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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe serie SRS-TRS e deve essere attentamente letto e
compreso prima di effettuare ed eseguire qualsiasi intervento
sulla pompa.

Dal corretto uso e dalle adeguate manutenzione dipende il
regolare funzionamento e durata della pompa.

Interpump Group declina ogni responsabilita per danni
causati da negligenza e mancata osservazione delle norme
descritte in questo manuale.

2 NORME DI RIPARAZIONE

2.1 RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA
Le operazioni di riparazione della parte meccanica devono
essere eseguite dopo aver rimosso l'olio dal carter.

Per togliere I'olio occorre rimuovere I'asta livello olio pos. ©,
Fig. 1 e successivamente il tappo di scarico pos. @, Fig. 1
presente sul lato posteriore del carter. Utilizzare il tappo in
pos. (2/a) sulla versione verticale.

Fig. 1

L'olio esausto deve essere messo in un apposito
recipiente e smaltito negli appositi centri.

Non deve essere assolutamente disperso
nell’'ambiente.

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

La corretta sequenza e la seguente:

Svuotare completamente la pompa dall'olio, come indicato al
punto 2.1.

Rimuovere il coperchio diispezione superiore svitando le viti
Mé di fissaggio come indicato nel punto 2.2.3.

Smontare gli alzavalvola dalla testata e svitare le viti che

fissano il pacco camicia pistone come indicato nel punto 2.2.1.

Fare arretrare il pistone ed il pacco camicia e svitare la vite
che fissa il pistone. Rimuovere il pacco camicia col pistone e
ripetere I'operazione per gli altri cilindri dopo di che svitare le
viti M24 fissaggio testata e smontarla dal carter pompa come
indicato nel punto 2.2.1.

Rimuovere i paraspruzzi.

Svitare le due viti di fissaggio M6 dei tre coperchi paraolio
(pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Avvitare una barra filettata o una vite M6 con funzione di

estrattore negli appositi fori sul coperchio paraolio (pos. ©,
Fig. 3) ed estrarre i coperchi dal gruppo pompa (pos. @, Fig. 4).

Fig. 4



Estrarre I'anello di tenuta radiale (pos. @, Fig. 5) e 'O-ring
esterno (pos. @, Fig. 6).

Fig. 5

Fig.6
).

Fig.7

Svitare le viti di fissaggio coperchio estremita albero (pos. @,
Fig. 8) e svitare il coperchio dall'albero PTO sottostante e

Fig. 8
Svitare le viti di fissaggio coperchio cuscinetto PTO destro
e sinistro (pos. @, Fig. 9) e sfilare i due coperchi dall’albero
PTO con relative guarnizioni. Per agevolare lo smontaggio
utilizzare i fori M8 (pos. @, Fig. 10) con la funzione di estrattori
0 con massa battente.

Fig.9




(pos. @, Fig. 11). Svitare e rimuovere il manometro, nipplo, raccordi e tappo
(pos. @, Fig. 14).

Estrarre I'anello di tenuta radiale

Fig. 11 Fig. 14
Smontare il coperchio albero a gomiti svitando le relative Smontare il sensore di temperatura olio (pos. ®, Fig. 15).
viti (pos. @, Fig. 12) sfilare la guarnizione piana e sostituirla

qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 13).
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Fig. 15

Svitare e rimuovere il manometro, il raccordo, il nipplo e il
pressostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Nel caso in cui si debba sostituire I'adattatore scambiatore aria
olio si rende necessario smontare prima la cartuccia filtro olio.




Svitarla a mano o con opportuno attrezzo (pos. @, Fig. 17). Rimuovere I'0-ring interposto tra adattatore e corpo pompa

olio.

Smontare il corpo pompa olio svitando le relative viti (pos. @,
Fig. 21). Sfilare la guarnizione piana e sostituirla qualora fosse
necessario (pos. @, Fig. 22).

Svitare e rimuovere le due curve di raccordo ai tubi
scambiatore (pos. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Svitare il raccordo scambiatore filtro olio (pos. @, Fig. 19) e
rimuovere I'adattatore scambiatore aria olio (pos. @, Fig. 20).

Fig. 22
Rimuovere la linguetta dal codolo comando pompa olio
(pos. @, Fig. 23).
Svitare le quattro viti M8 (pos. @, Fig. 24) e rimuovere il codolo
comando pompa olio dall'albero a gomiti.

Fig. 23




Mantenere i semicuscinetti di banco (pos. @, Fig. 27) nelle
rispettive sedi del carter posteriore per evitare possibili
scambi.

Fig. 24

Svitare le 22 viti M16 di fissaggio carter posteriore (pos. @,
Fig. 25) e rimuoverle.

Fig. 27
2 Nel caso di smontaggio, i semicuscinetti di banco

devono essere rimontati esattamente nelle stesse
sedi di accoppiamento da cui sono stati smontati.

Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 28).
: =

Fig. 25

Per la rimozione del carter posteriore smontare i piedi
posizionati su di esso ed utilizzare quattro fori filettati M16 per
il montaggio dei relativi golfari (pos. @, Fig. 26).

Fig. 28

Smontare i cappelli di biella con i semicuscinetti avendo
particolare cura, durante lo smontaggio, dell’'ordine in cui
vengono smontati (pos. @, Fig. 29).
| cappelli di biella e le relative semibielle devono
& essere rimontati esattamente nello stesso ordine
e accoppiamento in cui sono stati smontati.

-

T
-

Fig. 26



Per evitare possibili errori cappelli e semibielle sono stati
numerati su un lato (pos. @, Fig. 30).

bR RBR s+
th

Fig. 29

Fig. 30

Mantenere i cappelli di biella accoppiati ai rispettivi
semicuscinetti per evitare possibili scambi (Fig. 31).

Fare avanzare il piti possibile le tre semibielle nella direzione
della testata.

Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,
Fig. 32).

Fig. 32

Rimuovere i due semianelli di spallamento assiali dell’albero a
gomiti (pos. @, Fig. 33 e Fig. 34).
-

Fig.33

Fig. 34



Mantenere i semicuscinetti di banco (pos. @, Fig. 37 e Fig. 38)

esattamente nello stesso verso da cui sono stati nelle rispettive sedi del carter anteriore per evitare possibili

smontati avendo I'accortezza di posizionare gli scambi.
scarichi verso gli spallamenti dell’albero a gomiti.

2 Gli anelli di spallamento devono essere rimontati

Rimuovere tutte le guarnizioni O-ring dalle sedi piano carter
anteriore e sostituirle qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 35,
Fig. 35/a).

¥
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Fig. 38
Procedere a sfilare la biella dal suo cilindro (pos. @, Fig. 39) e

successivamente estrarre i gruppi biella-guida pistone (pos. ®,
Fig. 40).

Fig.35/a
Sfilare I'albero a gomiti dal carter anteriore (Fig. 36).

. - v - ' - |
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Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente
smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @, Fig. 41
e Fig. 42).

Fig. 41

Fig. 42

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto
utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 43).
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Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 44) e provvedere all'estrazione

della biella (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

e
Fig. 45
Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. @, Fig. 46).




Estrarre I'albero PTO da uno qualsiasi dei due lati utilizzando Rimuovere le quattro viti fissaggio retina filtro per accedere
una massa batente con relativo tampone facendo uscire dalla al vano aspirazione pompa olio e verificarne la pulizia interna
sede il cuscinetto a rulli (pos. ©, Fig. 47).

(pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Ad albero PTO separato dal carter, togliere il cuscinetto 2.1.1.1 Smontaggio pompa olio
dalla sua sede con martello e punzone/cacciaspina A seguire la corretta sequenza di smontaggio della pompa
facendo attenzione a non ammaccare il perno che lo olio. Smontare la piastra posteriore corpo pompa olio svitando
ospita. le tre viti M6 (pos. @, Fig. 51) per avere accessibilita ai rotori
- Allo stesso modo (martello con punzone/cacciaspina) pompa olio e rimuoverli (pos. @, Fig. 52).
estrarre |'altro cuscinetto a rulli rimasto nella sede sul - ;
carter ant.

Per I'estrazione del cuscinetto a rullini presente sul supporto
intermedio del carter, utilizzare |'attrezzo cod. 27881100; in
alternativa, togliere I'anello d'arresto e spingere il cuscinetto
fuori dalla sede aiutandosi all'occoorrenza con martello e
cacciaspina (Fig. 48 e Fig. 49).

Fig. 52

Fig. 49
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Rimuovere la guarnizione O-ring sagomata e sostituirla
qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 53).

Svitare i quattro tappi M40 (pos. @, Fig. 56) ed estrarre i gruppi
valvole direzionali completi (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53

Svitare il tappo M14 (pos. @, Fig. 54) ed estrarre la valvolina di
sovrapressione con la relativa molla (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montaggio parte meccanica

Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al punto 2.1.1.

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Preparazione del carter anteriore e posteriore:

Montare i 3 tappi con orifizio completi di OR nelle sedi
presenti sui supporti dell’albero PTO con un perno (Fig. 58,

Fig. 59 e Fig. 60).
—

Fig. 58



Fig. 59

Fig. 60

Il tappo con orifizio deve essere montato con
& lo scarico rivolto verso la sede del cuscinetto
(Fig. 61).

13

Montare i grani di chiusura condotti di lubrificazione nei fori
filettati presenti sui carter anteriore e posteriore, umettandoli
con sigillante LOX-EAL 5314 o similare. (Fig. 62 e pos. ©®

Fig. 63).

Fig. 62

Fig.63

Inserire le bussole di centraggio nei fori predisposti sul
supporto di banco albero a gomiti (pos. @, Fig. 64).




Montare nell'apposita sede sul carter ant. I'anello d'arresto, Fissare la retina filtro olio sul carter posteriore con quattro viti
il cuscinetto a rullini e l'ulteriore anello di arresto che lo
mantiene in sede (Fig. 65, Fig. 66 e Fig. 67).

M6 (pos. @, Fig. 68).

Fig. 68
Fig. 65 Preparazione albero a gomiti:
Montare i grani di chiusura condotti di lubrificazione nei due

fori filettati presenti sull’albero a gomiti, umettandoli con
sigillante LOX-EAL 5314 o similare. (Fig. 69 e pos. @ Fig. 70).

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fig. 70

Assemblare lo stelo al guida pistone.

Inserire lo stelo guida pistone nell’apposita sede sul guida
pistone (pos. @, Fig. 71) e fissarlo a quest’ ultimo mediante le
4 viti a testa cilindrica M6x25 (pos. @, Fig. 72).

14



Fig. 71 Fig. 72
Bloccare il guida pistone in morsa con |"ausilio di apposito
attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 73) come indicato nel paragrafo 3.

Fig.73 Fig. 76
Durante la taratura delle viti di fissaggio dello Il corretto montaggio & garantito se il piede
stelo guida pistone, prestare attenzione a & biella, guida pistone e spinotto ruotano
non danneggiarlo per evitare perdite di olio liberamente.

dall’anello di tenuta radiale. . . o . .
Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 74) e sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. @,
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 75). Fig. 77).

Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
(pos. @, Fig. 76).

Fig. 77

Preparazione albero PTO:

Montare sui pignoni r=3,46 e r=4,23 I'anello d'arresto e l'anello
interno, preriscaldandolo, del cuscinetto a rullini (pos. @,

Fig. 78).

L'albero PTO con r=2,9 non necessita di tale operazione.

15



Fig.78
Introdurre I'albero PTO dal lato Dx. del carter posizionandolo
in centro al carter anteriore (Fig. 79 e Fig. 80).
Il montaggio dell’albero PTO va effettuato prima
& del montaggio dell’albero a gomiti e del gruppo
semibiella-guida pistone.

Fig. 82

Procedere ora con l'introduzione dell’albero PTO facendo
attenzione che I'anello interno del cuscinetto a rullini si

posizioni correttamente (Fig. 83 e Fig. 84
L e A—

).

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montaggio cuscinetti

Montare I'attrezzo che simula il cuscinetto cod. 27861200 sul
lato SX. (lato pompa olio) del carter anteriore (Fig. 81 e Fig. 82);

16



Togliere il tampone sostituendolo con la “falsa flangia”
cod. 27861100; in questo modo il cuscinetto non subira
spostamenti durante il montaggio del cuscinetto sul lato
opposto (Fig. 87 e Fig. 88).

Fig. 84

Assemblare il cuscinetto a rulli sul carter inserendolo
sull'albero PTO e posizionandolo nella sede con I'utilizzo del
tampone cod. 27861300 (Fig. 85).

Il cuscinetto sara correttamente posizionato quando il
tampone andra in “battuta” sul carter (Fig. 86).

Fig. 88

Fig.85  Smontare I'attrezzo che simula il cuscinetto posizionato

sul lato SX. ed inserire, sull’albero PTO il cuscinetto a rulli

che andra ad alloggiarsi nella sede sul carter per mezzo del
tampone.

Il cuscinetto sara correttamente posizionato quando il
tampone andra in “battuta” sul carter (Fig. 89, Fig. 90 e Fig. 91).

Fig. 89

17



Fig. 90

Fig. 91 ‘ Fig. 94

Togliere il tampone appena utilizzato, smontare la“falsa Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
flangia” sul lato DX. del carter e montare su ambo i lati le gruppo semibiella-guida pistone all'interno dei cilindri del

guarnizioni coi coperchi PTO avendo cura di proteggere le sedi  carter (Fig. 94/a).
delle linguette presenti sull’albero PTO stesso in modo che
non lesionino il labbro di tenuta dell’anello paraolio.

Ad operazione ultimata serrare i coperchi PTO alla coppia
richiesta.

Per facilitare 'operazione aiutarsi con due perni
guida (Fig. 92, Fig. 93 e Fig. 94).

Fig. 94/a

Linserimento del gruppo semibiella-guida
& pistone nel carter deve essere fatto orientando le
semibielle con la numerazione visibile dall’alto.

Fig. 92

18



Applicare i semicuscinetti alle tre semibielle e sui supporti di
banco del carter anteriore (Fig. 95 pos. ®, @).

Posizionare i tre gruppi con la testa di biella sulla parete dei
rispettivi cilindri.

Per evitare possibili inversioni dei semicuscinetti
attenersi scrupolosamente all'immagine sopra
indicata (Fig. 95); nello specifico i semicuscinetti
di biella non hanno cava sul fusto (pos. ®)
mentre quelli di banco hanno cava e foro di
lubrificazione (pos. @). Prima del montaggio
dell’albero a gomiti assicurarsi nuovamente del
corretto posizionamento dei semicuscinetti.
Per un corretto montaggio dei semicuscinetti di
banco e di biella assicurarsi che le linguette di
riferimento vengano posizionate negli appositi
alloggiamenti (pos. ©, @, Fig. 96).

Fig. 96

19

Calare in sede I'albero a gomiti (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

Linserimento dell’albero a gomiti nel carter deve
essere effettuato in modo che la dentatura delle
corone risulti orientata come in Fig. 98. L'incrocio
delle due eliche delle corone dentate € opposto
alla borchia asta livello olio.

A

Inserire i due semianelli di spallamento assiale dell'albero a
gomiti (pos. @, Fig. 99 e Fig. 100).

Fig. 99



Fig. 100

Gli anelli di spallamento devono essere montati
avendo l'accortezza di posizionare gli scarichi del
piano verso gli spallamenti interno ed esterno
dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 99 e Fig. 101).

A

Fig. 101
Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli di biella (pos. ©,
Fig. 102) assicurandosi che la linguetta di riferimento dei
semicuscinetti venga posizionata nell'apposito alloggiamento
sul cappello (pos. @, Fig. 102).

o, == 8 Rt 2

Fig. 102

Assicurarsi che i semicuscinetti dei cappelli di
biella abbiano la gola di lubrificazione.

A
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Avvicinare le semibielle all'albero e fissare i cappelli alle
semibielle mediante le viti M12x1,25 (pos. @, Fig. 103).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato
nel paragrafo 3 portando le viti alla coppia di serraggio
possibilmente contemporaneamente.

=

Fig. 103

Dopo avere completato l'operazione di serraggio, verificare
che la testa di biella presenti un gioco laterale nei due sensi
(Fig. 103/a).

L

{.

1l

i

Fig. 103/a

Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso l'alto.

AN

Inserire le guarnizioni OR nelle sedi sul piano carter anteriore
(pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
s - ;

Fig. 104



Montare i semicuscinetti di banco (pos. ®, Fig. 108) nelle
rispettive sedi del carter posteriore.

=)
—
——

| —1

A

Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
assicurarsi che le linguette di riferimento
vengano posizionate negli appositi
alloggiamenti (pos. O, Fig. 109). Accertarsi
inoltre che i semicuscinetti presentino
interferenza con la sede; questi devono sporgere
rispetto il piano del carter prima di essere
posizionati nella sede (pos. ®, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Montare il carter posteriore (Fig. 110) verificando il centraggio
sulle bussole del carter anteriore (pos. ®, Fig. 111).
: B [ =

\

A

B\

Fig. 112/a

Mediante cutter e spessimetro tagliare la parte in eccedenza
Fig. 110  delle tenute OR uscenti dalla linea di giunzione carter
anteriore e posteriore in corrispondenza della flangia albero a
gomiti (pos. @, Fig. 113 e Fig. 114).

Fig. 111

Serrare il carter posteriore mediante le 22 viti M16 (pos. ©, Fig. 113
Fig. 112) come indicato nello schema in Fig. 112/a.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 112
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La quota di sporgenza delle tenute OR deve essere di 2 mm
(pos. @, Fig. 115).

Fig. 116

Umettare con sigillante siliconico tipo MOTORSIL
D (Arexons) tutte le zone di sporgenza delle
tenute OR a contatto con le guarnizioni piane

(Fig. 116, pos. @).

Premontare i coperchi cuscinetto PTO destro e sinistro:
Inserire I'anello di tenuta radiale all'interno del coperchio
cuscinetto PTO (pos. @, Fig. 117).

23

Prima di procedere con il montaggio dell'anello di tenuta
radiale verificare le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende
necessaria la sostituzione posizionare il nuovo anello come
indicato in Fig. 118.

Qualora I'albero PTO presentasse una usura
& diametrale in corrispondenza del labbro di

tenuta, per evitare I'operazione di rettifica si puo
posizionare I'anello in seconda battuta come
indicato nella Fig. 118.

POSIZIONE ANELLO AL
PRIMO MONTAGGIO

B -

% POSIZIONE ANELLO PER
RECUPERO ALBERO SE
USURATO

Fig. 118

Montare la guarnizione ed i coperchi cuscinetto PTO su
entrambi i lati e serrare le viti di fissaggio M10 (pos. @, Fig. 119
- Fig. 120).

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 119



Assembilare il codolo comando pompa olio all'albero a gomiti
mediante le quattro viti M8 (pos. @, Fig. 123) e serrare con
chiave dinamometrica alla coppia serraggio indicata nel
paragrafo 3.
—

Fig. 120
Montare il coperchio albero a gomiti con relativa guarnizione Fig. 123
(previa umettatura degli OR sporgenti con sigillante siliconico
- vedere Fig. 116 - e serrare la viti di fissaggio M8 (pos. @,

Fig. 121 - Fig. 122).

Inserire in sede la linguetta sul codolo comando pompa olio
(pos. @, Fig. 124).

Fig. 121 Fig. 124
Inserire le 2 boccole di centraggio corpo pompa olio (pos. @,
Fig. 125).

Fig. 122
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel ' Fig. 125
paragrafo 3.
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Montare la guarnizione piana (pos. @, Fig. 126) previa
umettatura degli OR sporgenti con sigillante siliconico (vedere
Fig. 116).

Fig. 127

Serrare il corpo pompa olio mediante le viti M8 (pos. ©,
Fig. 128) e tararle con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 128

Inserire I'0O-ring nella sede dell’adattatore scambiatore aria olio
(pos. @, Fig. 129) verificandone il corretto posizionamento.

25

Fig. 129

Montare il gruppo adattatore scambiatore aria olio (pos. @,
Fig. 130) e tarare la vite di fissaggio con chiave dinamometrica
come indicato nel paragrafo 3.

Fig. 130

Avvitare le due curve di raccordo ai tubi scambiatore (pos. @,
Fig. 131) e serrarle con chiave dinamometrica come indicato
nel paragrafo 3.

Fig. 131

Montare la cartuccia filtro olio serrandola manualmente (pos.
@, Fig. 132).



Fig. 132 Fig. 135

Utilizzare LOX-EAL sigillaraccordi 53-14 o similare per umettare o . .
il raccordo (pos. @), il pressostato (pos. @) e il manometro Inserire il connettore (Fig. 136) sul sensore temperatura olio
(pos. @) Fig. 133, ed eseguire il montaggio. (F'9~ 136/a).

Fig. 133
Fig. 136

Utilizzare LOX-EAL sigillaraccordi 53-14 o similare per umettare
il raccordo a T (pos. @), il tappo (pos. @) e il manometro (pos.
®) Fig. 134, ed eseguire il montaggio.

Fig. 136/a

Montare I'anello di tenuta radiale nel coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 137) mediante I'utilizzo di tampone o altro
Fig. 134 attrezzo (attrezzo specifico cod. 27643500).

Montare il sensore temperatura olio (pos. @, Fig. 135).
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Fig. 137
Posizionare I'anello O-ring nella sede del coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 138); inserire il gruppo montato sul carter
anteriore nell'apposita sede, assicurandosi che il coperchio
entri completamente in sede (Fig. 139).

Fig. 138

Fig. 139

Serrare le due viti M6 (pos. @, Fig. 140) con chiave
dinamometrica tarandole come indicato nel paragrafo 3.

Fig. 140

Posizionare sullo stelo guida pistone I'O-ring (pos. @, Fig. 141)
ed il paraspruzzi (pos. @, Fig. 142) con la gola di scarico rivolta
verso la parte anteriore deI carter (pos. @, Flg 142)

Fig. 141

Fig. 142

Nell’'assemblaggio della pompa versione SRS sia
orizzontale che verticale montare il distanziale
pistone (pos. @, Fig. 142/a) tra il paraspruzzi ed
il pistone.

Fig. 142/a

Montare i tappi scarico olio (pos. @, Fig. 143) e le spine
centragglo testata (pos. @, Fig. 143/a)

Fig. 143
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Wil

Fig. 143/a

Montare il coperchio estremita albero e fissarlo al carter
mediante n° 3 viti M8x18 (Fig. 144).

Fig. 144

Applicare la linguetta sull'albero PTO (pos. @, Fig. 145).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 145

2.1.2.2 Montaggio pompa olio
Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al punto 2.1.1.1.
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La corretta sequenza ¢ la seguente:
Assemblare le 4 valvole direzionali come rappresentato in
Fig. 146.

Fig. 146

Inserire i gruppi valvole direzionali completi (pos. @,

Fig. 147) e serrare i quattro tappi M 40 (pos. @, Fig. 148) con
chiave dinamometrica alla coppia di serraggio indicata nel
paragrafo 3.

N.B.: la taratura dei gruppi € la medesima e quindi possono
essere montati e serrati in modo casuale.

g

¢

Fig. 147

Fig. 148

Inserire la valvolina di sovrapressione con la relativa molla
(pos. @, Fig. 149) e serrare il tappo M 14 (pos. @, Fig. 150)
con chiave dinamometrica alla coppia serraggio indicata nel
paragrafo 3.



Fig. 149 Fig. 152

Nell’'assemblaggio dei rotori pompa olio

orientare sullo stesso lato le marcature presenti

sui due particolari come indicato nella Fig. 153

pos. ®.
e

Fig. 150
Inserire la guarnizione O-ring sagomata nella sede corpo
pompa olio (pos. @, Fig. 151).

Fig. 153

Assemblare la piastra posteriore corpo pompa olio serrando
le tre viti M6 (pos. @, Fig. 154) con chiave dinamometrica alla
coppia indicata nel paragrafo 3.

Montare i rotori pompa olio (pos. @, Fig. 152).
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2 Per il 1° adescamento attenersi a quanto segue: 2) Rimontare la cartuccia serrandola con chiave

1) Smontare la cartuccia di mandata completa dinamometrica a 120 Nm ed avviare la
di valvola indicata nelle foto sotto riportate pompa ai seguenti regimi minimi:
e riempire i condotti di olio lubrificante con a) Pompa con pignone RPM 1500, avviare a
siringa o altro attrezzo. RPM=725.
b) Pompa con pignone RPM 1800, avviare a
RPM=865.
c¢) Pompa con pignone RPM 2200, avviare a
RPM=1060.

2.1.3 Smontaggio soffietti — versioni verticali

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Svuotare completamente la pompa dall'olio, come indicato al
punto 2.1.

Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 4 viti
M6 di fissaggio come indicato nel punto 2.2.3.

