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XADDO PISTON - ACCIONAMIENTO ELECTRICO

ACTA DE COMISION - TRATAMIENTO SIN DESMONTAR EL EQUIPO

Compresor VPZ 20/9 UKhLCh:
sube el caudal; bajan
friccion, calor y ruido

OAO «Isker» - comisién: ingeniero jefe de energia A. V. Segodin (presidente), encargado del Dpto. del
Ingeniero Jefe de Energia N. I. Kupaltsev, jefe de brigada de la seccion de compresores V. V.
Panchenko - aprobado por el presidente de OAQO «Isker» A. I. Dolotin

Almaty, Kazajistan - contrato n.° 16 del 26.05.2002 - acta del 29.05.2002

PRODUCTO OBJETO DE ENSAYO TIPO DE DOCUMENTO
Revitalizantes XADO Compresor VPZ 20/9 Acta de la comision de
tratamiento con tecnologia UKhLCh OAOQ «lIsker»

XADO sin desmontar el equipo dos etapas de compresion - con firmas y sello

carter - motor eléctrico de
accionamiento

EQUIPO ESTADO AL INICIO DE LOS ENSAYOS QUE SE MIDIO

Tiempo de subida a la presion de

Compresor VPZ 20/9 En servicio desde 1986 — 16 anos de  trabajo, potencia consumida, presion

trabajo; se percibia el golpeteo del de aceite, inercia de parada del rotor,
UKhLCh . : . :
casquillo de biela consumo de aceite, temperatura, ruido,
vibracion

El tratamiento con revitalizantes XADO se realizo sin desmontar el equipo, en régimen de explotacion normal; las mediciones
antes y después se tomaron en el mismo compresor.



Resultados clave

V20 %

consumo de aceite K-19 por turno,
250 - 200 g

' 5-7°C

temperatura de las etapas y del carter,
45-85 > 40-78 °C

28,6 %

inercia de parada del rotor del motor,
35->45s

V' 10dB

ruido ultrasonico en el carter, 20 - 10
dB

Parametros de trabajo del compresor

ANTES DEL

PARAMETRO TRATAMIENTO

Tiempo de subida a la presion

de trabajo 6 kgf/cm? 6min45s
Potgnua consumida, marcha en 120 x 400
vacio (A x V)

Presién de aceite, kgf/cm? 2,4-2,5
Inercia de parada del rotor del 35

motor, s !
Consumo de aceite K-19 por 250

turno, g

DESPUES DEL

TRATAMIENTO a2l

5min50s 1 55s

118 x 395 97,1 % del valor inicial
2,5-2,55 ™ aumento

4,5 ™10s

200 V' 50¢g

Segun el dictamen de la comision, la reduccion del tiempo de subida de presion corresponde a un aumento del caudal del
compresor del 13,6 %; la disminucion de las fuerzas de friccion se estima en un 23 %.

Regimen térmico y ruido

ANTES DEL

PUNTO DE MEDICION TRATAMIENTO

Temperatura, Il etapa 45 °C
Temperatura, | etapa 85 °C
Temperatura, carter 48 °C
Ruido ultrasénico, carter 20dB

DESPUES DEL

TRATAMIENTO CAMBIO
40°c 15°C
78 °C y7°C
42°C 1 6°C
10 dB 110 dB

Segun la evaluacion de la comision, la vibracion del compresor disminuy6 un 22 % y el ruido ultrasonico se redujo a la mitad.



Dictamen de la comision

La comision de OAO «lIsker» constatd: reduccion del tiempo necesario para alcanzar la
presion de trabajo, es decir, aumento del caudal del compresor; descenso del régimen
térmico y de las fuerzas de friccion y, por consiguiente, mejora de la clase de rugosidad
de las superficies de contacto de los pares de friccion; disminucion del ruido y de la
vibracion. Los datos obtenidos permiten recomendar el tratamiento con revitalizantes
XADO vy su ulterior implantacion tanto en compresores como en otros equipos
industriales. «Queda demostrada asi la eficacia de la tecnologia XADO para la
reparacion y recuperacion de piezas desgastadas del equipo ensayado sin desmontar
los agregados y en régimen de explotacion normal». Antes del tratamiento se percibia
con claridad en el compresor el golpeteo del casquillo de biela: después del
tratamiento, segun sefnala la comision, la maquina empezo a funcionar de forma mas
regular y el golpeteo desaparecio.

XADD © XADO. Todos los derechos reservados.
Los resultados corresponden al compresor de pistén VPZ 20/9 UKhLCh en las condiciones de explotacion de

OAO «lsker»; en otros equipos y en otros regimenes los indicadores pueden diferir. El acta original con firmas y
sello se publica integra y estd disponible para su descarga.



