Manuale di riparazione
Repair Manual

Manuel de réparation
Reparaturanleitung
Manual de reparacion
Manual de reparacao
PyKOBOACTBO NO PEMOHTY
412 F

Tamir kilavuzu

INTERPUMP
GROUP




Sommario

1 INTRODUZIONE
1.1 DESCRIZIONE SIMBOLI

2 NORME DI RIPARAZIONE
2.1 RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

2.1.1
2.1.2
2.1.3

2.1.4 Smontaggio /rimontaggio cuscinetti e rasamenti
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA

2.2.1
222
2.2.3
224
225

3 TARATURE SERRAGGIO VITI
SOSTITUZIONE BOCCOLA PIEDE BIELLA
5 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

Smontaggio della parte meccanica

Rimontaggio della parte meccanica
Classi di minorazioni previste

Smontagagio testata-gruppi valvole

W ® 00 N N AN W Ww ww

Rimontaggio testata - gruppi valvole
Smontagagio della testata -tenute

Smontagagio del gruppo pistone

Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone

- e e = = —
N N = O O© O



1 INTRODUZIONE 2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere

delle pompe famiglia HT e deve essere attentamente letto e rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i

compreso prima di effettuare ed esequire qualsiasi intervento ~ Paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

sulla pompa. Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

Dal corretto uso e dalle adeguate manutenzione dipende il - lalinguetta dell'albero pompa

regolare funzionamento e durata della pompa. - il coperchio posteriore

Interpump Group declina ogni responsabilita per danni - il cappello delle bielle nel modo seguente: svitare le viti
causati da negligenza e mancata osservazione delle norme fissaggio cappello, estrarre i cappelli biella con relativi
descritte in questo manuale. semicuscinetti inferiori (Fig. 2) prestando attenzione nello

smontaggio alla relativa sequenza numerata.
Per evitare possibili errori, cappelli e fusti biella sono stati
numerati su un fianco (Fig. 2/a, pos. ©).

1.1 DESCRIZIONE SIMBOLI
Leggere attentamente quanto riportato in questo manuale
prima di ogni operazione.

Segnale di Avvertenza

Leggere attentamente quanto riportato in questo
manuale prima di ogni operazione.

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

Segnale di Pericolo
Munirsi di guanti protettivi prima di ogni
operazione.

NORME DI RIPARAZIONE

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

Le operazioni di riparazione della parte meccanica devono
essere eseguite dopo aver tolto l'olio dal carter.

Per togliere I'olio occorre rimuovere: I'asta livello olio pos. ® e
successivamente il tappo pos. @, Fig. 1.

D" @D

N
-

Fig.2/a
- icoperchi laterali utilizzando come estrattore N°3 viti
M6x50 interamente filettate, inserendole nei fori filettati

come indicato in Fig. 3.

Fig. 1

recipiente e smaltito negli appositi centri.
Non deve essere assolutamente disperso
nell’'ambiente.

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

Fig.3



- Spingere in avanti le guide pistone con le relative bielle
per facilitare l'estrazione laterale dell’albero pompa come
indicato in Fig. 4.

s

- Estrarre I'albero pompa

- Completare lo smontaggio dei gruppi biella estraendoli
dal carter pompa e rimuovendo gli spinotti dalle guide
pistone.

- Smontare gli anelli di tenuta albero pompa con attrezzi
comuni.

- Smontare gli anelli di tenuta guide pistone seguendo la
procedura descritta:

Utilizzare l'estrattore cod. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e la pinza

cod. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Inserire la pinza fino a battuta

sull'anello di tenuta con l'ausilio di un martello (Fig. 5/a),

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

massa battente dell'estrattore (Fig. 5/b) fino ad estrarre I'anello

da sostituire (Fig. 5/c).

Fig. 5/a

Fig. 5/c

2.1.2 Rimontaggio della parte meccanica
Dopo aver verificato la pulizia del carter, procedere al
montaggio della parte meccanica rispettando la procedura

descritta:
- Montare i semicuscinetti superiori ed inferiori
& nelle rispettive sedi delle bielle e dei cappelli.
Assicurarsi che le tacche di riferimento dei
semicuscinetti superiore (Fig. 6, pos. ©) ed
inferiore (Fig. 6/a, pos. @) vengano posizionate
nelle rispettive sedi della biella e del cappello.

Fig.6



Fig. 6/a

- Introdurre nel carter pompa i gruppi guida pistone / biella
orientando la numerazione presente sul fusto biella verso
I'alto del carter, avendo cura di non danneggiare gli anelli
di tenuta guida pistone.

Per facilitare l'introduzione dell’albero pompa (privo di

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

- Prima di procedere al montaggio del coperchio laterale
lato PT.O. verificare le condizioni del labbro di tenuta
dell'anello radiale e della relativa zona di contatto
sull'albero.

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

anello utilizzando I'attrezzo (cod. 27904500) come indicato in

Fig. 7.

A

Prima di montare i coperchi laterali assicurarsi della presenza
degli O-ring di tenuta su entrambi e degli anelli di rasamento
sul solo coperchio lato spia.

Per facilitare I'imbocco del primo tratto ed il relativo
inserimento dei coperchi sul carter, si consiglia I'utilizzo di N°
3 viti M6 x 40 parzialmente filettate, (Fig. 8, pos. @) per poi
completare l'operazione con le viti in dotazione (M6x16).

Qualora I'albero pompa presenti un’usura
diametrale nella zona di contatto col labbro di
tenuta, al fine di evitare l'operazione di rettifica,
e possibile riposizionare I'anello in battuta col
coperchio come indicato nella Fig. 7.

|
! POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

POSIZIONE ANELLO AL PER RECUPERO
= ALBERO SE USURATO

Fig. 7

Fig. 8
Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti
facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9,
pos. ).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

Fig.9
- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M8x1x42 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il
gambo filettato, procedendo in due differenti fasi:
1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle
& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppiadiserraggio 30Nm
In alternativa eseguire:

1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm
2. Coppia serraggio



- Dopo avere completato l'operazione di serraggio,
verificare che la testa di biella abbia un gioco laterale nei
due sensi.

- Montare i nuovi anelli di tenuta delle guide pistone fino
a battuta con la relativa sede sul carter pompa (Fig. 11)
seguendo la procedura descritta:
utilizzare I'attrezzo cod. 27904200 composto da bussola
conica e tampone. Avvitare la bussola conica nel foro
presente sulla guida pistone (Fig. 11/a), inserire il nuovo
anello di tenuta sul tampone e portarlo a battuta
(determinata dall'altezza del tampone stesso) nella propria
sede sul carter pompa (Fig. 11/b), togliere la bussola
conica (Fig. 11/c).

J

POSIZ.
ANELLO

Fig. 11/c

- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di
tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso l'alto.

- Inserire I'olio nel carter come indicato nel Manuale uso e
manutenzione.

Fig. 11/a

2.1.3 Classi di minorazioni previste

TABELLA MINORAZIONI PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto | Codice Semicuscinetto | Rettifica sul diametro perno dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0.25 90922100 90922400 ©39.750/-0.02 Ra0.4Rt35
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt35

214 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti
La tipologia dei cuscinetti (a rulli conici), garantisce I'assenza
del gioco assiale dell’albero a gomito; i rasamenti vanno
definiti per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio /
rimontaggio e per l'eventuale sostituzione si devono seguire
attentamente le indicazioni seguenti:

A) Smontaggio / Rimontaggio albero a gomito senza
sostituzione dei cuscinetti

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

par. 2.1.1, controllare lo stato dei rulli e delle relative piste; se

tutte le parti saranno ritenute idonee, pulire accuratamente i

componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.



Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +
flangia lato motore) e serrate le viti dei coperchi alla coppia
prescritta, verificare che la coppia di rotolamento dell’albero a
bielle non collegate rientri in un valore copreso tra 4 e 6 Nm.
Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si
possono utilizzare N°3 viti M6x40 per una prima fase di
orientamento, come indicato in precedenza, e le viti previste
per il fissaggio finale.
La coppia di rotolamento dell'albero con bielle collegate non
dovra superare il valore di 8 Nm.
B) Smontaggio / Rimontaggio albero a gomito con
sostituzione dei cuscinetti
Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato in
precedenza, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai
relativi alloggiamenti sui coperchi utilizzando un’estrattore
appropriato come indicato nelle Fig. 12 e Fig. 12/a.
Togliere la ghiera interna dei cuscinetti dalle due estremita
dell’albero sempre utilizzando un‘estrattore appropriato o, in
alternativa, un semplice “cacciaspine” come indicato in Fig. 13.

T

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

I nuovi cuscinetti possono essere montati a freddo con pressa
o bilanciere, appoggiandoli necessariamente sulla superficie
laterale delle ghiere interessate al piantaggio con appositi
anelli. Loperazione di piantaggio potrebbe essere facilitata
scaldando le parti interessate ad una temperatura compresa
tra 120° - 150°C (250° - 300°F), assicurandosi che le ghiere
vadano a battuta nelle rispettive sedi.

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

Eseguire I'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso.Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo P.T.O fuoriesca dal fianco previsto.

Fissare la flangia lato P.T.O al carter, ponendo la massima
attenzione al labbro dell’anello di tenuta, secondo la
procedura descritta in precedenza e serrare le viti di fissaggio
alla coppia prevista.

Successivamente imboccare la flangia lato spia senza spessori
nel carter ed iniziare ad avvicinarla avvitando manualmente le
viti di sevizo M6x40 in modo equo, con piccole rotazioni tali da
generare un'avanzamento lento e corretto del coperchio.
Contemporaneamente verificare, ruotandolo manualmente,
che l'albero giri liberamente.

Continuando la procedura con questa modalita si arrivera ad
avvertire un'improvviso aumento di durezza nella rotazione
dell'albero.

A quel punto interrompere I'avanzamento del coperchio ed
allentare completamente le viti di fissaggio.

Con l'ausilio di uno spessimetro rilevare il gioco tra coperchio
laterale e carter pompa (vedere Fig. 14).

Fig. 14



Procedere a determinare il pacco degli spessori utilizzando la
tabella sottostante:

Misura Rilevata Tipo Spessore | N°pezzi
Da: 0,05a:0,10 / /
Da: 0,11 a:0,20 0,1 1
Da: 0,21 a:0,30 0,1 2
Da:0,31a:0,35 0,25 1
Da: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
Da: 0,46 a: 0,55 0,10 1
Da: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
Da:0,614a:0,70 0,25 1

Fig. 16/a

- Svitare le 7viti M10x25 fissaggio coperchi valvole e
rimuovere i coperchi (Fig. 16, Fig. 16/a).
- Estrarre i tappi valvola utilizzando un estrattore od una
barra filettata M6 (Fig. 16).
- Estrarre i gruppi valvola utilizzando una pinza (Fig. 16/a).
Qualora le sedi valvola di aspirazione e di
& mandata rimangano incollate sulla testata
(ad esempio per incrostazioni dovute ad un
prolungato inutilizzo della pompa) operare come
segue:
- utilizzare I'attrezzo estrattore a massa battente
cod. 26019400 combinato con l'attrezzo cod.
27513700, come indicato in Fig. 16/b.

j {
Fig. 15
Determinato dalla tabella tipo e numero di spessori effettuare
il seguente controllo: montare il pacco di spessori sul
centraggio coperchio lato spia (Fig. 15), fissare il coperchio al cod. 26019400
carter seguendo la procedura del par. 2.1.2, serrare le rispettive |
viti alla coppia prevista.
Verificare che la coppia resistente di rotazione dell’albero
rientri in un valore compreso tra4 Nm e 6 Nm.
Se tale coppia risulta corretta procedere con il collegamento
delle bielle all'albero a gomiti ed alle fasi successive,

1
J

diversamente ridefinire il pacco spessori ripetendo le = EP‘ i ‘

operazioni. ; cod. 27513700

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA ;\

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole Fig. 16/b

Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario.
Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

- Perlo smontaggio dei gruppi valvola di aspirazione-
mandata e sufficiente aiutarsi con semplici attrezzi come
indicato in Fig. 17.




2,22

A

Rimontaggio testata - gruppi valvole

Prestare particolare attenzione allo stato di usura
dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,
e comunque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA" di capitolo 11 del
Manuale uso e manutenzione.
Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti
gli O-ring e tutti gli anelli antiestrusore sia dei
gruppi valvola che dei tappi valvola.

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in Fig. 18.

A

Fig. 18

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1. Per
facilitare I'inserimento della guida valvola nella sede si puo
utilizzare una bussola che appoggi sui pianetti orizzontali
della guida ed utilizzare una massa battente, agendo su tutta
la circonferenza (Fig. 19/a).

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b
Inserire i gruppi valvola di aspirazione-mandata
verificando che siano a battuta in fondo sede
Testata. Quindi applicare i coperchi valvole

e procedere alla taratura delle rispettive viti
M10x25 con chiave dinamometrica, alla coppia di
serraggio prevista.

A

2.2.3 Smontaggio della testata -tenute

La sostituzione delle tenute si rende necessaria all'insorgere

di perdite di acqua dai fori di drenaggio previsti sulla parte

sottostante del carter pompa e comunque, negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M10x110 come indicato in
Fig. 20.

Fig. 20
B) Separare la testata dal carter pompa.



C) Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle di
bassa pressione dal relativo supporto utilizzando semplici
attrezzi come indicato in Fig. 21, facendo attenzione a non
danneggiare le rispettive sedi.

Fig. 23

B) Controllare e verificare il loro stato di usura, sostituirli se
necessario.

Fig. 21 & Ad ogni smontaggio tutti gli O-ring del gruppo
pistone dovranno essere sostituiti.

del pacco guarnizioni come indicato in Fig. 22 X X .

composto da: 2.2.5 Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone

Anello di tenuta H.P. Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni

Anello intermedio precedentemente elencate al par. 2.2.3, osservando le

Anello ditenuta L.P. seguenti avvertenze:

A) Pacco tenute: rispettare lo stesso ordine utilizzato durante
le operazione di smontaggio.

B) Lubrificare i componenti 1 e 3 con grasso al silicone Tipo
OCILIS 250 cod. 12001600 solo sul diametro esterno.

C) Per un montaggio corretto delle tenute di HP nelle
rispettive sedi sulla testata utilizzare gli appositi attrezzi
come indicato nel capitolo 5.

D) Rimontare i pistoni serrando le viti con apposita chiave
dinamometrica rispettando il valore delle coppia di
serraggio prevista.

E) Montare la testata: per i valori delle coppie e le sequenze
di serraggio rispettare le indicazioni riportate nel
capitolo 3.

2 Prestare attenzione all'ordine di smontaggio

Anello di fondo
O-ring

A wN =

224 Smontaggio del gruppo pistone

Il gruppo pistone non necessita di manutenzione periodica.
Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo.

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

A) Allentare le viti fissaggio pistone come indicato in Fig. 23.

10



3 TARATURE SERRAGGIO VITI

243Colore Blu.

Descrizione Posiz. Coppia di

esploso serraggio Nm
Vite fiss. coperchi 9 10
Vite fiss. pistoni 28 20
Vite fiss. cappello biella 16 30*
Vite fiss. testata 39 40%*
Vite fiss. coperchi valvole 40 80***
Tappo scarico olio/servizio 11 40
Tappo aspirazione G1” 31 100
Tappo mandata G1/2” 29 120
Vite fiss.Flangia tipo “A” 59 22
Vite fiss. Camp.SAE B 61 40
Vite fiss. Flangia 2/ PTO 69 145%***
* Le viti fissaggio cappello di biella devono essere

serrate rispettando le fasi indicate a pag. 5.

** Le viti fissaggio testata devono essere serrate con
chiave dinamometrica lubrificando il sottotesta
rispettando I'ordine di Fig. 24.

***  Le viti fissaggio coperchi valvole devono essere
serrate con chiave dinamometrica lubrificando il
sottotesta rispettando |'ordine di Fig. 24.

***¥*  La vite fissaggio Flangia 2/ PTO deve essere serrata
con chiave dinamometrica utilizzando Loctite

Fig. 24

11



4 SOSTITUZIONE BOCCOLA PIEDE BIELLA

In fase di manutenzione se si rende necessario sostituire la boccola piede biella attenersi alle seguenti indicazioni:
& Nel rimuovere la boccola usurata fare estrema attenzione a non danneggiare o rigare I'alloggiamento sulla
biella.

Eseguire il piantaggio a freddo della nuova boccola, durante tale operazione assicurarsi che:
« il foro di lubrificazione coincida con il corrispondente foro presente sulla biella;
- iltaglio di giunzione venga orientato come indicato in Fig. 25.

& Eseguire successivamente le lavorazioni meccaniche rispettando tassativamente dimensioni e tolleranze riportate in

Fig. 25.
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Fig. 25

5 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La riparazione della pompa puo essere facilitata tramite appositi attrezzi a seguito codificati:
Per le fasi di montaggio:

cod. 26406300

B I tenut 48; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 36x48x8
ussola per tenuta @e nello tenuta alternativa di @ 36x48x od. 27465800

Tampone per paraolio albero pompa cod. 27904500

Tampone per paraolio guida pistone cod. 27904200

Per le fasi di smontaggio:

cod 26019400

Sedi Valvole di aspirazione/mandata
cod. 27513700

cod 26019400

Pinza estrazione paraolio guida pistone

cod. 27503800

12
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing HT series
pumps and should be carefully read and understood before
any intervention on the pump.

Proper pump operation and duration depend on the correct
use and maintenance.

Interpump Group disclaims any responsibility for damage
caused by negligence or failure to observe the standards
described in this manual.

1.1 DESCRIPTION OF SYMBOLS
Read the contents of this manual carefully before each
operation.

& Warning Sign

I..l Read the contents of this manual carefully before
|| each operation.

Danger Sign
Wear protective goggles.

Danger Sign
Put on protective gloves before each operation.

" Q@

REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS
Mechanical parts must be repaired after the oil has been
removing from the casing.

To remove oil, you must remove: the oil dipstick, pos. ® and
then the plug pos. @, Fig. 1.

B

Fig. 1

container and disposed of in special centres.
It absolutely should not be discarded into the
environment.

2 The used oil must be placed in a suitable

2.1.1 Disassembly of mechanical parts

The operations described must be performed after

removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash

guards from the pump (par. 2.2.3, 2.2.4).

Remove in the following order:

- the pump shaft tab
the rear cover

- the con-rod cap as follows: unscrew the cap fixing screws,
remove the con-rod caps with their lower half-bearings
(Fig. 2) paying attention to the numbered sequence during
disassembly.

To avoid possible errors, caps and con-rod shanks have been

numbered on one side (Fig. 2/a, pos. ®).

Fig. 2

Fig.2/a
- the side covers using for extraction 3 fully threaded M6x50
screws, inserting them in the threaded holes as indicated
in Fig. 3.

Fig.3



- Push the piston guides forward with their con-rods to
facilitate side extraction of the pump shaft as shown in

- Remove the pump shaft
- Complete disassembly of the con-rod units by removing
them from the pump casing and removing the piston
guide pins.
- Remove the pump shaft seal rings using common tools.
- Remove the piston guide seal rings as described below:
Use the extractor code 26019400 (Fig. 5, pos. @) and the pliers
code 27503800 (Fig. 5, pos. @). Insert the gripper as far as
possible onto the seal ring with the aid of a hammer (Fig. 5/a),
subsequently screwing the extractor to the gripper, and use
the extractor hammer (Fig. 5/b) until the ring to be replaced is
removed (Fig. 5/c).
~ , -

Fig. 5/c

2.1.2 Reassembly of mechanical parts
After having checked that the casing is clean, proceed with
assembly of the mechanical part as described below:
- Assemble the upper and lower half-bearings in
their seats in the con-rods and caps.
Make sure that the reference marks on the upper
half-bearings (Fig. 6, pos. ®) and lower half-
bearings (Fig. 6/a, pos. @) are positioned in their
respective seats in the con-rod and cap.