Smontare gli alzavalvola dalla testata e svitare le viti che
fissano il pacco camicia pistone come indicato nel punto 2.2.1.
Fare arretrare il pistone ed il pacco camicia e svitare la vite

che fissa il pistone. Rimuovere il pacco camicia col pistone e
ripetere I'operazione per gli altri cilindri dopo di svitare le viti
M24 fissaggio testata e smontarla dal carter pompa come
indicato nel punto 2.2.1.

Allentare le fascette che fissano il soffietto (pos. @, Fig. 155)
prima di allentare i pistoni e, dopo aver tolto i pistoni,
smontare il paraspruzzi per soffietto (Fig. 156).

Fig. 154/a

Fig. 155
Fig. 154/b

Fig. 154/c
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Togliere il soffietto e svitare le quattro viti di fissaggio M6 delle
tre flange soffietto (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

2.1.3.1 Montaggio soffietti — versioni verticali

Montare I'anello O-ring sulla flangia per soffietto (pos. @,

Fig. 158) e posizionarla sul carter anteriore nell'apposita sede,
assicurandosi che la flangia entri completamente in sede
(Fig. 159).

Fig. 158

31

Serrare le quattro viti M6 (pos. @, Fig. 160) con chiave
dinamometrica tarandole come indicato nel paragrafo 3.

Fig. 160

Montare il soffietto sulla flangia e fissarlo con l'apposita
fascetta (pos. @, Fig. 161) utilizzando il cacciavite
dinamometrico, tarandola come indicato nel paragrafo 3.
Comprimere ora il soffietto con la mano e montare il
paraspruzzi per soffietto con relativa fascetta lasciandola lenta
(pos. @, Fig. 162).

Fig. 161

Il riposizionamento del soffietto sul paraspruzzi ed il serraggio
della fascetta che fissa il soffietto su quest’ultimo, andranno
eseguiti dopo avere montato la testata e fissato il pistone
(pos. @, Fig. 163).

Fig. 163

Serrare la fascetta col cacciavite dinamometrico tarandola
come indicato nel paragrafo 3.



214 Classi di maggiorazione previste
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA
Classi di Codice KIT Codice Codice Rettifica sul diametro perno
recupero Semicuscinetti Semicuscinetto Semicuscinetto dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra04Rt3,5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BANCO
Classi di Codice KIT Codice Codice Rettifica sul diametro perno
recupero Semicuscinetti Semicuscinetto Semicuscinetto dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ?119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE
Classi di recupero Codice Guida Pistone Rettifica sulla sede Carter Pompa
(mm) (mm)
1,00 79050243 ©106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt6
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Smontare i gruppi camicia-pistone come riportato al
punto 2.2.3.
| gruppi camicia-pistone e valvole possono Svitare le viti M16 e rimuovere il coperchio valvole (pos. ©,
essere smontati senza smontare la testata Fig. 165). Successivamente estrarre i tappi valvola mediante
I'utilizzo di un estrattore a massa battente da applicare al foro
2.2.1 Smontaggio della testata versione orizzontale- M10 del tappo valvola (pos. ©, Fig. 166).

gruppi valvole
La testata necessita di una manutenzione preventiva come
indicato nel manuale di uso e manutenzione.
Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario.
Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Svitare il dispositivo apertura valvole mediante chiave da 30
mm (pos. @, Fig. 164).

—) i

Fig. 164
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Fig. 166 Fig. 168

Montare due golfari M24 nei fori di fissaggio flangia mandata Prestare attenzione a non rovinare le spine di centraggio sul

(pos. @, Fig. 167) e successivamente svitare le 4 viti M24 che carter durante l'estrazione della testata.

fissano la testata al carter anteriore (pos. @, Fig. 168). Sfilare il distanziale valvola mandata (pos. ®, Fig. 169).
Nella versione verticale la testata viene separata ;

& dal carter anteriore con l'ausilio di due golfari
M24 avvitati nei fori presenti sulla parte
anteriore.

Estrarre il gruppo valvola mandata mediante I'utilizzo di un
estrattore a massa battente da applicare al foro M12 del guida
valvola (pos. @, Fig. 170).

¥ T—

Fig. 167

Fig. 170

33



Qualora l'estrazione del gruppo valvola di
mandata risultasse particolarmente difficoltosa
(ad es. per incrostazioni dovute ad un prolungato
inutilizzo della pompa) utilizzare I'attrezzo

estrattore cod. 27781300.

Estrarre il distanziale guida valvola mediante I'utilizzo di una
pinza o con la mano (pos. @, Fig. 171).

Fig. 171

Estrarre il gruppo valvola aspirazione mediante I'utilizzo di un
estrattore a massa battente da applicare al foro M12 del guida
valvola (pos. @, Fig. 172).

Qualora l'estrazione del gruppo valvola

di aspirazione risultasse particolarmente
difficoltosa (ad es. per incrostazioni dovute ad
un prolungato inutilizzo della pompa) utilizzare
I’attrezzo estrattore cod.27781200 (Fig. 173) ed
agire come indicato.
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Fig. 173

Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata facendo
leva con un cacciavite posizionato fra la guida valvola e la sede
valvola (pos. @, Fig. 174).

Fig. 174

2.2.2

A

Montaggio della testata - gruppi valvole
Prestare particolare attenzione allo stato di
usura dei vari componenti e sostituirli qualora
necessario.

Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti gli
anelli O-ring sia dei gruppi valvola che dei tappi
valvola.



: Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed La corretta sequenza di montaggio dei gruppi valvola nella

asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti testata é'|a seguente: .
nella testata indicati dalle frecce (Fig. 175). Inserire 'anello antiestrusione (pos. ®, Fig. 179). ,

|

N

Fig. 175
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al punto 2.2.1.
Assemblare i gruppi valvola di aspirazione e mandata (Fig. 176
e Fig. 177) prestando attenzione a non invertire le molle
precedentemente smontate.

Fig. 176 Fig. 177
Per facilitare lI'inserimento della guida valvola nella sede si pud Fig. 180
utilizzare un tubo che appoggi sui pianetti orizzontali della Accertarsi che O-ring e anello antiestrusione vengano
guida (Fig. 178) e utilizzare una massa battente agendo su alloggiati perfettamente in sede.
tutta la circonferenza. Inserire il gruppo valvola di aspirazione (pos. @, Fig. 181) e

successivamente il distanziale ( ).

pos. @, Fig. 182

Fig. 178

Procedere con l'inserimento dei gruppi valvola
(aspirazione e mandata) nella testata prestando
attenzione alla sequenza corretta di inserimento
degli O-ring e degli anelli antiestrusione.

Fig. 181
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Inserire il gruppo valvola di mandata (pos. @, Fig. 185). 1l
gruppo valvola deve essere inserito completamente a fondo e

Fig. 182

Il gruppo valvola completo deve essere inserito
completamente a fondo e presentarsi come in pos. @, Fig. 183.
— -

Fig. 183
Montare O-ring (pos. @, Fig. 184) e anello antiestrusione Fig. 186
(pos. @, Fig. 184) sulla sede valvola di mandata. Inserire 'anello antiestrusione (pos. ®, Fig. 187).
- :
Fig. 184 Fig. 187
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Inserire I'0-ring (pos. @, Fig. 188).

Fig. 188

Prestare particolare attenzione all'inserimento
dell’O-ring indicato in pos. O, Fig. 189.

Si consiglia I'utilizzo dell’attrezzo cod. 27760700
per evitare che I'O-ring possa tagliarsi durante
I'inserimento.

ON

A

Fig. 189
Inserire il distanziale valvola mandata (pos. @, Fig. 190 e
pos. @, Fig. 191).

Fig. 191

Montare due golfari M24 nei fori di fissaggio flangia mandata
(pos. @, Fig. 192) e successivamente riposizionare la testata sul
carter anteriore prestando attenzione a non rovinare le spine
di posizionamento presenti su quest'ultimo (pos. @, Fig. 193) e
fissarla con le 4 viti M24.

Procedere alla taratura delle viti M24 con chiave
dlnamometnca come indicato neI paragrafo 3.

Fig. 192

Fig. 193



Montare O-ring (pos. @, Fig. 194) e anello antiestrusione
(pos. @, Fig. 194) sul tappo valvola di mandata.

Fig. 196
Fig. 194 & Serrare le 24 viti M16 come riportato nello
Inserire i tappi valvola completi di O-ring e anello schema in Fig. 197.
antiestrusione ed applicare il coperchio valvole (pos. @,
Fig. 195) e avvitare le 24 viti M16 (pos. @, Fig. 196).
Procedere alla taratura delle viti M24 con chiave
dinamometrica come indicato nel paragrafo 3.
L
Fig. 195
\
|
| ! |
i ‘ 1
@ ® |
@ ©  __ 666 @ O
| : |
e h, ——
| | |
i INTERPUMP i
| @ 1 ®e
& @ @ © @ @
| | |
Fig. 197

Applicare i dispositivi apertura valvole (pos. @, Fig. 198) ed
avvitarli mediante chiave da 30 mm (pos. @, Fig. 199).
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Fig. 198 Fig. 201
Provvedere allo smontaggio del gruppo pistone svitando le
viti di fissaggio supporto camicia (pos. @, Fig. 202), previo

montaggio dell’attrezzo di sostegno del gruppo (pos. @,

Fig. 203) o attrezzo specifico cod. 27781100.

e -

Fig. 199

2.2.3 Smontaggio del gruppo pistone - supporti -
tenute

Il gruppo pistone necessita di una verifica periodica come .

indicato nella tabella di manutenzione preventiva del manuale Fig. 202

di uso e manutenzione.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo

dell'eventuale drenaggio dal foro presente sul fondo della

vasca del carter anteriore. Qualora si presentassero anomalie

/ oscillazioni sul manometro di mandata o gocciolamenti dal

foro di drenaggio, sara necessario procedere al controllo e alla

eventuale sostituzione del pacco tenute.

Per I'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

Per accedere al gruppo pistone occorre svitare le 4 viti M6 e

rimuovere il coperchio di ispezione superiore (pos. ®, Fig. 200

e Fig. 201).

Fig. 203

Fig. 200
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Sfilare il supporto camicia dalla testata facendolo scorrere sul
pistone, sostendolo dal golfare (pos. @, Fig. 204) e svitare la
vite M10 che fissa il pistone liberando cosi tutto il gruppo che
ora puo essere estratto dal carter anteriore (pos. @, Fig. 205 e
Fig. 206).

Fig. 207

Dopo aver sfilato il pistone (Fig. 207) dall’assieme supporto
camicia, camicia e supporto guarnizione, togliere gli anelli
O-ring dal supporto camicia e bloccarlo in morsa (pos. ®,
Fig. 208); procedere ora allo smontaggio dell’anello per
supporto guarnizioni svitando le 6 viti M12 (pos. @, Fig. 209).

Fig. 206
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Smontare la camicia pistone e togliere gli anelli O-ring
presenti su di essa (pos. ©, Fig. 210 e Fig. 211).

Fig. 213

Togliere I'anello O-ring (pos. @, Fig. 214) e la guarnizione di
bassa pressione (pos. ®, Fig. 215) aiutandosi con un cacciavite.

Fig. 211 Fig. 214
Con attrezzo in materiale plastico e massa battente, estrarre e
smontare il supporto guarnizioni (pos. @, Fig. 212 e Fig. 213).

Fig. 215

Fig. 212
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Estrarre dalla camicia in ordine I'anello restop (pos. @,
Fig. 216), I'anello di tenuta (pos. @, Fig. 217 - Fig. 218) con
I'anello di testa pistone e separali (pos. ®, Fig. 219).

Fig. 219

224 Montaggio del gruppo pistone - supporti -
tenute

Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso

allo smontaggio indicato al punto 2.2.3.

2 Sostituire le guarnizioni di pressione

inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.

Ad ogni smontaggio le guarnizioni di pressione
& devono essere sempre sostituite assieme a tutti

gli O-ring.
Inserire I'anello O-ring (pos. @, Fig. 220) e la guarnizione di
bassa pressione nel supporto guarnizione (pos. @, Fig. 221)
facendo attenzione al senso di montaggio che prevede il
labbro di tenuta in avanti (verso la testata).

Fig. 217

Fig. 220

Fig. 218
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Fig. 221
Montare sulla camicia I'anello di testa (pos. @, Fig. 222), la

guarnizione di alta pressione (pos. @, Fig. 223) e I'anello restop
(pos. @, Fig. 224).

Fig. 222

Fig. 223

Fig. 224
Montare il supporto guarnizioni sulla camicia (pos. @,
Fig. 225), montare gli anelli O-ring (pos. @, Fig. 226) sul piano
appoggio della camicia.
F " "
| n

Fig. 225

Fig. 226

Montare la camicia sul supporto (pos. @, Fig. 227), facendo
attenzione che gli anelli O-ring rimangano posizionati nella
loro sede ed allineando i “bulini” presenti (pos. @, Fig. 229),
dopo di che montare I'anello per supporto guarnizioni

(pos. @, Fig. 228).

Fig. 228



Dopo aver posizionato le viti di fissaggio dell’anello per
supporto guarnizioni (pos. @, Fig. 229), serrarle con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 230), come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 232

Posizionare I'attrezzo per il sollevamento del gruppo (pos. @,
Fig. 233), gli anelli O-ring sul piano appoggio del supporto
(pos. @, Fig. 233), ed inserire la vite fissaggio pistone su di esso
dal lato opposto all'anello per supporto guarnizioni (pos. @,
Fig. 234).

Fig. 229

Fig. 230
Inserire il pistone posizionando la faccia che andra a contatto Fig.233
col paraspruzzi allineata al piano di appoggio del supporto - i
camicia (Fig. 231) e sistemare la rosetta sulla vite M10 fissaggio
pistone (pos. @, Fig. 232).

Fig. 234

Fig. 231
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Sollevare il supporto completo ed inserirlo sul carter anteriore
dietro la testata, previo riposizionamento dello stelo guida
pistone al punto morto inferiore (Fig. 235), e fissare il pistone
sullo stelo (pos. @, Fig. 236) tarando la vite con chiave
dinamometrica come indicato nel paragrafo 3.
La taratura della vite fissaggio pistone deve
& essere effettuata con la seguente procedura:
1. Serrare la vite con chiave dinamometrica
come indicato al paragrafo 3.
2. Svitare la vite e serrarla nuovamente con
chiave dinamometrica come indicato al
paragrafo 3.

Fig. 238

Inserire le viti M12 per il fissaggio del supporto camicia
nelle apposite sedi presenti sulla parte anteriore della
testata (pos. @, Fig. 239) e serrarle tarandole con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 240) come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 236

Smontare l'attrezzo di sollevamento (pos. @, Fig. 237) e
montare una vite o barra filettata M12 nel foro filettato
presente sul supporto (pos. @, Fig. 238) per poter meglio
orientare tutto I'assieme nel posizionarlo sulla testata.

Fig. 240

Fig. 237
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Nelle versioni SRS-TRS verticali l'unica differenza
& sta nell’attrezzo di sollevamento del supporto
camicia che tiene I'assieme in verticale (Fig. 241
e Fig. 242) il resto dello smontaggio /montaggio
rimane invariato. Anche nelle versioni verticali

puo essere utilizzato I'attrezzo smontaggio

Fig. 241 Fig. 242

Riposizionare ora il coperchio di ispezione superiore avvitando con cautela le 4 viti M6 che lo fissano (pos. @, Fig. 243 e Fig. 244).
TR _ - F ]

Fig. 243

Fig. 244

46



3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Il serraggio delle viti & da eseguirsi esclusivamente con chiave dinamometrica.

. Posizione Esploso “ ia di i
Descrizione s T TRs SFE)SR =R COppla[lgliIn?]E,;rragglo
Tappo G3/4” - carter posteriore e laterale 8 8 8 8 60
Vite M16x200 - fissaggio carter posteriore 14 14 14 14 334 ***
Vite M6x12 - fiss. retina filtro olio e cop. prot. superiore 17 17 17 17 10
Vite M8x20 - fiss. supp. asta liv. olio e cop. albero a gomiti 20 20 20 20 20
Vite M6x16 - fissaggio coperchio paraolio guida pistone 22 22 22 22 10
Vite M6x25 - fissaggio stelo guida pistone 39 39 39 39 10
Tappo conico M8 - carter anteriore 41 41 41 41 15
Vite M16x35 - fissaggio piede pompa (vers. orizzontale) 45 45 45 45 206
Vite M12x12 - albero a gomiti 104 104 104 104 40
Tappo conico M20 - carter anteriore e posteriore 61 61 61 61 40
Raccordo scambiatore filtro olio 49 49 49 49 30
Tappo M40 - valvola direzionale pompa olio 71 71 71 71 120
Tappo M18x11 - valvola sovra-pressione pompa olio 72 72 72 72 40
Vite M8x16 - codolo comando pompa olio 76 76 76 76 20
Vite M6x16 - piastra posteriore corpo pompa olio 78 78 78 78 10
Vite M10x25 - fissaggio coperchi laterali 82 82 82 82 45
Vite M8x40 - corpo pompa olio 83 83 83 83 20
Interruttore spia temperatura M14 84 84 84 84 40
Pressostato 0,3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Tappo G1/4 x 9 - fissaggio su raccordo a T -FFF- 88 88 88 88 20
Raccordo MM - 1/4"NPT-1/4"G 90 90 90 90 20
Raccordo T -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
Nipplo di Riduzione M-F 1/4” 92 92 92 92 20
Manometro 93 93 93 93 20
Vite M12x1,25x87 - serraggio biella 106 106 106 106 75*%
Vite M8x18 - coperchio estremita codolo 108 108 108 108 20
Vite M10x200 - fissaggio pistone 165 165 167 165 35
Vite M12x90 - fissaggio supporti guarnizioni 170 170 176 175 135
Vite M24x2x200 - fissaggio testata 172 172 178 177 716
Vite M16x65 - fissaggio coperchio mandata 173 173 179 178 334 **
Vite M12x180 - fissaggio camicie 171 171 177 176 135
Raccordo M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
Raccordo T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Nipplo M-M G1”-11/16 - 12 UN 64 64 64 64 100
Raccordo a90° M-F G1"-G" 1 120 120 120 120 80
Tubo 1”x 2cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Nipplo M-M G1”"x G1”x 53 122 122 122 122 100
Nipplo M-M G1”x G1” SFIATO 123 123 123 123 100
Vite M8x12 - Sfiato scambiatore 125 125 125 125 20
Vite M6x12 - Coperchio superiore 17 17 17 17 6
Vite M12x16 - Supporto camicia 110 110 110 110 45
Vite M16x45 - fissaggio piede pompa (vers. verticale) 95 95 95 95 206
Fascetta mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Fascetta mini R+57 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Vite M10x25 - coperchio albero PTO 82 82 82 200 45

*  Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente.

**  Serrare le viti come indicato nello schema riportato in Fig. 197.

*** Serrare le viti come indicato nello schema riportato in Fig. 112/a.
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ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La manutenzione della pompa puo essere eseguita tramite semplice attrezzi per lo smontaggio e il imontaggio dei componenti.
Sono disponibili i seguenti attrezzi:

Per il montaggio:

Anello di tenuta radiale guida pistone cod. 27643500 + cod. 27779600
Anello di tenuta radiale albero PTO cod. 27744100 + cod. 27760900
O-ring sede valvola mandata cod. 27760700
Cuscinetti albero PTO cod. 27861100

cod. 27861200
cod. 27861300
Cuscinetto centrale cod. 27881000

Per lo smontaggio:

Sede valvola aspirazione cod. 27781200
Sede valvola mandata cod. 27781300
Pacco camicia cod. 27781100
Cuscinetti pignone cod. 27881100

4 VERSIONI SPECIALI

Di seguito vengono riportate le indicazioni relative alla

riparazione delle versioni speciali. Dove non diversamente

specificato attenersi a quanto riportato in precedenza per le
pompe SRS-TRS versione standard.

- Pompe SRSR-TRSR: per la riparazione valgono le
indicazioni relative alle pompe SRS-TRS standard escluse le
guarnizioni di pressione di cui occorre seguire il paragrafo
dedicato.

4.1 POMPA VERSIONE SRSR-TRSR

4.1.1 Smontaggio del gruppo pistone - supporti - tenute
Separare il supporto guarnizioni dalla camicia, togliere I'anello
per molla e I'anello raschiatore (pos. ®®, Fig. 245, Fig. 245/a)

per accedere alle guarnizioni di pressione (pos. @, Fig. 246).

Fig. 246

Per togliere la guarnizione di bassa pressione € necessario
utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggi la
sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 247).

Fig. 245

Fig. 247

solo per SRSR75- TRSR75 Fig. 245/a
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4.1.2 Montaggio del gruppo pistone supporti - tenute
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento indicato
neipar.2.2.2e2.24.

Sostituire le guarnizioni di pressione facendo
molta attenzione a non danneggiarle durante
l'inserimento nella camicia.

Ad ogni smontaggio le guarnizioni di pressione
devono essere sempre sostituite assieme a tutti
gli O-ring.

Ad ogni montaggio prestare attenzione alla
presenza di bave sui componenti che andranno
eliminate.

> BB

Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
baderne (pos. @, Fig. 248) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata) e diametro alloggiamento baderne).

Fig. 248
Assicurarsi del corretto posizionamento dell'OR energizzante
presente sulla tenuta (pos. @, Fig. 249).

Fig. 249

Montare I'anello di supporto e I'anello antiestrusione

(pos. ®®, Fig. 250), le tre baderne ponendo attenzione
affinché gli intagli vengano a trovarsi a 120° I'uno dall’altro
(pos. @, Fig. 251), I'anello raschiatore baderne e I'anello per
molla (pos. ©®®@, Fig. 252).
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Per facilitare il montaggio del supporto baderne sulla camicia
montare la molla su di esso (Fig. 254).

s

tn s api

—

solo per SRSR-TRSR 75 Fig. 252/a

Montare ora sul supporto baderne gli O-ring e anello
antiestrusore (pos. @, Fig. 253) e posizionarlo nella sede sulla
testata.

Fig. 254

Procedere ora a posizionare la camicia sul supporto baderne
(Fig. 255).

Fig. 253

Fig. 255
Posizionare gli O-ring sulla camicia (Fig. 256, pos. ®):

Fig. 256
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Montare la camicia sul supporto facendo attenzione che gli anelli
O-ring rimangano posizionati nella loro sede coi bulini allineati,
dopodiché montare e fissare I'anello per supporto guarnizioni
(Fig. 257 e Fig. 258).

Fig. 257

Fig. 258

Procedere come indicato nei par. 2.2.2-2.2.4.
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5 SOSTITUZIONE DELLA BOCCOLA DI PIEDE BIELLA

Eseguire il piantaggio della boccola a freddo e le successive lavorazioni attenendosi alle dimensioni e tolleranze della
sottostante Fig. 259.
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1 INTRODUCTION

This manual contains instructions for repairing SRS-TRS series
pumps and must be read carefully and understood before
performing any work on the pump.

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

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

2 REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

Mechanical parts must be repaired after the oil has been
drained from the crankcase.

To remove the oil, remove the oil dipstick pos. @, Fig. 1, and
then the drain plug pos. @, Fig. 1, located on the back side of
the casing. Use the plug in pos. (2/a) on the vertical version.

Fig. 1

The used oil must be poured unto a suitable
container and consigned to an authorized
recycling center.

It absolutely must not be discarded into the
environment.

A

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The correct sequence is as follows:

Completely empty the pump of oil, as indicated in point 2.1.
Remove the upper inspection cover by unscrewing the M6
fixing screws as indicated in point 2.2.3.

Remove the valve lifters from the manifold and undo the
screws that secure the piston sleeve pack as indicated in point
2.2.1.

Move piston and sleeve pack backward and undo the screw
securing the piston. Remove sleeve pack with piston and
repeat the procedure for the other cylinders; this done, undo
the M24 manifold fixing screws and disassemble the manifold
from the pump crankcase as indicated in point 2.2.1.

Remove the splashguards.

Undo the two M6 fixing screws of the three oil seal covers
(pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Screw a threaded bar or M6 screw, to function as an extractor,

into the holes in the oil seal covers (pos. @, Fig. 3) and remove
the covers from the pump unit (pos. @, Fig. 4).

Fig. 3

Fig. 4
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Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 5) and the external
O-ring (pos. @, Fig. 6).

Fig. 5

55

Undo the fixing screws of the shaft end cover (pos. @, Fig. 8)
and unscrew the cover from the underneath PTO shaft and

Fig. 8

Unscrew the fixing screws of the left and right PTO bearing
cover (pos. @, Fig. 9) and withdraw two covers from the

PTO shaft with relative seals. To facilitate the disassembly
procedure use the holes M8 (pos. @, Fig. 10) with the function
of extractors or with slap hammer.




(

Undo and remove the pressure gauge, nipple, fittings and
plug (pos. @, Fig. 14).

Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 11).

Fig. 11

Remove the crankshaft cover by undoing the associated
screws (pos. @, Fig. 12) remove the flat gasket and replace it if
necessary (pos. @, Fig. 13).

