superficies no se
froten (aproximadamente 1/8”).

E STRAIGHT EDGE

.015 MAX

B -

MAX.1°

PARALLEL MISALIGNMENT
FEELER

VGAGE
. J

PERFECT ALIGNMENT
NO MORE THAN 1° MAX. ANGULAR OFFSET ANGULAR MISALIGNMENT

NO MORE THAN .015" MAX. PARALLEL OFFSET

Reparamiento general:

DESMONTAJE...Cierre el interruptor del poder principal y
desconecte el alambre de la motor. Cierre las valvulas de entrada
y de salida, desconecte la tuberia a la union y quite del servicio.
Quite tornillos asegurando la caja (14) del impulsor al vastago (9),
quite la caja del impulsor. Quite el tornillo que retiene (19) y deslice
el impulsor (15) y la manga de la valvula reguladora (23) del eje
(8). Quite el vastago (9) en quitiendo cuatro tornillos asegurando
el vastago a la caja de rodamiento (26). Chequee para desgastes,
reemplace partes con desgaste y remonte en invertiendo el
procedemiento.

Succion de extremo vertical
ESTILOS “CM” & “CDM”

“CDM” STYLE
(For use with “C” Face motors)
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REEMPLAZO DEL RODAMIENTO... Sigue el procedemiento del
desmontaje al retiro del vastago. Quite cuatro tornillos asegurando
la bomba al soporte de la base de la motor (27), quite los anillos
que retienen de la arafia del acoplamiento y quite la arafa, y separe
la bomba de la motor. Quite la tuerca que cierra y arandela (25),
caya el extremo del eje de la bomba sobre una pieza de madera
puesto en el suelo. (Figura #1). El retenedor del rodamiento (28)

se instala usando el método de termo-expansién de instalar
rodamientos y es posible que usted tenga que poner la unidad

en un “arbor press” para quitar. (Figura #2) El rodamiento (2) se
monta en el eje antes del remontaje y el rodamiento (6) se instala
en la caja del rodamiento (26) antes del remontaje. Para el método
correcto de la instalacion del rodamiento, vea la pagina 10. Para
montar, inserte el eje por la caja del rodamiento y invierta el
procedemiento arriba.
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Instalacion de la bomba horizontal:

Antes de encender cualquiera bomba centrifugal, la linea de
succion y la caja del impulsor debe estar llano con liquido que

se bombea. Si la bomba se queda abajo del nivel del liquido en

el depdsito, la bomba puede prepararse en quitiendo el enchufe
del respiradero y dejando el liquido llenar la linea de succién y la
caja del impulsor. Para prepararuna bomba que opera sobre la
condicion de la elevacion de la succion, primero hay que haber una
valvula de base instalada en la linea de succion. Entonces el liquido
se vierte en la caja del impulsor por el enchufe del respiradero

o por la valvula de chequeo en la linea de emision hasta la linea

de succidén y la caja se llene con el liquido que se bombea. La
unidad se quedara preparada con tal de que la valvula de base es
operacional.

TUBERIA DE SUCCION...El tubo de succién debe estar libre de
escapes de aire. Esto es particularmente importante cuando la
linea de succidn es larga o la elevacion estatica esta alta. El tubo
de succién siempre deberia inclinar gradualmente arriba hacia

la bomba. Cualquier punto alto en el tubo se llenara con aire y
prevenir operacion correcta de la bomba. Un reducedor cocéntrico
no deberia usarse en una linea de succion , forma bolsas de aire
en la parte superior del reducedor y el tubo. Use un reducedor
ecceéntrico en vez (vea ilustraciones). Las bolsa de aire pequefas
que pueden causar problemas se forman a menudo en la parte
superior de las valvulas de puerta montadas verticalmente en la
linea de succién. Recomendamos que las valvulas de puerta en las
lineas de succidn sentars para que el vastago esté en la posicion
horizontal.