Fig.6

Fig.5/a

15



Fig. 6/a

- Insert the piston/con-rod guide units into the pump
casing, directing the numbering on the con-rod shank
towards the top of the casing, taking care not to damage
the piston guide seal rings.

To facilitate pump shaft insertion (without the tab), it

is essential to repeat the operation performed during

disassembly, pushing the piston/con-rod guide units as far

down as possible (par. 2.1.1).

- Before assembling the side cover on the PTO side, check
the conditions of the radial ring lip seal and relative
contact area on the shaft.

If replacement is necessary, position the new ring using a tool

(code 27904500) as shown in Fig. 7.

2 If the pump shaft shows diametrical wear in

the area of contact with the lip seal, in order to
prevent the grinding operation, it is possible to
reposition the ring in abutment with the cover as
shown in Fig. 7.

Before assembling the side covers, make sure there are O-rings

on both of them and shim rings on the indicator side cover

only.

To facilitate filling of the first section and relative press fitting

of the covers on the casing, we recommend using 3 partially-

threaded M6 x 40 screws (Fig. 8, pos. @), then completing the
operation with the screws supplied (M6x16).

|
RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

Fig. 7
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Fig. 8
Couple the con-rod caps to their shanks,
referring to the numbering (Fig. 9, pos. ©).
Note the correct assembly direction of the caps.

Fig. 9

- Fasten the caps to their respective con-rod shanks by

means of M8x1x42 screws (Fig. 10) lubricating both the
underhead and the threaded shank, proceeding in two
different stages:

1. Manually turn the screws until they begin to
& tighten

2. Tightening torque 30Nm
Alternatively, ensure:

1. Pre-tightening torque 10-15Nm
2. Tightening torque 30Nm

- After having completed tightening operations, check that

the con-rod head has a side clearance in both directions.



- Insert the new piston guide seal rings as far as possible
into the relative seat on the pump casing (Fig. 11),
following the procedure described:
use the tool code 27904200 composed of a tapered bush
and a buffer. Screw the tapered bush into the hole in the
piston guide (Fig. 11/a), insert the new seal ring on the
buffer as far as it will go (determined by the height of the
buffer) into its seat on the pump casing (Fig. 11/b), remove
the tapered bush (Fig. 11/c).

i

RING POS.

Fig. 11/b

Fig. 11/c

- Mount the rear cover complete with the O-ring,
positioning the dipstick hole upward.

- Insert oil in the casing as indicated in the Use and
maintenance manual.

Fig.11/a
2.1.3 Reduction classes
TABLE OF REDUCTIONS FOR BEND SHAFTS AND CON-ROD HALF-BEARINGS
Recovery classes Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Grinding on the shaft pin diameter
(mm) Code Code (mm)
0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt35
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2.14 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

The type of bearings (taper roller) ensures the absence of

axial clearance on the bend shaft. The shims are defined to

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

A) Disassembly / Reassembly of the bend shaft without
replacement of the bearings

After having removed the side covers as indicated in par. 2.1.1,

check the conditions of the rollers and their relative tracks. If

all parts are in good condition, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

The previous shims can be reused, taking care to insert them

only under the indicator side cover.

Once the complete unit (indicator side flange + shaft +

motor side flange) is assembled and the cover screws have

been tightened to the recommended torque, check that

the rotation torque of the con-rod shaft - with the con-rod

disconnected - is between 4 and 6 Nm.

To transition the two side covers closer to the casing, it is

possible to use 3 M6x40 screws for the first positioning

phase, as indicated above, and the screws provided for final

fastening.

The shaft rotation torque (with the con-rods connected)

should not exceed 8 Nm.

B) Disassembly / Reassembly of the bend shaft with
replacement of the bearings

After removing the side covers, as described above, remove

the outer ring nut on the bearings from its seat on the covers,

using an appropriate extractor as shown in Fig. 12 and

Fig. 12/a.

Remove the inner ring nut on the bearings from the two

ends of the shaft, again using an appropriate extractor or,

alternatively, a simple “pin punch”as shown in Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

The new bearings can be mounted cold with a press or rocker,
supporting it on the lateral surface of the ring nuts involved
in press fitting with the rings. The press fitting operation can
be facilitated by heating the involved parts to a temperature
between 120°C - 150°C (250°F - 300°F), ensuring that the ring
nuts fit fully into their seats.

& Never exchange the parts of the two bearings.

Determining the shim pack:

Perform the operation while the piston/con-rod guide units
are assembled, the con-rod caps are disconnected and the
con-rods are pushed downwards. Insert the pump shaft
without tab into the casing, making sure the PTO shank comes
out of the correct side.

Secure the PTO side flange to the casing, taking care with the
lip seal as described previously and tighten the fixing screws
to the recommended torque.

Then feed the flange on the indicator side without shims in
the carter and start to move it closer, manually screwing the
M6x40 service screws in equally, with small rotations such as
to move the cover in slowly and correctly.

At the same time, check that the shaft rotates freely by turning
it manually.

Continuing the procedure in this way, a sudden increase in
hardness during shaft rotation will soon be experienced.

At this point, halt the forward movement of the cover and
loosen the fixing screws completely.

With the aid of a feeler gauge, measure the clearance between
the side cover and pump casing (see Fig. 14).




Proceed to determine the shim pack, using the table below:

Detected Measurement Shim Type # pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From:0.11 to: 0.20 0.1 1
From: 0.21 to: 0.30 0.1 2
From:0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 010 1
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
0.35 1
From:0.61 to: 0.70 0.25 1

Fig. 16/a

- Unscrew the 7 M10x25 valve cover fixing screws and
remove the covers (Fig. 16, Fig. 16/a).
- Remove the valve plugs using an extractor or an M6
threaded bar (Fig. 16).
- Remove the valve units using pliers (Fig. 16/a).
If the suction and outlet valve seats remain
& stuck on the head (for example because of
incrustations due to prolonged lack of use of the
pump), proceed as follows:
- use the extractor hammer (code 26019400
combined with the tool code 27513700, as
shown in Fig. 16/b.

Fig. 15

Once the type and number of shims have been determined
using the table, check the following: assemble the shim pack
on the indicator side cover centring (Fig. 15), secure the cover code 26019400
to the casing, following the procedure in par. 2.1.2, and tighten |
the screws to their recommended torque.

Check that the shaft rotation stall torque is between 4 Nm and
6 Nm.

If this torque is correct, connect the con-rods to the bend
shaft and to the next stages. If it is not, redefine the shim pack,
repeating the operations.

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS
2.2.1 Dismantling the head-valve units
Operations are limited to inspection or replacement of valves, Fig. 16/b

if necessary.
Proceed as follows to extract valve units:

code 27513700

- Todismantle the suction-outlet valve units, use basic tools
as indicated in Fig. 17.

Fig.17
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2.2.2 Reassembling the head - valve units
Pay particular attention to the conditions of the
& various components and replace if necessary,
and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the Use and
maintenance manual.
At every valve inspection, replace all O-rings and
all anti-extrusion rings both in the valve units
and on the valve plugs.
Before repositioning the valve units, thoroughly
& clean and dry the relative seats in the head as shown
in Fig. 18.

Fig. 18
To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1. To
facilitate insertion of the valve guide in its housing, you can
use a bush resting on the horizontal guide planes and use a
hammer acting on the whole circumference (Fig. 19/a).

Fig. 19
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Fig. 19/a

Fig. 19/b

that they are fully inserted in the seat of the

2 Insert the suction-outlet valve units, checking

Head. Then apply the valve covers and calibrate
the respective M10x25 screws with a torque

wrench at the specified torque.

2.2.3 Dismantling the head - seals

Replacement of the seals is necessary from the moment you

begin to detect water leaks from the drainage holes provided
on the back of the pump casing, and at the intervals indicated
in the “PREVENTIVE MAINTENANCE” table in chapter 11 of the

Use and maintenance manual.

A) Unscrew the M10x110 head fixing screws as indicated in

Fig. 20.

B) Separate the head from the pump casing.

Fig. 20



C) Extract the high pressure seals from the head and the
low pressure ones from the support, using simple tools
as indicated in Fig. 21, being careful not to damage the
respective housings.

T

Fig. 21
Pay attention to the order of seal pack
& disassembly as indicated in Fig. 22 composed of:
1. H.P.seal ring
Intermediate ring
L.P. seal ring
Bottom ring
O-ring

ViAW

224 Dismantling the piston unit

The piston unit does not require any routine maintenance.
Maintenance is limited to visual checks only.

Proceed as follows to extract piston units:

A) Unscrew the piston fixing screws as indicated in Fig. 23.

Fig. 23
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B) Check and verify their conditions, replace if necessary.

AN

2.25 Reassembling the head - seals - piston unit

To reassemble the various components, perform the

operations in reverse order to the list in par. 2.2.3, taking

particular care with the following:

A) Seals pack: respect the same order used during
disassembly operations.

At every disassembly, all O-rings on the piston
unit must be replaced.

B) Lubricate components 1and 3 with OCILIS 250 silicone
grease code 12001600 on the external diameter only.

C) For correct assembly of HP seals in their housing on the
head using the specific tools as indicated in chapter 5.

D) Remount the piston, tightening the screws with a torque
wrench, respecting the tightening torque value.

E) Assembling the head: for the values of the torques and
tightening sequences follow the instructions contained in
chapter 3.

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Description Exploded Tightening
view torque Nm
position
Cover fixing screw 9 10
Piston fixing screw 28 20
Con-rod cap fix. screw 16 30*
Head fixing screw 39 40%*
Valve cover fix. screw 40 80***
Oil/service discharge plug 11 40
G1" suction plug 31 100
G1/2" outlet plug 29 120
Type "A" flange fix. screw 59 22
Screw fix. Coupl.SAE B 61 40
Screw fix. PTO 2nd Flange 69 145%x%*

*

The con-rod cap fixing screws must be tightened
respecting the phases indicated on pag. 16.

The head fixing screws must be tightened with a
torque wrench, lubricating the underhead, respecting
the order in Fig. 24.

The valve cover fixing screws must be tightened

with a torque wrench, lubricating the underhead,
respecting the order in Fig. 24.

***%  The PTO 2nd flange fixing screw must be tightened
with a torque wrench, using Loctite 243 Blue.

*%

AKX




4 REPLACING THE CON-ROD FOOT BUSH

During maintenance, if it becomes necessary to replace the con-rod foot bush, proceed as follows:

& When removing the worn bushing, take great care not to damage or scratch the seat on the con- rod.

Perform cold press fitting of the new bush. During this operation, ensure that:
« the lubrication hole coincides with the corresponding hole on the con-rod;
« the cutting junction is directed as shown in Fig. 25.

& Then perform mechanical processing. The dimensions and tolerances shown in Fig. 25 must be respected.

//10.10[H (17)

Cutting junction A‘l =

direction

?1813%2

0%

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

@

(243.657

|

i

T

E@

|
‘ SECT.A-A
=
A
Fig. 25
5 REPAIRTOOLS
Pump repairs can be facilitated by special tools coded as follows:
For assembly phases:
code 26406300
| bush 48; HP al i Iri 4
Seal bush ext@ 48 alternative seal ring @ 36x48x8 code 27465800
Buffer for pump shaft oil seal code 27904500
Buffer for piston guide oil seal code 27904200
For disassembly phases:
. code 26019400
Suction/outlet valve seats
code 27513700
Piston guide oil seal extraction gripper code 26019400
J arep code 27503800
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des
pompes de la série HT et doit étre attentivement lu et compris
avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur la
pompe.

Le bon fonctionnement et la durée de la pompe dépendent
de l'usage correct et de I'entretien approprié effectué sur
celle-ci.

Interpump Group décline toute responsabilité concernant
les dommages causés par négligence et inobservation des
consignes décrites dans ce manuel.

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES
Lire attentivement ce qui est indiqué dans ce manuel avant de
commencer toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce qui est indiqué dans ce
manuel avant de commencer toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

Signal de Danger
S'équiper de gants de protection avant chaque
opération.

T @B

CONSIGNES DE REPARATION

. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE
Les opérations de réparation de la partie mécanique doivent
étre effectuées apres avoir éliminé I'huile du carter.

Pour vidanger I'huile, retirer la jauge de niveau d'huile rep. ©®
puis le bouchon rep. @, Fig. 1.

B

N
-

Fig. 1

I'éliminer aupreés des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre déversée dans
I'environnement.

2 Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et

2.1.1 Démontage de la partie mécanique
Les opérations décrites doivent étre effectuées apreés avoir
retiré la partie hydraulique, les pistons céramiques et les
déflecteurs de la pompe (parag. 2.2.3, 2.2.4).
Pour une séquence correcte, démonter dans I'ordre suivant :
- laclavette de I'arbre de la pompe
- le couvercle arriere
- le chapeau des bielles de la fagon suivante : dévisser
les vis de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de
la bielle avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en
faisant attention lors du démontage de suivre I'ordre des
numeéros.
Pour éviter toute erreur possible, les chapeaux et les corps de la
bielle ont été numérotés sur un cété (Fig. 2/a, rep. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- les couvercles latéraux en utilisant comme extracteur, 3
vis M6x50 entiérement filetées, et en les insérant dans les
orifices filetés, comme l'indique la Fig. 3.

Fig.3



- Pousser en avant les guides du piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de
I'arbre de la pompe comme l'indique la Fig. 4.

- Extraire I'arbre de la pompe

- Terminer le démontage des groupes de la bielle en les
retirant du carter de la pompe et en enlevant les axes des
guides du piston.

- Démonter les bagues d'étanchéité de I'arbre de la pompe
avec des outils ordinaires.

- Démonter les bagues d'étanchéité des guides piston en
suivant la procédure décrite :

Utiliser I'extracteur réf. 26019400 (Fig. 5, rep. @) et la pince

réf. 27503800 (Fig. 5, rep. @). Insérer la pince a fond sur la

bague d'étanchéité a I'aide d'un marteau (Fig. 5/a) puis visser

I'extracteur sur la pince et intervenir sur la masse d'inertie de

I'extracteur (Fig. 5/b) jusqu'a extraire la bague a remplacer

Fig. 5/c

2.1.2 Remontage de la partie mécanique
Apres avoir vérifié la propreté du carter, on peut procéder
au montage de la partie mécanique en suivant la procédure
décrite:

- Monter les demi-coussinets supérieurs et
& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et
m des chapeaux.
S'assurer que les crans de repére des demi-
coussinets supérieur (Fig. 6, rep. @) et inférieur
(Fig. 6/a, rep. @) se trouvent dans les sieges
respectifs de la bielle et du chapeau.

Fig.6

Fig.5/a
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Fig. 6/a

- Introduire dans le carter de la pompe les groupes guide du
piston / bielle en orientant la numérotation présente sur le
corps de la bielle vers le haut du carter, et en prenant soin
de ne pas endommager les bagues d'étanchéité du guide
du piston.

Pour faciliter l'introduction de l'arbre de la pompe (sans

clavette), il est indispensable de répéter |'opération effectuée

lors du démontage en poussant a fond les groupes guide du

piston / bielle (parag. 2.1.1).

- Avant de procéder au montage du couvercle latéral coté
PT.O., vérifier les conditions de la lévre d'étanchéité du
joint radial et de la zone de contact relative sur l'arbre.

S'il s'avere nécessaire de remplacer le joint, placer le nouveau

en utilisant I'outil approprié (réf. 27904500) comme le montre

la Fig. 7.

Sil'arbre de la pompe présente une usure
& diamétrale dans la zone de contact avec la

lévre d'étanchéité, afin d'éviter I'opération de
rattrapage, il est possible de repositionner le
joint en butée avec le couvercle, comme l'indique

la Fig. 7.

Avant de monter les couvercles latéraux, s'assurer de la
présence des joints toriques d'étanchéité et des bagues
d'appui uniquement sur le couvercle coté voyant.

Pour faciliter I'insertion du premier troncon et donc l'insertion
des couvercles sur le carter, il est conseillé d'utiliser 3 vis

M6 x 40 partiellement filetées (Fig. 8, rep. @) pour ensuite
compléter 'opération avec les vis fournies (M6x16).

|
‘ POSITION DU JOINT AU PREMIER

MONTAGE

POSITION DU JOINT POUR LE
= RATTRAPAGE DE LARBRE EN CAS
D'USURE

Fig. 8
- Assembiler les chapeaux de la bielle aux corps
& relatifs en se référant a la numérotation (Fig. 9,
rep. @).
Faire attention au sens de montage des
chapeaux.

Fig. 9

- Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x1x42 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien le
collet que la tige filetée, et en procédant en deux phases
différentes :

1. Visser manuellement les vis jusqu'au début

& du serrage

2. Couple de serrage 30Nm
En alternative, effectuer:

1. Couple de pré-serrage 10-15Nm
2. Couple de serrage 30Nm




Aprés avoir achevé l'opération de serrage, vérifier que la
téte de la bielle ait un jeu latéral dans les deux sens.
Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides

du piston jusqu'a la butée avec le siege relatif situé sur

le carter de la pompe (Fig. 11) en suivant la procédure
décrite:

utiliser l'outil réf. 27904200 composé d'une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
I'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), insérer
la nouvelle bague d'étanchéité sur le tampon et I'amener
jusqu'a la butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son propre siege sur le carter de la pompe (Fig. 11/b),
retirer la douille conique (Fig. 11/c).

/

REPERE
BAGUE

2.1.3

Fig. 11/a

Classes de minorations prévues

Fig. 11/b

Fig. 11/c

Monter le couvercle arriére avec le joint torique
d'étanchéité, en tournant l'orifice de la tige du niveau
d’huile vers le haut.

Verser I'huile dans le carter comme en suivant les
explications du Manuel d'utilisation et entretien.

TABLEAU DE MINORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage

Code Demi-coussinet

Code Demi-coussinet

Rattrapage sur le diameétre du goujon de

(mm) Supérieur Inférieur I'arbre (mm)
0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt35
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2.14 Désassemblage / Réassemblage des roulements

et des bagues d’'usure

La typologie des roulements (a rouleaux coniques) garantit

I'absence du jeu axial du vilebrequin ; c'est dans ce but qu'on

utilise les bagues d'usure. Pour le démontage / remontage et

en cas de remplacement, suivre attentivement les indications

suivantes :

A) Désassemblage / Réassemblage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Aprés avoir démonté les couvercles latéraux, voir parag. 2.1.1,

controler I'état des rouleaux et des pistes correspondantes ;

si toutes les pieces sont jugées conformes, nettoyer

soigneusement les composants avec un dégraissant et

redistribuer de I'huile lubrifiante de facon uniforme.

Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en

faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du

coté voyant.

Une fois que tout le groupe est monté (Flasque c6té voyant

+ arbre + bride coté moteur) que les vis des couvercles sont

serrées au couple prescrit, vérifier que le couple de rotation

de I'arbre avec bielles non raccordées ait une valeur comprise

entre 4 et 6 Nm.

