
INSTALACIÓN Y MONTAJE 
CARTUCHO DOBLE
• Despiece del cartucho:

* La cantidad y medidas de estos componentes varían en 
función del modelo  de cartucho y tamaño.

• Instrucciones generales:
- Revisar el catálogo para confirmar que las características técnicas del cartucho son adecuadas para la aplicación requerida.
- Comprobar que la dimensión del alojamiento o de la caja de empaquetadura sea igual o superior al valor mínimo requerido en el catálogo.

• Preparación:

• Instrucciones de instalación:
El cartucho debe ser manipulado e instalado cuidadosamente. El proceso de montaje es el siguiente:

1. Lubricar el eje con solución acuosa al 3% de jabón líquido neutro. Lubricar, igualmente, los tornillos y  tuercas de la bomba.
2. Deslizar el cartucho sobre el eje hasta que la brida haga tope con la carcasa. Asegurarse que la junta plana no se ha movido de su alojamiento.
3. Apretar los tornillos de la brida
4. Apretar los tornillos de transmisión sobre el eje.
5. Retirar las grapas de posicionamiento y guardarlas para un uso posterior
6. Verificar el centrado del sello sobre el eje. Mover el eje manualmente y escuchar cualquier posible ruido metal-metal.  Si se  observa ruido volver a colocar las grapas de 
posición, aflojar los tornillos de la brida y los tornillos de transmisión. Volver a  proceder desde el paso 2. Si persiste el ruido verificar el centrado del eje.
7. Acoplar las conexiones de refrigeración y drenaje. La medida de las conexiones es  Tipo LDC40  Ø25mm to Ø35mm: 1/4 NPT (TAPON ALLEN 1/4 NPT)
                Ø38mm to Ø100mm: 3/8 NPT (TAPON ALLEN 3/8 NPT)
8. En un cartucho doble es obligatorio conectar un fluido de externo para refrigerar el sello secundario.

1. Eje: Asegurar que no hay rebabas ni cantos vivos por las zonas donde se desliza los O-rings del cartucho.

2. Alojamiento: Verificar que  esté limpio y no contenga restos de suciedad.

Acabado Superficial Tolerancias del eje h6

Superficie en contacto 
con el elastómero 1 µm

               

                1.6 µm

Inspección Radial < 0.1 mm

Asiento junta plana

Movimiento Axial < 0.13 mm Perpendicularidad < 0,002 mm 
por mm Ø eje

AUFBAU & EINBAU
DOPPELPATRONE

• Komponenten der Patrone:

* Die Mengen und Maße dieser Komponenten variieren 
je nach Patronentype und –größe.

• Gebrauchsanweisung:
- Bevor man die Auswahl einer Patrone trifft, ist die Anwendung zu prüfen. Unser Katalog unterstützt Sie dabei. Hier finden Sie die technischen Eigenschaften der 
Patronen und können diese Angaben mit den Anforderungen der Anwendung prüfen.
- Der Einbauraum oder der Sitz der Stopfbuchspackung muss maßlich identisch oder höher als das geforderte Mindestmaß in unserem Katalog sein.

• Einbauanleitung:
Die Patrone muss mit größter Sorfalt eingebaut werden. Der Einbauprozeß erfolgt wie nachstehend beschrieben:

1.  Die Welle ist mit einer 3% igen neutralen Wasser-Seifenlösung zu schmieren. Die Schrauben und Muttern der Pumpe ebenfalls.
2.  Die Patrone auf die Welle schieben bis der Flansch an das Pumpengehäuse anschlägt. Dabei darf sich die Flachdichtung  nicht aus ihrem Sitz bewegt haben. 
3.  Die Flanschschrauben fest anziehen.
4.  Die Befestigungsschrauben auf der Welle fest anziehen.
5.  Die Positionsklammern entfernen und aufbewahren. Sie sind für einen späteren Einsatz wiederverwendbar.  
6.  Die Zentrierung der Patrone auf der Welle überprüfen. Die Welle per Hand bewegen, um eventuell ein auftretendes „Metall  auf Metall“-Geräusch festzustellen. Falls 
dieses Geräusch auftritt, müssen die Positionsklammern wieder angebracht sowie  die Flansch- und Befestigungsschrauben gelöst werden. Danach erneut wie ab Punkt 2. 
Verfahren. Tritt das Geräusch weiterhin auf, muss die Zentrierung der Welle überprüft werden. 
7. Die Kühl- und Spülanschlüsse werden angeschlossen. Die Maße der Anschlüsse sind wie folgt  Typ LDC40 Ø25mm à Ø135mm---- 1/4 NPT  TAPON ALLEN 1/4 NPT 
          Ø38mm to Ø100mm--- 3/8 NPT (TAPON ALLEN 3/8 NPT) 
8. Bei einer Doppelpatrone ist es erforderlich, ein Außenmedium zur Kühlung der Sekundärdichtung anzuschließen.

2. Einbauraum: Der Einbauraum muss sauber und frei von Verschmutzungen sein.

Oberflächenbeschaffenheit Wellentoleranz h6

Oberfläche in Kontakt mit den 
Elastomeren 1 µm

               

                1.6 µm

Radiale  Ausrichtung  < 0.1 mm

Sitz der Flachdichtung

Axiale Bewegung   < 0.13 mm Senkrechte Ausrichtung  < 0,002 
mm pro  mm WellenØ

• Vorbereitung: 1. Welle: Der Einschubbereich muss gratfrei und darf nicht scharfkantig sein.

Item Descripción

1p Cara de roce rotante lado producto

2p Cara de roce fija lado producto

1a Cara de roce fija lado atmosférico

2a Cara de roce rotante lado atmosférico

3 Juntas tóricas*

4 Muelles*

5 Tornillos de fijación*

6 Camisa

7 Brida

8 Clips de fijación*

9 Junta Plana

10 Anillo de fijación

Pos. Beschreibung

1p Stator-Gleitfläche Produktseite

2p Rotor-Gleitfläche Produktseite

1a Rotor-Gleitfläche Atmosphärenseite

2a Stator-Gleitfläche Atmosphärenseite

3 O-Ringe*

4 Federn*

5 Befestigungsschraube*

6 Patronengehäuse

7 Flansch

8 Befestigungsschraube*

9 Flachdichtung

10 Befestigungsring