TUBERIA DE EMISION...Recomendamos el uso de una vélvula
de chequeo y una valvula de puerta en la linea de emisién. La
valvula de chequeo deberia ponerse entre la bomba y la valvula
de puerta para prevenir liquido de ir por la bomba y posiblemente
causando dafio a la motor de conduccion. La valvula de puerta

se usa para iniciar y preparar y cuando la bomba se aparga. Esta
valvula deberia estar cerrada cuando se aparga la bomba cuando
se usa una valvula de base, esto previene agua “hammer”. Esto es
importante cuando la bomab se usa contra una elevacién estatica
alta. Recomendamos aumentar el tubo de emision al proximo
tamano que es mayor que el tamafio de la emision de la bomba.
Esto se hace en poniendo un reducedor eccéntrico entre la valvula
de chequeo y la bomba. La tuberia de succién y la tuberia de
emision debe apoyarse y no puede apoyarse por la succion de la
bomba ni la coneccién de emision.
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Después de que el tubo se instala, recomendamos que el elemento
rodante del tubo se gire a mano para chequear para forros. Esto se
hace en insertando un destornillador en las ranuras en la cubierta
del ventilador y girando la bomba a mano. Si hay una resistencia o
si hay un lugar apretado, usted deberia chequear el systema de la
tuberia para asegurar que se apoya correctamente, si no, asegure
correctamente y chequee de nuevo. Cuando usted esta seguro
que la bomba rota libremente, alambre la motor asegurando que
usted conforme su cédigos eléctricos en su area. Antes de poner
la unidad en operacién, chequee la direccién de la rotacion en
“jogging” la motor de arranque asi: enciendela y apargala. Si la
bomba gira en la direccién incorrecta, invierta cualquier dos de

los alambres a la motor en la caja de conduccioén o a la motor de
arranque.

TOP OF MOTOR -
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Instalacién Estilo ‘CM’:

Para tareas que exijan motores juntadas, las instrucciones de
instalacion arriba aplican con la adicion de la alineacion del
acoplamiento, vea la pagina 5 para detalles sobre la alineacion del

acoplamiento.
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HORIZONTAL CLOSE COUPLED PUMP

Reparamiento General:

Cierre la valvula de puerta en la linea de emision, apargue el poder
ala bomba y apargue el interruptor del poder principal. Quite el
enchufe de desaguie y drene el liquido de la bomba. Desconecte
la tuberia a la succién y emision, desconecte todas las otras
conecciones de la bomba al panel de control, desconecte los
alambres de la motor y quite del servicio.

REEMPLAZO DE SELLO... Quite los tornillos que aseguran la
caja del impulsor (9), quite la caja del impulsor. Quite el impulsor
(15) en quitiendo la tuerca o el tornillo que retiene (19) y deslice el
impulsor del eje (3), el muelle de sello estara flojo y puede quitarse
de la cavidad de sello, deslice la manga del eje (11) del eje y quite
el miembro rodante de sello, inspecte la manga para desgastes,
reemplace con un nuevo si sea necesario. Quite los tornillos
asegurando el vastago (9) a la campana de extremo de la motor y
quite el vastago, quite el sillo del sello stacionario en quitiéndolo
con un destornillador por la parte superior del vastago. Limpie la
cavedad del sello en el vastago completamente, aplique aceite el
vaso de goma de la silla estacionaria e inserte en el calibre a mano,
monte el vastago en la motor. Limpie la manga del eje acéitela
completamente, deslice el miemro rodante del sello a la manga
del eje a mano, instale una junta nueva para manga del eje (10) y
deslice la manga al eje de la motor para que el anillo carbono del
miemro rodante mire la silla estacionaria en el vastago, instale el
impulsor, chequee el anillo de desgaste (20) y reemplace si tiene
desagastes, instale la caja del impulsor y pongala en servicio.