Pour I'assemblage des deux couvercles latéraux au carter,

on peut utiliser 3 vis M6x40 pour une premiére phase

d'orientation, comme préalablement indiqué, et les vis

prévues pour la fixation finale.

Le couple de rotation de I'arbre avec bielles raccordées ne

devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Désassemblage / Réassemblage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Apreés avoir démonté les couvercles latéraux, comme il

est précédemment indiqué, retirer la bague externe des

roulements situés dans leurs sieges sur les couvercles a l'aide

d'un extracteur approprié comme l'indiquent les Fig. 12 et

Fig. 12/a.

Retirer la bague interne des roulements par les deux

extrémités de I'arbre en utilisant toujours un extracteur

approprié ou, dans l'alternative, un simple « chasse-clou »

comme l'indique la Fig. 13.

Fig. 12
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Fig. 12/a

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid avec
une presse ou un balancier, en les posant impérativement

sur la surface latérale des bagues qui devront étre fixées avec
des anneaux. Lopération de fixation pourrait étre facilitée en
réchauffant les pieces intéressées a une température comprise
entre 120° - 150°C. (250°- 300°F), tout en s'assurant que les
bagues arrivent a la butée dans leurs siéges respectifs.

A

Détermination du lot des bagues d'usure :

Effectuer I'opération avec des groupes guide du piston - bielle
montés, les chapeaux de la bielle décrochés et les bielles
poussées vers le bas. Insérer I'arbre de la pompe sans clavette
dans le carter, en s'assurant que la queue PT.O ressorte du
cOté prévu.

Fixer le flasque coté P.T.O. au carter, en faisant tres attention a
la lévre de la bague d'étanchéité, et selon la procédure décrite
précédemment, puis serrer les vis de fixation au couple prévu.
Successivement, encastrer le flasque coté voyant sans cales
dans le carter et commencer a le rapprocher en vissant
manuellement les vis M6x40 de facon identique, avec de
petites rotations permettant de générer une avance lente et
correcte du couvercle.

Simultanément, vérifier que l'arbre tourne librement en le
tournant manuellement.

En continuant la procédure selon cette modalité, on arrivera

a percevoir une augmentation imprévue de dureté dans la
rotation de l'arbre.

Interrompre I'avance du couvercle et desserrer complétement
les vis de fixation.

Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.




ATaide d'une jauge d'épaisseur, mesurer le jeu entre le Pour l'extraction des groupes de la soupape, procéder de la
facon suivante :

couvercle latéral et le carter de la pompe (voir Fig. 14).

Fig. 14 Fig. 16

Déterminer le lot des cales en utilisant le tableau ci-dessous :

Mesure Relevée Type de Cale Nlc.n"e de

piéces
De:0,05a:0,10 / /
De:0,11a:0,20 0,1 1
De:0,21a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De:0,36a:045 0,35 1
.. 0,35 1
De:0,46a:0,55 0,10 1
De:0,56a:0,60 0,25 2
.. 0,35 1
De:0,61a:0,70 0,25 1

Fig. 16/a
- Dévisser les 7 vis M10x25 de fixation des couvercles des
soupapes et déposer les couvercles (Fig. 16, Fig. 16/a).
- Extraire les bouchons de soupape en utilisant un
extracteur ou une barre filetée M6 (Fig. 16).
- Extraire le groupe de la soupape en utilisant une pince
(Fig. 16/a).
Si les sieges de la soupape d'aspiration et
& de refoulement restent collés sur la téte (par
exemple, pour cause d'incrustations dues a une
inactivité prolongée de la pompe), procéder de la
facon suivante:
- utiliser I'extracteur a inertie réf. 26019400
avec l'outil réf. 27513700 comme le montre la
Fig. 16/b.

4
Fig. 15
Une fois que le type et le nombre de cales est déterminé au
moyen du tableau, effectuer le contréle suivant, monter le lot
des cales sur le centre du couvercle cété voyant (Fig. 15), fixer
le couvercle au carter en suivant la procédure du parag. 2.1.2, réf. 26019400
serrer les vis respectives au couple prévu. —
Vérifier que le couple résistant de rotation de l'arbre ait une
valeur comprise entre 4Nm et 6 Nm.

Si ce couple résulte correct, procéder au raccordement des
bielles au vilebrequin, puis aux phases successives, dans le cas
contraire, redéfinir le lot des cales en répétant les opérations.

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE
2.2.1 Démontage de la téte -ensembles de soupapes
Les interventions se limitent a l'inspection ou au

remplacement des soupapes, en cas de besoin. Fig. 16/b

réf. 27513700
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- Pour le démontage des groupes soupape d'aspiration-
refoulement, utiliser un outil ordinaire comme le montre la
Fig. 17.

Fig. 17
2.2.2

A

Remontage de la téte - ensembles de soupapes
Faire particulierement attention a I'état d'usure des
divers composants, les remplacer si nécessaire, et
toutefois selon les échéances indiquées dans le
tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et d'entretien.

A chaque controle des soupapes, remplacer
tous les joints toriques et toutes les bagues
anti-extrusion aussi bien des groupes que des
bouchons de la soupape.

Avant de replacer les groupes de la soupape,
nettoyer et essuyer parfaitement les sieges relatifs
situés dans la téte comme il est indiqué a la Fig. 18.

A

Fig. 18

Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations
précédemment décrites comme l'indique le parag. 2.2.1.

Pour monter plus facilement le guide de soupape dans le
siege, il est possible d'utiliser une douille posée sur les plans
horizontaux du guide et un outil a inertie pour agir sur toute la
circonférence (Fig. 19/a).

30

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b
Insérer les groupes de la soupape d'aspiration et
de refoulement en vérifiant qu'ils arrivent bien
au fond du siége
de la téte. Appliquer les couvercles des soupapes
et procéder au réglage des vis respectives
M10x25, avec une clé dynamométrique, selon le
couple de serrage prévu.

A



2,23 Démontage de la téte - joints d'étanchéité

Le remplacement des joints est nécessaire des la présence

de fuites d'eau provenant des orifices de drainage prévus sur

la partie située en-dessous du carter, et toutefois selon les

échéances indiquées dans le tableau « ENTRETIEN PREVENTIF »

du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et d'entretien.

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M10x110 comme
I'indique la Fig. 20.

Fig. 20

Séparer la téte du carter de la pompe.
Extraire les bagues d'étanchéité a haute pression de la téte
et celles de basse pression du support correspondant en

utilisant des outils ordinaires, comme l'indique la Fig. 21 et
en ayant soin de ne pas endommager les siéges respectifs.

Fig. 21
Faire attention a I'ordre du désassemblage du
lot des joints, comme l'indique la Fig. 22, qui se
compose :
Bague d’étanchéité H.P.
Bague intermédiaire
Bague d'étanchéité L.P.
Bague de fond
Joint torique

A wN =
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224 Désassemblage du groupe du piston

Le groupe du piston ne nécessite aucun entretien régulier. Les

interventions se limitent seulement a un controle visuel.

Pour l'extraction des groupes du piston, procéder de la facon

suivante:

A) Desserrer les vis de fixation du piston comme le montre la
Fig. 23.

Fig. 23

B) Controler et vérifier leur état d'usure, les remplacer si
nécessaire.

& A chaque désassemblage, remplacer tous les
joints toriques du groupe du piston.

2.25 Remontage de la téte-joints-groupe piston

Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations
précédemment décrites au parag. 2.2.3 et respecter les
recommandations suivantes :

A) Lot des joints : respecter le méme ordre utilisé durant les
opérations de désassemblage.

Lubrifier les composants 1 et 3 avec de la graisse a base
de silicone type OCILIS 250 réf. 12001600 seulement sur le
diametre extérieur.

Pour installer correctement les joints HP dans leurs sieges
respectifs situés sur la téte, utiliser les outils prévus a cet
effet selon les explications figurant au chapitre 5.
Remonter les pistons en serrant les vis avec une clé
dynamométrique et en respectant la valeur du couple de
serrage prévue.

Monter la téte : pour les valeurs des couples et les
séquences de serrage, respecter les indications qui
figurent au chapitre 3.

B)

Q)

D)



3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Description Rep. vue Couple de
éclatée serrage Nm

Vis de fixation des 9 10
couvercles
Vis de fixation des pistons 28 20
Vis de fixation chapeau de 16 30%
la bielle
Vis de fixation de la téte 39 40%*
Vis de fixation couvercles 40 80***
des soupapes
Bouchon de vidange huile/ 11 40
service
Bouchon soupape 31 100
aspiration G1”
Bouchon soupape 29 120
refoulement G1/2”
Vis de fix. Flasque de type 59 22
«A»
Vis Fix. Cloche SAE B 61 40
Vis Fix. Flasque 2e PTO 69 145%***

*

*%

*¥¥%

*RX¥

Les vis de fixation du chapeau de la bielle doivent étre
serrées en respectant les phases indiquées pag. 26.
Les vis de fixation de la téte doivent étre serrées avec
une clé dynamométrique, en lubrifiant le collet et en
respectant l'ordre indiqué a la Fig. 24.

Les vis de fixation des couvercles des soupapes
doivent étre serrées avec une clé dynamométrique,
en lubrifiant le collet et en respectant l'ordre indiqué
a la Fig. 24.

La vis de fixation Flasque 2e PTO doit étre serrée avec
une clé dynamométrique en utilisant Loctite 243
Couleur Bleu

Fig. 24
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4 REMPLACEMENT DE LA DOUILLE PIED DE LA BIELLE

En phase d'entretien, s'il est nécessaire de remplacer la douille du pied de la bielle, suivre les indications suivantes :

& Lors du retrait de la douille usagée, faire extrémement attention a ne pas endommager ou rayer le siége sur la
bielle.

Effectuer la fixation a froid de la nouvelle douille ; durant cette opération, s'assurer que :
« l'orifice de lubrification coincide avec l'orifice correspondant présent sur la bielle ;
- l'incision de la jonction doit étre orientée comme l'indique la Fig. 25.

Apres quoi, procéder aux opérations mécaniques en respectant impérativement les dimensions et les tolérances
indiquées Fig. 25.

r‘ //10.10 ' H (17)
Orientation de A —t=
I'incision de == =
. . ‘l ——«‘ - %
jonction o
Q.

0%
o
L
218:53;

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

(g

(243.657

|

i

T

E@

SECTION A-A

Fig. 25

5 OUTILS POUR LA REPARATION

La réparation de la pompe peut étre facilitée si I'on utilise les outils appropriés codifiés ci-dessous :
Pour les phases de montage:

réf. 26406300

ill joi 48; 'é héité al i H.P. 4
Douille pour joint @e 48 ; Bague d'étanchéité alternative de @ 36x48x8 1&f 27465800

Tampon pour joint d’huile d'arbre de pompe réf. 27904500

Tampon pour joint d’huile guide du piston réf. 27904200

Pour les phases de démontage:

réf. 26019400

Sieges S d‘aspirati foul t
ieges Soupapes d'aspiration/refoulemen & 27513700

réf. 26019400

Pince pour extraction joint d'huile guide du piston

réf. 27503800
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen
der Pumpen der Baureihe HT und muss vor jeglichen Arbeiten ~ 2unéchst die Hydraulik, der Keramikkolben und der

an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden werden. Spritzschutz von der Pumpe abgenommen werden

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer (Abschn. 2.2.3,2.2.4).

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:
angemessenen Wartungseingriffen abhangig. - die Passfeder von der Pumpenwelle

Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch - der hintere Deckel

Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung - derPleueldeckel wie folgt: Losen Sie die

beschriebenen Vorschriften. Befestigungsschrauben des Deckels, ziehen Sie die

Pleueldeckel samt zugehorigen unteren Lagerschalen
heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim Ausbau die
entsprechende nummerierte Reihenfolge.
Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und -schdifte auf einer
Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. ©).

1.1 BESCHREIBUNG DER SYMBOLE
Lesen Sie vor jeder Arbeit stets aufmerksam die Anweisungen
in dieser Anleitung.

& Warnzeichen

I..l Lesen Sie vor jeder Arbeit stets aufmerksam die
c—=|| Anweisungen in dieser Anleitung.

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

Vor den Reparaturarbeiten an der Mechanik muss zundchst
das Ol aus dem Kurbelgeh3use abgelassen werden.

Zum Ablassen des Ols miissen entfernt werden: der
Olmessstab Pos. ® und anschlieBend der Verschluss Pos. @,
Abb. 1 nach.

S 1O

Abb. 2/a

- die seitlichen Deckel mithilfe von 3 Schrauben M6x50 mit
Innengewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaR Abb. 3.

Abb. 1

gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2 Alt6l muss in einem geeigneten Behilter

Abb. 3
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- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern,
sieche Abb. 4.

Tiidead

- Ziehen Sie Pumpenwelle heraus

- Beenden Sie den Ausbau der Pleuelgruppen, indem Sie
diese aus dem Pumpengehduse herausziehen und die
Kolbenbolzen von den Kolbenfiihrungen abnehmen.

- Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.

- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:

Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)

und die Zange Art. 27503800 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die

Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den

Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange

und betédtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 5/b) bis

zum Herausziehen des zu ersetzenden Rin
\ i JERRERR R L T THR 0T T M

Abb. 5/b

Abb. 5/c
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Nachdem Sie das Geh&use auf seine Sauberkeit Uberprift der Dichtlippe einen Verschleif am Durchmesser

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik 2 Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit
haben, kdnnen Sie die Mechanik folgendermafien wieder aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der

einbauen: Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
- Montieren Sie die oberen und unteren dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 7.
& Lagerschalen in ihre jeweiligen Sitze ann Stellen Sie vor dem Einbau der Seitendeckel sicher, dass an

Pleuelstangen und -deckeln.
Stellen Sie sicher, dass die Bezugsmarken

der oberen (Abb. 6, Pos. D) und .untf'.-ren Um das Einflihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen
Lagerschalen (Ab_b' 6/a, Pos. @) in die der Deckel am Gehé&use zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben
entsprechende .Sltze der Pleuelstange und des M6 x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen
Pleueldeckels eingesetzt werden. und den Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben
" (M6x16) abschliel3en.

! POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des
Schauglases die Passringe vorhanden sind.

|

POSITION DES RINGS BEI AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Wiag

Abb. 6

Abb. 7

Abb. 6/a

- Fiihren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen / Abb. 8
Pleuelstange so in das Pumpengehause ein, dass
die Nummerierung am Pleuelschaft zur Oberseite
des Gehduses ausgerichtet ist. Achten Sie darauf, die
Dichtringe der Kolbenfiihrungen nicht zu beschéddigen.

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu

erleichtern, muissen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben

(Abschn. 2.1.1).

- Prifen Sie vor der Montage des Deckels auf
Zapfwellenseite den Zustand der Dichtlippe des radialen
Dichtrings sowie den entsprechenden Kontaktbereich an
der Welle.

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe

des Werkzeugs (Art. 27904500) gemal Abb. 7 ein.
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- Paaren Sie die Pleueldeckel unter
& Berticksichtigung der Nummerierung mit den
zugehdrigen Schéften (Abb. 9, Pos. ®).

Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
Lagerdeckel.

Abb. 9

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschéften mit den Schrauben M8x1x42 (Abb. 10) und
schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum

& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 30Nm
Alternative Mdglichkeit:

1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm
2. Anzugsmoment 30Nm

Abb. 10

- Uberpriifen Sie nach Anziehen der Schrauben, ob der Kopf
der Pleuelstange ein Seitenspiel in beiden Richtungen
aufweist.

- Setzen Sie die neuen Dichtringe der Kolbenfiihrungen
bis auf Anschlag in den entsprechenden Sitz am
Pumpengehause (Abb. 11) folgendermalien ein:

Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27904200 bestehend
aus Kegelbuchse und Dorn. Drehen Sie die Kegelbuchse

in die Bohrung an der Kolbenfiihrung ein (Abb. 11/a),
setzen Sie den neuen Dichtring auf den Dorn und bis auf
Anschlag (von der Hohe des Dorns abhangig) in seinen
Sitzam Pumpengehause ein (Abb. 11/b), nehmen Sie dann
die Kegelbuchse ab (Abb. 11/c).

| Jf’,\

POSITION
RING

Abb. 11/a

Abb. 11/b



Abb. 11/c

- Setzen Sie den hinteren Deckel samt O-Ring so ein, dass
die Bohrung des Olmessstabs nach oben zeigt.

- Fillen Sie Ol in das Gehiuse gemiB Angaben in der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

2.1.3 Vorgesehene UntermaBlklassen

UNTERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN
Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale | Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des
(mm) Wellenzapfens
(mm)

0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5

0.50 90922200 90922500 ?39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5
214 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und Nehmen Sie den inneren Ring von den beiden Wellenenden

Passscheiben mit einem geeigneten Abzieher oder alternativ mit einem

Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die einfachen "Austreiber" ab, siehe Abb. 13.

Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck

missen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau

/ Wiedereinbau und den etwaige Austausch miissen Sie

folgende Anweisungen unbedingt befolgen:

A) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Austausch der Lager

Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,

Uberprifen Sie den Zustand der Rollen und der

entsprechenden Bahnen; wenn alle Teile fehlerfrei sind,

reinigen Sie diese griindlich mit einem geeigneten

Entfettungsmittel und tragen Sie anschlieBend wieder

gleichméaBig Schmierdl auf.

Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und

achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite

einzusetzen.

Prifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf

Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite) und nach Abb. 12

Festziehen der Deckelschrauben mit dem vorgeschriebenen

Anzugsmoment, dass das Reibmoment der Welle bei nicht

verbundenen Pleueln in einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm

liegt.

Fur das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause

kdnnen Sie zundchst 3 Schrauben M6x40 fir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben, und

dann die fiir die endgliltige Befestigung vorgesehenen

Schrauben.

Das Reibmoment der Welle bei verbundenen Pleueln darf

8 Nm nicht Ubersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel geméaR vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBleren Lagerring von den entsprechenden

Aufnahmen an den Deckeln mithilfe eines geeigneten

Abziehers, sieche Abb. 12 und Abb. 12/a.

Abb. 12/a
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Abb. 13

Die neuen Lager kdnnen kalt mit einer Presse oder einer
Traverse montiert werden, wobei sie unbedingt auf der
Seitenflache der betreffenden Ringe an der Setzflache mit

den jeweiligen Ringen aufliegen missen. Das Setzen kann
durch Erhitzen der betroffenen Teile auf eine Temperatur von
120° - 150°C (250° - 300°F) erleichtert werden. Stellen Sie dabei
sicher, dass die Ringe biindig in ihre Sitze eingesetzt werden.

A

Bestimmung des Passscheibenpakets:

Fihren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenflihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen
Pleueldeckeln und nach unten geschobenen Pleuelstangen
aus. Setzen Sie die Pumpen ohne Passfeder in das Gehause
sein und stellen Sie sicher, dass der Zapfwellenstummel auf
der gewlinschten Seite austritt.

Befestigen Sie gemaf3 dem vorgenannten Verfahren den
Flansch auf Zapfwellenseite am Gehause und achten Sie
besonders auf die Lippe des Dichtrings. Ziehen Sie dann

die Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene
Anzugsmoment fest.

Fihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit
dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichméaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.

Wenn Sie den Vorgang auf diese Weise fortsetzen, spiiren Sie
an einer bestimmten Stelle, dass plotzlich die Drehbewegung
der Welle schwergéngiger wird.

Unterbrechen Sie nun die Vorwartsbewegung des Deckels
und |6sen Sie die Befestigungsschrauben vollstandig.
Messen Sie mit einer Flhlerlehre das Spiel zwischen
Seitendeckel und Pumpengehduse (siehe Abb. 14).