Remove the oil temperature probe (pos. @, Fig. 15).

Fig. 15

Undo and remove the pressure gauge, fitting, nipple, and
pressure switch (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

In case the oil air exchanger adapter needs to be replaced, it is
necessary to disassemble the oil filter cartridge first.
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Undo it by hand or with appropriate tool (pos. ®, Fig. 17). Remove the O-ring located between the adapter and oil pump

body.

Remove the lube pump body by undoing the related screws
(pos. @, Fig. 21). Remove the gasket and renew it if necessary
(pos. @, Fig. 22).

Fig. 17

Undo and remove the two connection bends to the exchanger
tubes (pos. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Undo the oil filter exchanger fitting (pos. ®, Fig. 19) and
remove the oil air exchanger adapter (pos. @, Fig. 20).

Fig. 22
Remove the key from the lube pump drive shaft (pos. @,
Fig. 23).
Undo the four M8 screws (pos. @, Fig. 24) and remove the lube
pump drive shaft from the crankshaft.

Fig. 23
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Keep the main bearing shells (pos. @, Fig. 27) in their seats in
the rear casing to avoid the risk of inadvertently swapping the
positions.

Fig. 24

Undo the 22 M16 rear casing fixing screws (pos. @, Fig. 25) and
remove them.

Fig. 27
2 In the event of disassembly, the main bearing

shells must be refitted in exactly the same seats
from which they were removed.

Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 28).

Fig. 25

To remove the rear casing first remove the feet affixed to it and
use four M16 threaded holes to fit the lifting eyebolts (pos. ©,
Fig. 26).

Fig. 28
Remove the conrod caps with the bearing shells, taking
special care to note the sequence in which they are removed
(pos. @, Fig. 29).

The conrod caps and associated half-conrods
& must be reassembled in exactly the same

order and coupling with which they were

disassembled.
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To avoid possible errors, caps and half-conrods have been Advance the three conrods as far as possible in the direction of
numbered on one side (pos.®, Fig. 30). the manifold.

-\ i Remove the three upper half-bearings of the half-conrods
(pos. @, Fig. 32).

Fig. 29

Fig. 32

Remove the two crankshaft clearance half-rings (pos. ©,
Fig. 33 and Fig. 34).

Fig. 30

Keep the conrod caps coupled to their bearing shells to avoid
the risk of inadvertently swapping the positions (Fig. 31).

Fig.33

Fig. 34
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Keep the main bearing shells (pos. ®, Fig. 37 and Fig. 38) in
their seats in the front casing to avoid the risk of inadvertently

2 The clearance rings must be refitted in precisely
swapping the positions.

the same direction from which they were
removed, taking care to position the grooves
towards the crankshaft shoulders.

Remove all the O-rings from the seats on the front casing
mating surface and renew them if necessary (pos. @, Fig. 35,
Fig. 35/a).

W

\}

i
|

—

Fig. 38
Now remove the conrod from its cylinder (pos. @, Fig. 39) and
(pos. @, Fig. 40).

Fig.35/a
Withdraw the crankshaft from the front casing (Fig. 36).
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Couple the half-conrods to the previously disassembled caps,
referring to the numbering (pos. @, Fig. 41 and Fig. 42).

Al

Fig. 41

Remove the spindle (pos. @, Fig. 44) and extract the conrod
(pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

28

Fig. 42

Remove the two spindle pin circlips using circlip pliers (pos. ®,
Fig. 43).

Fig. 45
To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 46).
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Extract the PTO shaft from either one of the two sides using Remove the four filter mesh fixing screws to access the lube
an extractor hammer with associated pad making the needle pump suction cavity and check that the interior is clean (pos.
bearing come out from its seat (pos. @, Fig. 47). @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- With the PTO shaft separated from the casing, remove the 2.1.1.1 Removing the lube pump
bearing f"?m its seat using a hammgr anda punch/.pin The correct removal procedure for the lube pump is described
punch, taking care not to dent the pin that houses it. below. Remove the lube pump rear plate by undoing the three
- In the same way (hammer with punch/pin punch) pull M6 screws (pos. @, Fig. 51) to gain access to the lube pump
out the other needle bearing left in the seat on the front rotors, then remove the rotors (pos. @, Fig. 52).

casing.
To extract the needle bearing on the intermediate support of
the casing, use the tool code 27881100; alternatively, remove
the stop ring and push the bearing out of the seat, using the
hammer and the pin punch ( ) if necessary.

Fig. 52

Fig. 49
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Remove the shaped O-ring and renew it if necessary (pos. ©,
Fig. 53).

Undo the four M40 plugs (pos. @, Fig. 56) and remove the
complete directional control valve insert (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53

Undo the M14 plug (pos. @, Fig. 54) and extract the pressure
relief valve with related spring (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Assembly of the mechanical part

Reassemble the unit following the procedure indicated in
point 2.1.1 in reverse.

The correct sequence is as follows:

Preparation of front and rear crankcase halves:

Install the 3 plugs with orifice complete with O-ring in the
seats on the PTO shaft supports with a pin (Fig. 58, Fig. 59 and

Fig. 60).
T—|

Fig.58



Fit the oilway closing grub screws in the threaded holes on
the front and rear casings, first smearing them with LOX-EAL
5314 threadlocker or an equivalent product. (Fig. 62 and pos.
@ Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

The plug with orifice must be installed with the
drain facing the bearing seat (Fig. 61).

Fig.63

Fit the locating bushes into the holes on the crankshaft main
bearings (pos. @, Fig. 64).
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Install the stop ring, the needle bearing and the additional Fix the oil filter mesh on the rear casing using four M6 screws
stop ring which holds it in place (Fig. 65, Fig. 66 and Fig. 67)
into the seat provided on the front casing.

(pos. @, Fig. 68).

K
i KKKk &
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Fig. 68

Fig. 65 Preparing the crankshaft:

Fit the oilway closing grub screws in the two threaded holes
on the crankshaft, after smearing them with LOX-EAL 5314
threadlocker or an equivalent product. (Fig. 69 and pos. ®
Fig. 70).

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fig. 70

Assemble the red to the piston guide.

Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide
(pos. @, Fig. 71) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x25 screws (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool
and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 73)
as indicated in heading 3.

Fig. 73 Fig. 76

care not to damage the rod to avoid the risk of oil

conrod small end, piston guide and spindle pin
leaks from the radial oil seal.

rotate freely.

2 When torquing the piston guide rod screws take Assembly has been carried out properly if the

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 74) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 75). Fit the two circlips with the
circlip pliers (pos. @, Fig. 76).

Separate the caps from the half-conrods. Proper coupling can
be verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 77).

Fig. 77

Preparing the PTO shaft:

Install the stop ring and the internal ring, preheating it, of the
needle bearing (pos. @, Fig. 78) on the pinions r=3.46 and
r=4.23.

The PTO shaft with r=2.9 does not require this operation.
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Fig. 78
Insert the PTO shaft from the right side of the casing and
position it in the center of the front casing (Fig. 79 and Fig. 80).

The PTO shaft must be assembled before fitting
& the crankshaft and the half-conrod - piston guide
unit.

Fig. 82

Now introduce the PTO shaft, making sure that the internal
ring of the needle bearing is positioned correctly (Fig. 83 and

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Bearings assembly
Assemble the tool that simulates the bearing code 27861200

on the left side. (oil pump side) of the front casing (Fig. 81 and
Fig. 82);
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Fig. 84

Assemble the needle bearing on the casing inserting it on the
PTO shaft and positioning it in the seat using the drift code
27861300 (Fig. 85).

The bearing will be correctly positioned when the drift is in
"contact" on the casing (Fig. 86).

Fig. 85
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Remove the drift replacing it with the “dummy flange” code
27861100; in this way the bearing will not be displaced during
the bearing assembling on the opposite side (Fig. 87 and

Fig. 88).

Fig. 88
Remove the tool that simulates the bearing positioned on
the left side and insert, on the PTO shaft, the needle bearing
which will be housed in the seat on the casing by means of the
drift.
The bearing will be correctly positioned when the drift is in
"contact" on the casing (Fig. 89, Fig. 90 and Fig. 91).

Fig. 89



Fig. 91
Remove the drift used, remove the “dummy flange” on the
right side of the casing and fit the gaskets with the PTO covers
on both sides taking care to protect the seats of the tabs on
the PTO shaft so that they do not damage the seal lip of the oil
seal ring.

When the operation is completed, tighten the PTO covers to
the required torque.

To facilitate the operation, use two guide pins
(Fig. 92, Fig. 93 and Fig. 94).

Fig. 92
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Fig. 94

After having checked perfect cleaning of the crankcase,
proceed with assembly of conrod shank-piston guide unit
inside crankcase cylinders (Fig. 94/a).

Fig. 94/a

Insertion of the half-conrod - piston guide unit in
the casing must be made with the half-conrods
set in the direction in which numbers are visible
from above.



Fit the bearing shells on the three conrod caps and on the
main bearings of the front casing (Fig. 95 pos. ©, @).

Position the three assemblies with the big ends on the wall of
the associated cylinders.

adhere strictly to the above figure (Fig. 95);
specifically, the conrod bearing shells have no
notch (pos. @) while the main bearing shells have
a notch and an oilway (pos. @). Before fitting the
crankshaft recheck the correct positions of the
bearing shells.

For correct assembly of the main bearing shells
make sure the reference keys are positioned in
their locations (pos. @, @, Fig. 96).

2 To avoid possible swapping of bearing shells

Fig. 96
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Lower the crankshaft into position (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

crankcase so that the teeth on the ring gears

2 The crankshaft shaft must be inserted into the

are oriented as shown in Fig. 98. The two helical
directions defined by the ring gear teeth cross at

the opposite side to the oil dipstick head.

Insert the two crankshaft clearance half-rings (pos. @, Fig. 99

and Fig. 100).

Fig. 99



Offer up the conrods to the crankshaft pins and fix the caps to
the conrods using the M12x1.25 screws (pos. @, Fig. 103).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
chapter 3, ideally reaching the prescribed tightening torque
on both screws simultaneously.

Fig. 100

The clearance rings must be fitted taking care

& to position the grooves facing the internal and
external shoulders of the crankshaft (pos. ©,
Fig. 99 and Fig. 101).

Fig. 103

After having completed the tightening procedure, check that
the big ends have some clearance on both sides (Fig. 103/a).

L

{.

1l

i

Fig. 101
Apply the lower half-bearings to the conrod caps (pos. ©,
Fig. 102) ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned i ir ousng on the cap (pos. @, Fig. 102).

g Gt Note the correct assembly direction of the caps.
- The numbers must face upward.

Fig. 103/a

Fit the O-rings in their locations on the front casing mating
surface (pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
- ;

Fig. 102

Make sure the conrod cap bearing shells feature
an oilway groove.

Fig. 104
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Install the main bearing shells (pos. @, Fig. 108) in their seats
in the rear casing.

-
—

—
—

i
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For correct assembly of the main bearing shells
make sure the reference keys are seated in their
locations (pos. @, Fig. 109). Also ensure that the
bearing shells have the correct interference with
the seat; the shells must protrude with respect
to the crankcase surface before they are lodged
fully home (pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Fit the rear casing (Fig. 110) checking alignment on the front
casing locating bushes (pos. @, Fig. 111).
TEE S I

\
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Fig. 111

Fix the rear casing by means of the 22 M16 screws (pos. @,
Fig. 112) as shown in the diagram in Fig. 112/a.
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 112

o

0
\

Fig. 112/a

Use a craft knife and feeler gauge to cut the surplus portion of
the O-rings protruding from the front and rear casing joint in
correspondence with the crankshaft flange (pos. @, Fig. 113
and Fig. 114).

Fig. 113
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The O-rings should protrude by 2 mm (pos. @, Fig. 115). Before proceeding with the assembly of the radial seal ring,
LS verify the condition of the seal lip. If it is necessary to replace
it, position the new ring as shown in Fig. 118.
If the PTO shaft shows diameter wear
& corresponding to the seal lip, then to avoid
grinding you can position the ring as a second
step as shown in Fig. 118.

RING POSITION ON FIRST
ASSEMBLY

B -

% RING POSITIONTO
REMOVE SHAFT IF WORN

Fig. 118

Fit the PTO bearing gasket and covers on both sides and
tighten the M10 fixing screws (pos. @, Fig. 119 - Fig. 120).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 116

Smear a silicone sealant such as MOTORSIL D
& (Arexons) over all the areas of protrusion of the
O-rings in contact with the flat gaskets (Fig. 116,
pos. ®).
Pre-assemble the left and right PTO bearing covers:
Fit the radial seal ring into the PTO bearing cover (pos. ©,
Fig. 117).

Fig. 119

74



Assemble the lube pump drive shaft to the crankshaft and fix
with the four M8 screws (pos. @, Fig. 123) then tighten with a

torque wrench to the value prescribed in heading 3.
,.‘ £ ?‘V

Fig. 120

Fig. 123

Insert the key in the keyway on the lube pump drive shaft
(pos. @, Fig. 124).

Fit the crankshaft cover with associated gasket (after smearing
silicone sealant - see Fig. 116 - on the protruding O-rings, and
then tighten the M8 fixing screw (pos. @, Fig. 121 - Fig. 122).

Fig. 121 Fig. 124
(pos. @, Fig. 125).

Fig. 122
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.
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Fit the flat gasket (pos. @, Fig. 126) after smearing silicone
sealant (see Fig. 116) on the protruding O-rings.

Fig. 129

Install the air-oil exchanger adapter unit (pos. @, Fig. 130) and
adjust the fixing screw with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 126

Fig. 130
' Fig. 127 Screw the two connection bends to the exchanger tubes
Tighten the pump body by means of the M8 screws (pos. (pos. @, Fig. 131) and tighten them with a torque wrench as
@, Fig. 128) and calibrate them with a torque wrench as described in heading 3.

described in heading 3.

Fig. 131

Fit the oil filter cartridge by tightening it manually (pos. @,
Fig. 132).

Fig. 128

Insert the O-ring into the seat of the oil air exchanger adapter
(pos. @, Fig. 129) making sure it is correctly positioned.
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Fig. 132 Fig. 135

Use LOX-EAL 53-14 fitting sealant or similar to smear on the ] )
fitting (pos. @), pressure switch (pos. @) and pressure gauge At.tach the connector (Fig. 136) to the oil temperature probe
(pos. @) Fig. 133, then assemble the unit. (F'9~‘1 36/a).

Fig. 133

Use LOX-EAL 53-14 fitting sealant or similar to smear on the
Tee fitting (pos. @), the plug (pos. @) and the pressure gauge
(pos. @) Fig. 134, then assemble the unit.

Fig. 136/a

Mount the radial seal ring onto the oil seal cover (pos. ®,
Fig. 137) using a drift or equivalent tool (special tool code
Fig. 134 27643500).

Fit the oil temperature probe (pos. @, Fig. 135).
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Fig. 137
Fit the O-ring in the seat on the oil seal cover (pos. @, Fig. 138);
insert the assembly into the front casing in the seat provided,
making sure that the cover completely is pressed fully home in
its seat (Fig. 139).

T

Fig. 138

Fig. 139

Tighten the two M6 screws (pos. @, Fig. 140) using a torque
wrench, calibrating them as described in heading 3.

Fig. 140

Fit the O-ring (pos. @, Fig. 141) and the splashguard (pos. @,
Fig. 142) on the piston guide rod with the groove facing the
front of the casing (pos.®, Fig. 142).

y

Fig. 141

Fig. 142

When assembling the SRS pump in both the
horizontal and vertical versions fit the piston
spacer (pos. O, Fig. 142/a) between splashguard
and piston.

Fig. 142/a

Fit the oil drain plugs (pos. @, Fig. 143) and manifold locating
pins

pos. @, Fig. 143/a).

]

Fig. 143
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Fig. 143/a

Mount the shaft end cover and affix it to the casing using 3 x
M8x18 screws (Fig. 144).

Fig. 144

Apply the tab to the PTO shaft (pos. @, Fig. 145).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 145

2.1.2.2 Fitting the lube pump
Reassemble the unit following the procedure indicated in
point 2.1.1.1 in reverse.
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The correct sequence is as follows:
Assemble the 4 directional valve inserts as shown in Fig. 146.

Fig. 146

Insert the complete directional valve units (pos. @, Fig. 147)
and tighten the four M40 plugs (pos. @, Fig. 148) using a
torque wrench with the torque setting prescribed in heading
3.

N.B.: the torque settings of the units is the same so they can be
fitted and torqued freely.

-

Fig. 147

Fig. 148

Insert the pressure relief valve with related spring (pos. @,
Fig. 149) and tighten the M14 plug (pos. @, Fig. 150) then
tighten with a torque wrench to the value prescribed in
heading 3.



Fig. 149

Fig. 150
Insert the shaped O-ring in its seat on the lube pump body
(pos. @, Fig. 151).

Fit the lube pump rotors (pos. ®, Fig. 152).
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Fig. 152

the markings on the two parts as shown in

2 When assembling the lube pump rotors orient
Fig. 153 pos. ©.

Fig. 153

Fit the lube pump rear plate and tighten the three M6 screws
(pos. @, Fig. 154) using a torque wrench with the torque
setting prescribed in heading 3.




2 For the first priming comply with the following 2) Refit the cartridge and tighten it with a

procedure: torque wrench to 120 Nm then start the
1) Remove the outlet cartridge complete with pump at the following minimum speeds:
the valve indicated in the photo below and a) Pump with 1500 RPM pinion, start at 725
fill the oilways with lube oil using a syringe or RPM.
alternative means. b) Pump with 1800 RPM pinion, start at 865
RPM.
c¢) Pump with 2200 RPM pinion, start at 1060
RPM.

2.1.3 Bellows removal - vertical versions

The correct sequence is as follows:

Completely empty the pump of oil, as indicated in point 2.1.
Remove the upper inspection cover by unscrewing the 4 M6
fixing screws as indicated in point 2.2.3.

Remove the valve lifters from the manifold and undo the
screws that secure the piston sleeve pack as indicated in point
2.2.1.

Move piston and sleeve pack backward and undo the screw
securing the piston. Remove sleeve pack with piston and
repeat the procedure for the other cylinders; this done, undo
the M24 manifold fixing screws and disassemble the manifold
from the pump crankcase as indicated in point 2.2.1.

Loosen the clips securing the bellows (pos. @, Fig. 155) before
loosening the pistons and, after having removed the pistons,
remove the bellows splashguard (Fig. 156).

Fig. 155

Fig. 154/b

Fig. 154/c
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Remove the bellows and undo the four M6 fixing screws of the
three bellows flanges (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

2.1.3.1 Fitting the bellows - vertical versions

Fit the O-ring on the bellows flange (pos. @, Fig. 158) and
insert the flange into the front casing in the seat provided,
making sure the flange is pressed fully home in its seat
(Fig. 159).

Fig. 158

Fig. 159
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Tighten the four M6 screws (pos. @, Fig. 160) using a torque
wrench, calibrating them as described in heading 3.

Fig. 160

Fit the bellows on the flange and secure it with the clip (pos.
@, Fig. 161) tightening the clip with a torque screwdriver as
described in heading 3. Now compress the bellows with your
hand and fit the bellows splashguard with associated clip,
leaving it loose (pos. @, Fig. 162).

Fig. 161

The bellows must be refitted to the splashguard and the clip
securing the bellow to the splashguard must be tightened
only after having mounted the manifold and secured the
piston (pos. @, Fig. 163).

Fig. 163

Tighten the clip with a torque screwdriver as described in
heading 3.



2.1.4 Oversize classes

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND CONROD BEARING SHELLS

Recovery Bearing shells kit Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Correction on the shaft pin
classes code Code Code diameter
(mm) (mm)
0.25 34218701 90932100 90932400 ?109.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 34218801 90932200 90932500 ?109.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND MAIN BEARING SHELLS

Recovery Bearing shells kit Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Correction on the shaft pin
classes code Code Code diameter
(mm) (mm)
0.25 34226601 90934800 90935100 ©?119.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 34226701 90934900 90935200 ©119.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5

OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE

Recovery classes Piston Guide Code Pump casing seat regrinding
(mm) (mm)
1.00 79050243 @106 H6 +0.022/0 Ra 0.8 Rt6
2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Disassemble the piston-sleeve units as described in
point 2.2.3.
The piston-sleeve units and the valves can be Undo the M16 screws and remove the valves cover (pos. @,
disassembled without disassembling the head. Fig. 165). Now extract the valve plugs with a slap hammer to

be applied to the M10 hole of the valve plug (p ).

== —’ 3 —— 3

os. @, Fig. 166
pE—

2.2.1 Disassembly of the manifold in the horizontal
version - valve inserts

The manifold requires preventive maintenance as indicated in

the use and maintenance manual.

Operations are limited to inspection or replacement of valves,

if necessary.

Proceed as follows to extract the valve units:

Unscrew the valve opening device using a 30 mm wrench

(pos. @, Fig. 164).

Fig. 164
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Fig. 166 Fig. 168

Fit two M24 eyebolts in the outlet flange fixing holes (pos. @, Take care not to damage the locating pins on the crankcase
Fig. 167) and then undo the 4 M24 screws fixing the manifold while removing the manifold.
to the front casing (pos. @, Fig. 168). Remove the outlet valve spacer (pos. @, Fig. 169).

from the crankcase with the aid of two M24

2 In the vertical version the manifold is separated
eyebolts screwed into the holes on the front.

Extract the outlet valve unit with an extractor hammer to be

applied on the M12 hole of the valve guide

~—

(

pos. @, Fig. 170).

Fig. 167

Fig. 170
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If removing the outlet valve insert proves to be
& particularly difficult (for example because of

incrustations due to prolonged inactivity of the

pump), use the extractor tool code 27781300.

Take out the valve guide spacer using pliers or your hands
(pos. ©, Fig. 171).

Fig. 171

Extract the suction valve unit with an extractor hammer to be
applied on the M12 hole of the valve guide (pos. ©, Fig. 172).

If removing the suction valve insert proves to

& be particularly difficult (for example because of
incrustations due to prolonged inactivity of the
pump), use the extractor tool code 27781200
(Fig. 173) and proceed as instructed.
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Fig. 173

Disassemble the suction and outlet valve inserts by prising
with a screwdriver between the valve guide and valve seat
(pos. @, Fig. 174).

Fig. 174

2.2.2 Assembly of the manifold - valve units
Pay particular attention to the conditions of the
& various components and replace if necessary.
At every valve inspection, replace all O-rings
both in the valve inserts and in the valve plugs.



The proper sequence of valve assembly in the manifold is as
follows:
Insert the back-up ring (pos. @, Fig. 179).

Before repositioning the valve inserts,
& thoroughly clean and dry the relative housings

in the manifold as indicated by the arrows
(Fig. 175).

|

N

Fig. 175
Proceed with reassembly following the dismantling procedure
described in point 2.2.1 in reverse.
Assemble the suction and outlet valve units (Fig. 176 and
Fig. 177) taking care not to invert the previously disassembled
springs.

Fig. 176 Fig. 177 Fig. 180
To facilitate insertion of the valve guide in its housing, Ensure the O-ring and back-up ring are perfectly seated.
you can use a pipe resting on the horizontal guide planes Insert the suction-outlet valve unit (pos. @, Fig. 181) and then

(Fig. 178) and use an extractor hammer acting on the whole the spacer (pos. @, Fig. 182).

circumference.

Fig. 178

into the manifold, taking care to follow the
correct insertion sequence of O-rings and back-
up rings.

2 Proceed to insert the valves (suction and outlet)

Fig. 181
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Insert the outlet valve unit (pos. @, Fig. 185). The valve unit
must be fully inserted into the bottom and should look like
the image in pos. @, Fig. 186.

Fig. 182

The complete valve unit must be driven fully home and should
appear as shown in pos. @, Fig. 183.
"

: =

Fig. 183
Fit the O-ring (pos. @, Fig. 184) and back-up ring (pos. @,
Fig. 184) on the outlet valve housing.

Fig. 186

-

Fig. 184 Fig. 187
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Insert the O-ring (pos. @, Fig. 188).

Fig. 191

Fit two M24 eyebolts in the outlet flange fixing holes (pos. @,
C Pay special attention to fitting the O-ring shown Fig. 192) and then refit the manifold to the front casing, taking

Fig. 188

in pos. @, Fig. 189. care not to damage the locating pins in the casing (pos. ®,
Use a special tool code 27760700 to prevent the Fig. 193) and secure it with the 4 M24 screws.

O-ring getting cut during insertion. Tighten the M24 screws with a torque wrench as described in

heading 3.

Fig. 192

Fig. 189

Insert the outlet valve spacer (pos. @, Fig. 190 and pos. @,
Fig. 191).

Fig. 193
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Fit the O-ring (pos. @, Fig. 194) and back-up ring (pos. @,
Fig. 194) on the outlet valve plug.