Succién de Extremo Horizontal

BOMBA CERRADA JUNTADA
# de Descripcion #. de Descripcion
parte P parte P
1 Muelle 13 Junta para Ig caja del
impulsor
2 Rodamiento 14 Caja del impulsor
3 Eje 15 Impulsor
Retenedor de Llave cuadrada o
4 : 16 “ »
rodamiento woodruff” llave
5 Anillo de broche 17 | Arandela del impulsor
que retiene
6 Rodamiento 18 Arandela que cierra
6 “Press” cuello 19 Tornillo del |mpqlsor
que retiene
7 Sello de grasa 20 Anillo de desgaste
8 | “Slinger” de goma 21 Enchufe del tubo
9 Vastago 22 Accesario de grasa
Junta para la Tuerca del impulsor que
10 . 29 .
manga del eje retiene
11 Manga del eje 30 Reborde de emisién
12 Sello mecanico

REEMPLAZO DEL RODAMIENTO... Sigue los pasos arriba al
retiro del vastago. Quite los tornillos en la cubierta del ventilador

y quite la cubierta, afloje el torninllo fijado en el ventilador y quite
el ventilador, quite cuatro tornillos asegurando la campana del
extremo superior al “stator” y quite la campana del extremo, quite
los tornillos en el retenedor del rodamiento (4), ponga un bloque
de madera o alguna otra materia suave en el suelo y toque el eje
(3) y el rodamiento (6) del “stator” y baje la campana del extremo
usando el peso del “stator” mientras usted cae el eje en el bloque
de madera ligeramente. (Figura 1) Toque los rodamientos viejos del
eje e instale nuevos en siguiendo las instrucciones en la pagina 10.
Para remontar, invierta el procedemiento arriba.

ég # 2 BALL BEARING

" BALL
[ttt a5 BEARING

lTl
I

PIECE OF
woop

[ 1

FIG. 1



“CM” HORIZONTAL STYLE
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Reparamiento General:

Cierre la valvula de puerta en la linea de emision, apargue el poder
a la bomba y apargue el interruptor del poder principal. Quite el
enchufe de desaguie y drene el liquido de la bomba. Desconecte
la tuberia a la succién y a la emisién, desconecte todas las otras
conecciones de la bomba al panel de control, desconecte los
alambres de la motor y quite del servicio.

REEMPLAZO DE SELLO...Quite los tornillos asegurando la caja
del impulsor (14) al vastago (9), quite la caja del impulsor. Quite

el impulsor (15) en quitiendo la tuerca o el tornillo que retiene (19)
y deslice el impulsor del eje (3), el muelle de sello estara flojo y
puede quitarse la cavedad del sello, deslice la manga del eje (11)
del eje y quite el miembro rodante del sello, inspecte la manga
para desgastes, reemplace con un nuevo si sea necesario. Quite
los tornillos asegurando el vastago (9) a la campana del extremo
de la motor y quite el vastago, quite la silla del sello estacionario
en tocando con un destornillador por la parte superior del vastago.
Limpie la cavedad del sello en el vastago completamente, aplique
el aceite al vaso de goma de la silla estacionaria e inserta en el
calibre a mani, monte el vastago en la motor. Limpie la manga del
eje y acéitela completamente, deslice el miembro rodante del sello
en la manga del eje a mano, instale una junta nueva para la manga
del eje (10) y deslice la manga en el eje de la motor para que el
anillo carbono del miembro rodante mire la silla estacionaria en el
vastago, instale el impulsor, chequee el anillo de desgaste (20) y
reeplacelo si tiene desgastes, instale la caja del impulsor y péngala
en servicio.