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lage.
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Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Pa..z:c:::be Stiickzahl
Von: 0,05 bis: 0,10 / /
Von: 0,11 bis: 0,20 0,1 1
Von: 0,21 bis: 0,30 0,1 2
Von: 0,31 bis: 0,35 0,25 1
Von: 0,36 bis: 0,45 0,35 1
Von: 0,46 bis: 0,55 8‘:’3 :
Von: 0,56 bis: 0,60 0,25 2
Von: 0,61 bis: 0,70 8:;? :

|

Abb. 15

Nachdem Sie Typ und Anzahl der Passscheiben It. Tabelle
festgelegt haben, fiihren Sie folgende Kontrolle aus:
Montieren Sie das Passscheibenpaket an der Zentrierung
des Deckels auf Schauglasseite (Abb. 15), befestigen Sie

den Deckel am Gehduse gemdl Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment fest.

Stellen Sie sicher, dass das Rollreibungsmoment der Welle in
einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm liegt.

Ist dieses Drehmoment korrekt, fahren Sie mit dem Anschluss
der Pleuelstangen an der Kurbelwelle und den weiteren
Schritten fort. Andernfalls wiederholen Sie die vorgenannten
Verfahren und legen Sie ein neues Passscheibenpaket fest.



aus ihrem Sitz am Kopf l6sen (z. B. aufgrund von

Verkrustungen nach langerem Stillstand der

Pumpe), gehen Sie folgendermaflen vor:

- Verwenden Sie den Abzieher mit Schlagwerk Art.
26019400 in Verbindung mit dem Werkzeug Art.
27513700 gemal Abb. 16/b.

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK 2 Sollten sich die Saug- und Druckventile nicht

2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen
Die Arbeiten beschrénken sich auf die Inspektion oder den
Austausch der Ventile im Bedarfsfall.

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

\

C T o

Art. 26019400

Art. 27513700

Abb. 16/b

Fir den Ausbau der Saug- und Druckventilgruppen kénnen
Sie einfache Werkzeuge geméafR3 Abb. 17 verwenden.

Abb. 16/a

- Lo6sen Sie die 7 Schrauben M10x25 der Ventildeckel und
entfernen Sie die Deckel (Abb. 16, Abb. 16/a).

- Entfernen Sie die Ventilkappen mithilfe eines Abziehers
oder einer Gewindestange M6 (Abb. 16).

- Entnehmen Sie die Ventilgruppen mit einer Zange
(Abb. 16/a).

Abb. 17
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2,22

A

Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen

Achten Sie besonders auf den Verschleizustand
der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei
Bedarf und auf jeden Fall in den Intervallen It.
Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG”" in Kapitel 11 der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile

alle O-Ringe und alle Stiitzringe sowohl der
Ventilgruppen als auch der Ventilkappen.

Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaR
Angaben in Abb. 18.

A

Abb. 18

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus. Um das Einsetzen der Ventilfiihrung in den
Sitz zu erleichtern, verwenden Sie eine Buchse, die auf den
horizontalen Flachen der Fiihrung aufliegt, und benutzen Sie
ein Schlagwerk am gesamten Umfang (Abb. 19/a).

Abb. 19

Abb. 19/a

Abb. 19/b

Setzen Sie die Saug-/Druckventilgruppen bis auf
Anschlag in ihren Sitz am Kopf

ein. Bringen Sie dann die Ventildeckel

an und fiihren Sie die Eichung der
entsprechenden Schrauben M10x25 mit

einem Drehmomentschliissel auf dem
vorgeschriebenen Drehmoment aus.

A

2.2.3 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn Wasser

aus den Ablassoffnungen an der Unterseite des Gehduses

austritt, und auf jeden Fall in den Intervallen It. Tabelle

“VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der Betriebs- und

Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M10x110
gemal’ Abb. 20.

Abb. 20

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehause.



C) Ziehen Sie die HD-Dichtungen vom Kopf und die
ND-Dichtungen aus ihrer Halterung mithilfe einfacher
Werkzeuge gemaR Abb. 21 heraus und achten Sie darauf,
nicht die entsprechenden Sitze zu beschadigen.

Abb. 21
Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des
Dichtungspakets, wie in Abb. 22 gezeigt. Das
Paket besteht aus:

HD-Dichtring
Zwischenring
ND-Dichtring
Bodenring
O-Ring

A wN =
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224 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen

Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine

Sichtinspektion.

Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kolbens gemal
Abb. 23.

Abb. 23

B) Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzten Sie
diese bei Bedarf.

AN

2.25

Beim jedem Ausbau miissen samtliche O-Ringe
der Kolbenbaugruppe ersetzt werden.

Wiedereinbau des Kopfs - Dichtungen -
Kolbenbaugruppe

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie die
vorab geschilderten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter
Reihenfolge und beachten Sie dabei:

A) Dichtungspaket: Halten Sie die gleiche Reihenfolge wie
beim Ausbau ein.

Schmieren Sie die Bauteile 1 und 3 mit Silikonfett der Sorte
OCILIS 250 Art. 12001600 nur am Au3endurchmesser.
Verwenden Sie flr die ordnungsgemafe Montage der
HD-Dichtungen in den jeweiligen Sitzen geeignete
Werkzeuge, siehe Hinweise in Kapitel 5.

Fur den Wiedereinbau der Kolben ziehen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschlissel auf das
vorgeschriebene Anzugsmomente fest.

Montieren Sie den Kopf: Fiir die Anzugsmomente und die
Anzugsreihenfolge beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.



3 EICHWERTE FUR DEN
SCHRAUBENANZUG
Beschreibung Pos. Explosions- | Anzugsmo-
zeichnung ment Nm
Befestigungsschraube 9 10
Deckel
Befestigungsschraube 28 20
Kolben
Befestigungsschraube 16 30*
Pleueldeckel
Befestigungsschraube 39 40%*
Kopf
Befestigungsschraube 40 80***
Ventildeckel
Olablass-/ 1 40
Wartungsverschluss
Saugverschluss G1” 31 100
Druckverschluss G1/2” 29 120
Befestigungsschraube 59 22
Flansch Typ "A"
Befestigungsschraube 61 40
Glocke SAE B
Befestigungsschraube 69 145%***
Flansch 2. Zapfwelle

* Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen

unter Berlicksichtigung der Phasen auf Seite 38
angezogen werden.

**  Die Befestigungsschrauben des Kopfs miissen mit
einem Drehmomentschliissel und durch Schmieren
des Gewindeschafts gemaR der Reihenfolge in
Abb. 24 festgezogen werden.

***  Die Befestigungsschrauben der Ventildeckel
missen mit einem Drehmomentschlissel und
durch Schmieren des Gewindeschafts gemaf3 der
Reihenfolge in Abb. 24 festgezogen werden.

****  Die Befestigungsschrauben des Flanschs der 2.
Zapfwelle muss mit einem Drehmomentschlissel
unter Verwendung von Loctite 243 Blau angezogen
werden.

Abb. 24
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4 AUSTAUSCH DER PLEUELAUGENBUCHSE

Sollte im Zuge der Wartungsarbeiten der Austausch der Pleuelaugenbuchse erforderlich sein, gehen Sie folgendermaf3en vor:

Nehmen Sie die abgenutzte Buchse duBerst vorsichtig heraus, um die Aufnahme an der Pleuelstange nicht zu
beschddigen oder zu zerkratzen.

Setzen Sie die neue Buchse im Kaltzustand und stellen Sie dabei sicher, dass:
« die Schmierbohrung mit der entsprechenden Bohrung an der Pleuelstange fluchtet;
« der Verbindungsschlitz ausgerichtet ist, wie in Abb. 25 gezeigt.

& Fuhren Sie anschlieBend die mechanischen Bearbeitungen unter strikter Einhaltung der Mal3e und Toleranzen in

Abb. 25 aus.
r— //|0.10 | H (17)
= T =
Ausrichtung A‘ = | __==b?g
Verbindungsschlitz l o
Q.

?1813%2

0%

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

@

(243.657

|

i

T

E@

QUERSCHNITTA-A |

Abb. 25

5 REPARATURWERKZEUGE
Die Reparatur der Pumpe kann mithilfe geeigneter Werkzeuge mit folgenden Artikelnummern erleichtert werden:
Fiir den Einbau:

Art. 26406300

hse fiir Dich itA -@ 48; al iver HD-Dichtri 4
Buchse fiir Dichtung mit AuBBen-@ 48; alternativer HD-Dichtring @ 36x48x8 Art. 27465800

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle Art. 27904500
Dorn fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung Art. 27904200
Fiir den Ausbau:

Art. 26019400

Saug-/Druckventilsit
aug-/Druckventilsitz Art. 27513700

Art. 26019400

Abziehzange fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27503800
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de Las operaciones descritas van realizadas después de haber
las bombas HT y debe ser atentamente leido y comprendido retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramica y
antes de utilizar la bomba. los protectores de salpicaduras de la bomba (apar. 2.2.3,
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el 2.2.4).

funcionamiento regular y la duracion de la bomba. Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este
Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados orden:

por negligencia o falta de observacion de las normas descritas - lalengtieta del eje bomba

sobre el presente manual. - latapa posterior

- el sombrerete de las bielas del modo siguiente:
desatornillar los tornillos de fijacion del sombrerete,
extraer los sombreretes de la biela con los
correspondientes semi cojinetes inferiores (Fig. 2)
prestando atencion en desmontar siguiendo la

Sefial de advertencia correspondiente secuencia numerada.

Para evitar posibles errores, sombreretes y cilindros de la biela

han sido enumerados en un lateral (Fig. 2/a, pos. ®).

1.1 DESCRIPCION DE LOS SIMBOLOS
Leer atentamente lo indicado en el presente manual antes de
realizar cada operacion.

Leer atentamente lo indicado en el presente manual
antes de realizar cada operacion.

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion

Senal de Peligro
Utilizar guantes de proteccién para realizar cualquier
tipo de operacion

DECLARACION DE REPARACION

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA
Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del cérter.
Para eliminar el aceite es necesario retirar: la varilla de nivel de
aceite pos. @, y a continuacion el tapon pos. @, Fig. 1.

D" @B

N
-

Fig.2/a
- las tapas laterales utilizando como extractor 3 tornillos

M6x 50 completamente roscados introduciéndolos en los
orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

Fig. 1

recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.
No debe dispersarse en el ambiente.

2 El aceite agotado debe ser colocado en un

Fig.3
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- Empujar hacia delante las guias del piston con las
correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral
del eje bomba tal y como se indica en la Fig. 4.

- Extraer el eje de la bomba.

- Completar el desmontaje de los grupos de bielas
extrayéndolos desde el carter bomba y retirando las
clavijas de las guias pistén.

- Desmontar las anillas de retencion del eje bomba
utilizando herramientas comunes.

- Desmontar las anillas de retencién de las guias piston
siguiendo el siguiente procedimiento:

Utilizar la herramienta c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) y la pinza

c6d. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Introducir la pinza hasta que

encaje sobre la anilla de retencién con la ayuda de un martillo

(Fig. 5/a), a continuacion atornillar el extractor a la pinzay

actuar sobre el martillo de timbre del extractor (Fig. 5/b) hasta

extraer la anilla que se desea sustituir (Fig. 5/c).
IR I T T T I ?

Fig. 5/c

2.1.2 Montaje de la parte mecanica
Después de haber verificado la limpieza del carter, proceder
al montaje de la parte mecanica respetando el siguiente
procedimiento:
- Montar los semicojinetes superiores e inferiores

& en sus correspondientes sedes de las bielas y de
m los sombreretes.
Asegurarse que las muescas de referencia de
los semicojinetes superior (Fig. 6, pos. ©) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) sean posicionadas
en las correspondientes sedes de la biela y del
sombrerete.

Fig.6

Fig. 5/a
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Fig. 6/a

- Introducir en el carter bomba los grupos de guia del
pistén / biela orientando la numeracién presente sobre
el cilindro de la biela hacia la parte superior del carter, sin
danar las anillas de retencion de la guia del piston.

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta) es

indispensable repetir la operacion efectuada al desmontaje

empujando en fondo los grupos de guia piston / biela

(apar. 2.1.1).

- Antes de proceder al montaje de la tapa lateral lado P.T.O.
verificar las condiciones del labio de retencion de la anilla
radial y de la correspondiente zona de contacto sobre el
eje.

Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la

herramienta (c6d. 27904500) como se indica en la Fig. 7.

En el caso que el eje bomba presente un desgaste

& diametral en la zona de contacto con el labio de

retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver

a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa

como se indica en la Fig. 7.

Antes de montar las tapas laterales asegurarse de la presencia
de las juntas téricas de retencion sobre ambas y de las anillas
de calce sobre solamente la tapa del lado del testigo.

Para facilitar la introduccion del primer tramo y de la
correspondiente introduccién de las tapas sobre el carter,

se recomienda utilizar N° 3 tornillos M6 x 40 parcialmente
roscados, (Fig. 8, pos. @) para después completar la operacion
con los tornillos incluidos en la dotacion (M6x16).

| .
POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL

PRIMER MONTAJE

POSICION DE LA ANILLA DURANTE LA
= RECUPERACION DEL EJE EN CASO DE

DESGASTE

Fig. 7

Fig. 8
- Acoplar los sombreretes de la biela a los
& correspondientes cilindros siguiendo la
numeracion (Fig. 9, pos @).
Prestar atencién al sentido correcto de montaje
de los sombreretes.

Fig. 9

- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M 8x1x42 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:

1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el

& inicio de ajuste

2. Parde apriete 30Nm
Como alternativa realizar:

1. Parde pre-apriete 10-15Nm
2. Parde apriete

30Nm
I! .




Después de haber completado la operacion de ajuste,
verificar que el cabezal de la biela realice un juego lateral
en los dos sentidos.

Montar las nuevas anillas de retencién de las guias piston
hasta que encaje con la correspondiente sede sobre el
carter de la bomba (Fig. 11) siguiendo el procedimiento
aqui descrito:

utilizar la herramienta c6d. 27904200 compuesto por
casquillo cénico y tampédn. Atornillar el casquillo cénico en
el orificio que se encuentra presente sobre la guia piston
(Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencién sobre el
tampdn y encajarlo (determinado por la altura del mismo
tampdn) en la sede sobre el carter bomba (Fig. 11/b),
retirar el casquillo conico (Fig. 11/c).

i

POSIC.
ANILLA

Fig. 11/a

2.1.3 Clases de minoraciones previstas

Fig. 11/b

Fig. 11/c

Montar la tapa posterior completa de la junta térica de
retencion, posicionando el orificio de la varilla de nivel de
aceite hacia arriba.

Introducir el aceite en el carter tal y como se indica en el
Manual de uso y mantenimiento.

TABLA DE MINORACIONES POR EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion

Codigo semicojinete

Codigo semicojinete

Rectificacion sobre el diametro del perno

(mm) superior inferior del eje

(mm)
0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ?39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5
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2.14 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces

La tipologia de los cojinetes (con rodillos cénicos), garantiza

la ausencia del juego axial del eje acodado; los calces van

definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /

montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente

las siguientes indicaciones:

A) Desmontaje / Montaje del eje acodado sin sustitucion
de los cojinetes

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como

se indica en el punto 2.1.1, controlar el estado de los rodillos y

de las correspondientes pistas; si todas las partes son idéneas,

limpiar cuidadosamente los componentes utilizando un

desengrasante adecuado y distribuir de manera uniforme

aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

Una vez montado el grupo completo (brida lado testigo + eje

+ brida lado motor) y apretados los tornillos de las tapas con

el par previsto, verificar que el par de rodamiento del eje, con

bielas no conectadas, sea 4 Nm como minimoy 7 Nm como

maximo.

Para acercar las dos tapas laterales al carter se pueden utilizar

N°3 tornillos M6x40 para una primera fase de orientacion

como se indica anteriormente, y los tornillos previstos para la

fijacion final.

El par de rodamiento del eje con bielas conectadas no deberd

superar el valor de 8 Nm.

B) Desmontaje / Montaje del eje acodado con sustitucion
de los cojinetes

Después de haber desmontado las tapas laterales, como se

ha indicado anteriormente, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de los correspondientes alojamientos sobre las tapas

utilizando un extractor adecuado como se indica en las Fig. 12

y Fig. 12/a.

Retirar el casquillo interno de los cojinetes de los dos extremos

del eje utilizando siempre un extractor adecuado o, como

alternativa, un simple "arrancapasador" como se indica en la

Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Los nuevos cojinetes pueden ser montados en frio con un
toma o balancin, apoyandolos necesariamente sobre la
superficie lateral de los casquillos que van a conectarse con las
correspondientes anillas. La operacion de conexion podria ser
facilitada calentando las partes interesadas a una temperatura
comprendida entre los 120 - 150°C (250 - 300°F), asegurandose
que los casquillos se encajen en los correspondientes sedes.

A

Determinacion del paquete de los ceses:

Realizar la operacién con los grupos guia pistén-bielas
montados, los sombreretes de la biela desconectados y las
bielas empujadas hacia abajo. Introducir el eje bomba sin
lengtieta en el carter, asegurandose que el codo PT.O salga del
lado previsto.

Fijar la brida del lado PT.O al cérter, prestando la méxima
atencion al labio de la anilla de retencién, segun el
procedimiento descrito anteriormente y apretar los tornillos
de fijacion al par previsto.

A continuacién embocar la brida del lado testigo sin espesores
en el carter e iniciar a acercarla atornillando manualmente los
tornillos M6x40 de igual manera, con pequefas rotaciones de
poder generar un avance lento y correcto de la tapa.

A la vez verificar, girdndolo manualmente, que el eje gire
libremente.

Continuando el procedimiento con esta modalidad se llegara
a advertir un repentino aumento de dureza en la rotacién del
eje.

A este punto interrumpir el avance de la tapa y aflojar por
completo los tornillos de fijacién.

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes



Con la ayuda de un espesimetro detectar el juego entre la tapa

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:
lateral y el carter de la bomba (ver Fig. 14). 4 i

32

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada !:':e):; N° piezas

De:0,05a:0,10 / /

De: 0,11 a: 0,20 0,1 1

De: 0,21 a: 0,30 0,1 2

De: 0,31 a:0,35 0,25 1

De: 0,36 a: 0,45 0,35 1

De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1

De: 0,56 a: 0,60 0,25 2

De: 0,61 a:0,70 0,35 ! Fig. 16/a
0,25 1 - Desatornillar los 7 tornillos M10x25 de fijacion de las tapas

y retirar las tapas (Fig. 16, Fig. 16/a).
- Extraer los tapones de las valvulas utilizando un extractor
0 una barra roscada M6 (Fig. 16).
- Extraer los grupos de vélvulas utilizando una pinza
(Fig. 16/a).
En el caso que las sedes de la valvula de
& aspiracion y de envio permanezcan pegadas
sobre el cabezal (por ejemplo por incrustaciones
debidas a una prolongada inutilizacion de la
bomba) actuar del siguiente modo:
- Utilizar el extractor de percusion céd. 26019400
combinado con la herramienta c6d. 27513700)
como se indica en la Fig. 16/b.

4
Fig. 15
Determinado por la tabla tipo y nimero de espesores efectuar
el siguiente control: montar el paquete de espesores sobre céd. 26019400
el centrado de la tapa del lado testigo (Fig. 15), fijar la tapa al P
carter siguiendo el procedimiento del apart. 2.1.2, apretar los
tornillos correspondientes con el par previsto.