=
=
-
3

Fig. 196

Fig. 194 & Tighten the 24 M16 screws as shown in the

Insert the valve plugs complete with O-ring and back-up ring diagram in Fig. 197.

and fit the valves cover (pos. @, Fig. 195) and screw in the 24
M16 screws (pos. @, Fig. 196).

Tighten the M24 screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 197

Apply the valve opening devices (pos. @, Fig. 198) and screw
them in using a 30 mm wrench (pos. @, Fig. 199).
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Fig. 198

Fig. 199

2.2.3 Disassembly of the piston unit - supports - seals
The piston unit requires preventive checks as indicated in the
preventive maintenance table in the use and maintenance
manual.

Maintenance is limited to a visual check for drainage from the
hole in the base of the front casing sump. If abnormalities /
fluctuations on the outlet pressure gauge or dripping from
the drainage hole circuit are detected, the seal pack must be
checked and replaced.

Proceed as follows to remove the piston units:

To gain access to the piston unit undo the 4 M6 screws and
remove the upper inspection cover (pos. @, Fig. 200 and

Fig. 201).

Fig. 200
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Fig. 201
Disassemble the piston unit by unscrewing the sleeve fixing
screws (pos. @, Fig. 202), after fitting the special unit support
tool (pos. @, Fig. 203) or special tool code 27781100.

Fig. 202

Fig. 203



Withdraw the sleeve support from the head by sliding it on
the piston while supported at the eyebolt (pos. @, Fig. 204)
then undo the M10 piston fixing screw thus freeing the entire
assembly, which can now be removed from the front casing
(pos. @, Fig. 205 and Fig. 206).

Fig. 206
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Fig. 207

After removing the piston (Fig. 207) from the sleeve support,
sleeve and gasket support unit, remove the O-rings from the
sleeve support and clamp the sleeve support in a vice (pos. @,
Fig. 208); now remove the gasket support ring by undoing the
6 M12 screws (pos. @, Fig. 209).




Disassemble the piston sleeve and remove the O-rings with
which it is equipped (pos. @, Fig. 210 and Fig. 211).

Fig. 213

Remove the O-ring (pos. @, Fig. 214) and the low pressure seal
(pos. @, Fig. 215) with the aid of a screwdriver.

Fig. 211 Fig. 214
Use the plastic special tool and a slap hammer to extract and
remove the seals support (pos. @, Fig. 212 and Fig. 213).

Fig. 215

Fig. 212
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Extract the following from the sleeve in sequence: the restop
ring (pos. @, Fig. 216), the seal ring (pos. @, Fig. 217 - Fig. 218)
with the piston head ring, and separate them (pos. @,

Fig. 219).

Fig. 219

224 Assembly of the piston unit - supports - seals
Proceed with reassembly following the dismantling procedure
described in point 2.2.3 in reverse.

2 Replace the pressure seals moistening the lips

with silicone grease (without spreading it),
taking extra care not to damage them during
liner insertion.

The O-Rings and the pressure seals must be
replaced at each disassembly.

Insert the O-ring (pos. @, Fig. 220) and the low pressure seal
in the seal support (pos. @, Fig. 221) paying attention to the
mounting direction which requires that the sealing lip be set
forward (towards the head).

Fig. 217

Fig. 220

Fig. 218
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Fig. 221 Fig. 226

Install the head ring (pos. @, Fig. 222), the high pressure seal Install the sleeve to the support (pos. @, Fig. 227), making
(pos. @, Fig. 223) and the restop ring (pos. @, Fig. 224) on the sure that the O-rings stay in their seat with the punch marks
sleeve. aligned (pos. @, Fig. 229), then mount and secure the ring

supporting the gaskets (pos. @, Fig. 228).

Fig. 224
Install the seals support to the sleeve (pos. @, Fig. 225), fit the
O-rings (pos. @, Fig. 226) to the sleeve mating surface.
. ~ Y .

Fig. 228

Fig. 225
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After positioning the fixing screws of the seals support ring
(pos. @, Fig. 229), tighten them using a torque wrench (pos. @,
Fig. 230), as described in heading 3.

Fig. 232

Position the lifting accessory (pos. @, Fig. 233), and the

O-rings on the support mating surface (pos. @, Fig. 233), then
insert the piston fixing screw from the side opposite the seals
support ring (pos. @, Fig. 234).

Fig. 229

Fig. 230
Insert the piston, positing the face that will come into contact Fig. 233
with the splash guard aligned with the mating surface of the - i
sleeve support (Fig. 231) and place the washer on the piston
fixing M10 screw (pos. @, Fig. 232).

Fig. 234

Fig. 231
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Lift the complete support and insert it into the front casing
behind the manifold, after positioning the piston guide rod at
bottom dead center (Fig. 235), then fix the piston to the rod
(pos. @, Fig. 236) tightening the screw with a torque wrench
as described in heading 3.
Calibration of piston fixing screw tightening
& torque must be carried out using the following
procedure:
1. Tighten the screw with a torque wrench as
described in heading 3.
2. Undo the screw and then re-tighten it with a
torque wrench as described in heading 3.

Fig. 238

Insert the M12 screws for fixing of the sleeve support in the
related seats on the front of the manifold (pos. @, Fig. 239)
and tighten them using a torque wrench (pos. @, Fig. 240) as

Fig. 236
Remove the lifting accessory (pos. @, Fig. 237) and fitan M12
screw or threaded bar in the threaded hole on the support
(pos. @, Fig. 238) in order to aid orientation of the assembly
when positioning it on the manifold.

Fig. 240

Fig. 237
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In vertical SRS-TRS pumps the sole difference lies

& in the sleeve support lifting accessory that holds
the assembly in the vertical position (Fig. 241
and Fig. 242); the remainder of the removal/
installation procedure remains unchanged. Also
in vertical versions you can use sleeves unit

Fig. 241 Fig. 242

Now refit the upper inspection cover and secure it by carefully
tightening the 4 M6 fixing screws (pos. @, Fig. 243 and
Fig. 244).

Fig. 243

Fig. 244
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

I Exploded Drawing Position “Ti i
Description SRSp TRS SRgSR TRSR Tlghte[w&%"-rorque
Plug G3/4" - rear and side casing 8 8 8 8 60
Screw M16x200 - rear casing fixing 14 14 14 14 334 ***
fSi)c(lrﬁ\év M6x12 - oil filter mesh and upper protective cover 17 17 17 17 10
f§|>c<|rﬁ\év M8x20 - oil dipstick support and crankshaft cover 20 20 20 20 20
Screw M6x16 - piston guide oil seal cover fixing 22 22 22 22 10
Screw M6x25 - piston guide rod fixing 39 39 39 39 10
Tapered plug M8 - front casing 41 41 41 41 15
Screw M16x35 - pump lug fixing (horizontal vers.) 45 45 45 45 206
Screw M12x12 - crankshaft 104 104 104 104 40
Tapered plug M20 - front and rear casing 61 61 61 61 40
QOil filter exchanger unions 49 49 49 49 30
Plug M40 - lube pump directional control valve 71 71 71 71 120
Plug M18x11 - lube pump pressure relief valve 72 72 72 72 40
Screw M8x16 - lube pump drive coupling 76 76 76 76 20
Screw M6x16 - lube pump body rear plate 78 78 78 78 10
Screw M10x25 - rear covers fixing 82 82 82 82 45
Screw M8x40 - lube pump body 83 83 83 83 20
Temperature indicator switch M14 84 84 84 84 40
N.O. pressure switch 0.3 - M10x1 87 87 87 87 15
Plug G1/4 x 9 - fixing on Tee fitting -FFF- 88 88 88 88 20
Fitting MM - 1/4"NPT-1/4"G 920 90 90 90 20
T -FFF- union 1/4"G 91 91 91 91 20
Reducer Nipple M-F 1/4" 92 92 92 92 20
Pressure gauge 93 93 93 93 20
Screw M12x1.25x87 - connecting rod tightening 106 106 106 106 75 %
Screw M8x18 - coupling end cover 108 108 108 108 20
Screw M10x200 - piston fixing 165 165 167 165 35
Screw M12x90 - gasket supports fixing 170 170 176 175 135
Screw M24x2x200 - head fixing 172 172 178 177 716
Screw M16x65 - outlet cover fixing 173 173 179 178 334 **
Screw M12x180 - liners fastening 171 171 177 176 135
Fitting M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
Fitting T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Nipple M-M G1”-11/16-12 UN 64 64 64 64 100
90° Fitting M- F G1"-G" 1 120 120 120 120 80
Pipe 1”"x 2cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Nipple M-M G1"x G1”x 53 122 122 122 122 100
Nipple M-M G1”x G1”VENT 123 123 123 123 100
Screw M8x12 - Exchanger vent 125 125 125 125 20
Screw M6x12 - Upper cover 17 17 17 17 6
Screw M12x16 - Sleeve support 110 110 110 110 45
Screw M16x45 - Pump lug fixing (vertical vers.) 95 95 95 95 206
Clip mini R+S11 - D.98-109 W4 (Stainless steel) 101 101 101 101 70
Clip mini R+S7 - D.58-69 W4 (Stainless steel) 99 99 99 99 70
Screw M10x25 - PTO shaft cover 82 82 82 200 45

*  Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

**  Tighten the screws as shown in the diagram given in Fig. 197.

*** Tighten the screws as shown in the diagram given in Fig. 112/a.
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REPAIR TOOLS

Pump maintenance can be carried out with simple component disassembly and reassembly tools. The following tools are available:

For assembly:

Piston head radial seal ring
PTO shaft radial seal ring
O-ring, outlet valve seat
PTO shafts bearings

Central bearing

For disassembly:
Inlet valve seat
Outlet valve seat
Sleeve pack
Pinion bearing

4 SPECIAL VERSIONS

The instructions for repairing special versions are given below.
Unless specified otherwise, refer to the information above for
the standard SRS-TRS pumps.

SRSR-TRSR pumps: for repair, follow the instructions for
the standard SRS-TRS pumps with the exception of the
pressure seals, for which it is necessary to follow the
dedicated paragraph.

4.1 PUMP VERSION SRSR-TRSR

4.1.1 Disassembly of the piston unit - supports - seals
Separate the seal support from the liner, remove the spring
ring and scraper ring (pos. ® @, Fig. 245, Fig. 245/a) to access
the pressure seals (pos. ® Fig. 246).

Fig. 245

only for SRSR75- TRSR75

Fig. 245/a
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code 27643500 + code 27779600
code 27744100 + code 27760900
code 27760700
code 27861100
code 27861200
code 27861300
code 27881000

code 27781200
code 27781300
code 27781100
code 27881100

Fig. 246

To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or
another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 247).

Fig. 247



4.1.2 Assembly of the piston unit - supports - seals
Proceed with re-assembly following the procedure indicated
in heading 2.2.2 and 2.2.4.

Replace the pressure seals taking extra care not
to damage them during liner insertion.

The O-rings and the pressure seals must be
replaced at each disassembly.

At every installation be careful to the presence of
burrs on the components that will be eliminated.

> B P

Insert the low pressure seal in the packing support (pos. ©,
Fig. 248) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip is facing forward (towards the

head) and packing housing diameter).

Fig. 248
Make sure that the energizing O-ring on the seals is correctly
positioned (pos. @, Fig. 249).

Fig. 252
Fig. 249

Install the support ring and the back-up ring (pos. ©®,

Fig. 250), the three packings, making sure the notches are at
120° from each other (pos. @, Fig. 251), the packing scraper
ring and the spring ring (pos. ®®, Fig. 252).
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To facilitate the installation of the packing support on the
sleeve, mount the spring on it (Fig. 254).

s

P tan an ot

—

only for SRSR-TRSR 75 Fig. 252/a

Now install the O-ring and the back-up ring on the packings
support (pos. @, Fig. 253) on the packing head ring and
position it in the seat on the head.

R -
3 o S R <
=) 4
5
7

Fig. 254
(Fig. 255).

Fig. 253

Fig. 255

Fig. 256
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Install the sleeve to the support, making sure that the O-rings
stay in their seat with the punch marks aligned, then mount and
secure the ring supporting the gaskets (Fig. 257 and Fig. 258).

Fig. 257

Fig. 258

Proceed as indicated under heading 2.2.2 - 2.2.4.
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5 REPLACING THE CON-ROD FOOT BUSH

Perform cold-driving of the bush and the subsequent work bearing in mind the dimensions and tolerances shown in Fig. 259
below.

J/To10[H LT et

Cutting junction
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Fig. 259
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1 INTRODUCTION Dévisser les deux vis de fixation M6 des trois couvercles

Ce manuel décrit les instructions de réparation des pompes de  (rep. @, Fig. 2).
la série SRS-TRS. Il doit étre lu attentivement et compris avant
toute intervention sur la pompe.

Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe
dépendent de son utilisation et de son entretien appropriés.
Interpump Group décline toute responsabilité concernant les
dommages dérivant d'une négligence et/ou de l'inobservation
des consignes de ce manuel.

2 CONSIGNES DE REPARATION

2.1 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. @, ) Fig. 2
Fig. 1 puis le bouchon de vidange rep. @, Fig. 1 situé a l'arriere
du carter d'huile. Utiliser le bouchon rep. (2/a) sur la version
verticale.

Visser une barre filetée ou une vis M6 faisant office
d'extracteur dans les orifices prévus a cet effet sur le couvercle
(rep. @, Fig. 3) et dégager les couvercles du groupe pompe
(rep. @, Fig. 4).

Fig. 1

Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
& I'éliminer auprés des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a I'égout.

2.11 Démontage de la partie mécanique

La séquence correcte est la suivante :

Vidanger completement I'huile de la pompe, comme indiqué
au point 2.1.

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en dévissant les
vis M6 de fixation comme indiqué au point 2.2.3.

Démonter les poussoirs de soupape de la culasse et dévisser
les vis de fixation de I'ensemble chemise-piston, comme
indiqué au point 2.2.1.

Reculer le piston et le groupe chemise, et dévisser la vis de
fixation du piston. Retirer le groupe chemise-piston et répéter
I'opération pour les autres cylindres, puis desserrer les vis M24
de fixation de la culasse, et démonter celle-ci du carter de
pompe, comme indiqué au point 2.2.1.

Déposer les bagues anti-éclaboussures.

Fig. 4
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Extraire le joint d'étanchéité radial (rep. @, Fig. 5) et le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 6).

Fig. 5

Fig.6

Déposer la clavette de I'arbre de la prise de force (rep. @,
Fig. 7).

Fig.7

Dévisser les vis de fixation du couvercle en bout d'arbre
(rep. @, Fig. 8), puis dévisser le couvercle de I'arbre PDF
sous-jacent et le déposer. Retirer le joint d’étanchéité et le
remplacer.

Fig.8
Desserrer les vis de fixation des caches roulement de la prise
de force droit et gauche (rep. @, Fig. 9) et dégager les deux
couvercles de I'arbre de la prise de force avec leurs joints
correspondants. Pour faciliter le démontage, intervenir sur les
orifices M8 (rep. @, Fig. 10) ou utiliser un extracteur a inertie.

Fig.9
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(rep. @, Fig. 11).

Extraire le joint d'étanchéité radial

Fig. 11

Démonter le couvercle du vilebrequin en dévissant les vis
correspondantes (rep. @, Fig. 12), puis dégager le joint plat et
le remplacer si besoin est (rep. @, Fig. 13).

Fig. 12
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Dévisser et déposer le manometre, le raccord fileté, les
raccords et le bouchon (rep. @, Fig. 14).

Fig. 14
Démonter le capteur de température d'huile (rep. @, Fig. 15).

Fig. 15

Dévisser et déposer le manomeétre, le raccord, le raccord fileté
et le pressostat (rep. @, Fig. 16).

Fig. 16

S'il s'avére nécessaire de remplacer I'adaptateur de I'échangeur
air/huile, démonter d'abord la cartouche du filtre a huile.



La dévisser a la main ou a l'aide d'un outil approprié (rep. ®, Déposer le joint torique présent entre I'adaptateur et le corps
). de pompe a huile.

Démonter le corps de la pompe a huile en dévissant les
vis (rep. @, Fig. 21). Retirer le joint plat et le remplacer si
nécessaire (rep. @, Fig. 22).

Fig. 17

Dévisser et déposer les deux coudes de raccord sur les tuyaux
de I'échangeur (rep. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Dévisser le raccord échangeur du filtre a huile (rep. @, Fig. 19) et
déposer I'adaptateur de I'échangeur air/huile (rep. @, Fig. 20).

Fig. 22
Retirer la languette de la tige de commande de la pompe a
huile (rep. @, Fig. 23).
Dévisser les quatre vis M8 (rep. @, Fig. 24), puis déposer la tige
de commande de la pompe a huile du vilbrequin.

Fig. 23

Fig. 20
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Maintenir les demi-coussinets de palier (rep. ©, Fig. 27) dans
les logements du carter arriére pour éviter de les interchanger.

Fig. 24

Dévisser les 22 vis M16 de fixation du carter arriere (rep. @,

Fig. 25) et les déposer. Fig. 27

palier doivent étre remontés exactement dans les

2 En cas de démontage, les demi-coussinets de
logements d'origine.

Dévisser les vis de la bielle (rep. @, Fig. 28).
. =

Fig. 25

Pour déposer le carter arriere démonter les pieds et utiliser
quatre trous filetés M16 pour monter les ceillets de levage
(rep. @, Fig. 26).

Fig. 28

Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets en
prenant note de |'ordre de démontage (rep. @, Fig. 29).

Remonter et accoupler les chapeaux de bielles et
leurs demi-bielles dans I'ordre du démontage.

-

-
!

TN

Fig. 26
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Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont Faire avancer le plus possible les trois demi-bielles dans la
été numérotés sur un coté (rep. @, Fig. 30). direction de la culasse.

e - Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
(rep. @, Fig. 32).

bR RBR s+
Y

Fig. 29

Fig. 32

Retirez les deux demi-bagues de butée axiales du vilebrequin
(rep. @, Fig. 33 et Fig. 34).
-

Fig. 30

Maintenir les chapeaux de bielle couplés aux demi-coussinets
pour éviter de les intervertir (Fig. 31).

Fig.33

Fig. 34
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Maintenir les demi-coussinets de palier (rep. @, Fig. 37 et
Fig. 38) dans les logements du carter avant pour éviter toute

2 Les bagues doivent étre réassemblées dans
confusion.

le sens d'origine, en prenant soin de placer
les rainures d’évacuation vers les butées du
vilebrequin.

Retirer tous les joints toriques des logements du plan de carter
avant et les remplacer si nécessaire (rep. @, Fig. 35, Fig. 35/a).

‘\ -

)

\\ MN
« V.

\}

i
|

—

Fig. 38
Retirer la bielle de son cylindre (rep. @, Fig. 39) et extraire les
groupes bielle-guide de piston (rep. @, Fig. 40).

Fig.35/a

Fo 0 W (W e Fig. 39 Fig. 40

ke 5+ 4
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Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement Dégager la goupille (rep. @, Fig. 44) et extraire la bielle (rep. @,
démontés en suivant la numérotation (rep. @, Fig. 41 et Fig. 45).
Fig. 42).

Fig. 44

Fig. 41

28

Fig. 45
Fig. 42 Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis a
Déposer les deux circlips de maintien de la goupille a I'aide téte cylindrique M6 a l'aide d'une clé spéciale (rep. @, Fig. 46).

d'un outil approprié (rep. @, Fig. 43).
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Extraire I'arbre de la prise de force d'un des deux cotés a Retirer les quatre vis de fixation de la rétine du filtre pour
I'aide d'un marteau et d'un tampon en faisant sortir de son accéder au compartiment d'aspiration de la pompe a huile et
logement le roulement a rouleaux (rep. ©, Fig. 47).

vérifier le nettoyage interne (rep. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Larbre de la prise de force étant séparé du carter, déposer 2.1.1.1 Démontage de la pompe a huile
le roulement de son logement a 'aide d'un marteau et Voici la séquence correcte de démontage de la pompe &
d un p0|nteau/cr’\asse—goup|lIg, en prenant garde a ne pas huile. Retirer la plaque arriére du corps de pompe a huile en
abimer I'axe logé dans celui-ci. enlevant les trois vis M6 (rep. @, Fig. 51) pour avoir acces aux

- Procéder de la méme facon (marteau avec un pointeau/
chasse-goupille) pour extraire I'autre roulement resté en
place sur le carter avant.

Pour I'extraction du roulement a aiguilles monté sur le palier

intermédiaire du carter, utiliser soit l'outil réf. 27881100, soit

déposer le circlip d'arrét et expulser le roulement de son
logement a I'aide d'un marteau et d'un chasse-goupille si

besoin est (Fig. 48 et Fig. 49).

rotors de la pompe a huile et les déposer (rep. ®, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49
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Retirer le joint torique et remplacer si nécessaire (rep. @,
Fig. 53).

Fig. 53

Dévisser le bouchon M14 (rep. @, Fig. 54) et enlever le clapet
de surpression avec son ressort (rep. @, Fig. 55).

Fig. 55

Retirer les quatre bouchons M40 (rep. @, Fig. 56) et dégager
les groupes de soupapes directionnelles complets (rep. ©,
Fig. 57).

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Procéder au montage en inversant les opérations du point
2.1.1.

La séquence correcte est la suivante :

Préparation du carter avant et arriere :

Monter les 3 bouchons avec orifice muni d’un joint torique
dans les logements ménagés sur les paliers de l'arbre de la
prise de force avec un axe (Fig. 58, Fig. 59 et Fig. 60).

Fig. 58

114



Monter les goujons de fermeture des gorges de lubrification
dans les trous filetés des carters avant et arriére, humecter
avec du scellant LOX EAL 5314 ou similaire. (Fig. 62 et rep. ®
Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

coté évacuation orientés vers le logement du
roulement (Fig. 61). .
Fig.63

2 Le bouchon avec orifice doit étre monté avec le

Installer les douilles de centrage dans les trous prévus a cet
effet sur le palier de vilebrequin (rep. @, Fig. 64).
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Monter dans le logement approprié sur le carter avant le Fixer la crépine du filtre a huile sur le carter arriére avec quatre
circlip d'arrét, le roulement a aiguilles et I'autre circlip arrét qui vis M6 (rep. @, Fig. 68).
le maintien en place (Fig. 65, Fig. 66 et Fig. 67). -~

)

Fig. 68
Fig. 65 Préparation vilebrequin :
Monter les goujons de fermeture des gorges de lubrification

dans les deux trous filetés du vilebrequin, humecter avec du
scellant LOX EAL 5314 ou similaire. (Fig. 69 et rep. ® Fig. 70).

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fig. 70

Assembler la tige au guide de piston.

Insérer la tige du guide de piston dans le logement prévu a
cet effet sur le guide de piston (rep. @, Fig. 71) et la fixer a
ce dernier a l'aide des 4 vis a téte cylindrique M6x25 (rep. @,
Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72
Bloquer le guide de piston dans un étau a l'aide d'un outil
spécial et serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique
(rep. @, Fig. 73) comme indiqué au paragraphe 3.
: ; .=

Fig. 73 Fig. 76

Lors du réglage des vis d'e fixation de la tige Le montage est correct lorsque le pied de bielle,
guide de piston, ne pas I'endommager pour & le guide de piston et I'axe de piston tournent
éviter les fuites d'huile du joint d'étanchéité librement.
radial.
) ) ) ) ) Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
Installer la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 74), puis accoupler correctement, suivre la numérotation présente sur
insérer I'axe de piston (rep. @, Fig. 75). Appliquer les deux un coté (rep. @, Fig. 77).

circlips d'appui a I'aide de I'outil approprié (rep. @, Fig. 76).

Fig. 77

Préparation de I'arbre de prise de force :

Monter sur les pignons r=3,46 et r=4,23 'anneau d'arrét et
I'anneau intérieur, en le préchauffant, du roulement a aiguilles
(rep. @, Fig. 78).

Cette opération n'est pas nécessaire dans le cas d'un arbre de
prise de force avec r=2,9.
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Fig.78
Introduire I'arbre de prise de force du c6té droit du carter en le
positionnant centralement au carter avant (Fig. 79 et Fig. 80).
Le montage de I'arbre de prise de force doit
& étre effectué avant celui du vilebrequin et de
I'ensemble demi-bielle-guide de piston.

Fig. 80
2.1.2.1 Montage des roulements

Monter l'outil qui simule le roulement réf. 27861200 sur le coté
gauche (c6té pompe a huile) du carter avant (Fig. 81 et Fig. 82)

’
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Fig. 82

Introduire maintenant I'arbre de prise de force en veillant a ce

que I'anneau intérieur du roulement a aiguilles se positionne

correctement (Fig. 83 et Fig. 84).
— = — r ——

Fig. 83



Fig. 84

Assembler le roulement a rouleaux avec le carter en
I'emmanchant sur I'arbre de prise de force et en le
positionnant dans le logement a l'aide d'un tampon réf.
27861300 (Fig. 85).