REEMPLAZO DEL RODAMIENTO... Sigue el procedemiento
arriba al retiro del vastago. Quite cuatro tornillos asegurando la
bomba al soporte de la base de la motor (27), quite los anillos que
retiene de la araha del acoplamiento y quite la arafa, y separe la
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# de Descripcion #de Descripcion
parte P parte P
1 Muelle de carga 17 Ara'mdela del impulsor que
retiene
2 Rodamiento 18 Arandela que cierra
3 Eje 19 TOth’]I”O del impulsor que
retiene
4 Retengdor del 20 Anillo de desgaste
rodamiento
5 Anillo de broche 21 Enchufe del tubo
6 Rodamiento 22 Accesario de grasa
62 “Press” cuello 23 Manga de la valvula
reguladora
7 Sello de grasa 24 Adaptador
8 “Slinger” de goma 25 Tuerca que cierra y arandela
. Caja del rodamiento,
9 Vastago 26CM Modelos ‘CM’
10 Junta para la manga 27 Soporte de la motor,
del eje Modelos ‘CM’
. Retenedor del rodamiento,
11 Manga del eje 28 Modelos ‘CM’
12 Sello mecéanico 29 Tugrca del impulsor que
retiene
13 Junta para la caja del | 4 Reborde de emision
impulsor
14 Caja del impulsor 31 Dispositivo de sggurldad
para el acoplamiento
15 Impulsor
16 Llave cuadrada o
“woodruff” llave

bomba de la motor. Quite la tuerca que cierra y la arandela (25),
invierta la unidad y caya el extremo del eje del acoplamiento de
la bomba en una pieza de madera puesta en el suelo. (Figura #1)
El retenedor del rodamiento (28) se instala usando el método de
termo-expansion de instalar los rodamientos y es posible que
usted tenga que poner la unidad en un “arbor press” para quitar.
(Figura #2) El rodamiento se monta en el eje antes del remontaje
y el rodamiento (6) se instala en la caja del rodamiento (26) antes
del remontaje. Para el método correcto de la instalacién del
rodamiento, vea la pagina 10. Para remontar, inserte el eje por la
caja del rodamiento y inviérta el procedemiento arriba.

Alineacion del Acoplamiento:
Usted necesitara un “straight edge” y un “feeler” indicador

para chequear la alineacion del acoplamiento. Para chequear la
alineacion paralela, ponga el “straight edge” en cuatro lados del
acoplamiento. Si el “straight edge” se sienta ligeramente en todos
los cuatro lados, la alienacién paralela esta bien.

Para chequear la alineacién angular, el “feeler” indicador se pone
en cuatro lugares diferentes entre las mitades del acoplamiento

90 grados aparte, si la distancia es igual en cuatro posiciones, la
alineacién angular esta bien.

Las superficies del acoplamiento deberian ponerse aparte
ligeramente, solamente bastante para que las dos superficies no se
froten (aproximadamente 1/8”).
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STRAIGHT EDGE

015 MAX

PARALLEL MISALIGNMENT
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PERFECT ALIGNMENT ANGULAR MISALIGNMENT

NO MORE THAN 1° MAX. ANGULAR OFFSET
NO MORE THAN 015" MAX. PARALLEL OFFSET



Mantenimiento:

Normalmente después de la instalacién correcta y bajo
condiciones de operacion normales (8 horas diariamente
en liquido limpio con S.G. de 1) la bomba necesita muy
poca atencién.

Antes del transporte, todas las Gusher Bombas fueron
examidas y aceitadas a la fabrica, asi que la lubricaciéon
no es necesaria por aproximadamente 6 a 8 meses.
Recuerde, cuando lubrique los rodamientos, demasiada
grasa causara que los rodamientos funcionen calientes,
asi que aceite los rodamientos parcamente cuando es
necesario. Recomendamos el uso de SRI #2 Chevron
grasa del rodamiento. Por la variedad grande de
condiciones de operacion, es dificil recomendar un
horario fijado para mantenimiento perioédico. La bomba
exigira mas atencién para aplicaciones severas. Cuando
una bomba opera en temperaturas calientes (mas de
150 grados F), se recomienda aceitar los rodamientos
parcamente una vez por mes (aproximadamente

un gramo, no mas). En aplicaciones donde hay una
raspadura alta, es posible que la bomba se inspecte

cada tres meses para desgastes en el impulsor, la caja
del impulsor, la manga de la valvula reguladora y el anillo
de desgaste. En aplicaciones que exijan una cantidad
alta de sélidos, el manejo de los rodamientos podria
exigir lubricacion mas frecuente por la carga radial
abnormal adherente a ese tipo de aplicacion.