Verificar que el par resistente de rotacion del eje entre en un
valor comprendido entre 4 Nmy 6 Nm.

Si tal par resulta correcto realizar la conexién de las bielas al
eje acodado y a las fases sucesivas, de manera diversa definir
el paquete de espesores repitiendo las operaciones.

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas Fig. 16/b
Las intervenciones se limitan a la inspeccion o sustitucién de
las vélvulas, en el caso que sea necesario:

c6d. 27513700
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- Paradesmontar los grupos de vélvulas es suficiente utilizar ~ Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
herramientas sencillas como se indica en la Fig. 17. secuencia de operaciones descrita anteriormente como se

2.2.2

A

A

indica en el apart. 2.2.1. Para facilitar la introduccién de la
guia de la valvula en su sede se puede utilizar un casquillo
que apoye sobre los pisos horizontales de la guia y utilizar
un martillo de timbre actuando sobre toda la circunferencia
(Fig. 19/a).

Fig. 17

Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Prestar particular atencion al estado de desgaste
de los diversos componentes y sustituirlos en
caso que sea necesario, y de todos modos en los -
intervalos indicados en la tabla "MANTENIMIENTO Fig. 19
PREVENTIVO" del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.

A cada inspeccion de las valvulas sustituir todas
las juntas téricas y todas las anillas anti extrusién
sea de los grupos de vélvula que de los tapones
de valvula.

Antes de volver a colocar los grupos de valvulas,
limpiar y secar perfectamente los correspondientes
alojamientos en el cabezal tal y como se indica en la
Fig. 18.

Fig. 19/a

Fig. 18

Fig. 19/b
Introducir los grupos valvula de aspiracion y
& envio verificando que encajen en el fondo de
la sede de la cabeza. Aplicar las tapas de las
valvulas y calibrar los correspondientes tornillos
M10x25 con una llave dinamométrica el par de
apriete previsto.
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2,23 Desmontaje de cabeza - retenes

La sustitucion de las juntas se vuelve necesaria cuando
aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje situados
sobre la parte inferior del carter bomba y de todos modos,

en los intervalos indicados en la tabla“MANTENIMIENTO
PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.

A) Desatornillar los tornillos de fijacion del cabezal M10x110
tal y como se indica en la Fig. 20.

Fig. 20

Separar la cabeza del carter bomba.

Extraer las juntas de alta presidn del cabezal y aquella
de baja presién del correspondiente soporte utilizando
herramientas simples como se indica en la Fig. 21,
prestando atencion de no dafar las correspondientes
sedes.

Fig. 21
Prestar atencién al orden de desmontaje del
paquete de juntas como se indica en la Fig. 22,
compuesto por:
Anilla de retencién H.P.
Anilla intermedia
Anilla de retencién L.P.
Anilla de fondo
Junta torica

A wN =
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224 Desmontaje del grupo pistén

El grupo pistdn no requiere un mantenimiento periédico. Las

intervenciones estan limitadas solamente a un control visual.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:

A) Desatornillar los tornillos de fijacion del pistén tal y como
se indica en la Fig. 23.

Fig. 23

B) Controlary verificar su estado de desgaste, sustituirlos si
es necesario.

& Cada vez que se desmonte, todas las juntas
toricas del grupo piston deberan ser sustituida.

2.25 Montaje cabeza-retenes-grupo piston

Para volver a montar los diferentes componentes invertir

la secuencia de operaciones descrita anteriormente en el

apart. 2.2.3, y respetando las siguientes advertencias:

A) Paquete de retenes: respetar el mismo orden utilizado

durante la operacion de desmontaje.

Lubricar los componentes 1y 3 con grasa de silicona Tipo

OCILIS 250 c6d. 12001600, sélo sobre el didmetro externo.

Para realizar un montaje correcto de las juntas de HP

en sus correspondientes sedes sobre el cabezal, utilizar

herramientas adecuadas como se indica en el capitulo 5.

D) Volver a montar los pistones apretando los tornillos con

la llave dinamométrica respetando los pares de apriete

previstos.

Montar la cabeza: Para los valores de los pares y las

secuencias de ajuste respetar las indicaciones contenidas

en el capitulo 3.

B)

Q)



3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS

TORNILLOS

Descripcion Posic. dib. Par de
desglosado | apriete Nm

Tornillos de fijacion de las 9 10
tapas
Tornillos de fijacion de los 28 20
pistones
Tornillos de fijacién del 16 30*
sombrerete de la biela
Tornillos de fijacion de la 39 40%*
cabeza
Tornillos de fijacion de la 40 80***
tapa de las valvulas
Tapon de descarga del 11 40
aceite
Tapon de aspiracion G 1" 31 100
Tapo6n de envio G 1/2" 29 120
Tornillos de fijacién brida 59 22
tipo “A”
Tornillo de fijacion camp. 61 40
SAEC
Tornillo de fijacion Brida 69 145%***
2A PTO

*

*%

*¥¥%

*RX¥

Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se
deben apretar respetando las secuencias indicadas en
pag. 49.

Los tornillos de fijacion de la cabeza se deben apretar
utilizando una llave dinamométrica, lubricando la
parte inferior de la cabeza respetando el orden de la
Fig. 24.

Los tornillos de fijacion de la tapa de las valvulas se
deben apretar utilizando una llave dinamométrica,
lubricando la parte inferior de la cabeza respetando el
orden de la Fig. 24.

El tornillo de fijacion de la brida 22 PTO se debe
apretar con una llave dinamométrica y Loctite 243

color azul.

Fig. 24
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4 SUSTITUCION DEL CASQUILLO PIE DE LA BIELA

Durante la fase de mantenimiento si es necesario sustituir el casquillo pie de la biela y seguir las siguientes instrucciones:

& Al extraer el casquillo desgastado prestar extrema atencion a no daiar o rayar el alojamiento sobre la biela.

Realizar la conexion en frio del nuevo casquillo y durante tal operacién asegurarse que:
- el orificio de lubricacion coincida con el correspondiente orificio presente sobre la biela;
+ el corte de unioén sea orientado como se indica en Fig. 25.

& A continuacion realizar trabajos mecénicos respetando obligatoriamente las dimensiones y tolerancias mostradas en la

Fig. 25.
r‘ //10.10 ' H (17)
— T —
Orientacién corte A‘l =1 ‘ L= b?g
de union os¥
Q.

0%
o
L
218:53;

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

@

(243.657

|

i

T

E@

SEC A-A

Fig. 25

5 HERRAMIENTAS DE REPARACION

La reparacién de la bomba puede ser facilitada utilizando herramientas codificadas:
Para las fases de montaje:

c6d. 26406300

C illo de retencié 48; anilla de retencion alternativa de H.P. @ 36x48x8
asquillo de retencion @e 48; anilla de retencion alternativa de H.P. @ 36x48x 6d. 27465800

Tampon para retencién del eje de la bomba c6d. 27904500

Tampon para retencién de la guia piston c6d. 27904200

Para las fases de desmontaje:

c6d. 26019400

Alojamientos de valvulas de aspiracién/envio -
c6d. 27513700

cod. 26019400

Pinza de extraccién de la retencién de la guia pistén

c6d. 27503800
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparacao

das bombas da familia HT e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na
bomba.

O uso correto e manutenc¢édo adequada depende o
funcionamento e duragao regular da bomba.

A Interpump Group nao se responsabiliza por qualquer dano
causado por mau uso ou pelo ndo cumprimento das regras
descritas neste manual.

1.1 DESCRICAO DOS SIMBOLOS
Leia atentamente as instrucdes contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

Leia atentamente as instru¢des contidas neste
manual antes de qualquer operacao.

Sinal de Perigo
Use 6culos de protecao.

Sinal de Perigo
Use luvas de protecédo antes de cada operacgéo.

T @D

NORMAS DE REPARACAO

2.1 REPARACAO DA PARTE MECANICA

As operagdes de reparacdo da parte mecanica devem ser
executadas depois de ter retirado o éleo do carter.

Para retirar o 6leo, deve-se retira-lo: a haste do nivel do 6leo
pos. @, e posteriormente a tampa pos. @, Fig. 1.

B

Fig. 1

O 6leo esgotado deve ser colocado em um
recipiente adequado e disposto em centrais
adequadas.

Nao deve ser, de forma nenhuma, disposto no
meio ambiente.

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

As operagoes descritas sao executadas depois de ter

removido a parte hidraulica, os pistoes de ceramica e

protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).

Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

- alingueta do eixo da bomba

- acobertura posterior

- o chapéu da haste no modo seguinte: solte os parafusos
de fixacdo do chapéu, extraia os chapéus da haste com
os relativos semi-rolamentos inferiores (Fig. 2) prestando
atencdo a sua desmontagem com a sequéncia numerada
relativa.

Para evitar possiveis erros, os chapéus e as relativas baterias das

hastes foram numerados na lateral (Fig. 2/a, pos. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- as coberturas laterais usam como extrator trés parafusos

M6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os nos furos
rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

Fig.3




- Empurre para a frente as guias do pistdo com as hastes
relativas para facilitar a extracdo lateral do eixo da bomba,
conforme indicado na Fig. 4.

- Extraia o eixo da bomba

- Conclua a desmontagem dos grpos da haste, extraindo-
os do carter da bomba e removendo os pinos da guia do
pistao.

- Desmonte os anéis de vedacao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.

- Desmonte os anéis de vedacdo da guia do pistéo,
seguindo o procedimento descrito abaixo:

Use o extrator céd. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.

27503800 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinga até o contato no anel

de vedacdo com a ajuda de um martelo (Fig. 5/a), em seguida,

aperte o extrator para a pinga e atue sobre o martelo do

Fig. 5/c

2.1.2 Remontagem da parte mecanica
Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:
- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nos respectivos assentos das hastes e
dos chapéus.
Certifique-se de que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superiores (Fig. 6, pos. ) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) sao posicionados nos
respectivos assentos da haste e do chapéu.

Fig.6

Fig.5/a

59



Fig. 6/a

- Introduza no carter da bomba os grupos da guia do
pistao/haste, orientando a numeragao presente no tronco
da haste para cima do carter, tendo cuidado para ndo
danificar os anéis de vedacédo da guia do pistao.

Para facilitar a introducédo do eixo da bomba (sem separador),

é indispensavel repetir a operacao realizada na desmontagem,

empurrando, na parte inferior, os grupos da guia do pistao/

haste (parag. 2.1.1).

- Antes de proceder com a montagem da cobertura lateral
ao lado do PTO, verifique as condi¢des da borda de
vedacéo do anel radial e da zona de contato relativa no
eixo.

Se for necessario substituir, posicione o novo anel usando a

ferramenta (céd. 27904500), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste no

& diametro na area de contato com a borda de

vedacao, a fim de evitar a operacao de correcao,
é possivel reposicionar o anel em contato com a
cobertura, conforme indicado na Fig. 7.

Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de vedacdo em ambos os anéis
de calco somente sobre a cobertura lateral da luz.

Para facilitar a entrada da primeira secdo e da relativa insercao
das coberturas no carter, aconselha-se o uso de trés parafusos
M6 x 40, parcialmente rosqueados, (Fig. 8, pos. @) para, em
seguida, completar a operagdo com os parafusos fornecidos
(M6x16).

| .
‘ POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA

MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA A
= RECUPERACAO DO EIXO, SE
DESGASTADO

Fig. 7

Fig. 8
- Emparelhe os chapéus da haste em suas relativas
& hastes, referindo-se a numeracao (Fig. 9, pos. @).
Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem
dos chapéus.

Fig.9
- Fixe os chapéus em suas respectivas hastes de cilindro,
mediante parafusos M8x1x42 (Fig. 10), lubrificando seja
abaixo do cabecote, seja a haste rosqueada, procedendo
em duas fases distintas:
1. Execute manualmente o afrouxamento dos
& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm
Alternativamente, execute:

1. Torque de pré-aperto 10-15Nm
2. Torque de aperto 30Nm
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Depois de ter concluido a operacao de aperto, verifique
se o cabecote da haste tem uma folga lateral nas duas
diregbes.

Monte os novos anéis de vedacao da guia do pistdo até o
bastado com o relativo local no carter da bomba (Fig. 11),
seguindo o procedimento descrito:

use a ferramenta de c6d. 27904200, composta de bussola
conica e tampdo. Inicie a bussola conica no furo presente
na guia do pistdo (Fig. 11/a), insira o novo anel de vedacéo
no tampao e traga-o até o bastao (determinado pela altura
do mesmo tampé&o), no mesmo local no carter da bomba
(Fig. 11/b), remova a bussola conica (Fig. 11/c).

i

POSIC. ANEL

Fig. 11/b

2.1.3

Fig. 11/c

- Monte a cobertura posterior completa do anel circular de
vedacdo, posicionando o furo da haste do nivel de éleo
para cima.

- Insira o 6leo no carter conforme indicado no Manual de
uso e manutencgado.

Fig. 11/a

Classes de deficiéncias previstas

TABELA DE DEFICIENCIAS PARA O EIXO DE MANIVELAS E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE

Classe de recuperagao

Codigo do semi-

Codigo do semi-

Correcao do diametro da articulagao do

(mm) rolamento superior rolamento inferior eixo

(mm)
0.25 90922100 90922400 ©39.750/-0.02 Ra0.4Rt35
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt35
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214 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e cal¢os
O tipo de rolamento (os rolos conicos) garante a auséncia do
jogo axial do eixo da manivela, os cal¢os sdo definidos para
atingir este objetivo. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicoes deve-se seguir atentamente as
indica¢bes a seguir:
A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme indicado
no pardg. 2.1.1, verifique o estado dos rolos e das inclinagdes
relativas. Se todas as partes forem consideradas como idéneas,
limpe cuidadosamente os componentes com o desengorduran-
te adequado e redistribua uniformemente o 6leo lubrificante.
Pode ser reutilizado as espessuras anteriores prestando
atencdo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz.
Monte o grupo completo (flange lateral da luz + eixo + flange
lateral do motor) e aperte os parafusos das coberturas com o
torque especificado, verificando se o torque do rolamento do
eixo da haste ndo conectada cai em um valor entre 4 e 6 Nm.
Para a aproximacgao das duas coberturas laterais ao carter,
pode ser usado trés parafusos M6x40 para uma primeira
fase de orientacédo, conforme indicado acima, e os parafusos
previstos para a fixacdo final.
O torque de rolamento do eixo com as hastes ligadas ndo
deve superar o valor de 8 Nm.
B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos
Depois de ter desmontado as coberturas laterais, conforme
indicado acima, remova o anel externo dos rolamentos das
respectivas ranhuras nas coberturas, usando um extrator
adequado, conforme indicado nas Fig. 12 e Fig. 12/a.
Remova o anel interno dos rolamentos das duas extremidades do
eixo, sempre usando um extrator adequado ou, em alternativa,
uma simples "perfuracdo’, conforme indicado na Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Os novos rolamentos podem ser montados a frio com uma
prensa ou barra, apoiando-os necessariamente na superficie
lateral do anel em questdo nos eixos com anéis especiais. A
operacao de martelar pode ser facilitada, aquecendo as partes
interessadas a uma temperatura entre 120° - 150°C (250° -
300°F), certificando-se de que os anéis vao com bastdo em
seus respectivos assentos.

& Nunca misture as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

Execute a operacdo com grupos da guia do pistdo-haste
montados, chapéus da haste desconectados e haste puxada
para baixo. Insira o eixo da bomba com nenhuma lingueta
no carter, certificando-se de que a haste PTO sai do lado
esperado.

Fixe a flange lateral do PTO ao carter, prestando a méxima
atencdo a borda do anel de vedacéo, de acordo com o
procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixacdo
com o torque previsto.

Em seguida, adote a flange ao lado da luz sem espessura no
carter e comece a aproxima-la, apertando os parafusos de
servico M6x40 manualmente, de modo relativamente justo,
com pequenas rotagdes que geram um avanco lento e correto
da cobertura.

Simultaneamente, verifique se o eixo gira livremente,
girando-o manualmente.

Continuando o procedimento desta forma, se sentird um
aumento subito da dureza na rotagdo do eixo.

Neste ponto, interrompa o avanco da cobertura e solte os
parafusos de fixacdo completamente.

Com o auxilio de um medidor de espessura, detecte a folga
entre a cobertura lateral e o carter da bomba (ver Fig. 14).

|




Continue para determinar o pacote das espessuras, usando a
tabela abaixo:

Medida detectada e.srLZ(s)siera g:;:
De: 0,05 a: 0,10 / /
De: 0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:;g 1

|
Fig. 15
Determinado pela tabela do tipo e nimero da espessura,
efetue o seguinte controle: monte o pacote da espessura no
centro da cobertura lateral da luz (Fig. 15), fixe a cobertura ao
carter, sequindo o procedimento do parag. 2.1.2, aperte os
respectivos parafusos com o torque previsto.

Verifique se o torque resistente de rotacao do eixo cai em um
valor entre 4 Nm e 6 Nm.

Se tal torque estd correto, efetue uma ligacdo das hastes do
eixo para o eixo das manivelas e para as fases seguintes, caso
contrario, redefina o conjunto de espessuras, repetindo as
operacoes.

63

2.2
2.21

REPARAGAO DA PARTE HIDRAULICA

Desmontagem do cabecote dos grupos da
valvula

As intervencdes sdo limitadas a inspe¢ao ou substituicao da
vélvula, quando necessario.

Para a extracao dos grupos da valvula, opere como mostra a
seqguir:

Fig. 16/a

Desparafuse os sete parafusos M10x25 de fixagcdo das
coberturas da valvula e remové-las (Fig. 16, Fig. 16/a).
Remova as tampas da valvula, usando um extrator ou uma
barra rosqueada M6 (Fig. 16).
Remova os grupos da valvula usando uma pinca
(Fig. 16/a).
Se os assento da valvula de aspiracao e de
& descarga permanecem colados sobre o cabecote
(por exemplo, para incrustagées devido a uma
inatividade prolongada da bomba), opere como
mostra a seguir:
use o equipamento extrator do mecanismo
de percussao cod. 26019400 combinado com
a ferramenta de c6d. 27513700, conforme
indicado na Fig. 16/b.



Para remontar os varios componentes, inverter as operacdes

4 anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1.
Para facilitar a insercdo da guia da valvula no assento, pode-se
usar uma bussola que apoia nas prateleiras horizontais da
guia e usa um mecanismo de percussédo, agindo sobre toda a
circunferéncia (Fig. 19/a).

c6d. 26019400

~Jc6d. 27513700

Fig. 16/b
- Paraa desmontagem dos grupos da vélvula de aspiracdo-
fluxo, é suficiente ajudar com ferramentas simples,
conforme indicado na Fig. 17.

Fig. 19

Fig. 17

2.2.2 Remontagem do cabecote - grupos da valvula
2 Preste particular atencdo ao estado de desgaste dos

(- . - Fig. 19/a
varios componentes e substitua-os se necessario,

no entanto, nos intervalos indicados na tabela

"MANUTENCAO PREVENTIVA" do capitulo 11 do

Manual de uso e manutencao.

A cada inspecao da valvula, substitua todos os

anéis circulares e todos os anéis anti-extrusao,

seja nos grupos da valvula, seja nas tampas da

valvula.

Antes de reposicionar os grupos da vélvula, limpe
& e enxugue perfeitamente as ranhuras relativas no

cabecote, conforme indicado na Fig. 18.

