ALINEACION DEL ACOPLAMIENTO BOMBA / MOTOR

En los equipos montados sobre base, acoplados por medio de manchones semi-elasticos, la alineacion
juega un papel fundamental. Ya que si el conjunto esta desalineado puede causar danos costosos.

De la alineacion perfecta entre la bomba y el accionador dependera, la vida util del conjunto girante y el
funcionamiento del equipamiento libre de vibraciones anormales. La alineacion ejecutada en fabrica debe
rehacerse, ya que durante el transporte y manipulacién el conjunto bomba accionador sufre deformaciones
que afectan la alineacion inicialmente ejecutada.

Tras la cura del hormigén, ejecutar la alineacion preferencialmente con las tuberias de aspiracion y
descarga ya conectadas.

La alineacion debe hacerse con auxilio de reloj comparador para control del desplazamiento radial y axial.
Fijar la base del instrumento en la parte periférica de una de las mitades del acoplamiento, ajustar el reloj
posicionando el palpador en la perpendicular a la periferia de la otra mitad del acoplamiento. Ajustar el reloj
en cero y mover manualmente las dos mitades del acoplamiento solidarias, hasta el reloj comparador
complete un giro de 360°. Véase Fig. 1.

El mismo procedimiento debe adoptarse para control axial. Véase Fig. 2.

Para la correccion de la alineacion, soltar los tornillos del accionador desplazandolo lateralmente o
introducir chapitas calibradas para corregir la altura de acuerdo con la necesidad.

La alineacion axial y la radial deberan permanecer dentro de la tolerancia maxima con los tornillos de
empotramiento de la bomba y accionador apretados definitivamente. Dependiendo del tipo de equipo la
tolerancia varia, por ej. para equipos de 2900 r.p.m. se deberia permanecer dentro de la tolerancia de 0.05
mm.

Ante la imposibilidad de uso de reloj comparador, utilizar para el control una regla metdlica apoyada en el
sentido longitudinal en las dos partes del manguito de acoplamiento. El control debe efectuarse en el plano
horizontal y vertical.

Para el control en el sentido axial utilizar calibre de laminas, véase Fig. 3. Obedecer el huelgo entre los
cubos del manguito de acoplamiento especificado por el fabricante.
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Fig. 1. Control Radial Fig. 2. Control Axial

Fig. 3. Alineacién con regla metalica
y calibrador de laminas
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