En las bombas con motores juntadas, se recomienda
chequear la alineacién del acoplamiento cada seis
meses. Si la misalineacion recurre a menudo, inspecte

el sistema entiro de la tuberia. Quite los pernos de las
lineas de succidén y de emisién, si mueva raoidamente,
hay tensién que se ejerce a la bomba por la tuberia.

El sistema deberia chequearse y la tuberia deberia
apoyarse correctamente.

De todas maneras, se recomienda que un horario de
mantenimiento rutino se fije y se siga para el mejor
servicio de la bomba. Una comparacion periddica de
condiciones de operacion que existen y data contra data
se tomen cuando la bomba inicialmente fue encendida
(presion, amperios, voltaje y temperatura puede indicar
un problema que desarrolla y deja para un chequeo de
mantenimiento planeado antes de que una averia ocurra.



Instalacion del Rodamiento:

Empiece en limpiando su area de trabajo completamente, las
contaminaciones pueden causar fracasos de rodamiento tan
rapidamente como cualquiera otra razoén.

Cuando un rodamiento se instala, la fuerza de montar deberia
aplicarse contra el anillo, y solamente el anillo, lo que es “press
fitted”. Un rodamiento nunca deberia forzarse en un eje por
presion o con golpes con un martillo aplicados al anillo exterior, y
el rodamiento no deberia ser “press fitted” en una caja con fuerza
aplicada al anillo interior.

Usando un “arbor press”, el rodamiento puede sentarse en un
bloque lo que toca solamente el anillo del rodamiento interior

y lo que tiene un diametro de agujero mayor que el calibre del
rodamiento, como se muestra en la figura 1. El eje se apreta por el
rodamiento hasta que se siente firmemente contra el hombro del
eje.

Si el eje no es demasiado largo, puede apoyarse abajo de la
meas del “arbor press” y el rodamiento puede apretarse por
“ram” presion contra una pieza de tuberia suave de metal, como
se muestra en la figura 2. La tuberia debe estar limpia, adentro

y afuera, y el diametro interior deberia un poco mayor que el
calibre del rodamiento. Los extremos de la tuberia deberian

estar cuadrados (con rincones “chamfered” para evitar astillas) y
deberian tocar solamente el anillo del rodamiento interior. El eje
debe mantenerse en linea con el “ram” del “arbor press” para
evitar montar el rodamiento de la silla del eje.

Cuando un “arbor press” no esta disponible, el rodamiento puede
impelerse en la silla del eje con golpes suaves de martillo contra
el extremo de la tuberia suave de metal. Estos golpes deberian
hacerse por turno contra lados opuestos de la superficie de la
tuberia, y usted debe estar cuidoso que no monte el rodamiento
mientras se impele en la silla del eje.

Cuando un rodamiento se instala en la caja, es normalmente

se queda en un “slip”, pero si la fuerza es necesaria instalar el
rodamiento, la fuerza deberia impelerse en el anillo exterior del
rodamiento como se muestra en la figura 3. Otra vez la fuerza debe
aplicarse uniformemente para que usted no monte el rodamiento
en el calibre.
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METODO DE TERMO-EXPANSION:

Cuando un rodamiento debe apretarse sobre una longuitud larga
del eje, o sobre una otra silla con un rodamiento apretado antes de
que contacte su propia silla de rodamiento, la termo-expansién del
rodamiento facilita a menudo la instalacién y previene dafos a las
superficies a la base del eje y el calibre del rodamiento. La imersion
de rodamientos en aceite caliente para lograr expansién termal

no se recomienda. Las temperaturas son dificiles controlear, y es
dificil que el aceite quede limpio. Dos métodos con calor seco se
recomiendan.

En el primero, los rodamientos que todavia estan sellados en

sus paquetes se ponen en un estante en un encierro forrado con
materiales de reflectores de papel de alumino. Las bombillas de
lamparas eléctricas calentan los rodamientos. Las temperaturas

de 150 grados F a 225 grados F estan recomendadas. Las
temperaturas deberian controlearse por el termostato en vez de

el tamafio de la lampara el el tamafio del encierro. Esto es menos
confiable.