Le roulement sera correctement positionné lorsque le tampon
arrive en butée sur le carter (Fig. 86).

Fig. 85

Fig. 86

Retirer le tampon et le remplacer avec la « fausse bride » réf.
27861100 ; de cette facon, le roulement ne subira pas de
déplacements lors du montage du roulement du c6té opposé
(Fig. 87 et Fig. 88).

Fig. 88

Démonter l'outil qui simule le roulement positionnés sur le
coOté gauche et, emmancher, dans I'arbre de prise de force, le
roulement a rouleaux jusqu’a ce qu'il vienne se placer dans le
logement sur le carter a I'aide du tampon.

Le roulement sera correctement positionné lorsque le tampon
arrive en butée sur le carter (Fig. 89, Fig. 90 et Fig. 91).

Fig. 89
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Fig. 91 Fig. 94
Retirer le tampon utilisé précédemment, démonter la « fausse Apres s'étre assuré que le carter est propre, insérer I'ensemble
bride » sur le c6té droit du carter et monter des deux cotés les demi-bielle/guide de piston dans les cylindres du carter

joints avec les couvercles de la prise de force en prenant garde  (Fig. 94/a).
de protéger les rainures des languettes sur I'arbre de prise de

force, afin de ne pas abimer la lévre d’étanchéité de la bague

d'étanchéité ou joint SPI.

Une fois I'opération effectuée, serrer les couvercles de la prise

de force au couple prescrit.

Pour faciliter 'opération, se servir de deux
goujons de guidage (Fig. 92, Fig. 93 et Fig. 94).

Fig. 94/a

dans le carter en tournant les demi-bielles de
sorte que la numérotation soit visible par le
dessus.

2 Placer I'ensemble demi-bielle/guide de piston

Fig. 92
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Monter les demi-coussinets sur les trois demi-bielles et les
paliers principaux du carter avant (Fig. 95 rep. ©, @).

Placer les trois groupes avec la téte de bielle sur la paroi des
cylindres respectifs.

Pour éviter une inversion des demi-coussinets,
se conformer strictement a I'image ci-dessus
(Fig. 95) ; en l'occurrence, les demi-coussinets de
bielle ne sont pas creux sur la tige (rep. @), tandis
que les demi-coussinets de palier possédent une
rainure et un orifice de lubrification (rep. @).
Avant l'installation du vilebrequin, s’assurer du
bon positionnement des demi-coussinets.

Pour une installation correcte des demi-
coussinets de palier et de bielle, faire en sorte
que les onglets de référence soient positionnés
dans les logements (rep. ©, @, Fig. 96).

Fig. 96

Caler le vilebrequin (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

Placer le vilebrequin dans le carter de sorte que
les dents des couronnes soient tournées comme
illustré Fig. 98. Le croisement des deux hélices
des couronnes dentées est opposé a la téte de la
jauge de niveau d’huile.

A

Installer les deux demi-bagues de butée axiale du vilebrequin
(rep. @, Fig. 99 et Fig. 100).

Fig. 99
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Rapprocher les demi-bielles de I'arbre et fixer les chapeaux
aux demi-bielles a I'aide des vis M12x1.25 (rep. @, Fig. 103).
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3; serrer simultanément les vis au
couple préconisé.

=

Fig. 100

Les bagues de butée doivent étre montées en

& positionnant les gorges de lubrification vers les
butées intérieures et extérieures du vilebrequin
(rep. @, Fig. 99 et Fig. 101).

Fig. 103

Apreés le serrage, vérifier que la téte de la bielle ait un jeu
latéral dans les deux sens (Fig. 103/a).

L

!

'/
.l}.

1l

i

Fig. 101
Assembler les demi-coussinets inférieurs et les chapeaux
de bielle (rep. @, Fig. 102) en s'assurant que la languette de
repére des demi-coussinets se trouve dans son logement sur
le chapeau (rep. @, Fig. 102).

Fig. 103/a

Attention au sens de montage des chapeaux. La
numérotation doit étre orientée vers le haut.

X : 3 Insérer les joints toriques dans les sieges du plan de carter
- avant (rep. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).

Fig. 102

S’assurer que les demi-coussinets des chapeaux
de bielle comportent la gorge de lubrification.

Fig. 104
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Monter les demi-coussinets de palier (rep. ©, Fig. 108) dans les
logements du carter arriére.

=)
—
——

| ——

A

Pour une installation correcte des demi-
coussinets faire en sorte que les onglets de
référence soient positionnés dans les logements
(rep. ©, Fig. 109). Assurez-vous également que
les demi-coussinets présentent des interférences
avec le siege ; ils doivent dépasser du plan du
carter avant d'étre installés dans les logements
(rep. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Monter le carter arriere (Fig. 110) en vérifiant le centrage sur
les douilles du carter avant (rep. ©, Fig. 111).
: B [

\

!

B\

Fig. 112/a

Utiliser un cutter et un épaisseur-métre pour couper la partie
Fig. 110 superflue des joints sortant de la ligne de jonction du carter
avant et arriére au niveau de la bride du vilebrequin (rep. ©,
Fig. 113 et Fig. 114).

Fig. 111

Serrer le carter arriére avec les 22 vis M16 (rep. @, Fig. 112) Fig. 113
comme indiqué sur le schéma en Fig. 112/a.
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 112
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La cote de saillie des joints toriques doit étre de 2 mm (rep. @, Avant de monter le joint d'étanchéité radial, vérifier les

Fig. 115). conditions de la levre d'étanchéité. S'il s'avére nécessaire de

W/ remplacer le joint, placer le joint neuf comme indiqué Fig. 118.
SilI’arbre de la prise de force présente une usure

& diamétrale au niveau de la lévre d'étanchéité,
pour éviter la rectification, placer le joint en
deuxiéme position, comme le montre la Fig. 118.

POSITION DU JOINT AU
PREMIER MONTAGE

B -

% POSITION DU JOINT
POUR LE RATTRAPAGE DE
L'ARBRE EN CAS D'USURE

Fig. 118

Monter le joint et les couvercles du roulement de la prise de
force des deux cotés et serrer les vis de fixation M10 (rep. @,
Fig. 119 - Fig. 120).

Serrer les vis a 'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 116

Mouiller avec de la silicone type MOTORSIL D
(Arexons) toutes les saillies des joints en contact
avec les joints plats (Fig. 116, rep. ®).

Prémonter les caches roulement de la prise de force droit et
gauche:

Placer le joint d'étanchéité radial dans le couvercle du
roulement de prise de force (rep. @, Fig. 117).

Fig. 119
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Monter la tige de commande de la pompe a huile sur le
vilebrequin a l'aide des quatre vis M8 (rep. @, Fig. 123) et
serrer avec une clé dynamomeétrique au couple spécifié au
paragraphe 3.
=

Fig. 120
Poser le couvercle de vilebrequin avec le joint (apres avoir Fig. 123
humecté les joints toriques saillants avec du mastic silicone
- voir Fig. 116 - et serrer la vis de fixation M8 (rep. @, Fig. 121 -
Fig. 122).

Insérez la languette sur la tige de commande de la pompe a
huile (rep. @, Fig. 124).
2

Fig. 124
Installer les 2 douilles de centrage du corps de pompe a huile

(

Fig. 121

rep. @, Fig. 125).

Fig. 122

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, comme ' Fig. 125
indiqué au paragraphe 3.
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Monter le joint plat (rep. @, Fig. 126) aprés avoir mouillé les
joints toriques saillants avec du mastic silicone (voir Fig. 116

}‘ o

).

Fig. 126

Monter le corps de pompe a huile (Fig. 127).

b

Fig. 127
Serrer le corps de pompe a huile avec les vis M8 (rep. @,

Fig. 128) et les serrer avec une clé dynamométrique comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 128

Insérer le joint torique dans le logement de I'adaptateur de
I'échangeur air huile (rep. ©, Fig. 129) et vérifier s'il a été
positionné correctement.
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Fig. 129

Monter le groupe adaptateur de I'échangeur air/huile (rep.
@, Fig. 130) et régler la vis de fixation a I'aide d'une clé
dynamométrique, comme l'indique le paragraphe 3.

Fig. 130

Visser les deux coudes de raccord sur les tuyaux de
I'échangeur (rep. ©, Fig. 131) et les serrer avec une clé
dynamométrique comme l'indique le paragraphe 3.

Fig. 131

Monter la cartouche du filtre a huile et la serrer a la main (rep.
@, Fig. 132).



Fig. 132
Utiliser LOX-EAL de scellement des raccords 53-14 ou un
produit similaire pour humidifier le raccord (rep. @), le
pressostat (rep. @) et le manometre (rep. @) Fig. 133, puis
procéder au montage.

Fig. 133

Utiliser LOX-EAL de scellement des raccords 53-14 ou un
produit similaire pour humidifier le raccord en T (rep. @),
le bouchon (rep. @) et le manometre (rep. ®) Fig. 134, puis
procéder au montage.

Fig. 134
Monter le capteur de température d'huile (rep. @, Fig. 135).

Fig. 135

Introduire le connecteur (Fig. 136) sur le capteur de
température d'huile (Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Monter le joint d'étanchéité radial sur le couvre-joint SPI
(rep. @, Fig. 137) a l'aide d'un tampon ou d'un autre outil (outil
spécial réf. 27643500).
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Fig. 137
Placer le joint torique dans le logement du couvercle (rep. @,
Fig. 138) ; placer le groupe monté sur le carter avant dans le
logement approprié et s'assurer que le couvercle s'emboite

compléetement (Fig. 139).
T 0N

Fig. 138

Fig. 139

Serrez les deux vis M6 (rep. @, Fig. 140) avec une clé
dynamométrique étalonnée comme indiqué au paragraphe 3.
i RV e OB 88

Fig. 140

Placer le joint torique sur la tige guide de piston (rep. ©,
Fig. 141) et la bavette (rep. @, Fig. 142) avec la gorge tournée
vers |'avant du carter (rep. @, Fig. 142).

¥

Fig. 141

Fig. 142

Lors du montage de la pompe version SRS
horizontale et verticale, monter I'entretoise
piston (rep. ®, Fig. 142/a) entre la bavette et le
piston.

Fig. 142/a

Installer les bouchons de vidange d'huile (rep. @, Fig. 143)
et les douilles ou pions de centrage de la culasse (rep. @,
Fig. 143/a).

Fig. 143
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Wil

Fig. 143/a

Monter le couvercle de bout d'arbre et le fixer au carter avec 3
vis M8x18 (Fig. 144).

Fig. 144
Poser la clavette sur I'arbre de la prise de force (rep. @,
Fig. 145).
Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 145

2.1.2.2 Montage pompe a huile
Procéder au montage en inversant les opérations du point
2.1.1.1.

La séquence correcte est la suivante :
Assembler les 4 soupapes directionnelles comme indiqué
Fig. 146.

Fig. 146

Installer les groupes soupapes directionnelles complets

(rep. @, Fig. 147) et serrer les quatre bouchons M 40 (rep. @,
Fig. 148) avec une clé dynamométrique au couple de serrage
indiqué au paragraphe 3.

NB : le calibrage des groupes est le méme, et ils peuvent donc
étre montés et serrés de maniére aléatoire.

s

Fig. 147

Fig. 148

Insérer le clapet de surpression avec son ressort (rep. @,
Fig. 149) et serrer le bouchon M 14 (rep. @, Fig. 150) avec
une clé dynamométrique au couple de serrage indiqué au
paragraphe 3.
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Fig. 149 Fig. 152

orienter du méme coté les marquages des deux

2 Lors du montage des rotors de pompe a huile,
éléments comme illustré Fig. 153 rep. .

Fig. 150
Installer le joint torique dans son siege sur le corps de pompe
a huile (rep. @, Fig. 151).

Fig. 153

Monter la plaque arriére du corps de la pompe a huile
en serrant les trois vis M6 (rep. @, Fig. 154) avec une clé
dynamomeétrique au couple indiqué au paragraphe 3.

Fig. 151

Installer les rotors de pompe a huile (rep. ©, Fig. 152).
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2 Pour le 1er amorcage procéder comme suit : 2) Remonter la cartouche en la serrant avec une

1) Démonter la cartouche de refoulement avec la clé dynamométrique a 120 Nm, et démarrer la
soupape indiquée dans la photo ci-dessous, pompe aux régimes minimums suivants :
et remplir les tuyaux d'huile de lubrification a) Pompe avec pignon RPM 1500, démarrer a
avec une seringue ou un autre outil. RPM = 725.
b) Pompe avec pignon RPM 1800, démarrer a
RPM = 865.
c¢) Pompe avec pignon RPM 2200, démarrer a
RPM = 1060.

2.1.3 Démontage soufflets - versions verticales

La séquence correcte est la suivante :

Vidanger completement I'huile de la pompe, comme indiqué

au point 2.1.

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en dévissant les 4

vis M6 de fixation comme indiqué au point 2.2.3.

Démonter les poussoirs de soupape de la culasse et dévisser

les vis de fixation de I'ensemble chemise-piston, comme

indiqué au point 2.2.1.

Reculer le piston et le groupe chemise, et dévisser la vis de

fixation du piston. Retirer le groupe chemise-piston, et répéter

I'opération pour les autres cylindres apres avoir dévissé les

vis M24 de fixation de la culasse, et la démonter du carter de

pompe comme indiqué au point 2.2.1.

Desserrer les colliers de fixation du soufflet (rep. @, Fig. 155)

avant de desserrer les pistons et, apres avoir enlevé les pistons,
Fig. 154/a  gémonter les bavettes (Fig. 156).

Fig. 154/b Fig. 155

Fig. 154/c Fig. 156
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Retirer le soufflet et dévisser les quatre vis M6 de fixation des
trois brides du soufflet (rep. @, Fig. 157).

Fig. 157

2.1.3.1 Montage soufflets - versions verticales

Monter le joint torique sur la bride de soufflet (rep. @, Fig. 158)
et placer celle-ci sur le carter avant dans son logement, en
veillant que la bride se mette bien en place (Fig. 159).

Fig. 158

Serrer les 4 vis M6 (rep. @, Fig. 160) avec une clé
dynamométrique étalonnée comme indiqué au paragraphe 3.

Fig. 160

Monter le soufflet sur la bride et le fixer avec le collier

de serrage (rep. @, Fig. 161) en utilisant le tournevis
dynamomeétrique, au couple indiqué au paragraphe 3.
Comprimer le soufflet a la main et monter la bavette pour
soufflet avec son collier desserré (rep. @, Fig. 162).

Fig. 162
Le repositionnement du soufflet sur la bavette et le serrage
du collier de fixation du soufflet sur ce dernier doivent étre
effectués apreés le montage de la culasse et la fixation du
piston (rep. @, Fig. 163).

Fig. 161

Fig. 163

Serrer le collier avec le tournevis dynamomeétrique au couple
indiqué au paragraphe 3.
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2.14 Classes de majorations prévues

TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de Référence KIT Référence demi- Référence demi- Rectification sur le diamétre du
rattrapage demi-coussinets coussinet supérieur coussinet inférieur tourillon
(mm) (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ?109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE PALIER

Classes de Référence KIT Référence demi- Référence demi- Rectification sur le diamétre du
rattrapage demi-coussinets coussinet supérieur coussinet inférieur tourillon
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE DE PISTON

Classes de rattrapage Référence guide de piston Rectification sur le siege du carter de pompe
(mm) (mm)
1,00 79050243 ©106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE Démonter les groupes chemise-piston comme indiqué au

point 2.2.3.
Les ensembles chemise-piston et soupapes Dévisser les vis M16 et retirez le couvercle de soupapes
peuvent étre démontés sans déposer la culasse (rep. @, Fig. 165). Extraire les bouchons de soupape a I'aide

d'un extracteur a inertie a appliquer sur I'orifice M10 du
bouchon de soupape (rep. ©, Fig. 166).
— i

2.2.1 Démontage de la culasse version horizontale -
groupes soupapes

La culasse nécessite un entretien préventif, selon les

indications du manuel d'utilisation et d'entretien.

Si besoin est, les interventions se limitent a l'inspection ou au

remplacement des soupapes.

Pour I'extraction des groupes de soupapes, procéder de la

facon suivante :

Desserrer le dispositif d'ouverture des soupapes a l'aide d'une

clé de 30 mm (rep. @, Fig. 164).

Fig. 164
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Fig. 166
Monter deux anneaux M24 dans les trous de fixation de la
bride de refoulement (rep. @, Fig. 167) puis dévisser les 4 vis
M24 qui fixent la culasse au carter avant (rep. @, Fig. 168).

Sur la version verticale la culasse est séparée du
& carter avant par deux anneaux M24 vissés dans
les trous sur la partie avant.

Fig. 167
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Fig. 168
Veillez a ne pas endommager les goujons de centrage sur le
carter en enlevant la culasse.

Dégager I'entretoise soupape de refoulement (rep. @,
Fig. 169).

Extraire le groupe soupape de refoulement en appliquant
un extracteur a inertie sur I'orifice M12 du guide de soupape
(rep. @, Fig. 170).

—

Fig. 170



de refoulement (par exemple, a cause de d'aspiration (par exemple, a cause de la présence
la présence d'incrustations dues a un arrét d'incrustations dues a un arrét prolongé de
prolongé de la pompe), utiliser I'extracteur réf. la pompe), utiliser I'extracteur réf.27781200
27781300. (Fig. 173) et agir comme suit.

2 S'il s'avere difficile d'extraire le groupe soupape 2 S'il s'avere difficile d'extraire le groupe soupape

Extraire I'entretoise du guide soupape a l'aide d'une pince ou
ala main (rep. @, Fig. 171).

Fig. 173

Démonter les groupes soupape d'aspiration et de refoulement
en faisant levier avec un tournevis entre le guide de soupape
et le siege de soupape (rep(D, Fig. 174).

Fig. 171

Extraire le groupe soupape d'aspiration en appliquant un
extracteur a inertie sur |'orifice M12 du guide de soupape
(rep. @, Fig. 172).

Fig. 174

2.2.2 Montage de la culasse - groupes soupapes
2 Vérifier I'état d'usure des différents composants

et les remplacer si nécessaire.

A chaque controle des soupapes, remplacer tous
les joints toriques des groupes et des bouchons
de soupape.
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Avant de replacer les groupes soupape, nettoyer
et essuyer a fond les logements correspondants
situés dans la culasse indiqués par les fleches
(Fig. 175).

|

N

Fig. 175
Procéder au remontage en inversant les opérations de
démontage indiquées au point 2.2.1.
Assembler les groupes soupape d'aspiration et de refoulement
(Fig. 176 et Fig. 177) en ayant soin de ne pas inverser les
ressorts préalablement démontés.

Fig. 176

Fig. 177
Pour monter plus facilement le guide de soupape dans le
logement, utiliser un tuyau posé sur les plans horizontaux du
guide (Fig. 178) et un extracteur a inertie pour agir sur toute la
circonférence.

Fig. 178

Placer les groupes soupape (aspiration et
refoulement) dans la culasse en respectant la
séquence de pose des joints toriques et des
bagues anti-extrusion.

La séquence correcte de montage des groupes soupape dans
la culasse est la suivante :
Insérer la bague anti-extrusion (rep. @, Fig. 179).

Insérer le joint torique (rep. @, Fig. 180).

Fig. 180

S'assurer que le joint torique et la bague anti-extrusion sont
bien en place dans leur logement.

Insérer le groupe soupape d'aspiration (rep. @, Fig. 181), puis
I'entretoise (rep. @, Fig. 182).

Fig. 181
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Placer le groupe soupape de refoulement (rep. @, Fig. 185).
Pousser a fond le groupe soupape qui devra se présenter
comme indiqué rep. @, Fig. 186. _

Fig. 182
Pousser a fond le groupe soupape complet qui devra se
présenter comme indiqué rep. @, Fig. 183.
s -

Fig. 183
o , - Fig. 186

Monter le joint torique (rep. @, Fig. 184) et la bague anti

extrusion (rep. @, Fig. 184) sur le siége de soupape de

refoulement. -

Fig. 184
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Insérer le joint torique (rep. @, Fig. 188).

Fig. 191

Monter deux anneaux M24 dans les trous de fixation de la
2 Portez une attention particuliére a I'introduction bride de refoulement (rep. @, Fig. 192), puis remettre en place

Fig. 188

du joint torique indiqué rep. O, Fig. 189. la culasse sur le carter avant en faisant attention a ne pas
Utiliser l'outil réf. 27760700 pour éviter de endommager les goupilles de positionnement installées sur ce
couper le joint torique en phase d'installation. dernier (rep. @, Fig. 193) et la fixer avec les 4 vis M24.

Serrer les vis M24 a I'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

ON

Fig. 189 Fig. 192
Placer I'entretoise soupape de refoulement (rep. @, Fig. 190 et '
rep. ©, Fig. 191).

Fig. 193
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Monter le joint torique (rep. @, Fig. 194) et la bague anti-
extrusion (rep. @, Fig. 194) sur le bouchon de la soupape de
refoulement.

Fig. 196

& Serrer les 24 vis M16 comme indiqué sur le
Fig. 194 schéma Fig. 197.

Installer les bouchons de soupape avec joint torique et bague

anti-extrusion, fixer le couvercle de soupape (rep. @, Fig. 195)

et serrer les 24 vis M16 (rep. @, Fig. 196).

Serrer les vis M24 a I'aide d'une clé dynamométrique, comme

indiqué au paragraphe 3.

Fig. 197

Appliquer les dispositifs d'ouverture des soupapes (rep. @,
Fig. 198) et les serrer a l'aide d'une clé de 30 mm (rep. @,
Fig. 199).
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Fig. 198

Fig. 199

2.2.3 Démontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Le groupe piston nécessite un controle périodique comme
l'indique le tableau d'entretien préventif du manuel
d'utilisation et d'entretien.

Les interventions se limitent a un controle visuel du drainage
éventuel a travers 'orifice présent sur le fond de la cuve du
carter avant. En cas d'anomalies/oscillations sur le manomeétre
de refoulement, ou égouttement de I'orifice de drainage,
controler et remplacer éventuellement le groupe de joints.
Pour I'extraction des groupes piston, procéder de la facon
suivante:

Pour accéder au groupe piston, dévisser les 4 vis M6 et
retirer le couvercle d'inspection supérieur (rep. @, Fig. 200 et
Fig. 201).

Fig. 200
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Fig. 201

Démonter le groupe piston en desserrant les vis de fixation
du support de chemise (rep. ©, Fig. 202), apres le montage
de l'outil de maintien du groupe (rep. @, Fig. 203) ou un outil
spécifique réf. 27781100.

Fig. 202

Fig. 203



Retirer le support de chemise de la culasse en le faisant glisser
sur le piston, en le soutenant par I'anneau ou I'étrier de levage
(rep. ©, Fig. 204) et dévisser la vis M10 qui fixe le piston en
libérant I'ensemble qui peut maintenant étre retiré du carter
avant (rep. @, Fig. 205 et Fig. 206).

Fig. 207

Apres avoir retiré le piston (Fig. 207) de I'ensemble support-
chemise, chemise et support de joint, enlever les joints
toriques du support de chemise et bloquer celui-ci dans un
étau (rep. @, Fig. 208) ; démonter la bague de support des
joints en dévissant les 6 vis M12 (rep. @, Fig. 209).

Fig. 206
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Démontez la chemise du piston et retirer les joints toriques
(rep. @, Fig. 210 et Fig. 211).

Fig. 213

Déposer le joint torique (rep. @, Fig. 214) et le joint de basse
pression (rep. @, Fig. 215) a l'aide d'un tournevis.

Fig. 211 Fig. 214
Avec l'outil en plastique et I'extracteur a inertie, extraire et
retirer le support de joints (rep. @, Fig. 212 et Fig. 213).

Fig. 215

Fig. 212
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Extraire de la chemise, dans I'ordre, la bague restop (rep. @,
Fig. 216), la bague d'étanchéité (rep. ®, Fig. 217 - Fig. 218) avec
la bague de téte de piston, et les séparer (rep. @, Fig. 219).

Fig. 219

224 Montage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Procéder au remontage en inversant les opérations de

démontage indiquées au point 2.2.3.

2 Remplacer les joints de pression en humectant

les levres de graisse a base de silicone (ne
pas enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans la chemise.

Remplacer les joints de pression et les joints
toriques a chaque démontage.

Insérer le joint torique (rep. @, Fig. 220) et le joint de
basse pression dans le support du joint (rep. @, Fig. 221)
en contrélant le sens de montage qui prévoit que la lévre
d'étanchéité soit tournée en avant (vers la culasse).

=

Fig. 217

Fig. 220

Fig. 218
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Fig. 221 Fig. 226
Monter la bague de téte sur la chemise (rep. @, Fig. 222), le Monter la chemise sur le support (rep. @, Fig. 227), en veillant
joint de haute pression (rep. @, Fig. 223) et la bague restop a ce que les joints toriques restent en position et en alignant
(rep. @, Fig. 224). les repéres (rep. @, Fig. 229), et monter ensuite la bague de

4 support des joints (rep. @, Fig. 228).