Fig. 19/b

Insira os grupos da valvula de aspira¢ao-fluxo
& verificando se estao com bastéao no fundo do

local.

Cabecote. Em seguida, aplique as coberturas

da valvula e prossiga com a calibragem de

seus respectivos parafusos M10x25 com chave

dinamométrica, de torque que aperto especifico.

Fig. 18
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2,23 Desmontagem do cabecote de retencao

A substituicdo da retencédo é necessaria no inicio da perda de
agua dos furos de drenagem previstos da parte de baixo do
carter da bomba e, mesmo assim, nos intervalos indicados
na tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA", do capitulo 11 do
Manual de uso e manutencdo.

A) Remova os parafusos de fixacdo do cabegote M10x110,
conforme indicado na Fig. 20.

Fig. 20

B) Separe o cabecote do carter da bomba.

C) Retire a retencéo de alta pressdo do cabecote e as de baixa
pressao do suporte relativo usando ferramentas simples
como indicado na Fig. 21, tomando cuidado para ndo
danificar os respectivos assentos.

Fig. 21
Preste atencdo com as ordens de desmontagem
das vedagoes do pacote, conforme indicado na
Fig. 22, composta de:
Anel de vedacéo H.P.
Anel intermediario
Anel de vedacéo L.P.
Anel de fundo
Anel circular

A wN =
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224 Desmontagem do grupo de pistao

O grupo de pistdo ndo precisa de manutencao periodica. As

intervencgdes estdo limitadas somente ao controle visual.

Para a extracao dos grupos de pistdo, opere como a seguir:

A) Solte os parafusos de fixacdo do pistao, conforme indicado
na Fig. 23.

Fig. 23

B) Controle e verifique o seu estado de desgaste,
substituindo-o, se necessério.
Para cada desmontagem, todos os anéis
& circulares do grupo de pistao deverao ser
substituidos.
2.25

Remontagem do cabecote de reten¢ao do grupo
do pistao

Para remontar os varios componentes, inverta as operacoes
anteriormente listadas no pardg. 2.2.3, observando as
seguintes adverténcias:

A) Pacote de vedacao: respeite a mesma ordem usada
durante as operagdes de desmontagem.

Lubrifique os componentes 1 e 3 com lubrificante de
silicone do tipo OCILIS 250 céd. 12001600, somente no
diametro externo.

Para a montagem correta das vedac¢des de HP nos
respectivos assentos no cabecote, use as ferramentas
especiais, conforme indicado no capitulo 5.

Substitua os pistdes apertando os parafusos com a chave
dinamométrica adequada, respeitando o valor do torque
de aperto previsto.

Monte o cabecote: para os valores de torque e as
sequéncias de aperto, respeite as indicacdes relacionadas
no capitulo 3.

B)

Q)

D)



3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS

PARAFUSOS

Descricao Posic. de Torque de
explosao aperto Nm

Parafuso de fix. das 9 10
coberturas
Parafuso de fix. dos pistoes 28 20
Parafuso de fix. da tampa 16 30*
da haste
Parafuso de fix. do cabecote 39 40%*
Parafuso de fix. das 40 80***
coberturas da valvula
Tampa de descarga do 11 40
6leo/servico
Tampa de aspiracao G1" 31 100
Tampa de fluxo G1/2" 29 120
Parafuso de fix. da flange do 59 22
tipo "A"
Parafuso de fix. Camp.SAE B 61 40
Parafuso de fix. Flange 2/ 69 145%***
PTO
* Os parafusos de fixagcao do chapéu da haste devem

pag. 60.

ordem da Fig. 24.

243 de cor azul.

ser apertados respeitando as fases indicadas na

** Qs parafusos de fixacao devem ser apertados
com chave dinamométrica lubrificando abaixo do
cabecote, respeitando a ordem da Fig. 24.

*** Qs parafusos de fixacao das coberturas da valvula
devem ser apertados com chave dinamomeétrica,
lubrificando abaixo do cabecote, respeitando a

***¥% O parafuso de fixagao da flange 2/ PTO deve ser
apertado com chave dinamométrica, usando Loctite

Fig. 24
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4 SUBSTITUICAO DA BUCHA DO PE DA HASTE

Em fase de manutencao, se for necessario, substituir a bucha do pé da haste prestando atencao as seguintes indicagoes:
& Ao retirar a bucha desgastada, ser extremamente cuidadoso para nao danificar ou arranhar a habitacao da
haste.

Execute o martelamento a frio da nova bucha, durante tal operacao certifique-se de que:
« o furo de lubrificagdo coincide com o furo correspondente presente na haste;
« o corte de juncao é orientado, conforme indicado na Fig. 25.

& Execute sucessivamente os trabalhos mecanicos, respeitando rigorosamente as dimensdes e tolerancias relacionadas

na Fig. 25.
r‘ //10.10 ' H (17)
— T —
Orientacdo do A‘ =_ ‘ L=
corte da jungao l {b*_‘*
Q.

0%
o
L
218:53;

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

@

(243.657

|

i

T

E@

SEZ A-A

Fig. 25

5 FERRAMENTAS PARA A REPARACAO

A reparacdo da bomba pode ser facilitada através de ferramentas adequadas ap6s serem codificadas:
Para as fases de montagem:

c6d. 26406300

issol a 48. Anel do al i H.P. 4
Bussola para vedacdo @e 48. Anel de vedacao alternativo de @ 36x48x8 6d. 27465800

Tampao para a vedacdo do eixo da bomba cod. 27904500

Tampao para a vedacdo da guia de pistdo c6d. 27904200

Para as fases de desmontagem:

c6d. 26019400

Locais da Valvula d iracao/d
ocais da Valvula de aspiracao/descarga 6d. 27513700

c6d. 26019400

Pinca de extracdo da vedacédo da guia do pistao

c6d. 27503800
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1 BCTYNNEHUE 2.1.1 [leMOoHTaXK MexaHN4ecKol 4acTu

B naHHOM pykoBoZAcCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY BbinonHuTe yKasaHHble onepauum, npeaBapnTenbHO CHAB

HacocoB cemericTBa HT. Ero Heo6XoAnMO BHMMaTENIbHO ruapaennyeckne KOMNOHeHTbl, KepaMmnieckne NopLIHN n

NpouNTaThb 1 YCBOUTb NEPEeA TeM, KaK BbINOSHATbL KaKue-nn6o 6pbizroBukn Hacoca (n. 2.2.3,2.2.4).

paboTbl Ha Hacoce. [na cobniofeHns npaBuIbHON NOCIe0BaTeNIbHOCTU

BecnepeboiiHas paboTa 1 Cpok ciy»K6bl Hacoca B AENCTBUN, AEMOHTUPYITE B CiedyloLem NopaaKe:

3HauUTesIbHON Mepe 3aBUCAT OT NPaBWUAbHON IKCMNyaTaLun 1 - WNOHKY Bana Hacoca

TEXHNYECKOro 06CyXMBaHUA. - 33aAHIO0 KPbILKY

Interpump Group He HeceT HMKaKoW OTBETCTBEHHOCTU 3a - TOJIOBKY LIATYHOB Criedytowmm 06pasom: oTKpyTuTe

NoBPEeXAeHUA, BbI3BaHHbIE HEOPEXKHOCTbIO N HecobniofeHVeM KpeneXHbl€ BUHTbI FOJIOBKW, BbIHLTE FONIOBKM LaTyHa

Tpe60oBaHii 3TOro pyKoBOACTBa. C COOTBETCTBYHOLUVMU HAXHUMI MONYNOALUUMHUKAMN
(Pric. 2), B xozle ileMOHTaXKa 06paTrTe BHUMAHUE Ha

1.1 YCJIOBHbIE ObO3HAYEHUA
Mepen Tem Kak BbIMOSIHATbL Kakne-nmbo onepauuu,
BHVIMaTesIbHO NpoYKTanTe AaHHOE PYKOBOACTBO.

Hymepauuio.
Bo u3bexxaHue owubOK 20/108KU U CMepXXHU WamyHa no 6okam
npoHymeposaHsl (Puc. 2/a, nos. ©).

Mpeaynpexpaowmin 3HaK

Mepen Tem Kak BbIMOJSIHATbL Kakne-nm6o onepauuu,
BHVIMaTENIbHO NPOUYUTaTe JaHHOE PYKOBOACTBO.

3HaK onacHoOCTu
HapeBalite 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoCTu
HapeBaiiTe 3aWwmTHbIE MEpYaTKU Nepes
BbIMOJTHEHNEM KaKUX-TMBO onepauuii.

Puc. 2

MPABUJIA PEMOHTA

b m@ LB

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKOM YACTU

MNepen Tem Kak NPUCTYNaTb K PEMOHTY MeXaHNYeCKMX
KOMMOHEHTOB, HeO6X0,qI/IMO yAannTb macJio U3 KapTtepa.

na cnvBa Macna BbiHbTE Mac/1oM3MepUTenbHbIN Wy nos. @,
a 3aTem - NpobKy nos. @, Puc. 1.

Puc. 2/a

- GOKOBbIE KPbILIKW, UCMOMb3Ys ANs CHATUA 3 BUHTa M6X50
C NonHoW pe3bboii NyTeM BBUHUYMBAHUA UX B pe3bOoBble
OTBEpCTUA, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 3.

Puc. 1

€MKOCTb U cAaiiTe B cneLuann3npoBaHHblil
NYHKT npuema.
He ponyckaiiTe nonagaHns B OKpy»KaloLyio

cpepy.

2 Cnenre 0'rpa60'raHHoe Macsio B cneynanbHylo

Puc. 3
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- TpoTankuBaiTe Bnepea HanpassoLme NopLIHS
C COOTBETCTBYOLVMU LWATYHaMK Ans obieryeHms
13BNIeUEHNIs Basla Hacoca cOOKy, Kak MoKasaHo Ha Puc. 4.

Puc. 4

- BblHbTe Ban Hacoca.

- B 3aBeplueHre JeMOHTaXa BbIHbTE LATYHHblE MEXaHU3Mbl
13 KapTepa Hacoca U CHUMUTE WTUGTBI C HAaNPaBALLMX
MOPLUHS.

- CHUMMTE NOAXOAAWVMUN UHCTPYMEHTaMU YNIOTHALNE
Kosnblia C Bafia Hacoca.

- CHUMUMTE yNoTHALWME KOMbLia C HaNPaBAOLWMX NOPLUHA
B YKa3aHHOM NopsfKe:

Wcnonb3yite cbeMHMK ¢ Kogom 26019400 (Puc. 5, nos. @)

1 Wmnubl € kogom 27503800 (Puc. 5, nos. @). HageHbTe

LMMLbI Ha YIJTIOTHUTENIbHOE KOJbLIO A0 yropa C MOMOLLbio

monoTka (Puc. 5/a), 3atem NpuKpyTUTE CbeMHUK K Wynuam n

BO3[ENCTBYINTE HA YAAPHYIO YacTb CbeMHIKa (Puc. 5/b), noka

He GyAeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE H

"1 ‘

Puc.5/c

2.1.2 O6paTHaa c6opKa MexaHN4YeCKo YacTn
Y6enumBLUNCH B YUNCTOTE KapTepa, MOXKHO NPUCTYNaThb K
MOHTaXy MeXaHNYeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTaHOBIEHHOM
nopsaake:
- YcTaHOBUTE BEPXHME N HUKHNE

& NonynoALWMNHUKN B COOTBETCTBYIOLME
w nocafoyHble MecTa LIaTyHOB 1 FOI0BOK.
Y6eaurtecb, YTO KOHTPONbHbIE METKMN
BepxHero (Puc. 6, nos. ®) n HmkHero (Puc. 6/a,
no3. @) nonynoAWNNHNKOB PacronoXeHbl B
COOTBETCTBYIOWMNX rHE34aXx WaTyHa U rosoBKM.

Puc. 6

Puc.5/a
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Puc.6/a

- BcraBbTe B KapTep Hacoca y3/ibl HanpasnAoLLen
MOPLUHA 1 LWATYHa, NPV 3TOM HOMEpP Ha CTeprKHe LWaTyHa
LlonKeH ObITb HanpaBnieH BBepx KapTepa. Ctapantech
He NoBpeanTb YNNOTHUTENbHbIE KOJbLia HanpasnaioLwen
NMOPLUHA.

[Ona ynpolyeHus BBoAa Bana Hacoca (6e3 WNOHKM) HYXKHO

NOBTOPUTb OMepaLnio, BbIMOSHEHHYIO MPY EMOHTaxe,

NPOTOJIKHYB 0 yrnopa y3/bl HanpaBAAoLLe NOPLUHA 1

waryHa (n. 2.1.1).

- lepep Tem Kak ycTaHaBNMBaTb GOKOBYIO KPbILLKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YNAOTHUTENbHOM
KPOMKM pafunaibHOro Kosblia 1 COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30Hbl Ha Bany.

Ecnu noHapo6uTcA 3amMeHa, yCTaHOBUTE HOBOE KOMbLIO C

MOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (Kog 27904500), Kak nokasaHo Ha

Puc. 7.

Ecnu Ban Hacoca umeeT guameTpasbHbIil I3HOC

& B MeCTe KOHTaKTUPOBaHUA C YMJIOTHUTENIbHO

KpOMKOIi, BO n36exxaHue npoBeaeHusn
wWnnpoBKN MOXKHO Ha KPbILIKY HaNoXUTb
KONbL0, Kak NoKa3saHo Ha Puc. 7.

Mepen Tem KaK ycTaHaBNMBaTb 6OKOBbIE KPbILLKY, MpOBepbTe
Hanuune Ha 06eunx ynnoTHUTENbHBIX KOMeL, KPYrioro ceueHus,
a TaKXKe peryimpoBOYHbIX WA TONbKO Ha KPbILLKe CO
CTOPOHbI MHAMKATOPA.

[na ynpolyeHns BBoAa NepBOro yyacTka 1 yCTaHOBKM KpbllleK
Ha KapTep pekomeHAyeTCAa NCcnonb3osaTtb 3 BUHTa M6 x 40

C HenosHo pe3bboii (Puc. 8, no3. @), a 3aTem 3aBepLUNTb
onepaymio BUHTamu (M6x16) 13 KomnnekTa NOCTaBKu.

Puc. 8

- CoepvHUTE rONIOBKM LIATyHa C
& COOTBETCTBYIOLUVMU CTEPXKHAMUY,
pykoBoacTBysicb Homepamu (Puc. 9, nos. @).

O6paTuTe BHUMaHMe Ha NpaBuibHOe
HanpaeneHue c60pKM rosI0BOK.

Puc.9

- [puriKpenuTte ronoBKM K COOTBETCTBYIOLMM CTEPXKHAM
LIaTYHOB C NomoLbio BUHTOB M8x1x42 (Puc. 10), npu
3TOM CMaxbTe, Kak NMOAroN0BOK, TaK 1 Pe3b60BY0 HOXKY.
BbinonHaAliTe 3Ty onepauuio B ABa 3Tana:

1. BpyuHylo 3aKpyTITe BUHTbI 0 Hayana
/!\ 3aTAXKKN.

NONOXEHUE KOJIbLA ANA
= KOPPEKLUIW BAJIA B CJTYYAE USHOCA

|
‘ NOJNIOXKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM
MOHTAXE

Puc.7

2. MomeHT 3aTaXKKN 30 Hm
B KauecTBe anbTepHaTUBbI:

1. MomeHT npeaBapuTenbHoil 3aTKKn 10-15 Hm
2. MomeHT 3aTaXKKN 30H
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Mocrne 3aBepLUeHUA 3aTAXKKN NPOBEPLTe Hannyme
60KOBOro 3a30pa B 060UX HanpaBNeHVAX Ha roNIoBKe
LwaTyHa.

YcTaHOBMTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbIE KOJbLIa Ha
HanpaBnAwoLMe NOPLUHA [0 YNopa B COOTBETCTBYIOLLEee
nocajoyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbIMOJIHMB JENCTBUA B YCTaHOBJIEHHOM MOPALKE:
NCMONb3yNTe MHCTPYMEHT C Kogom 27904200,
npeacTaBnALWMIA COOOM KOHNYECKYHO BTYIIKY 1

Kanmobp. 3aKpyTuTe KOHUYECKYIO BTYJIKY B OTBEPCTUE Ha
Hanpasnsawowen nopwHsa (Puc. 11/a), BcTaBbTe HOBOE
YMIOTHAOLLEE KONbLIO Ha Kanvbp v BCTaBbTe €ro o ynopa
(B 3aBMCMMOCTV OT BbICOTbI Kanrbpa) B CBOe NocajjouHoe
MeCTO Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11/b), cHumuTe
KOHMYecKyo BTYNKy (Puc. 11/c).

i

i )

NMONOXEHUE

KOJIbLUA

2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl yMeHbLUeHUA

Puc.11/a

Pnuc.11/b
T

Puc.11/c

YCTaHOBWTE 3aAHIOK0 KPbILLKY BMECTE C YMIOTHUTESTbHbIM
KOJIbLIOM KPYTTIOrO CeUEeHWs, PacrosioxKMB ee 0TBepCTUEM
Mac/IoN3MEPUTENTbHOTO LLyra BBEPX.

HanonHuTe KapTep Maciiom, Kak yKasaHo B pykogodcmee
no 3KcnaIyamayuu u mexHu4ecKom o6C/y>KueaHuio.

TABJIMLLA YMEHbLUEHUA [J19 KOJIEHYATOIO BAJIA U MONYNOALWUNHNKOB LWATYHA
Knaccbi KOA BepxHero KOA HMXXHero KOPPEKTMPOBKa AnameTpa I.IJTI/I(I)Ta Bana
BOCCTAHOBJIeHNA nonynoAawnnHUKa nonynoawnnHUKa (MM)
(Mm)
0.25 90922100 90922400 @39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0.50 90922200 90922500 ?39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
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2.14 [leMoHTaX n o6paTHaA c6o0pKa NOALWNMHUKOB 1
perynnpoBoYHbIX Wail6
Tvn NOAWNNHMKOB (POSIMKOBbIE KOHNYECKOro TUMa)
obecrneurBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KOJIEHYaToro Bana;
L1151 3TOW Lenv AOMKHbI ObITb PacCcynTaHbl PEryIMPOBOYHbIE
Wwainbel. Ana pa3bopKkn/cOopKu 1 BO3MOXHOW 3aMeHbl
HeoOXOAUMO TLATeNIbHO CO6NoAATb CreaytoLne YKa3aHus:
A) [emoHTax</o6paTHasA c60pKa KoneHyaToro Bana 6es
3amMeHbl NOAWNMHUKOB
Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK yKa3aHo B M. 2.1.1,
npoBepbTe COCTOAHME POSIMKOB 1 COOTBETCTBYHOLLNX
[OPOXEK; €C/IN BCe OHW COOTBETCTBYIOT HOPME, TLLATENIbHO
OYNCTUTE KOMIMOHEHTbI C MPUMEHEHNEM MOAXOAALLEro
06e3XX1MpPUBAIOLLErO CPEACTBa M PABHOMEPHO HaHecUTe
CMa30o4yHOe Macio.
Mpoknagky MoryT 6biTb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1
[OOMKHbI YCTaHaBNMBATbCA TONbKO NOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI
MHAMKaTopa.
Mocne Toro Kak Becb y3en B cobope (prnaHew, CO CTOPOHbI
WHAVKaTopa + Bas + ¢praHel CO CTOPOHbI ABUraTens)
OyneT yCTaHOBJIEH 1 BCE BMHTbI KPbILLKY ByAyT 3aTsAHYTbl
npenycMOTPeHHbIM MOMEHTOM, y6eInTeChb, YUTO MOMEHT
KayeHus Basia Npu HeMoACoeMHEHHbIX LWATyHax coCTaBnAeT
MUHUMYM 4 HM 1 Makcmym 6 Hm.
Ona npnbnmkeHus o6enx 6OKOBbIX KPbILLIEK K KapTepy
MOXHO MCNOJIb30BaTh 3 BUHTa M6x40 ana nepBoHayvasbHOIroO
OPUEHTUPOBAHNSA, Kak Obl/I0 MOKa3aHO paHee, a 3aTeM Yxe
BVIHTbI, NPEAYCMOTPEHHbIE N1 OKOHYATENIbHOTO KPenieHus.
MomeHT KaueHuna Bana (Mpv NOACOeANHEHHbIX WaTyHax) He
OOJMXKeH npesbiwaTb 8 Hw.
B) OemoHTa)xk/o6paTHasa cGopKa KosieH4YaToro Basa
3aMeHoIn NOAWVNHUKOB
Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHO paHee, CHAMUTE
Hapy»KHOe KOMbLO NOAWNMHMUKOB C COOTBETCTBYIOLLMX
KPbILEK C MOMOLLbIO MOAXOAALEro CbeMHIMKa, Kak NoKa3aHo
Ha Puc. 12 n Puc. 12/a.
CHMMUTE BHYTPEHHEe KOJbLO MOALMVIMHIKOB C 060MX KOHLIOB
BaJsia, TakXKe C MOMOLLbIO MOAXOAALLEro CbeMHIMKa UMK Xe
06bIYHOI BbIKOMOTKY, KaK yKa3aHo Ha Puc. 13.