El segundo método se hace en insertando una bombilla de ldmpara
o un elemento de calefaccion eléctrica en el calibre del rodamiento,
como se muestra en la figura 4. La temperatura se controlea

en pre-determinando el tiempo exigido para la calefaccién y
asegurando que el elemento de calefaccion se centre en el calibre
del rodamiento. Una ventaja de este método es que el anillo interior
se calenta, pero el anillo exterior queda relativamante fresco. Esto
permite manipulacién facil durante la instalacion. Los rodamientos
no deberian calentarse encima del maximo recomendado, y la
calefaccion prolongada deberia evitarse. Una o las dos de estas
condiciones pueden causar reduccién en la dureza del rodamiento
y dafios al lubricante o a los sellos.

Inmediatamente del retiro del aparato de calefaccion, el rodamiento
deberia ponerse sobre el eje a su posicion exigida y mantenerse
firmemente contra su hombro del eje (@ mano o por la gravedad)
hasta que contacte la silla del eje. Usted debe estar cuidoso que
no monte el rodamiento durante esta operacion. Es mejor poner

el eje verticalmente cuando usa este método, asi que el peso del
rodamiento mantendra contacto entre la superficie del anillo interior
y el hombro del eje cuando esta enfriando.

Los métodos de la expansion termal se usan a veces en
combinacién con montando de un “arbor press” para reducir

las presiones de montar y para prevenir irritar de las sillas de
rodamiento.




Investigacion de problemas

NO SE BOMBEA AGUA
(1) La bomba no esta preparada.
(2) La rapidez es demasiada lenta.
(8) La cabeza de desgaste esta demasiada alta.
(4) La elevacion de succion esta mas alta por su disefo.
(5) El impulsor esta completamente tapado.
(6) Direccién incorrecta de rotacion.

NO SE BOMBEA BASTANTE AGUA

(1) Escapes de aire en cajas e succion o de relleno.

(2) La rapidez es demasiada lenta.

(3) La cabeza de desgaste esta mas alta que Ud. habia anticipado.

(4) La elevacion de succién esta demasiada alta. Chequee con indicadores.
Chequee para linea tapada de succion o criba.

(5) El impulsor estéa tapada parcialmente.

(6) No hay bastante cabeza de succion para agua caliente.

(7) Defectos mecanicos:
El anillo de desgaste esta gastado.
El impulsor esta dafiado.
El paquete de la caja es defectivo.

(8) La valvula de pie es demasiada pequeia.

(9) La valvula del pie o la succién no esta sumergida suficientemente honda.

NO HAY BASTANTE PRESION.
(1) La rapidez es demasiado lenta.
(2) Aire en agua.
(3) Defectos mecanicos:
El anillo de desgaste esta gastado.
El impulsor esta dafiado.
El paquete de la caja es defectivo.
(4) El diametro del impulsor es demasiado pequeio.

VIBRACION.
(1) El impulsor estéa tapado.
(2) La alineacion del acoplamiento esta fuera de alineacién.

LA BOMBA OPERA POR UN RATO Y LUEGO PIERDA SUCCION.
(1) La linea de succién tiene escapes.
(2) El sello de agua esta tapado.
(8) La elevacion de succion esta demasiada alta.
(4) Aire o gases en el liquido.

LA BOMBA USE DEMASIADO PODER.
(1) La rapidez es demasiada alta.
(2) La cabeza esta mas bajo que el rato, se bombea demasiada agua.
(8) La gravedad especifica o la viscosidad esta demasiada alta.
(4) Defectos mecanicos:
El eje esta curvado.
El elemento rodante ata.
Las cajas de relleno estan demasiadas apretadas.
Los anillos de desgaste tienen desgastes.
El paquete de la caja es defectivo.