Fig. 222 Fig. 223

Fig. 224
Monter le support des joints sur la chemise (rep. @, Fig. 225),
monter les joints toriques (rep. @, Fig. 226) sur la surface
d'appui de la chemise.
F " "
| n

Fig. 228

Fig. 225
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Apreés avoir positionné les vis de fixation de la bague de
support des joints (rep. @, Fig. 229), serrer avec une clé
dynamométrique (rep. @, Fig. 230), comme indiqué au
paragraphe 3.

Fig. 232

Placez I'outil de levage du groupe (rep. @, Fig. 233), les joints
toriques sur la surface d'appui du support (rep. @, Fig. 233), et
insérer la vis de fixation du piston du c6té opposé a la bague
de support de joints (rep. ®, Fig. 234).

Fig. 229

Fig. 230 Fig. 233
Installer le piston avec la face en contact avec la bavette - 5
alignée a la surface d'appui du support de chemise (Fig. 231),
et fixer la rondelle sur la vis M10 de fixation du piston (rep. ©,
Fig. 232).

Fig. 234

Fig. 231
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Soulever le support complet et l'installer sur le carter avant
derriere la culasse, apres avoir réinstallé la tige de guidage
du piston au point mort bas (Fig. 235), et fixer le piston sur
la tige (rep. @, Fig. 236) en réglant la vis a l'aide d'une clé
dynamométrique, comme indiqué au paragraphe 3.

Le réglage de la vis de fixation du piston doit étre
& fait comme suit :

1. Serrerlavis al'aide d'une clé
dynamométrique, comme indiqué au
paragraphe 3.

2. Dévisser la vis et serrer de nouveau avec

une clé dynamométrique comme indiqué au
paragraphe 3.

Fig. 236
Démonter l'outil de levage (rep. @, Fig. 237) et installer

une vis ou tige filetée M12 dans le trou fileté sur le support
(rep. @, Fig. 238) afin de mieux orienter le groupe lors de son
installation sur la culasse.

Fig. 237

Fig. 238

Insérer les vis M12 de fixation du support de chemise dans les
logements de la partie avant de la culasse (rep. @, Fig. 239)
et les serrer en réglant avec la clé dynamométrique (rep. @,
Fig. 240) me indiqué au paragraphe 3.

Fig. 240
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Dans les versions SRS-TRS verticales, la seule
& différence est I'outil de levage du support de
chemise qui maintient le groupe verticalement
(Fig. 241 et Fig. 242), le reste du démontage/
remontage est identique. Méme dans les versions
verticales on peut utiliser I'outil de démontage

Fig. 241 Fig. 242
Remettre en place le couvercle d'inspection supérieur en

vissant avec soin les 4 vis M6 (rep. @, Fig. 243 et Fig. 244).
e

Fig. 243

Fig. 244
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Désignation SRS RepTng VueseRc;aRtee | SRR serraoe
Bouchon G3/4” - carter arriere et latéral 8 8 8 8 60
Vis M16x200 - fixation carter arriére 14 14 14 14 334 ***
Vis M6x12 - fix. crépine filtre huile et couv. prot. supérieur 17 17 17 17 10
Vis M8x20 - fix. supp. jauge niv. huile et couv. vilebrequin 20 20 20 20 20
Vis M6x16 - fixation couvercle pare-huile guide de piston 22 22 22 22 10
Vis M6x25 - fixation tige guide de piston 39 39 39 39 10
Bouchon conique M8 - carter avant 41 41 41 41 15
Vis M16x35 - fixation pied de pompe (vers. horizontale) 45 45 45 45 206
Vis M12x12 - vilebrequin 104 104 104 104 40
Bouchon conique M20 - carter avant et arriére 61 61 61 61 40
Raccord échangeur filtre a huile 49 49 49 49 30
Bouchon M40 - soupape directionnelle pompe a huile 71 71 71 71 120
Bouchon M18x11 - clapet de surpression pompe a huile 72 72 72 72 40
Vis M8x16 - tige de commande pompe a huile 76 76 76 76 20
Vis M6x16 - plaque arriére corps de pompe a huile 78 78 78 78 10
Vis M10x25 - fixation couvercles latéraux 82 82 82 82 45
Vis M8x40 - corps de pompe a huile 83 83 83 83 20
Interrupteur voyant de température M14 84 84 84 84 40
Pressostat 0.3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Bouchon G1/4 x 9 - fixation sur raccord en T -FFF- 88 88 88 88 20
Raccord MM - 1/4" NPT-1/4"G 90 90 90 90 20
Raccord T -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
Raccord fileté de réduction M-F 1/4" 92 92 92 92 20
Manométre 93 93 93 93 20
Vis M12x1,25x87 - serrage bielle 106 106 106 106 75%
Vis M8x18 - couvercle extrémité de tige 108 108 108 108 20
Vis M10x200 - fixation piston 165 165 167 165 35
Vis M12x90 - fixation supports des joints 170 170 176 175 135
Vis M24x2x200 - fixation de la culasse 172 172 178 177 716
Vis M16x65 - fixation couvercle refoulement 173 173 179 178 334 **
Vis M12x180 - fixation des chemises 171 171 177 176 135
Raccord M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
Raccord T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Raccord fileté M-M G1"-11/16- 12 UN 64 64 64 64 100
Raccord a 90° M-F G1”-G" 1 120 120 120 120 80
Tuyau 1”"x 2cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Raccord fileté M-M G1”x G1"x 53 122 122 122 122 100
Raccord fileté M-M G1”x G1”EVENT 123 123 123 123 100
Vis M8x12 - Event échangeur 125 125 125 125 20
Vis M6x12 - >Couvercle supérieur 17 17 17 17 6
Vis M12x16 - Support de chemise 110 110 110 110 45
Vis M16x45 - fixation pied de pompe (vers. verticale) 95 95 95 95 206
Collier mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Collier mini R+57 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Vis M10x25 - couvercle d'arbre de PdF 82 82 82 200 45
* Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément.

** Serrer les vis comme le montre le schéma Fig. 197.

i Serrer les vis comme le montre le schéma Fig. 112/a.
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OUTILS POUR LA REPARATION

Pour I'entretien de la pompe, utiliser des outils traditionnels pour le démontage et le remontage des composants. Les outils
suivants sont disponibles :
Pour le montage:

Bague d'étanchéité radiale guide de piston réf. 27643500 + réf. 27779600
Bague d'étanchéité radiale de I'arbre de la prise de force réf. 27744100 + réf. 27760900
Joint torique siege de soupape de refoulement réf. 27760700
Roulements d'arbre de prise de force réf. 27861100

réf. 27861200
réf. 27861300

Roulement central réf. 27881000

Pour le démontage:

Siége de soupape d’aspiration réf. 27781200
Siege de soupape de refoulement réf. 27781300
Ensemble chemise réf. 27781100
Roulements de pignon réf. 27881100

4 VERSIONS SPECIALES

Les indications ci-aprés concernent la réparation des versions

spéciales. Sauf indications contraires, respecter les instructions

concernant les pompes SRS-TRS version standard.

- Pompes SRSR-TRSR : pour la réparation, suivre les
indications valables pour la pompe SRS-TRS standard, a
I'exception des joints de pression auxquels est dédié un
paragraphe.

4.1 POMPE VERSION SRSR-TRSR

4.1.1 Démontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Désassembler le support des joints de la chemise, déposer

I'anneau pour ressort et le segment racleur (rep. ©®®, Fig. 245,

Fig. 245/a) pour accéder aux joints de pression (rep. @, Fig. 246).

Fig. 246

Pour 6ter le joint de basse pression, utiliser une jauge
d'épaisseur ou un outil qui n'endommage pas le siege du
support du joint (rep. @, Fig. 247).

Fig. 245

Fig. 247

seulement pour SRSR75- TRSR75 Fig. 245/a
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4.1.2 Montage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Procéder au remontage en suivant les opérations décrites aux

parag.2.2.2et2.24.

Remplacer les joints de pression en prenant soin

de ne pas les endommager en les insérant dans

la chemise.

Remplacer les joints de pression et les joints
toriques a chaque opération de démontage.

Préter attention a la présence de bavures sur
les composants qui seront éliminés a chaque
démontage.

> BB

Insérer le joint de basse pression dans le support presse-
étoupe (rep. @, Fig. 248) en controlant le sens de montage qui
prévoit que la lévre d'étanchéité soit tournée en avant (vers la
culasse) et le diamétre du logement des presse-étoupes).

Fig. 248
S'assurer du positionnement correct du joint torique
énergisant sur le joint d'étanchéité (rep. @, Fig. 249).

Fig. 252

Fig. 249

Monter I'anneau de support et la bague anti-extrusion

(rep. ®@, Fig. 250), les trois presse-étoupes, en s'assurant que
les découpes se trouvent a 120° 'une par rapport a l'autre
(rep. @, Fig. 251), 'anneau racleur des presse-étoupes et
I'anneau du ressort (rep. ®@, Fig. 252).
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uniquement pour SRSR-TRSR 75 Fig. 252/a

Monter maintenant sur le support des presse-étoupes les
joints toriques et la bague anti-extrusion (rep. @, Fig. 253) et le
placer dans le logement sur la culasse.

-
-

E
{
)
'}

Fig. 253
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Pour faciliter le montage du support des presse-étoupes sur la
chemise, monter le ressort sur celui-ci (Fig. 254).

Fig. 254

Placer maintenant la chemise sur le support des presse-
étoupes (Fig. 255).

Fig. 255
Poser les joints toriques sur la chemise (Fig. 256, rep. @) :

Fig. 256



Monter la chemise sur le support en veillant a ce que les joints
toriques restent en position et en alignant les repéres, puis monter
et fixer la bague de support des joints (Fig. 257 et Fig. 258).

Fig. 257

Fig. 258

Procéder comme décrit aux parag. 2.2.2 - 2.2.4.
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5 REMPLACEMENT DE LA BAGUE DE PIED DE BIELLE

Procéder au calage de la bague a froid et aux usinages suivants en respectant les dimensions et les tolérances de la Fig. 259 ci-
dessous.
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1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Serie SRS-TRS und muss vor jeglichen
Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden
werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den
angemessenen Wartungseingriffen abhangig.

Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch
Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung
beschriebenen Vorschriften.

2 REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

Vor den Reparaturarbeiten an der Mechanik muss zundchst
das Ol aus dem Kurbelgeh&use abgelassen werden.

Zum Ablassen des Ols miissen entfernt werden: der
Olmessstab Pos. ®, Abb. 1 und anschlieBend den
Olablassverschluss abnehmen, Pos. @, Abb. 1 der sich auf
der Gehauserlckseite befindet. Den Verschluss in Pos. (2/a)
verwenden - bei der vertikalen Ausfiihrung.

Losen Sie die Befestigungsschrauben M6 der drei
Olabstreifring-Deckel (Pos. ®, Abb. 2).

gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab, vgl.

Punkt 2.1.

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der Befestigungsschrauben M6 gemaR der
Angaben unter Punkt 2.2.3.

Montieren Sie den Zylinderkopf ab und I6sen Sie die
Schrauben, die das Buchsen-Kolben-Paket fixieren gemaR der
Angaben unter Punkt 2.2.1.

Lassen Sie den Kolben und das Buchsenpaket zuriickfahren
und |6sen Sie die Schrauben, die den Kolben fixiert. Entfernen
Sie das Buchsenpaket einschlief3lich Kolben und wiederholen
Sie diesen Vorgang an den Ubrigen Zylindern. Schrauben

Sie anschlieBend die Schrauben M24 zur Befestigung des
Zylinderkopfs und entfernen Sie diesen vom Pumpengehéuse
gemal’ der Angaben unter Punkt 2.2.1.

Entfernen Sie den Spritzschutz.

2 Alt6l muss in einem geeigneten Behdlter

e W

Abb. 2

Drehen Sie einer Gewindestange oder eine Schraube M6 als

Abzieher in die entsprechenden Bohrungen am Olabstreifring.
Deckel ein (Pos. @, Abb. 3) und nehmen Sie die Deckel von der
Pumpengruppe ab (Pos. ©, Abb. 4).

Abb. 4



Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. @, Abb. 5) und den Losen Sie die Befestigungsschrauben des Wellenendendeckels
auBeren O-Ring (Pos. ©, Abb. 6). (Pos. ®, Abb. 8), drehen Sie Sie den Deckel von der darunter
liegenden Zapfwelle ab und entfernen Sie diesen. Ziehen Sie

Abb. 5

Abb. 8

Losen Sie die Befestigungsschrauben des rechten und linken
Zapfwellen-Lagerdeckels (Pos. ®, Abb. 9) und ziehen Sie die
beiden Deckel mit den zugehdrigen Dichtungen von der
Zapfwelle ab. Zum leichteren Ausbau verwenden Sie die
Bohrungen M8 (Pos. ©, Abb. 10) und benutzen einen Abzieher
oder einen Abzieher mit Schlagwerk.

Abb. 6

Nehmen Sie die Passfeder von der Zapfwelle ab (Pos. @,
Abb. 7).

Abb. 9

Abb. 7
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(Pos. @, Abb. 11).

Schrauben Sie das Manometer, den Nippel, die
Verschraubungen und den Verschluss ab und entfernen Sie
diese (Pos. ©, Abb. 14).

Entfernen Sie den radialen Dichtring

Abb. 11

Demontieren Sie den Kurbelwellendeckel durch Abdrehen der
entsprechenden Schrauben (Pos. ©, Abb. 12), ziehen Sie die
Flachdichtung ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. ©,
Abb. 13).

Abb. 14
Demontieren Sie den Oltemperatursensor (Pos. ®, Abb. 15).

Abb. 15

Schrauben Sie das Manometer, die Verschraubung, den Nippel
und den Druckschalter ab und entfernen Sie diese (Pos. @,
Abb. 16).

Abb. 12

Abb. 16

Soll auch der Adapter des Luft-/Olaustauschers ausgetauscht
werden, muss zunichst die Olfilterkartusche demontiert
werden.
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Drehen Sie diese von Hand oder mit geeignetem Werkzeugab ~ Entnehmen Sie den O-Ring zwischen Adapter und
(Pos. @, Abb. 17). Olpumpenkérper.

Demontieren Sie den Olpumpenkdrper durch Abdrehen der
entsprechenden Schrauben (Pos. ®, Abb. 21). Ziehen Sie die
Flachdichtung ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. ©,
Abb. 22).

Abb. 17

Schrauben Sie die beiden Anschlussbdgen an den
Warmetauscherrohren ab und entfernen Sie diese (Pos. ®, Abb. 18).

Abb. 18

Drehen Sie die Verschraubung Austauscher Olfilter (Pos. @, Abb. 19) ab
und entfernen Sie den Adapter des Luft-/Olaustauschers (Pos. @, Abb. 20).

Abb. 22

Entfernen Sie die Passfeder aus dem Schaft der
Olpumpensteuerung (Pos. @, Abb. 23).

Losen Sie die vier Schrauben M8 (Pos. ©, Abb. 24) und
entfernen Sie den Schaft der Olpumpensteuerung von der
Kurbelwelle.

Abb. 23
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Die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. ©, Abb. 27) in den
jeweiligen Sitzen des riickseitigen Gehduses belassen, um
Verwechslungen zu vermeiden.

Abb. 24

Losen Sie die 22 Schrauben M16 zur Befestigung der

Gehauserickseite (Pos. @, Abb. 25) und entfernen Sie diese. —
7 - Abb. 27

Kurbelwellenlagerschalen unbedingt in die
selben Verbindungssitze montiert werden, aus
denen sie zuvor entfernt wurde.

Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange (Pos. ©, Abb. 28).
. =

e Eﬁ’.? - 2 Im Falle eines Ausbaus miissen die

Abb. 25

Zur Entfernung des rlickseitigen Gehduses demontieren
Sie die darauf positionierten Fiile und verwenden Sie
die vier Gewindebohrungen M16 fiir die Montage der
entsprechenden Osenschrauben (Pos. @, Abb. 26).

Abb. 28

Demontieren Sie die Pleueldeckel samt Lagerschalen und
achten Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge (Pos. ©,
Abb. 29).

Pleueldeckel und Pleuelhdlften miissen in der
& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge
wieder eingebaut werden.

Abb. 26
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Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhélften Schieben Sie die drei Pleuelhalften soweit wie moglich in
auf einer Seite nummeriert (Pos. ©, Abb. 30). Richtung Kopf vor.

X - Ziehen Sie die drei Lagerschalen der Pleuelhélften ab (Pos. @,
Abb. 32).

Abb. 29

Abb. 32

Entfernen Sie die zwei axialen Bund-Halbringe der Kurbelwelle

(Pos. @, Abb. 33 und Abb. 34).
-

Abb. 30

Halten Sie zur Vermeidung von Verwechslungen die
Pleueldeckel unbedingt mit den jeweils zugehdrigen
Lagerschalen zusammen (Abb. 31).

Abb. 33

Abb. 31
Abb. 34
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Die Bundringe miissen unbedingt auf die selbe Die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. @, Abb. 37 e Abb. 38) in

Weise eingebaut werden in der sie ausgebaut den jeweiligen Sitzen des vorderen Gehduses belassen, um
wurden. Dabei muss beachtet werden, dass die Verwechslungen zu vermeiden.

Ausldsse Richtung Kurbelwellenrand positioniert < :

sind.

Entfernen Sie alle O-Ring-Dichtungen aus den Sitzen auf der

Gehausevorderseite und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. @,

Abb. 35, Abb. 35/a).
‘\ -

—

.

4

W

\}

i
|

—

Abb. 38

Ziehen Sie dann zundchst die Pleuelstange aus ihrem Zylinder
(Pos. ®, Abb. 39) und anschlieend die Pleuelstangen-/
Kolbenflihrungsgruppe heraus (Pos. ®, Abb. 40).

Abb. 35/a

Ziehen Sie die Kurbelwelle vom vorderen Gehause ab
(Abb. 36).

Abb. 39 Abb. 40

+ ]

Do eme s

ke 5+ 4

Abb. 36
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Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Beriicksichtigung der Nummerierung
(Pos. ©, Abb. 41 und Abb. 42).

=

Abb. 41

Abb. 42

Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
mit einem geeigneten Werkzeug (Pos. ©, Abb. 43).

& e .._X
0

Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. ®, Abb. 44) und ziehen Sie die
Pleuelstange heraus (Pos. @, Abb. 45).

Abb. 44

28

Abb. 45
Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung

die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlissel ab (Pos. @, Abb. 46).
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Ziehen Sie die Zapfwelle wahlweise von einer der beiden
Seiten mithilfe eines Schlagwerks mit zugehdrigem Dorn
heraus, damit das Rollenlager aus seinem Sitz austritt (Pos. @,

Abb. 47

- Mit vom Gehéuse getrennter Zapfwelle das Lager mit
einem Hammer und Schlagdorn/Austreiber vorsichtig aus

seinem Sitz entnehmen, um den Bolzen nicht einzubeulen.

- Aufdieselbe Weise (Hammer mit Schlagdorn/Austreiber)
das andere Rollenlager aus dem Sitz am vorderen Gehduse
entnehmen.

Verwenden Sie zur Entnahme des Nadellagers aus der

mittleren Halterung des Gehduses das Werkzeug Art.

27881100; alternativ dazu entfernen Sie den Sprengring

und driicken Sie das Lager ggf. mithilfe eines Hammers und

Austreibers aus dem Sitz (

Abb. 48

Abb. 49
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Entfernen Sie die vier Filternetz-Befestigungsschrauben um
Zugang zum Saugbereich der Olpumpe zu erhalten und
priifen Sie die Sauberkeit darin (Pos. ©, Abb. 50).

Abb. 50

2.1.1.1 Ausbau der Olpumpe

Der Ausbau der Olpumpe muss in der korrekten Reihenfolge
vorgenommen werden. Demontieren Sie die hintere Platte
des Olpumpenkdrpers durch Abdrehen der drei Schrauben
M6 (Pos. @, Abb. 51), um Zugang zu den Olpumpenrotoren zu
erhalten und entfernen Sie diese (Pos. ®, Abb. 52).

Abb. 52




Ziehen Sie die O-Ring-Formdichtung ab und ersetzen Sie diese
bei Bedarf (Pos. @, Abb. 53).

Losen Sie die vier Deckel M40 (Pos. @, Abb. 56) und ziehen Sie
die kompletten Wegeventilgruppen heraus (Pos. ©, Abb. 57).

Abb. 53

Ziehen Sie den Deckel M14 ab (Pos. ©, Abb. 54) und nehmen
Sie das Uberdruckventil mit zugehériger Feder heraus (Pos. @,
Abb. 55).

Abb. 55

Abb. 56

Abb. 57

2.1.2 Einbau der Mechanik
Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben unter Punkt 2.1.1.
Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:
Vorbereitung des vorderen und riickseitigen Gehduses:
Montieren Sie die 3 Verschliisse mit Offnung komplett mit
O-Ringen in die Sitze an den Zapfwellenlagerungen mit einem
Bolzen (Abb. 58, Abb. 59 und Abb. 60).

—

Abb. 58
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Abb. 59

Abb. 60

Den Verschluss mit Offnung mit zum Lagersitz
gerichtetem Auslass montieren (Abb. 61).

Montieren Sie die Verschlussstifte der Schmierleitungen

in die am vorderen und hinteren Gehau
Gewindebohrungen und feuchten Sie d

se sichtbaren
iese hierzu mit der

Dichtmasse LOX-EAL 5314 oder einer vergleichbaren Masse
an. (Abb. 62 und Pos. ©® Abb. 63).

Abb. 62

Abb. 63

Setzen Sie die Zentrierbuchsen in die Bohrlocher an der

Kurbelwellenhalterung (Pos. ©, Abb. 64

).
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Montieren Sie in den Sitz am vorderen Gehause den Fixieren Sie das Olfilternetz mit vier Schrauben M6 am
Sprengring, das Nadellager und den weiteren Sprengring, der hinteren Gehause (Pos. ©®, Abb. 68).
es im Sitz halt (Abb. 65, Abb. 66 und Abb. 67) -~

K
i KKKk &
l’i Rk kk Illll.! .\'

Abb. 68

Abb. 65 Vorbereitung der Kurbelwelle:

Montieren Sie die Verschlussstifte der Schmierleitungen in die
an der Kurbelwelle sichtbaren zwei Gewindebohrungen und
feuchten Sie diese hierzu mit der Dichtmasse LOX-EAL 5314
oder einer vergleichbaren Masse an. ( Abb. 69 und Pos. ®
Abb. 70).

Abb. 66

Abb. 69

Abb. 67

Abb. 70

Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.

Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ®, Abb. 71) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x25 (Pos. @, Abb. 72).
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Abb. 71

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschlissel (Pos. @, Abb. 73)
gemal} Angaben in Abschnitt 3 fest.

W =

Abb. 72

Abb. 73

Achten Sie wiahrend der Eichung

der Befestigungsschrauben der
Kolbenfiihrungsstange darauf, die Stange nicht
zu beschidigen, um einen Olaustritt aus dem
radialen Dichtring zu vermeiden.

A

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 74) und anschlielend den Bolzen (Pos. ®, Abb. 75).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. ©, Abb. 76).
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Abb. 76

Der Einbau ist korrekt, wenn Pleuelauge,
Kolbenfiihrung und Bolzen freigdangig drehen.

AN

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhdlften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ©, Abb. 77).

Abb. 77

Vorbereitung der Zapfwelle:

Montieren Sie auf die Ritzel r=3,46 und r=4,23 den Sprengring
und den vorgewarmten Innenring des Nadellagers (Pos. @,
Abb. 78).

Bei der Zapfwelle mit r=2,9 ist dieser Vorgang nicht
notwendig.



Abb. 78
Setzen Sie die Zapfwelle von der rechten Gehauseseite aus ein
und positionieren Sie sie in der Mitte des vorderen Gehauses
(Abb. 79 und Abb. 80).

2 Die Montage der Zapfwelle muss vor der

Montage der Kurbelwelle und der Baugruppe
Pleuelhilfte-Kolbenfiihrung erfolgen.

Abb. 82

Setzen Sie nun die Zapfwelle ein und achten Sie dabei auf

die korrekte Position des Nadellager-Innenrings (Abb. 83 und

Abb. 84).
— _

Abb. 83

Abb. 80

2.1.2.1 EinbauderLager

Montieren Sie das Simulationswerkzeug des Lagers Art.
27861200 auf der linken Seite (Olpumpenseite) des vorderen
Gehauses (Abb. 81 und Abb. 82);

169



Entfernen Sie den Dorn und ersetzen Sie ihn durch den
“Blindflansch” Art. 27861100; auf diese Weise wird das Lager
beim Einbau des Lagers auf der Gegenseite nicht verschoben
(Abb. 87 und Abb. 88).