Puc. 12
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Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NoALWMNHUKN MOTYT 3anpeccoBbIBaTbCA B
XONOLHOM COCTOSIHUM C MOMOLLbIO NMPecca UM pPbluaXkHOro
KOMMeHCaTopa; NPy 3TOM OHU JOMKHbI 06513aTeNbHO
onMpaTbcs Ha GOKOBYIO MOBEPXHOCTL 3aMNpPecCcoBbIBAEMbIX
Kosnew NOALWMMNHUKA C MPYMEHEHNEM CreLlnalbHbIX
KOJNbLIEBbIX HaKMafoK. [1na obneryeHuns 3anpeccoBKkm
COOTBETCTBYHOLME YACTV MOXHO HarpeTb 0 TeMnepaTypbl
B Anana3oHe 120° - 150°C (250° - 300°F) n ybeautbes, 4to
KOJbLia MOALUUMHUKOB MIOTHO CENN B COOTBETCTBYOLLME
rHesga.

A

PacueT nakeTa perynupoBoYHbIX WWali6:

Mpw BbINOAHEHUN 3TON ONepaunK y3/bl HanpaeaALen
MOPLLHA W LWATYHOB AOMKHbI ObITb YCTaHOB/NEHbI, FOIOBKM
LaTyHa OTCOeAMHEHbI 1 LWaTyHbl 3aABUHYTbI BHU3. BcTaBbTe
Ban Hacoca 6e3 WNoHKM B KapTep, ybeanBLINCL B TOM, YTO
XxBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»KHOW CTOPOHbI.

3akpenuTe pnaHel co ctopoHbl BOM K KapTepy, TlaTenbHo
cnefA Npv 3TOM 3a KPOMKOW YNAOTHUTENbHOIO KosbLa.
BbinonHAnTe AeNCTBNA B BbILLEONMCAHHOM NOPAAKE, 3aTAHUTE
KpeneXKHble BUHTbI peAyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3aTtem BBeauTe dnaHeL, co CTOPOHbI MHAMKaTopa 6e3
NPOKNaAoK B KapTep 1 HauMHanTe NpubnmxaTb ero, BpyUHyto
paBHOMEepPHO 3aKpyumnBas ciy»ebHble BUHTbI M6x40
He60MbLIVMN NOBOPOTaMU, UTOGbI KpblLLKa NPoABUranach
MefNeHHO, HO NPaBUbHO.

OpHOoBpemMeHHO NpoBepsiTe CBO6OAHOE BpalleHne Bana,
NoBOpPayMBas ero BPy4Hylo.

o mepe BbINONHEHNA onepauuy Ban Ha4yHET BpaLlaTbcA
3aMeTHO TyXe.

B 3TOT MOMEHT npeKkpaTuTe NPOABUraTb KPbILKY 1 MOAHOCTbHIO
OTKPYTUTE KpeneKHble BUHTbI.

Hukorga He MeHsAlTe MeXXAYy co60i1 YacTu ABYX
noAWNNHNKOB.




C nomolLblo TONLLMHOMEPa U3MepbTe 3a30p Mexay 60KoBOM
KPbILIKOW 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

Puc. 14

OnpepenvTe NakeT NPOKNaAoK, PyKOBOACTBYACh
HUKeNprBeaeHHO Tabnumuen:

MokasaHue n3mepeHmii Tun Kon-so

npoknagku WITYK

o1 0,05800,10 / /

o10,11 po 0,20 0,1 1

010,21 5o 0,30 0,1 2

o1 0,31 5o 0,35 0,25 1

o1 0,36 go 0,45 0,35 1

o1 0,46 po 0,55 8?3 1

o1 0,56 no 0,60 0,25 2

ot 0,61 100,70 g:;g 1

|

Puc. 15

Onpepenvs no Tabnuue TMN 1 KOMYeCTBO NPOKNAZoK,
BbIMOJIHWTE C/IeAYIOLLYI0 NPOBEPKY: yCTaHOBUTE NakeT
NPOKafoK Ha LLeHTPUPYIOL NI BbICTYN NOA KPbILLKOMN

CO CTOPOHbI MHAMUKaTopa (Prc. 15), npukpennTe KpbIWKy
K KapTepy B NopsAKe, OrNMCcaHHOM B . 2.1.2, 3aTAHuTe
COOTBETCTBYIOLLNE BUHTbI MPefyCMOTPEHHBIM MOMEHTOM.
Y6epuntecb, UTO MOMEHT COMPOTMBAEHNA BPaLLEHUNIO Bana
HaxoauTcA B Nnpefenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnv 3TOoT MOMEHT NpaBubHbIN, MPUCOEANHNTE LWATYHbI
K KOneH4yaToMy Basy 1 nepenguTe K cnegytowemy stany; B
NPOTUBHOM C/lyyae paccumTaniTe 3aHOBO NakeT NPOKNAAoK,
NOBTOPUB onepaLnmn.
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2.2 PEMOHT N'MAPABIMYECKON YACTU

2.2.1 [demoHTax Topua: KnanaHHble y3bl

PaboTbl orpaHuuMBaOTCA MPOBEPKaMM U 3aMeHO
KrlianaHoB B CJlyyae Tako Heo6Xo4MMOCTH.

[lna n3eneyeHna KnanaHHbIX y3/10B AeNCTBYINTE CneayoWwmnm
obpasom:

Puc. 16/a

- OTkpyTtuTe 7 KpenexHbix BUHTOB M10x25 Kpbilek
KnanaHoB 1 CHUMUTE Kpbiwkm (Puc. 16, Puc. 16/a).
- BbIHbTe Npo6KM KNanaHoB nocKorybLamm unm ¢
nomoLubto pe3bboBoi Wnunbkn M6 (Puc. 16).
- BbiHbTe nnockorybuamm KnanaHHble y3nbl (Puc. 16/a).
Ecnu rHespa BcacbiBaloLLero 1 HarHeTalLWero
& K/lanaHa npuannam K Topuy (Hanpumep, ns-3a
HaKuUnu, BbiI3BaHHON ANINTENIbHbIM NPOCTOEeM
Hacoca), BbINOJIHUTE ciegylowue AencTBUA:
- CMOMOLLbIO CbeMHIKa C yAAPHON Maccon nog
kopom 26019400 B coyeTaHUn C UHCTPYMEHTOM
noa kogom 27513700, Kak nokasaHo Ha Puc. 16/b.

1
J

Koa 26019400

Koa 27513700

Puc. 16/b



- ﬂﬂﬂ AeMOHTa»a KnanaHHbIX y3J'IOB BCaCbIBaHUA U
HarHetTaHmA JOCTaTO4YHO 06bILIHbIX I/IHCprMeHTOB, KaKk
nokKasaHo Ha Puc. 17.

2.2.2

A

C NepnognyHoOCTbIO, yKa3aHHOI7I B Ta6m/1u,e

Puc. 17

O6paTHasa c6opKa TopLa: K/lanaHHble y3bl
Yaenute 0ocob6oe BHYMaHMe COCTOAHMIO N3HOCA
Pa3INYHBIX KOMMOHEHTOB 1 3aMeHUTE KX MPU
Heo6XOANMOCTY; B N106OM Crlyuae 3ameHsnTe

"MPOOUNAKTUYECKOE TEXOBC/TYXXUBAHWE" B
pasgene 11 pykoeodcmea no 3Kkcnayamayuu u

mexHu4YecKkomy chnymusaHu:o.

Mpun Kakpon NnpoBepKe KnanaHOB MeHANTe Bce
YNAOTHUTENbHbIE KOMbLia KPYr/Ioro cevyeHus u
BCe YNOpHble KOMNbLa, KaK KnanaHHbIX y3/10B, Tak

n I1p060K KnanaHoB.

I'Iepep, TéM KaK yCTaHaBNnMBaTb KNnanaHHble y3Jibl
06paTHO Ha MeCTO, XOPOLLO OYNCTUTE U BbICyLINTE

COOTBETCTBYOLWME NOCafOUYHblE MeCTa B TOPLE, Kak

rnokasaHo Ha Puc. 18.

Puc. 18
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[na o6paTHOM COOPKU pas3fNYHbIX KOMMOHEHTOB BbIMOJIHUTE B
06paTHOM NopsKe paHee ONMCaHHbIe onepaLun, Kak ykasaHo
B n.2.2.1. [lna ynpolieHna BBOAa HanpaBAoLen KnanaHa

B FHE3[10 MOXHO MCMOJIb30BaTb BTYJIKY, KOTOPYIO HY»HO
NOCTaBUTb Ha FOPU3OHTasIbHbIE YYaCTKN HanpasnsaoLwen n
yAapHbIM NpUCcnocobrieHem BO1BaTb MO BCEN OKPY>KHOCTY
(Puc. 19/a).

Puc. 19

A

Puc. 19/a

Puc. 19/b

BcraBbTe KnanaHHble y3/bl BcacbiBaHUA 1
HarHeTaHuA v y6eauTecb, YTO OHV BOLAW A0
ynopa B rHesfo

B TOopue. 3aTeM HaZieHbTe KPbILWKW K/lanaHoB
1 oTperynnpynTte AUHaMmoMeTpU4eCcKnm
K/loyom cooTBeTcTBYIOWwMe BUHTbI M10x25 o
npeaycMoTPEeHHOro MOMEHTa 3aTAMKN.



223 [AemMoHTaX TopLa: ynioTHeHUA

3ameHa ynnoTHeHu TpebyeTca Npuw NOABNEHNN yTeuek

BOJIbl 3 APEHaXHbIX OTBEPCTUI, PAaCMOSTIOKEHHDbIX

nofj KapTepoM Hacoca; B NloOOM crlyyae 3ameHsAInTe C

NeproANYHOCTbIO, YKa3aHHoW B Tabnuue "Mpodurnaktnyeckoe

TexobcnyxnBaHue" B pasgene 11 pykosodcmea no

3KcnJlyamayuu u mexHu4ecKkomy o6c/y>KueaHuio.

A) OTKpyTUTe KpenexHble BUHTbI Topua M10x110, Kak
nokasaHo Ha Puc. 20.

Puc. 20

B) OtpenuTte Topel OT KapTepa Hacoca.

C) OO6bIYHBIMU MHCTPYMEHTAMU BbIHBTE YTJIOTHEHNSA
BbICOKOIO AaBJIEHMSA 13 TOPLIA 1 YMIIOTHEHMS HU3KOTO
[aBeHNsA U3 COOTBETCTBYIOLLEN OMOpPbI, KaK MOKa3aHo Ha

Puc. 21, npn a3ToM cTapanTecb He NOBPeAUTb rHe3aa.

— ‘

Puc. 21

Co6niopaiiTe n306pakeHHbIn Ha Puc. 22
NopsAAOK AleMOHTaXKa KOMMNIeKTa YN/IoOTHeHWI, B
KOTOPbIIi BXOAUT:

YnnoTHALLee KOMbLO BbICOKOrO iaBeHuns
MpomexxyTouHoe KonbLo

YnnoTHsALLee KONbLO HU3KOro JaBneHus
HwuxHee KonbLo

YNnoTHUTENbHOE KOMbLO KPYrioro ceyeHuns
(O-ring)

A wN =

224 [lemoHTaX 6510Ka NOPLUHA

Briok nopLuHs He HyXXJaeTcsa B NepUoanuyeckom

Texo6cnyKmBaHUn. PaboTbl OrpaHMUMBalOTCA BM3YyanbHOM

NpPOBEPKOIA.

[lna n3sneyeHnsa 6-10KOB NOPLUHEN AeNCTBYITE CleayoWwmnm

obpaszom:

A) OTKpyTWTe KpenexXHble BUHTbI MOPLUHSA, Kak MOKa3aHo Ha
Puc. 23.

Puc. 23

B) [lMpoBepbTe 1 onpegenuTe Nx COCTOAAHME U3HOCA U, MPY
HeobXo4MMOCTY, MPOou3BenTe 3aMeHy.
Mpwu KaxkaoM AeMOHTaXKe He06XxoAMMO MEeHATb
& BCe YN/IOTHUTENbHbIe KOMNbLO KPYFrNOro ceyeHus
6n0oKa NopLUHA.
2.25

O6paTHasa c6opKa TopLa: yIIOTHeHs, 610K

MOPpLIHA

[na o6paTHO COOPKU Pa3NINUHbIX KOMMOHEHTOB BbIMOIHNTE

B 06paTHOM nopAzKe onepawumm, paHee onrcaHHble B M. 2.2.3,

cobniopan cnepyrolime yKasaHus:

A) KomnnekT ynnoTHeHuiA: cobntofarite TOT ke NOPSAOK, UTO
1 Npu onepauny JemMoHTaxa.

B) CmaxbTe KOMMOHEHTbI 1 1 3 CUNTMKOHOBOW CMa3Kow Tuna
OCILIS 250, kog 12001600 ToNbKO NO BHELIHEMY AnaMeTPY.

C) [Ana npaBunbHOWM YCTAaHOBKU YMIOTHEHNIA BbICOKOMO
[laBfieHNA B CBOU NOCAlOYHbIe MeCTa Ha TopLe
MNCMNONb3yNTe crneunanbHble MHCTPYMEHTbI, KaK yKa3aHo B
pasgene 5.

D) YctaHoBMTE 06paTHO MOPLUHK, 3aKPYTWB BUHTbI
crneumanbHbIM IVHaMOMETPUYECKMM KitoyoMm, cobniogas
NpPefyCMOTPEHHbI MOMEHT 3aTAXKKU.

E) YcrtaHoBuWTe TOpeu: ANnA onpeaeneHns 3HaueHNa MOMeHTa
3aTAXKKM 1 MOPALKA 3aTAXKN PyKOBOACTBYNTECH
yKasaHuaM B pasgene 3.



3 MOMEHT 3ATAXXKW BUHTOB
OnucaHune Mos. Ha MomeHT
Aetann- 3aTaxKKM, Hm
poBOYHOM
yeprexe
BUHT KpenneHunA Kpbilek 9 10
BUHT KpenneHuns nopLuHemn 28 20
BWHT KpenneHnA ronoskm 16 30%
LaTyHa
BUHT KpenneHus Topua 39 40**
BUHT KpenneHuna Kpbilek 40 80%**
KnanaHoB
Mpobka macnocnmeHas / 1 40
BCromoraTtesibHas
Mpo6ka BcacbiBaHuA G1” 31 100
Mpo6ka HarHeTaHnA G1/2" 29 120
BWHT KpenneHus dnaHua 59 22
Tmna "A"
BUHT KpenneHuns 106Ku 61 40
SAEB
BVHT KpenneHnsa dpnaHua 69 145%***
2-ro BOM

*

*%

*¥¥%

*RX¥

BuHTbI KpenneHna ronoBKM WaTyHa HY>KHO
3aTArMBaTh B MOC/eA0BATE/IbHOCTH, YKa3aHHOW Ha
ctp. 71.

BuHTbI KpenneHna TopLa HYKHO 3aTArMBaThL
AVHAMOMETPUYECKMM KIIOYOM B MOPALKE, YKa3aHHOM
Ha Puc. 24, cma3aB NoArosioBoK.

BuHTbI KpenneHna Kpbilwek KnanaHoB HYXHO
3aTArMBaThb ANHAMOMETPUYECKNM KITIOYOM B NOPAAKE,
yKa3aHHOM Ha Puc. 24, cma3as noaronoBoK.

BuHT KpenneHua ¢naHua 2-ro BOM HyHO 3aTArmBaTb
AVHAMOMETPUYECKMM KITIOHOM C NPUMEHEHMEM

¢dukcaTopa Loctite 243 cuHero uBeTa.

Puc. 24
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4 3AMEHA BTYJIK/ MOPLUHEBOW rOJIOBKU LUATYHA
Ecnu B xoae Texo6CnyknBaHNa 6y[eT yCTaHOBNEHO, YTO HYXHO 3aMeHUTb BTY/IKY NOPLUHEBOI FONOBKM WaTyHa, cobniogaiite
cneayloLye yKazaHns:

I'Ipln CHATUWN N3HOLIEHHON BTYJIK BHUMaTeJIbHO cniegunTe 3a TeMm, YTOGbI HE noppeanTb N He nouapanaTb
nocagjo4yHoe MecTo Ha WaTyHe.

BbinonHMTe X0NnoAHYI0 3anpeccoBKy HOBOW BTYJKHW, BO BPeMs 3TOW onepauunn ybeanTecn, YTo:
+  CMa30YHOe OTBEepPCTMe COBMaAaeT C COOTBETCTBYIOLMM OTBEPCTMEM Ha LaTyHe;
«  COeQUHMTENbHbIV pa3pe3 HampaBJieH TaK, Kak MoKa3aHo Ha Puc. 25.

& 3aTeM BbINOSIHUTE MeXaHNYecKyto 06paboTKy, cTporo cobnofas pasmepbl U JOMYCKM, yKasaHHble Ha Prc. 25.

r— //10.10[H (17)
A =

l B S

HanpaBnexune
coeivHUTENIbHOIO pa3pe3a

?1813%2

0%

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

(g

(243.657

|

i

T

E@

|
‘ PA3PE3 A-A
D>
A
Puc. 25
5 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI
PemMOHT Hacoca MoXeT OCyLUeCTBAATLCA C MOMOLLbIO CNeLnanbHbIX MHCTPYMEHTOB CO ClieyoLWmMmn Kogamu:
Ha sTane moHTaxa:
Kop 26406300
Brynka ana ¢ukcauymm @e 48; KOHTPKONbLO YNNOTHUTENBHOE BbICOKOIo AaBfieHnsa @ 36x48x8
ynKa ans ¢pukcay pKonbLo y A Ko 27465800
Kannbp gns canbHuKa Bana Hacoca Kog 27904500
Kannbp gns canbHUKa HanpaeialoLen NopLuHaA Kog 27904200
Ha stane gemoHTaxa:
Koa 26019400
[He3pna KnanaHoB BcacbiBaHWA / HarHeTaHWA
Koa 27513700
LLnnubl 4ns BbIHMMaHMA CaNlbHMKA HAaNPaBAALWEN MOPLUHA KOA 26019400
HelA P tuevniop koa 27503800
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1 GiRis

Bu kilavuz, HT serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar

icermektedir ve pompa Uizerinde herhangi bir islem yapmadan

once dikkatlice okunmali ve anlasiimahdir.

Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdrli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

Interpump Group, bu kilavuzda acgiklanan standartlara
uyulmamasindan veya ihmal edilmesinden kaynaklanan
zararlardan 6turd hicbir sorumluluk kabul etmez.

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini dikkatlice okuyunuz.

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRi
Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.
Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im
cubugu, poz. ® ve daha sonra tipa, poz. @, Sek. 1.

— =

L @D

N
-

Sek. 1
Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.
Kullanilmis yags hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.
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2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtari

- arka kapak

- baglanti mili kapadi su sekilde olacaktir: kapak sabitleme
vidalarini sékiin, baglanti mili kapaklarini alt yarim-
rulmanlariyla birlikte cikartin (Sek. 2), sékme esnasinda
numaralandiriimis siraya dikkat edin.

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (Sek. 2/a, poz. @).

Sek. 2

Sek. 2/a
- 3 Adet tam disli M6x50 vidalarini ¢ikarmak icin kullanilan yan
kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere takilacaktir.

Sek.3



- Pompa milinin Sek. 4‘te gosterildigi gibi yandan ¢ikartiimasini
kolaylastirmak icin piston kilavuzlarini baglanti milleri ile
birlikte ileri itin.

- Pompa milini ¢ikartin

- Baglanti mili gruplarinin sékme islemini, bunlari pompa
karterinden cikartarak ve piston kilavuz pimlerini sokerek
tamamlayin.

- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amagli aletler
kullanarak cikartin.

- Piston kilavuzu sizdirmazlik/conta halkalarini asagida
aciklandigi gibi ¢ikartin:

Cikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. @) ve pense - kod no.

27503800 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ¢ekic yardimiyla kavrayiciyi/

tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi Gzerinde gidebildigi kadar

sokun (Sek. 5/a), daha sonra gikarticiyr tutucuya vidalayin ve

degistirilecek halka ¢ikana kadar (Sek. 5/c) ¢ikartici cekici kullanin

Sek. 5/c

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi
Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik parcayi
asagida anlatildigi gibi monte edin:

- Ustve alt yarim rulmanlari, baglanti milleri ve
kapaklarindaki yuvalarina monte edin.

Ust yarim-rulmanlarin (Sek. 6, poz. @) ve alt yarim-
rulmanlarin (Sek. 6/a, poz. @) lizerindeki referans
isaretlerinin baglanti mili ve kapagindaki ilgili
yuvalarina yerlestiginden emin olun.

Sek. 6

Sek.5/a
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Sek. 6/a

- Piston / baglanti mili kilavuzu gruplarini, baglanti mili
Gzerindeki numaralari karterin tst kismina dogru bakacak
sekilde yerlestirerek pompa karterine takin ve piston
kilavuzu conta halkalarina zarar vermemeye dikkat edin.

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/dili

kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini miimkiin

oldugunca asagi dogru iterek sékme esnasinda yapilan islemleri
tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).
- Yan kapagi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gzerindeki ilgilitemas alaninin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod no.
27904500) kullanarak Sek. 7°'de gosterildigi gibi konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden

& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,
asinma olugmasini dnlemek icin halkayi Sek. 7'de
gosterildigi gibi kapagin birlesme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.

Yan kapaklari takmadan 6nce, Her iki yan kapak tizerinde

O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece gésterge

tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.

ik bélimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter lizerine

bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen disli

M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. @) kullanmanizi ve sonra islemi Griinle
birlikte temin edilen vidalarla (M6x16) tamamlamanizi oneririz.

‘ iLK MONTAJDA HALKA KONUMU

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Sek. 8

Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya

& dikkat ederek saplarina takin (Sek. 9, poz. @).
Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.

Sek.9

- Kapaklariilgili baglanti mili saplarina M8x1x42 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkli asamada devam edin:

Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle

1.
& déndiiriin
2. Sikma torku

30Nm
Alternatif olarak sundan emin olun:
1. On-sikma torku 10-15 Nm
2. Sikma torku 30Nm




- Sikma prosediriini tamamladiktan sonra, baglanti mili
kafasinin her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu
kontrol edin.

- Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Gzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzaga yerlesecek sekilde takin:
konik bir kovan ve bir tampondan olusan 27904200 kod
numarali aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun UGzerine gegirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yuksekligine baglidir) pompa karterindeki
yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani ¢ikartin (Sek. 11/c).

i

HALKA
POZiSYONU

Sek.11/c

- Arka kapagi O-halkasi ile birlikte ve yag seviyesi 6l¢im
cubugunu yukari gelecek sekilde konumlandirarak takin.

- Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

Sek.11/a
2.1.3 Ongériilen kiigiik boy/rediiksiyon siniflari
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI KUCUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflari | Ust Yarim Rulman Kodu | Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢api diizeltmesi

(mm) (mm)

0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5

0.50 90922200 90922500 ?39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5
2.1.4 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri takilmasi A) Krank milinin rulmanlar degistirilmeden sokiilmesi /
Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank mili Gizerinde eksenel geri takilmasi
aciklik olmamasini sagdlar; simler bu gereksinime uygun olarak Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi sekilde soktlikten sonra,
tanimlanmistir. S6kme / geri takma islemi ve herhangi bir silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol edin;
degistirme islemi icin, asagidaki yonergeleri dikkatlice takip edin: eger tlim parcalar iyi durumdaysa, bir yag giderici/temizleyici ile

bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama yagini her yere esit
sekilde dagitin.

Onceden cikartilan simler, sadece gdsterge tarafindaki kapaga
takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.
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Grup komple (g6sterge tarafi flangi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan ve kapak vidalari dnerilen tork glictinde sikildiktan

sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun baglanti mili

cikartilmis durumdayken 4 ile 6 Nm arasinda oldugunu kontrol

edin.

iki yan kapag kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme asamasi

icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida belirtildigi gibi kullaniimasi

ve nihai sabitleme icin tirinle birlikte verilen vidalarin kullanilmasi

mumkinddir.

Mil dénme torku, baglanti milleri takili iken, 8 Nm degerini

ge¢cmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi

Yan kapaklari yukarida anlatildigi sekilde ¢ikarttiktan sonra,

rulmanlar tizerindeki dig halka somununu kapaklar tGzerindeki

yuvasindan, Sek. 12 ve Sek. 12/a'da gosterildigi gibi uygun bir

cikartma aleti kullanarak cikartin.

Rulmanlar tizerindeki i¢ halka somununu milin iki ucundan,

yine uygun bir ¢cikartma aleti kullanarak veya alternatif olarak

Sek. 13'te gosterildigi gibi basit bir “pim zimbasi”ile ¢ikartin.

Sek. 12

Sek. 12/a
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Sek. 13

Yeni rulmanlar, halkalar ile bastirilarak monte edilme isleminde
kullanilan halka somunlarin yan yiizeyinden desteklenmek
suretiyle, bir pres veya kiilbltor ile soguk monte edilebilir.
Bastirarak monte etme islemi, islemde kullanilan parcalarin
120°- 150°C (250° - 300°F) arasinda bir sicaklikta isitilmasi ve
bdylece halka somunlarin yuvalarina tam oturmasi saglanarak
daha kolay hale getirilebilir.

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.

Sim grubunun belirlenmesi:

islemi, piston-baglanti mili gruplar takil halde, baglanti mili
kapaklari ¢ikartilmis halde ve baglanti milleri asagi dogru itilmis
halde iken yapin. Pompa milini dil/anahtar karter icinde olmadan
takin, bunu yaparken PTO kavramasinin dogru taraftan gelmesine
dikkat edin.

PTO tarafindaki flangi, sizdirmazlik halkasinin dudagina maksimum
Ozen gostererek, yukarida agiklanan proseddre gore kartere
sabitleyin ve sabitleme vidalarini 6nerilen tork giiciinde sikin.
Daha sonra simler karterde olmadan flansi gosterge tarafina
yerlestirin ve M6x40 servis vidalarini elinizle esit derecede ve
kapagin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kiiciik dondiirme hareketleriyle sikarak daha da yaklastirin.
Ayni zamanda, elinizle dondirmek suretiyle milin rahatca
dondigiind kontrol edin.

Prosediire bu sekilde devam ederek, milin donmesi esnasinda
sertlikte ani bir artis hissedeceksiniz.

Bu asamada, kapadin ileri dogru hareketini durdurun ve sabitleme
vidalarini tamamen gevsetin.

Bir kalinhik mastari kullanarak, yan kapak ile pompa karteri
arasindaki acikligi/mesafeyi olciin (bkz. Sek. 14).




Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

. - L Parca
Belirlenen Ol¢iim Sim Tipi Sayisi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangi¢: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangig: 0,31 bitis: 0,35 0,25 1
Baslangig: 0,36 bitis: 0,45 0,35 1
_ 0,35 1
Baslangig: 0,46 bitis: 0,55 010 1
Baslangic: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
_— 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0,25 1 Sek. 16/a

- Vana kapagdini sabitleyen 7 adet M10x25 vidasini sokiin ve
kapaklari ¢ikartin (Sek. 16, Sek. 16/a).
- Bir ¢ikartici alet veya M6 disli cubugunu kullanarak
(Sek. 16) vana tipalarini ¢ikartin.
- Pense kullanarak vana gruplarini ¢ikartin (Sek. 16/a).
Eger giris ve ¢ikis vana yuvalari/yataklari manifolda
& yapisik halde kalirsa (6rnegin pompanin uzun siire
kullanilmamasina bagli olarak kire¢ baglamasindan
otiirii), asagidaki islemleri yapin:
- Sek. 16/b'de gosterildigi gibi cikartici gekici -
kod 26019400 ve 27513700 kod numarali aleti
kullanin.

Sek. 15
Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra, kod. 26019400
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki proseddirii takip ederek sim grubunu |

gosterge tarafindaki kapadin ortasina takin (Sek. 15), kapadi
kartere sabitleyin ve vidalar 6nerilen tork degerine gore sikin.
Mil dénme direncg torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

Eger bu tork degeri dogru ise, baglanti millerini krank miline

takin ve sonraki asamalara gecin, eger tork degeri dogru degilse |

islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden tanimlayin. ﬁ kod. 27513700

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI ;\

2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sékiilmesi Sek. 16/b
Muidahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse degistirilmesi

Giris-cikis vana gruplarinin bilesenlerinin sékilmesi icin
Sek. 17'de gosterildigi gibi bir pim veya bir tornavida
benzeri basit aletler yeterlidir.

ile sinirhidir.

Vana gruplarini ¢ikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

Sek. 17
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2,22

A

Manifold - vana gruplarinin geri takilmasi
Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat edin
ve gerekirse Kullanma ve bakim kilavuzunun 11.
baliimiindeki “ONLEYICi BAKIM” tablosunda belirtilen
araliklarla bunlari degistirin.

Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tiim O-halkalarini ve
tiim ¢tkma onleyici halkalari degistirin.

Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden 6nce, Sek. 18'de
g6sterilen manifolddaki ilgili yuvalarini iyice temizleyin
ve kurulayin.

A

Sek. 18

Muhtelif bilesenleri geri takmak igin, par. 2.2.1'de agiklanan
islemleri ters sira ile uygulayin. Vana kilavuzunun yerine
gegirilmesini kolaylastirmak icin, yatay kilavuz diizlemlerinin
lzerine bir kovan koyun (Sek. 19/a) ve tiim etrafi boyunca bir
cikartma cekici ile vurun.

Sek. 19

Sek. 19/a
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Sek. 19/b
Giris-¢ikis vana gruplarini, manifolddaki yuvalarina
tam oturduklarindan emin olarak takin. Daha sonra
vana kapaklarini takin ve ilgili M10x25 vidalarini
bir tork anahtari kullanarak belirtilen tork giiciinde
sikin.

A

2.23 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden

su kacaklari tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve bakim

kilavuzunun 11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda

belirtilen araliklarla degistirilmesi gereklidir.

A) M10x110 manifold sabitleme vidalarini Sek. 20'de gosterildigi
gibi sokiin.

Sek. 20

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.



C) Sek.21'de gosterildigi gibi basit aletler kullanarak ve ilgili
yuvalarina zarar vermemeye dikkat ederek yiiksek basing
contalarini manifolddan ve diisiik basing contalarini da
destek kismindan cikartin.

i
i

) Sek. 21
Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun
Sek. 22'de gosterildigi gibi sokme sirasina dikkat

edin:

1. Y.B.contasl
2. Ortaconta

3. D.B.contasi
4. Alt halka

5. O-halka

224

Piston grubunun soékiilmesi

Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez. Bakim islemi,
sadece gorsel kontrol ile sinirlidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

A) Piston sabitleme vidalarini Sek. 23'de g6sterildigi gibi sokin.
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Sek.23
B) Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

AN

Her sokme isleminde, piston grubundaki tiim
O-halkalari degistirilmelidir.

2.2.5 Manifold-conta-piston grubunun geri takilmasi
Mubhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.3'de belirtilen
islemleri ters sira ile ve asagidaki uyarilara dikkat ederek
uygulayin:

A) Conta grubu: s6kme islemi esnasinda uygulanan ayni siraya
riayet edin.

Bilesenler 1 ve 3’0, 12001600 kod numarali OCILIS 250 silikon
gres ile ve sadece dis capini yaglayin.

YB contalarinin manifold tizerindeki yuvalarina dogru sekilde
takilabilmesi icin, boltim 5'de belirtilen uygun aletler kullanin.
Vidalari bir tork anahtari ile ve 6ngorilen sikma torku
degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte edin.
Manifoldun montaji: tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda
bilgi icin, boliim 3'te verilen talimatlari uygulayin.



3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Aciklama Acilimli gor. | Sikma torku
pozisyonu Nm
Kapak sabit. vidasi 9 10
Piston sabit. vidasi 28 20
Baglanti mili kapadi sabit. 16 30*
vidasi
Manifold sabit. vidasi 39 40%*
Vana kapaklari sabit. vidasi 40 80***
Yag tahliye/servis tipasi 11 40
G1”giris tipasi 31 100
G1/2" ¢ikis tipasi 29 120
“A"Tipi flans sabitleme vidasi 59 22
SAE B Kupl. sabit. vidasi 61 40
PTO 2. flans sabit. vidasi 69 145%%**
* Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 92'da belirtilen

asamalara gore sikilmalidir.
**  Manifold sabitleme vidalari, manifold/kafa altini
yaglamak ve Sek. 24'deki siraya riayet etmek suretiyle
bir tork anahtari ile sikilmahdir.
***  Vana kapagdi sabitleme vidalari, manifold/kafa altini
yaglamak ve Sek. 24'deki siraya riayet etmek suretiyle
bir tork anahtari ile sikilmahdir.
**x%  PTO 2. flansi sabitleme vidasl, Loctite 243 Blue kullanilarak
bir tork anahtari ile sikilmalidir.

Sek. 24
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4 BAGLANTI MiLi AYAK KOVANININ DEGISTiRILMESI

Bakim esnasinda, baglanti mili ayak kovaninin degistirilmesi gerekirse, asagidaki islemleri yapin:

& Asinmis kovani cikartirken, baglanti mili lizerindeki yuvasina zarar vermemeye veya cizmemeye ¢ok dikkat edin.

Yeni kovani soguk presle yerlestirin/oturtun; bu islem esnasinda sunlara dikkat edin:
+ yaglama deliginin baglanti mili tizerindeki karsilik gelen delige denk gelmesine;
« baglanti/eklem kesiminin Sek. 25'de gosterildigi gibi yonlendirilmesine.

& Daha sonra, Sek. 25'de gosterilen boyutlara ve tolerans degerlerine riayet ederek mekanik isleme uygulayin.

r— //10.10[H (17)
Baglanti/eklem A‘l i,: -

kesme yoni

?1813%2

0%

//10.05/100 | H
HOlo.01
4/ 0.01

L*P

70+0.05

L

(243.657

|

i

@

T

E@

KES. A-A

Sek. 25

5 TAMIR ALETLERI
Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:
Montaj asamalari icin:

kod. 26406300

Ik k 48;Y.B. al if lik halkasi. 4
Sizdirmazhk kovani @e 48; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 36x48x8 kod. 27465800

Pompa mili yag kecesi tamponu kod. 27904500

Piston kilavuzu yag kegesi tamponu kod. 27904200

Sokme asamalari icin:

kod. 26019400

Giris/gik I takl
iris/cikis vanalari yataklari Kod. 27513700

kod. 26019400

Pi kil g kegesi ¢ik
iston kilavuzu yag kecesi ¢cikarma tutucusu kod. 27503800
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INTERPUMP
GROUP

Copyright di queste istruzioni operative & di proprieta di Interpump Group.

Le istruzioni contengono descrizioni tecniche ed illustrazioni che non possono essere elettronicamente copiate e neppure riprodotte interamente od in parte né passate a terzi in qualsiasi
forma e comunque senza l'autorizzazione scritta dalla proprieta. | trasgressori saranno perseguiti a norma di legge con azioni appropriate.

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

The instructions contain technical descriptions and illustrations which may not be entirely or in part copied or reproduced electronically or passed to third parties in any form and in any
case without written permission from the owner. Violators will be prosecuted according to law with appropriate legal action.

D’apreés les lois de Copyright, ces instructions d'utilisation appartiennent a Interpump Group.

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de |'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Géanze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei VerstoBen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electréonicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma'y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serao processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKME npaBa Ha AaHHble NMHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCKne onucaHna n UNICTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM U/ YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NNLAM B nobon d)OpME 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHnna Bnagenoua. HapwaTenM 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «

LRI B INTERPUMP ST . AL AR -BTRVFIT, T AT A LA LT 2 TRk Ml P Ik, B MERTY N B =7, 54
HeBIB T A

Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda Ggtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sexal A< slas o Zleall Claglatl) 03] iill 5 wolall (3 goa

On A 5 s 3 o Jgemnl) (50 JISEY) (g IS8 (s (58T 208 LY el 85 (S0 Vs i0m oF (IS 00 o o Lol s Leiebonm sale ) 5l L S0 Lo g of (8 Y il iy 2 lisaa 5 o L) (5 553
05l T8 g 25 gilal) RS Sall dsis (yim yay el A, o L)

| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.

The data contained in this document may change without notice.

Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.

Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alteragoes, sem aviso prévio.

Cod. 70981003/1 - 20/11/2017 - MT4296

ﬂaHHbIE, cofepaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoMIeHUA.
ARSCHE R R ASH, AT A .

Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.

) Gl 50 Al o3 83y gl) L)y S

QOO OO OO OO OO OO OO OO L OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO0

42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy) AZIENDA CON SISTEMA
Tel. +39-0522-904311 I NTE RPUMP DI GESTIONE QUALITA

Fax +39-0522-904444 s CERTIFICATO DA DNV
E-mail : info@interpumpgroup.it GROU P =|S0O 9001 =
http://www.interpumpgroup.it