Cuando estéa conectado directamente a motores eléctricos, chequee si el motor esté a través de la linea y recibe voltaje llano.
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A Rutiman Company

www.Gusher.com

GUSHER PUMPS LOCATIONS

Williamstown Headquarters
115 Industrial Road
Williamstown, KY 41097

Phone: 859.824.5001

Fax: 859.824.3011

Email: Info@Gusher.com

Dry Ridge Manufacturing
22 Ruthman Drive

Dry Ridge, KY 41035

Phone: 859.824.5001

Fax: 859.824.3011

Email: Info@Gusher.com

Dry Ridge Training Facility
3565 Dixie Highway

Dry Ridge, KY 41035

Phone: 859.824.5001

Email: Info@Gusher.com

New Castle Sales & Service
403 North Ninth Street

New Castle, IN 47362

Phone: 765.529.5624

Fax: 765.521.0008

Email: GusherNC@Gusher.com

Gusher Pumps, Shanghai
655 Caosheng Rd, Jiading District
Shanghai, China 201808

Phone: +86 (021) 55151993
Email: Flomo@Gusher.com

Bl Ruthman Companies was co-founded in 1912 by brothers
9 Alois and Edward Ruthman as the “Ruthman Machinery
y I Company.” Based in Cincinnati, the company serviced the
| steamboats that traveled the Ohio River.

In 1924, Alois conceived the first sealless centrifugal pump,
coining the term ‘coolant pump.’ The brothers named this
new pump “Gusher,” giving birth to what is now Ruthman Companies’ flagship

brand, Gusher Pumps.

Alois’ son Thomas R. Ruthman joined the family business in 1949, growing the
business globally through organic growth and the acquisition of complementary
technologies. In the early 1990’s, Alois’ grandson, Thomas G. Ruthman, became
the third generation of Ruthmans in the pump business. Over the years, Ruth-

man Companies has expanded its product line from the original centrifugal coolant
pumps to include valves, vertical turbine pumps, positive displacement pumps, gear
pumps, and other specialized pump equipment, while upholding its reputation as a
leader in the custom engineering of pumps for the most challenging applications.

RUTHMAN COMPANIES
MANUFACTURING DIVISIONS

BSM Pump Corp.

180 Frenchtown Road

North Kingstown, Rl 02852
Phone: 401.471.6350

Fax: 401.471.6370

Email: Sales@BSMPump.com
www.BSMPump.com

Fulflo Hydraulic Valves
459 East Fancy Street
Blanchester, OH 45107
Phone: 937.783.2411
Fax: 937.783.4983
Email: Info@Fulflo.com
www.Fulflo.com

Nagle Pumps

1249 Center Avenue
Chicago Heights, IL 60411
Phone: 708.754.2940
Fax: 708.754.2944
www.NaglePumps.com

Process Systems Inc., Headquarters
23633 Pinewood Street

Warren, Ml 48091

Phone: 586.757.5711

Fax: 586.758.6996

Email: Sales@PSI4Pumps.com
www.PSI4Pumps.com

Process Systems Inc., Midwest Service
485 N. State Route 341 South

Mellott, IN 47958

Phone: 765.295.2206

Fax: 765.295.2343

Email: Sales@PSI4Pumps.com
www.PSI4Pumps.com

RAE Pumps

1212 Streng Street

Cincinnati, OH 45223

Phone: 513.779.3034
www.RuthmanCompanies.com

Ruthman Pumps & Service
1212 Streng Street

Cincinnati, OH 45223

Phone: 513.559.3546
www.RuthmanCompanies.com

RUTHMAN COMPANIES
GLOBAL DIVISIONS

Ruthmann Pumpen, LLC
Thomas-Edison-Str. 11

D-52499 Baesweiler

Germany

Phone: +49 (0) 2401 80489-0

Fax: + 49 (0) 2401 80489-20
Email: Info@RuthmannPumpen.de
www.RuthmannPumpen.de

RUTHMAN COMPANIES
HEADQUARTERS

7236 Tylers Corner Drive
West Chester, OH 45069
Phone: 513.559.1901
www.RuthmanCompanies.com

RUTHMAN
Engineering Pump Solutions™