Abb. 84

Montieren Sie das Rollenlager im Gehduse, indem Sie es auf
der Zapfwelle einsetzen und mit Hilfe des Dorns Art. 27861300
(Abb. 85).

Das Lager ist in der korrekten Position, wenn der Dorn bis zum
Anschlag am Gehause eingetrieben wird (Abb. 86).

Abb. 88

Abb. 85 Demontieren Sie das Simulationswerkzeug des Lagers auf der
linken Seite und setzen Sie auf der Zapfwelle das Rollenlager
ein, das mithilfe des Dorns in das Gehduse eingesetzt wird.
Das Lager ist in der korrekten Position, wenn der Dorn bis zum
Anschlag am Geh&use eingetrieben wird (Abb. 89, Abb. 90 und
Abb. 91).

Abb. 86

Abb. 89
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Abb. 91 o Abb. 94

Entfernen Sie den soeben verwendeten Dorn und nehmen Nachdem Sie das Gehduse auf perfekte Sauberkeit tiberpriift
Sie den “Blindflansch” auf der rechten Seite des Gehduses haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhalfte-Kolbenfiihrung
ab. Montieren Sie beidseitig die Dichtungen mit den in die Zylinder des Gehduses ein (Abb. 94/a).

Zapfwellendeckeln und achten Sie darauf, die Passfedernuten
an der Zapfwelle zu schiitzen, damit sie nicht die Dichtlippe
des Olabstreifrings beschadigen.

Am Ende des Vorgangs die Zapfwellendeckel mit dem
erforderlichen Anzugsmoment festziehen.

Verwenden Sie als Arbeitshilfe zwei
Fiihrungsbolzen (Abb. 92, Abb. 93 und Abb. 94).

Abb. 94/a

Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen
die Pleuelhélften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.

2 Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhilfte-

Abb. 92
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Setzen Sie die Lagerschalen auf die drei Pleuelhélften und die Fugen Sie die Kurbelwelle in ihren Sitz ein (Abb. 97).
Halterungen des vorderen Gehauses (Abb. 95 Pos. @, @). s |
Positionieren Sie die drei Gruppen mit dem Pleuelkopf an der
Wand der jeweiligen Zylinder.

11

fi—n

Umkehrungen der Lagerschalen streng an oben
sichtbare Abbildung (Abb. 95); insbesondere die
Pleuel-Lagerschalen haben keine Nut am Schaft
(Pos. ®), wahrend die Kurbelwellenlagerschalen
eine Nut und eine Schmieréffnung aufweisen
(Pos. @). Stellen Sie vor der Montage der
Kurbelwelle erneut die korrekte Positionierung
der Lagerhilften sicher.

Stellen Sie zur Gewahrleistung einer korrekten
Montage der Kurbelwellenlagerschalen

sicher, dass die Bezugsmarkierungen in den
entsprechenden Aufnahmen positioniert sind o £ i
(Pos. ©, @, Abb. 96). B - Abb. 98

2 Halten Sie sich zur Vermeidung moglicher

das Gehduse auf die Ausrichtung der Zahnkranz-
Verzahnung It. Abb. 98. Die Uberkreuzung der
zwei Schrauben der Zahnkranz-Verzahnung
befindet sich auf der entgegen gesetzten Seite
der Olmessstabaufschlags.

2 Achten Sie beim Einschieben der Kurbelwelle in

Fligen Sie die zwei axialen Bund-Halbringe der Kurbelwelle ein
(Pos. ®, Abb. 99 und Abb. 100).

Abb. 96

Abb. 99
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Setzen Sie die Lagerschalen auf die Welle an und fixieren
Sie die Deckel anhand der Schrauben M12x1,25 an den
Lagerschalen (Pos. @, Abb. 103).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Abschnitt 3 gezeigt, und ziehen Sie mdglichst
gleichzeitig die Schrauben auf Anzugsmoment fest.

=

Abb. 100

Sie beachten, die Ausldsse der Ebene Richtung
Innen- und Au3enbiinde der Kurbelwellen zu
positionieren (Pos. ®, Abb. 99 und Abb. 101).

2 Bei der Montage der Bund-Halbringe miissen

Abb. 103

Uberpriifen Sie nach Anziehen der Schrauben, ob der Kopf der
Pleuelstange ein Seitenspiel in beiden Richtungen aufweist.
(Abb. 103/a).

-
LI

Abb. 101

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. ®, Abb. 102) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 102).

Abb. 103/a

R A Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
o T ¥ _ & Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben

gerichtet sein.

Setzen Sie die O-Ring-Dichtungen in ihren Sitz an der
vorderen Gehduseflache (Pos. @, Abb. 104 — Abb. 105 -

Abb. 106 - Abb. 107).

Abb. 102

Stellen Sie sicher, dass die Lagerschalen der
Pleueldeckel eine Schmierrinne aufweisen.

Abb. 104
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Montieren Sie die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. ©, Abb. 108)
in ihre jeweiligen Sitze am hinteren Gehause.

-
—

—
—

i
|

e —

Abb. 105

Abb. 108

Stellen Sie zur Gewahrleistung einer korrekten
Montage der Lagerschalen sicher, dass die
Bezugsmarkierungen in den entsprechenden
Aufnahmen positioniert sind (Pos. ©,

Abb. 109). Stellen Sie auBBerdem sicher, dass

die Lagerschalen eine Interferenz mit dem Sitz
aufweisen; sie miissen vor der Positionierung im
Sitz iiber die Gehduseflache hinausragen (Pos. @,
Abb. 109/a).

Abb. 109

gl x
Abb. 107 % %
A
| g |
‘ !

Abb. 109/a
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Montieren Sie das hintere Gehause (Abb. 110) und priifen

Sie hierbei die Zentrierung auf den Buchsen des vorderen

Gehduses (Pos. @, Abb. 111).
=S ;. ]
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Abb. 110

Abb. 111

Befestigen Sie das hintere Gehduse anhand von 22 Schrauben
M16 (Pos. ©, Abb. 112) gemall Angaben auf dem Schema in
Abb. 112/a.

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlussel,

wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 112

o

0
\

Abb. 112/a

Schneiden Sie mithilfe eines Cutters und Dickenmessers

die Uberschissigen Teile der O-Ring-Dichtungen ab, die

an der Dichtlinie des vorderen und hinteren Gehauses in
Ubereinstimmung mit dem Kolbenwellenflansch (iberstehen
(Pos. @, Abb. 113 und Abb. 114).

Abb. 113

Abb. 114
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Der Uberstand der O-Ring-Dichtungen muss 2 mm betragen Uberpriifen Sie vor Einbau des radialen Dichtrings den
(Pos. ©, Abb. 115). Zustand der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs montieren
T Sie den neuen Ring geméaR Abb. 118.
Sollte die Zapfwelle im Bereich mit der
& Dichtlippe einen Verschleil am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag
mit dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu

Abb. 118.
POSITION DES RINGS BEI
ERSTMONTAGE
q [———*

Abb. 115 I s i = - -
B o
% POSITION DES RINGS
FUR AUSGLEICH DER
ABGENUTZTEN WELLE
Abb. 118

Montieren Sie die Dichtung und die Zapfwellendeckel an
beide Seiten und ziehen Sie die Befestigungsschrauben M10
an (Pos. ®, Abb. 119 - Abb. 120).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 116

Feuchten Sie alle liberstehenden Bereiche der
& mit Flachdichtungen in Beriihrung stehenden

O-Ring-Dichtungen mit Silikonmasse des Typs

MOTORSIL D (Arexons) an (Abb. 116, Pos. ©).

Montieren Sie vorlaufig den rechten und linken
Zapfwellendeckel:

Setzen Sie den radialen Dichtring in den Zapfwellen-
Lagerdeckel ein (Pos. ®, Abb. 117).

Abb. 119

Abb. 117
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Montieren Sie den Schaft der Olpumpensteuerung mithilfe

der vier Schrauben M8 an die Kurbelwelle (Pos. ©, Abb. 123)

und ziehen Sie diese mit einem Drehmomentschliissel auf das

im Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.
—

Abb. 120

Montieren Sie den Kurbelwellendeckel mit der zugehorigen Abb. 123
D|chtung (pagh erfqlgtem Anfeuchten der uberstehenqen Setzen Sie die Passfeder in ihren Sitz am Schaft der
O-Ringe mit einer Silikonmasse - siehe Abb. 116 - und ziehen 5l i (Pos. @, Abb. 124)

Sie die Befestigungsschrauben M8 an (Pos. ®, Abb. 121 - pumpens eurung OS' . e
Abb. 122). ..

Abb. 124

Abb. 121 Fugen Sie die 2 Buchsen zur Zentrierung des
Olpumpenkérpers ein (Pos. ®, Abb. 125).

Abb. 122

Abb. 125
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,

wie in Absatz 3 gezeigt.
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Montieren Sie die Flachdichtung (Pos. ©, Abb. 126) nachdem
die Giberstehenden O-Ringe mit Silikonmasse angefeuchtet
wurden (siehe Abb. 116).

Abb. 126

Abb. 127

Schrauben Sie den Olpumpenkérper mit den Schrauben
M8 fest (Pos. ©, Abb. 128) und eichen Sie die Schrauben mit
einem Drehmomentschliissel, wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 128

Setzen Sie den O-Ring in den Sitz des Adapters des Luft-/
Olaustauschers ein (Pos. @, Abb. 129) und tberpriifen Sie
seine korrekte Position.
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Abb. 129

Montieren Sie die Gruppe Adapter Luft-/Olaustauscher (Pos.
@, Abb. 130) und ziehen Sie die Befestigungsschraube mit
einem Drehmomentschliissel gemal3 Angaben in Absatz 3
fest.

Abb. 130

Schrauben Sie die beiden Anschlussbdgen an die
Warmetauscherrohre an (Pos. @, Abb. 131) und drehen Sie
diese mit einem Drehmomentschliissel gemafl3 Angaben in
Absatz 3 fest.

Abb. 131

Montieren Sie die Olfilterkartusche und ziehen Sie sie von
Hand fest (Pos. ©, Abb. 132).



Abb. 132

Verwenden Sie LOX-EAL Dichtmasse 53-14 oder eine
vergleichbare Masse zum Anfeuchten der Verschraubung (Pos.
@), des Druckschalters (Pos. @) und des Manometers (Pos. ®)
Abb. 133 und flihren Sie die Montage aus.

Abb. 133

Verwenden Sie LOX-EAL Dichtmasse 53-14 oder eine
vergleichbare Masse zum Anfeuchten der T-Verschraubung
(Pos. ®), des Verschlusses (Pos. @) und des Manometers (Pos.
®) Abb. 134 und flihren Sie die Montage aus.

Abb. 134
Montieren Sie den Oltemperatursensor (Pos. ®, Abb. 135).

Abb. 135

Fiigen Sie den Verbinder (Abb. 136) in den Oltemperatursensor
ein (Abb. 136/a).

wl

Abb. 136

Abb. 136/a

Montieren Sie den radialen Dichtring in den Olabstreifring-
Deckel (Pos. ®, Abb. 137) und verwenden Sie hierzu einen
Puffer oder ein anderes Werkzeug (spezifisches Werkzeug
Art-Nr. 27643500).
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Drehen Sie die 2 Schrauben M6 (Pos. ®, Abb. 140) mit einem
Drehmomentschliissel fest und eichen Sie diese gemal der
Angaben unter Absatz 3.

¥

Abb. 137

Positionieren Sie den O-Ring im Sitz des Olabstreifring-Deckels
(Pos. @, Abb. 138); bauen Sie die montierte Gruppe am

vorderen Gehduse in den entsprechenden Sitz ein, Gberpriifen
Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Abb. 139).

Abb. 140
Positionieren Sie den O-Ring auf der Kolbenfiihrungsstange
(Pos. @, Abb. 141) und die Spritzschutzringe (Pos. ©, Abb. 142)
mit der Auslassnut Richtung Gehausevorderseite (Pos. @,
Abb. 142).

Abb. 141 Abb. 142

SRS Ausfiihrung der Pumpe sowohl horizontal
als auch vertikal das Kolbendistanzstiick (Pos. @,
Abb. 142/a) zwischen Spritzschutz und Kolben.

2 Montieren Sie bei der Zusammensetzung der

Abb. 138

Abb. 142/a

Montieren Sie die Olablassstopfen (Pos. ®, Abb. 143) und die
Zylinderkopf-Zentrierstifte (Pos. @, Abb. 143/a).

{04 -
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Abb. 139

Abb. 143
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Wil

Abb. 143/a

Montieren Sie den Wellenenddeckel und befestigen Sie
den Deckel am Gehduse anhand von 3 Schrauben M8x18
(Abb. 144).

.

Abb. 144
Setzen Sie die Passfeder auf die Zapfwelle ein (Pos. @,

Abb. 145).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 145

2.1.2.2 Montage der Olpumpe
Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben unter Punkt 2.1.1.1.

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:
Bauen Sie die 4 Wegeventile wie auf Abb. 146 dargestellt ein.

Abb. 146

Setzen Sie die vollstandigen Wegeventilgruppen ein (Pos. @,
Abb. 147) und ziehen Sie die vier Stopfen M 40 (Pos. @,

Abb. 148) mit einem Drehmomentschlissel auf das im
Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.

Hinweis: Die Eichung der Gruppen ist einheitlich und

somit kdnnen diese nach dem Zufallsprinzip montiert und
angezogen werden.

Abb. 147

Abb. 148

Setzen Sie das Uberdruckventil mit zugehériger Feder ein
(Pos. ®, Abb. 149) und ziehen Sie den Stopfen M 14 (Pos. @,
Abb. 150) mit einem Drehmomentschliissel auf das im
Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.
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Abb. 149

Abb. 150

Setzen Sie die O-Ring-Formdichtung in ihren Sitzim
Olpumpenkérper (Pos. @, Abb. 151).

Abb. 151
Montieren Sie die Olpumpenrotoren (Pos. ®, Abb. 152).
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Abb. 152

Richten Sie bei der Montage der
Olpumpenrotoren die auf den zwei Teilen
befindlichen Markierungen auf die selbe Seite,
gemaB Abb. 153 Pos. @.

e

A

Abb. 153

Montieren Sie die hintere Platte des Olpumpenkdrpers durch
das Festdrehen der drei Schrauben M6 (Pos. ©, Abb. 154) mit
einem Drehmomentschliissel auf das im Absatz 3 angegebene
Anzugsmoment.

" Abb. 154



Beziiglich der 1. Fiillung wie folgt vorgehen:

1) Demontieren Sie die Druckkartusche
einschlieBBlich dem auf nachstehenden
Fotos angegebenen Ventil und fiillen Sie die
Schmieroélleitungen mit einer Spritze oder
anderem Hilfsmittel.

A

Abb. 154/a

Abb. 154/b

Abb. 154/c

2) Montieren Sie die Kartusche wieder

und ziehen Sie sie mit einem

Drehmomentschliissel auf 120 Nm an. Lassen

Sie anschlieBend die Pumpe mit folgenden

Mindestdrehzahlen anlaufen:

a) Pumpe mit Ritzel RPM 1500, anlaufen
lassen auf RPM=725.

a) Pumpe mit Ritzel RPM 1800, anlaufen
lassen auf RPM=865.

a) Pumpe mit Ritzel RPM 2200, anlaufen
lassen auf RPM=1060.

2.1.3 Ausbau der Faltenbalge - vertikale
Ausfiihrungen

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab, vgl.

Punkt 2.1.

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 4 Befestigungsschrauben M6 gemaf3 der
Angaben unter Punkt 2.2.3.

Montieren Sie den Zylinderkopf ab und I6sen Sie die
Schrauben, die das Buchsen-Kolben-Paket fixieren gemal der
Angaben unter Punkt 2.2.1.

Lassen Sie den Kolben und das Buchsenpaket zurtickfahren
und I6sen Sie die Schrauben, die den Kolben fixiert. Entfernen
Sie das Buchsenpaket einschlie3lich Kolben und wiederholen
Sie diesen Vorgang an den ubrigen Zylindern. Schrauben

Sie anschlieend die Schrauben M24 zur Befestigung des
Zylinderkopfs und entfernen Sie diesen vom Pumpengehause
gemal der Angaben unter Punkt 2.2.1.

Lockern Sie die Schellen, die den Faltenbalg (Pos. ®, Abb. 155)
befestigen, bevor sie die Kolben lockern und demontieren Sie
den Spritzschutz des Faltenbalgs, (Abb. 156) nachdem Sie die
Kolben entfernt haben.

Abb. 155

Abb. 156
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Entfernen Sie den Faltenbalg und I6sen Sie die vier
Befestigungsschrauben M6 der drei Faltenbalg-Flansche
(Pos. ®, Abb. 157).

Abb. 157

2.1.3.1 Einbau der Faltenbdlge - vertikale Ausfiihrungen
Montieren Sie den O-Ring an den Faltenbalg-Flansch (Pos. @,
Abb. 158) und positionieren Sie diesen am vorderen Gehduse
im entsprechenden Sitz, liberprifen Sie den passgerechten
Sitz des Flanschs (Abb. 159).

Drehen Sie die vier Schrauben M6 (Pos. @, Abb. 160) mit
einem Drehmomentschliissel fest und eichen Sie diese gemaR

Abb. 158

Abb. 159

der Angaben unter Absatz 3.

Abb. 160

Montieren Sie den Faltenbalg auf den Flansch und fixieren
Sie ihn mit der entsprechenden Schelle (Pos. @, Abb. 161)
unter Verwendung eines Drehmomentschlissels, eichen Sie
diese gemal der Angaben unter Absatz 3. Driicken Sie jetzt
den Faltenblag mit der Hand zusammen und montieren Sie
den Spritzschutz fiir den Faltenbalg mit der entsprechenden
Schelle, lassen Sie die Schelle (Pos. @, Abb. 162).

Abb. 162

Abb. 161

Die erneute Positionierung des Faltenbalgs auf dem
Spritzschutz und das Anziehen der Schelle zur Faltenbalg-
Fixierung erfolgen im Anschluss an die Montage des Kopfs
und Befestigung des Kolbens (Pos. @, Abb. 163).

Abb. 163

Ziehen Sie die Schelle unter Verwendung eines
Drehmomentschlissels fest, eichen Sie diese gemaR der
Angaben unter Absatz 3.
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2.1.4 Vorgesehene UbermaBklassen

UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art.-Nr. KIT, Art. obere Art. untere Schliff am Durchmesser des
(mm) Lagerschalen Lagerschale Lagerschale Wellenzapfens
(mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ?109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND KURBELWELLEN-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art.-Nr. KIT, Art. obere Art. untere Schliff am Durchmesser des

(mm) Lagerschalen Lagerschale Lagerschale Wellenzapfens

(mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG
Ausgleichklassen Artikel Kolbenfiihrung Schliff am Sitz des Pumpengehéuses
(mm) (mm)
1,00 79050243 ©106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6
2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK Bauen Sie die Buchsen-/Kolbengruppe gemaR der Angaben
unter Punkt 2.2.3 ab.

Drehen Sie die Schrauben M16 ab und entfernen Sie die
Ventilkappe (Pos. @, Abb. 165). Entfernen Sie anschlieend die
Ventilkappe mithilfe eines Abziehers mit Schlagwerk an der
Bohrung M10 der Ventilkappe (Pos. ©, Abb. 166).

Dear Ausbau der Buchsen-/Kolben- und
& Ventilgruppen ist ohne Ausbau des Kopfs
moglich

2.2.1 Ausbau des Kopfs, horizontale Ausfiithrung -
Ventilgruppen

Der Kopf bedarf einer vorbeugenden Wartung It. Angaben in

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Arbeiten beschranken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile im Bedarfsfall.

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

Drehen Sie den Ventil6ffner mit einem 30 mm Schliissel ab

(Pos. @, Abb. 164).

Abb. 165

Abb. 164
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" Abb. 166 Abb. 168

Montieren Sie zwei Osenschrauben M24 in die Achten Sie beim Ausziehen des Kopfs darauf, die Zentrierstifte
Befestigungsbohrungen des Druckflansches (Pos. @, am Gehause nicht zu beschadigen.

Abb. 167) und I6sen Sie anschlieBend die 4 Schrauben M24, Ziehen Sie das Distanzstiick des Druckventils heraus (Pos. @,
die den Kopf am vorderen Gehduse befestigen (Pos. @, Abb. 169).

Abb. 168). N

mithilfe von zwei in auf der Vorderseite
befindliche Bohrungen eingeschraubte
Osenschrauben M24 vom vorderen Gehause
getrennt.

2 Bei der vertikalen Ausfiihrung wird der Kopf

Abb. 169

Entfernen Sie die Druckventilgruppe mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk an der Bohrung M12 der Ventilfiihrung
(Pos. ©, Abb. 170)

~—

Abb. 167

Abb. 170
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Sollte der Ausbau der Druckventilgruppe mit
groBBen Schwierigkeiten verbunden sein (z. B.
aufgrund von Verkrustungen nach langerem

Stillstand der Pumpe), verwenden Sie den

Abzieher Art. 27781300.

Ziehen Sie das Distanzsttick der Ventilfiihrung mithilfe einer
Zange oder mit der Hand ab (Pos. ©, Abb. 171).

Abb. 171

Entfernen Sie die Druckventilgruppe mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk an der Bohrung M12 der Ventilfiihrung
(Pos. @, Abb. 172).

Abb. 172

Sollte der Ausbau der Saugventilgruppe mit
grofBen Schwierigkeiten verbunden sein (z. B.
aufgrund von Verkrustungen nach langerem
Stillstand der Pumpe), verwenden Sie den
Abzieher Art.-Nr. 27781200 (Abb. 173) und gehen
Sie wie angegeben vor.

Abb. 173

Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen aus und setzen
Sie hierzu einen Schraubendreher zwischen Ventilfiihrung und
Ventilsitz an (Pos. ©, Abb. 174).

Abb. 174
2.2.2

A

Einbau des Kopfs - Ventilgruppen
Achten Sie besonders auf den VerschleiBzustand
der einzelnen Bauteile und tauschen Sie diese bei
Bedarf aus.
Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile alle
0O-Ringe sowohl der Ventilgruppen als auch der
Ventilkappen.
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i Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen Die vorschriftsmaBige Einbaureihenfolge der Ventilgruppen in

reinigen und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im den Kopf lautet:
Kopf, siehe Pfeile (Abb. 175). Setzen Sie den Stitzring ein (Pos. ®, Abb. 179).

|

N

Abb. 179

Setzen Sie den O-Ring ein (Pos. ®, Abb. 180).

Abb. 175

Verfahren Sie fiir den Wiedereinbau in umgekehrter
Ausbaureihenfolge zu den Angaben unter Punkt 2.2.1.
Achten Sie beim Einbau der Saug- und Druckventilgruppen
(Abb. 176 und Abb. 177) darauf, nicht die vorab
abgenommenen Federn zu vertauschen.

Abb. 176 Abb. 177

Um das Einsetzen der Ventilfiihrung in den Sitz zu erleichtern, Abb. 180
verwenden Sie ein Rohr, das auf den horizontalen Flachen der Vergewissern Sie sich, dass O- und Stiitzring bilindig im Sitz
Fihrung aufliegt (Abb. 178) und benutzen Sie ein Schlagwerk montiert sind.

am gesamten Umfang. Setzen Sie die Saugventilgruppe ein (Pos. @, Abb. 181) und
anschlieBend das Distanzstick (Pos. ®, Abb. 182).

(5

Abb. 178

Achten Sie beim Einsetzen der Ventilgruppen
(Saug- und Druckseite) in den Kopf auf die
korrekte Einbaureihenfolge der O-Ringe und der
Stiitzringe.

Abb. 181
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Setzen Sie die Druckventilgruppe ein (Pos. ©, Abb. 185). Die
Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und so erscheinen
wie in Pos. ©, Abb. 186.

Abb. 182

Die komplette Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und
so erscheinen wie in Pos. @, Abb. 183.

Abb. 185
1

Abb. 183
Montieren Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 184) und den Abb. 186

Stutzring (Pos. @, Abb. 184) auf den Sitz des Druckventils.

- > ! -

-

Abb. 184 Abb. 187
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Setzen Sie den O-Ring ein (Pos. ©, Abb. 188).

Abb, Abb. 191
188 Montieren Sie zwei Osenschrauben M24 in die
Achten Sie besonders auf das Einsetzen des Befestigungsbohrungen des Druckflansches (Pos. @, Abb. 192)
& O-Rings Pos. ©, Abb. 189. und positionieren Sie anschlieBend erneut den Kopf am
Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27760700, vorderen Gehause; achten Sie hierbei darauf, die am Gehause
damit der O-Ring beim Einsetzen nicht reifit. befindlichen Positionsstifte nicht zu beschadigen (Pos. ®,
Abb. 193) und befestigen Sie den Kopf mit den 4 Schrauben
M24.
Eichen Sie die Schrauben M24 mit einem
@\ Drehmomentschlussel wiein Absatz 3 gezelgt
Abb. 189
Setzen Sie das Distanzstiick des Druckventils ein (Pos. @,

Abb. 190 und Pos. @, Abb. 191). Abb. 192

Abb 190 Abb. 193
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Montieren Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 194) und den
Stutzring (Pos. @, Abb. 194) auf die Druckventilkappe.

=
=
-
3

Abb. 196

ot

Abb. 194 & Drehen Sie die 24 Schrauben M16 gemaf} dem

Setzen Sie die Ventilkappen einschlieBlich O-Ring und Schema auf Abb. 197fest.

Stltzring ein, montieren Sie die Ventilkappe (Pos. ©, Abb. 195)
und ziehen Sie die 24 Schrauben M16 fest (Pos. ©, Abb. 196).
Eichen Sie die Schrauben M24 mit einem

Drehmomentschlissel, wie in Absatz 3 gezeigt.
L

Abb. 197

Bringen Sie die Ventildffner an (Pos. @, Abb. 198) und drehen
Sie diese mit einem 30 mm Schlissel fest (Pos. @, Abb. 199).
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Abb. 198

Abb. 199

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Die Kolbengruppe bedarf einer regelmaBigen Priifung It.
Angaben in der Tabelle der vorbeugenden Wartung der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die Sichtpriifung
der Ablassbohrung am unteren Wannenboden des

vorderen Gehduses. Sollten Stérungen / Schwingungen

am Druckmanometer oder Tropferscheinungen aus der
Ablassbohrung auftreten, muss das Dichtungspaket tiberpriift
und ggf. ausgetauscht werden.

Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Um Zugang zur Kolbengruppe zu erlangen, missen die

4 Schrauben M6 geldst und der obere Inspektionsdeckel
entfernt werden (Pos. ©, Abb. 200 und Abb. 201).

Abb. 200

Abb. 201

Demontieren Sie die Kolbengruppe durch Abdrehen der
Befestigungsschrauben der Buchsenhalterung (Pos. @,

Abb. 202), nachdem zuvor das Werkzeug zum Halt der
Gruppe (Pos. @, Abb. 203) oder ein spezifisches Werkzeug Art.
27781100.

Abb. 202

Abb. 203



Ziehen Sie die Buchsenhalterung vom Kopf und lassen Sie

sie hierzu, gestiitzt durch die Osenschraube tiber den Kolben
gleiten (Pos. ®, Abb. 204), drehen Sie dann die Schrauben

M10 ab, die den Kolben fixieren, wodurch die gesamte Gruppe
geldst und aus dem vorderen Gehduse gezogen werden kann
(Pos. ®, Abb. 205 und Abb. 206).

Abb. 207

Nachdem der Kolben (Abb. 207) von der Einheit
Buchsenhalterung, Buchse und Dichtungshalterung gezogen
wurde, entfernen Sie die O-Ringe von der Buchsenhalterung
und spannen Sie diese in einen Schraubstock (Pos. @,

Abb. 208); fahren Sie jetzt mit dem Ausbau des Rings fiir die
Dichtungshalterung fort und drehen Sie die 6 Schrauben M12
ab (Pos. ®, Abb. 209).

Abb. 204

Abb. 205

Abb. 208

Abb. 206

Abb. 209
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Entfernen Sie die Kolbenbuchse und die darauf befindlichen
O-Ringe (Pos. ©, Abb. 210 und Abb. 211).

Abb. 213

Entfernen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 214) und die ND-
Dichtung (Pos. ®, Abb. 215) mithilfe eines Schraubendrehers.

Abb. 210

Abb. 211 Abb. 214
Ziehen Sie mit einem Kunststoffwerkzeug mit Schlagwerk die
Dichtungshalterung (Pos. ©, Abb. 212 und Abb. 213).

Abb. 215

Abb. 212
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Ziehen Sie von der Buchse zundchst den Restop-Ring (Pos. @,
Abb. 216), dann den Dichtring (Pos. ©, Abb. 217 - Abb. 218)
mit dem Kolbenkopfring ab und trennen Sie diese (Pos. ©,
Abb. 219).

Abb. 219

224 Montage der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Verfahren Sie fiir den Wiedereinbau in umgekehrter
Abb. 216 Ausbaureihenfolge zu den Angaben unter Punkt 2.2.3.

2 Ersetzen Sie die Druckdichtungen, indem Sie die

Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten (nicht
bestreichen). Achten Sie besonders darauf, die
Dichtungen beim Einsetzen in die Buchse nicht
zu beschddigen.

Bei jedem Ausbau miissen die Druckdichtungen
mit samtlichen O-Ringen ersetzt werden.

Setzen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 220) die ND-Dichtung
in den Dichtungshalter ein (Pos. ®, Abb. 221) und achten
Sie hierbei auf die Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter
Dichtlippe (zum Kopf hin).

Abb. 217

Abb. 220

Abb. 218
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Abb. 221 ' ' Abb. 226

Montieren Sie den Kopfring auf der Buchse (Pos. @, Abb. 222), Montieren Sie die Buchse auf der Halterung (Pos. ®, Abb. 227),
die HD-Dichtung (Pos. @, Abb. 223) und den Restop-Ring beachten Sie dabei, dass die O-Ringe in ihrem Sitz positioniert
(Pos. ©, Abb. 224). bleiben und fluchten Sie die vorhandenen "Zentrierkérner"

4 (Pos. @, Abb. 229), anschlieBend montieren Sie den Ring fir
die Dichtungshalterung (Pos. @, Abb. 228).

Abb. 223

Abb. 224

Montieren Sie den Dichtungshalter auf der Buchse (Pos. @,
Abb. 225), montieren Sie die O-Ringe (Pos. ©, Abb. 226) auf
der Auflageflache der Buchse.

F " L .-

. ~ e

Abb. 227

Abb. 228

Abb. 225
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Nach der Positionierung der Befestigungsschrauben des Rings
fur die Dichtungshalterung (Pos. ©, Abb. 229), drehen Sie
diese mit einem Drehmomentschlissel (Pos. @, Abb. 230) wie
in Absatz 3 gezeigt fest.

Abb. 229

Abb. 230

Setzen Sie den Kolben ein und positionieren Sie die mit dem
Spritzschutz in Beriihrung tretende Seite gefluchtet mit der
Auflageflache des Buchsenhalters (Abb. 231), positionieren Sie
dann die Scheibe auf der Schraube M10 zur Befestigung des
Kolbens (Pos. @, Abb. 232).

Abb. 231
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Abb. 232

Positionieren Sie das Werkzeug zum Hub der Gruppe
(Pos. ®, Abb. 233), die O-Ringe auf der Auflageflache der
Halterung (Pos. @, Abb. 233) und setzen Sie dann die
Kolbenbefestigungsschraube von der dem Ring fiir die
Dichtungshalterung gegeniber liegenden Seite auf den
Kolben (Pos. @, Abb. 234).

Abb. 233

Abb. 234



Heben Sie den kompletten Halter an und setzen Sie ihn

auf das vordere Gehduse hinter den Kopf, nachdem Sie die
Kolbenflihrungsstange erneut am unteren Totpunkt (Abb. 235)
positioniert haben, und befestigen Sie den Kolben auf der
Stange (Pos. @, Abb. 236). Eichen Sie die Schrauben mit einem
Drehmomentschlissel, wie in Absatz 3 gezeigt.

Die Eichung der Kolbenbefestigungsschraube
& muss wie folgt erfolgen:

1. Drehen Sie die Schraube mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Absatz 3
gezeigt fest.

2. Losen Sie die Schraube und drehen Sie sie
erneut mit einem Drehmomentschliissel, wie
in Absatz 3 gezeigt fest.

Abb. 238

Setzen Sie die Schrauben M12 fiir die Befestigung des
Buchsenhalters in die entsprechenden Sitze an der Vorderseite
des Kopfs (Pos. ©, Abb. 239) und drehen Sie sie mit einem
Drehmomentschliissel (Pos. ©, Abb. 240) gemal3 Angaben in

Abb. 235

Abb. 236

Demontieren Sie das Hubwerkzeug (Pos. ®, Abb. 237) und
montieren Sie eine Schraube oder Gewindestange M12 in
die auf der Halterung befindliche Gewindebohrung (Pos. ©,
Abb. 238), um alles bei der Positionierung am Kopf besser
ausrichten zu kénnen.

Abb. 240

Abb. 237
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Bei den vertikalen Ausfiihrungen SRS-TRS

& beruht der einzige Unterschied auf dem zum
Hub des Buchsenhalters verwendeten Werkzeug,
das die Einheit in der vertikalen Position hilt
(Abb. 241 und Abb. 242), der Rest des Ausbaus/
Einbaus ist unverandert. Auch bei den vertikalen
Ausfiihrungen kann das Werkzeug zum Ausbau
der Buchsengruppe Art.-Nr. 27781100 verwendet
werden.

Abb. 241 Abb. 242

Positionieren Sie jetzt den oberen Inspektionsdeckel und
drehen Sie vorsichtig die 4 Schrauben M6 fest, die diesen

fixieren (Pos. @, Abb. 243 und Abb. 244).
T > =

Abb. 243

Abb. 244
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3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschlissel fest.

. Position Explosionszeichnun "
Beschreibung SRS TRF; SRSR TRS?{ AnzuH\frrrr]\]gment
Verschluss G3/4” - hinteres und seitliches Gehause 8 8 8 8 60
Schraube M16x200 - Befestigung hinteres Gehause 14 14 14 14 334 **x
Schraube M6x12 - Bef. Olfilternetz und ob. Schutzdeckel 17 17 17 17 10
Schraube M8x20 - Bef. Halt. Olmessstab und Kurbelwellendeckel | 20 20 20 20 20
Schraube M6x16 - Befest. Deckel Olabstreifring Kolbenfiihrung | 22 22 22 22 10
Schraube M6x25 - Befestigung Kolbenfiihrungsstange 39 39 39 39 10
Konischer Verschlussstopfen M8 - vorderes Gehause 41 41 41 41 15
Schraube M16x35 - Befestigung Pumpenful3 (horizontale Vers.)| 45 45 45 45 206
Schraube M12x12 - Kurbelwelle 104 104 104 104 40
Konischer Verschlussstopfen M20 - vorderes und hinteres Gehause | 61 61 61 61 40
Anschluss Austauscher Olfilter 49 49 49 49 30
Verschluss M40 - Wegeventil Olpumpe 71 71 71 71 120
Verschluss M18x11 - Uberdruckventil Olpumpe 72 72 72 72 40
Schraube M8x16 - Schaft Olpumpensteuerung 76 76 76 76 20
Schraube M6x16 - hintere Platte Olpumpenkérper 78 78 78 78 10
Schraube M10x25 - Befestigung Seitendeckel 82 82 82 82 45
Schraube M8x40 - Olpumpenkérper 83 83 83 83 20
Schalter Kontrollleuchte Temperatur M14 84 84 84 84 40
Druckschalter 0.3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Verschluss G1/4 x 9 - Befestigung auf T-Anschluss -FFF- 88 88 88 88 20
Anschluss MM - 1/4”NPT-1/4"G 90 90 90 90 20
Anschluss T -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
Reduziernippel M-F 1/4” 92 92 92 92 20
Manometer 93 93 93 93 20
Schraube M12x1,25x87 - Pleuelbefestigung 106 106 106 106 75*%
Schraube M8x18 - Schaftenddeckel 108 108 108 108 20
Schraube M10x200 - Kolbenbefestigung 165 165 167 165 35
Schraube M12x90 - Befestigung Dichtungshalter 170 170 176 175 135
Schraube M24x2x200 - Befestigung Kopf 172 172 178 177 716
Schraube M16x65 - Befestigung Druckventildeckel 173 173 179 178 334 **
Schraube M12x180 - Befestigung Buchsen 171 171 177 176 135
Anschluss M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
T-Anschluss M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Nippel M-M G1”-11/16- 12 UN 64 64 64 64 100
90° Verschraubung M-F G1”- G" 1 120 120 120 120 80
Schlauch 1”x 2cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Nippel M-M G1”x G1”x 53 122 122 122 122 100
Nippel M-M G1”x G1”ENTLUFTUNG 123 | 123 | 123 | 123 100
Schraube M8x12 - Entliftung Austauscher 125 125 125 125 20
Schraube M6x12 - Oberer Deckel 17 17 17 17 6
Schraube M12x16 - Buchsenhalter 110 110 110 110 45
Schraube M16x45 - Befestigung Pumpenfuld (vertikale Vers.) 95 95 95 95 206
Schelle mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Schelle mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Schraube M10x25 - Zapfwellendeckel 82 82 82 200 45
*  Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.

**  Ziehen Sie die Schrauben gemaf} dem Schema auf Abb. 197.
*** Ziehen Sie die Schrauben gemall dem Schema auf Abb. 112/a fest.
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REPARATURWERKZEUGE
Die Wartung der Pumpe kann durch einfache Aus- und Einbauwerkzeuge erfolgen. Folgende Werkzeuge sind verfligbar:
Fiir den Einbau:

Radialer Dichtring Kolbenfiihrung Art. 27643500 + Art. 27779600
Radialer Dichtring Zapfwelle Art. 27744100 + Art. 27760900
O-Ring Druckventilsitz Art. 27760700
Zapfwellenlager Art. 27861100

Art. 27861200
Art. 27861300

Mittleres Lager Art. 27881000
Fiir den Ausbau:

Saugventilsitz Art. 27781200
Druckventilsitz Art. 27781300
Buchsenpaket Art. 27781100
Ritzellager Art. 27881100

4 SPEZIALVERSIONEN

Im Nachhinein finden Sie die Anweisungen zur Reparatur der

Spezialversionen. Soweit nicht anders angegeben, gelten

die vorstehenden Angaben fiir die Pumpen SRS-TRS in

Standardversion.

- Pumpen SRSR-TRSR: Fiir die Reparatur gelten die
Anweisungen fiir die Pumpen SRS-TRS in Standardversion,
mit Ausnahme der Druckdichtungen, die in einem
gesonderten Abschnitt behandelt werden.

4.1 PUMPENAUSFUHRUNG SRSR-TRSR

4.1.1 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse,

entfernen Sie dann den Federring und den Abstreifring

(Pos. ©®@, Abb. 245, Abb. 245/a) und legen Sie somit die
Druckdichtungen frei (Pos. ©, Abb. 246).

Abb. 246

Zur Abnahme der ND-Dichtung mussen Sie eine Fiihlerlehre
oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des
Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©, Abb. 247).

Abb. 245

Abb. 247

nur fir SRSR75- TRSR75 Abb. 245/a
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4.1.2 Einbau der Kolbengruppe Lager - Dichtungen
Verfahren Sie fur den Einbau geméf den Angaben in Abs. 2.2.2
und 2.2.4.
Gehen Sie beim Austausch der Druckdichtungen
& besonders behutsam vor, um die Dichtungen
beim Einsetzen in die Buchse nicht zu
beschadigen.

Bei jedem Ausbau miissen die Druckdichtungen
mit simtlichen O-Ringen ersetzt werden.

& Bei jedem Einbau miissen die Bauteile auf Grate
liberpriift und diese ggf. entfernt werden.
Setzen Sie die ND-Dichtung in den Halter der Stopfbuchse
ein (Pos. ®, Abb. 248) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum Abb. 250
Kopf hin) und den Durchmesser des Stopfbuchsensitzes).

Abb. 248 Abb. 251

Die korrekte Position des auf der Dichtung vorhandenen
vorgespannten O-Rings lberpriifen (Pos. ©, Abb. 249).

Abb. 252

Abb. 249

Montieren Sie den Lagerring und den Stitzring (Pos. ©®,
Abb. 250) sowie die drei Stopfbuchsen. Achten Sie dabei, dass
die Schlitze in einem Winkel von 120° zueinander ausgerichtet
sind (Pos. ®, Abb. 251), dariliber hinaus den Abstreifring der
Stopfbuchsen und den Federring (Pos. ©@, Abb. 252).
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Fir ein einfacheres Einsetzen des Stopfbuchsenhalters in die
Buchse an diesem die Feder einbauen (Abb. 254).

nur flir SRSR-TRSR 75 Abb. 252/a

Montieren Sie nun am Halter der Stopfbuchse die O-Ringe und
den Stitzring (Pos. ®, Abb. 253) und setzen Sie diesen in den
Sitz am Kopf ein.

Abb. 254

Danach die Buchse auf dem Stopfbuchsenhalter anbringen
(Abb. 255).

Abb. 253

Abb. 255
Die O-Ringe an der Buchse anbringen (Abb. 256, Pos. ©):

Abb. 256
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Die Buchse am Halter montieren und dabei darauf achten, dass
die O-Ringe mit ausgerichteten Zentrierkérnern in ihrem Sitz
bleiben; danach den Ring fiir die Dichtungshalterung montieren
und befestigen (Abb. 257 und Abb. 258).

Abb. 257

Abb. 258

Gehen Sie wie in Abs. 2.2.2 - 2.2.4 beschrieben vor.
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5 AUSTAUSCH DER PLEUELAUGENBUCHSE

Flhren Sie das Setzen der Buchse und die anschlieBenden Bearbeitungen im Kaltzustand aus und beachten Sie dabei die Maf3e
und Toleranzen gemal3 Abb. 259.
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Abb. 259
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas de las series SRS y TRS y debe ser atentamente
leido y comprendido antes de utilizar la bomba.

De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el
funcionamiento regular y la duracién de la bomba.

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados
por negligencia o falta de observacion de las normas descritas
sobre el presente manual.

2 DECLARACION DE REPARACION
m
2.1 REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacion de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del carter.
Para eliminar el aceite es necesario retirar la varilla de nivel

de aceite pos. @, Fig. 1y a continuacion el tapén de descarga
pos. @, Fig. 1 situada en la parte trasera del carter. En la
version vertical, utilizar el tapon pos. (2/a).

Aflojar los dos tornillos de fijacion M6 de las tres tapas de
retencion (pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Enroscar una barra roscada o un tornillo M6, para que actue

como extractor, en los orificios de la tapa de retencién (pos. @,
Fig. 3) y extraer las tapas del grupo de la bomba (pos. @,

Fig. 4).

Fig. 3

El aceite agotado debe ser colocado en un
recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
punto 2.1.

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los tornillos M6
de fijacion como se indica en el punto 2.2.3.

Desmontar los alza vélvulas de la cabeza y aflojar los tornillos
que fijan el grupo de la camisa del pistén como se indica en el
punto 2.2.1.

Desplazar hacia atras el piston y el grupo de la camisa y aflojar
el tornillo que fija el piston. Desmontar el grupo de la camisa
con el pistén y repetir la operacion en los demds cilindros.

A continuacion aflojar los tornillos M24 que fijan la cabeza

y desmontarla del cérter de la bomba como se indica en el
punto 2.2.1.

Desmontar la proteccion contra las salpicaduras.

Fig. 4
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Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 5) y la junta
térica externa (pos. @, Fig. 6).

Fig. 5

Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del extremo del eje
(pos. @, Fig. 8), desenroscar la tapa del eje de PTO inferior y
desmontarlo. Extraer la junta y sustituirla.

Fig. 8
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del cojinete PTO
derecho e izquierdo (pos. @, Fig. 9) y extraer las dos tapas del
eje PTO con sus juntas. Para facilitar el desmontaje, los orificios
M8 (pos. @, Fig. 10) con extractores o con la herramienta de
percusion.
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Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 11).

Desenroscar y desmontar el manémetro, el niple, los racores y
el tapdn (pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 Fig. 14
Desmontar la tapa del eje acodado aflojando los tornillos Desmontar el sensor de temperatura del aceite (pos. @,

(pos. @, Fig. 12), extraer la junta plana y sustituirla si es Fig. 15).
necesario (pos. @, Fig. 13).

9

Fig. 15

Desenroscar y desmontar el manémetro, el racor, el niple y el
presostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Si se ha de sustituir el adaptador intercambiador aire-aceite, se
debera desmontar primero el cartucho del filtro de aceite.
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Desenroscarlo a mano o con una herramienta adecuada (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

Desenroscar y desmontar los dos codos de conexién con los
tubos del intercambiador (pos. @, Fig. 18).

Fig. 18

Desenroscar el racor del intercambiador del filtro de aceite
(pos. @, Fig. 19) y desmontar el adaptador intercambiador
aire-aceite (pos. @, Fig. 20).

Fig. 20

Desmontar la junta térica entre el adaptador y el cuerpo de la
bomba de aceite.

Desmontar la tapa de la bomba de aceite aflojando los
tornillos (pos. @, Fig. 21). Extraer la junta plana y sustituirla si
es necesario (pos. @, Fig. 22).

Fig. 22

Desmontar la lengUleta del codo de control de la bomba de
aceite (pos. @, Fig. 23).

Aflojar los cuatro tornillos M8 (pos. @, Fig. 24) y desmontar el
codo de control de la bomba de aceite del eje acodado.

o v

'Iﬂf L Y
Q

Fig. 23
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Mantener los semicojinetes de bancada (pos. @, Fig. 27) en
los alojamientos del carter trasero para evitar el riesgo de
intercambiarlos.

Fig. 24

Aflojar los 22 tornillos M16 de fijacion del carter trasero
(pos. O, Fig. 25) y desmontarlo.

Fig. 27

En aquellos casos en los que sea necesario
& desmontarlos, los semicojinetes de bancada

se deben volver a montar exactamente en su
alojamiento de acoplamiento original.

Aflojar los tornillos de la biela (pos. @, Fig. 28).
. =

Fig. 25

Para desmontar el carter trasero, quitar los pies y utilizar los
cuatro orificios roscados M16 para montar los cdncamos

(

pos. O, Fig. 26).

Fig. 28

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes,
controlando el orden de desmontaje (pos. @, Fig. 29).

semibielas se deben respetar el ordeny el

2 Al montar los sombreretes de la biela y sus
emparejamiento de desmontaje.

-

T
-

Fig. 26
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Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 30).

pE LAY
Vi

Fig. 29

Fig. 30

Mantener los sombreretes de la biela acoplados en sus
correspondientes semicojinetes para evitar el riesgo de
intercambiarlos (Fig. 31).

Desplazar las tres semibielas en la direccion del cabezal hasta
el final de carrera.

Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas

(pos. @, Fig. 32).

Fig. 32

Desmontar los dos semianillos de tope axial del eje acodado
(pos. @, Fig. 33 y Fig. 34).
-

__"

Fig. 34

Los anillos de tope se han de montar
exactamente en el sentido original, orientando
las descargas hacia los topes del eje acodado.
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Desmontar todas las juntas téricas de los alojamientos de la Mantener los semicojinetes de bancada (pos. @, Fig. 37 y
superficie del carter delantero y sustituirlas si es necesario Fig. 38) en los alojamientos del carter delantero para evitar el
(pos. ®, Fig. 35, Fig. 35/a). riesgo de intercambiarlos.

. L}

T

\\

|
|

o

Fig.35/a Fig. 38

Extraer la biela de su cilindro (pos. @, Fig. 39) y, a continuacion,
los grupos biela-guia del piston (pos. @, Fig. 40).

Fig. 39 Fig. 40
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Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados, Extraer la clavija (pos. @, Fig. 44) y, a continuacion, la biela
controlando la numeracién (pos. @, Fig. 41y Fi (pos. @, Fig. 45).

Fig. 41 Fig. 44

R
Fig. 45
Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario

aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 46).

utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 43).

\ il
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Extraer el eje PTO de uno de los dos lados utilizando un Extraer los cuatro tornillos de fijacién de la malla del filtro
extractor de percusion con tampon para extraer de su para acceder al compartimento de aspiracion de la bomba de
alojamiento el cojinete de rodillos (pos. @, Fig. 47).

aceitey omprobar que esté limpio (pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Con el eje PTO desmontado del carter, extraer el cojinete 2.1.1.1 Desmontaje de la bomba de aceite
de su alojamiento utilizando un martillo y un punzén/ A continuacion se describe la secuencia correcta de
extractor sin abollar el perno en el que est4 alojado. desmontaje de la bomba de aceite. Desmontar la placa trasera
- Del mismo modo (martillo con punzon/extractor), extraer del cuerpo de la bomba de aceite aflojando los tres tornillos
el segundo cojinete de rodillos situado en el alojamiento M6 (pos. @, Fig. 51) para poder acceder y desmontar los

del carter delantero.
Para extraer el cojinete de rodillos situado en el soporte
intermedio del carter, utilizar la herramienta c6d. 27881100;
como alternativa, quitar el anillo de tope y empujar el cojinete
fuera del alojamiento utilizando, si es necesario, un martillo y
un extractor (Fig. 48y Fig. 49).

rotores de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49
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Desmontar la junta térica perfilada y sustituirla si es necesario
(pos. @, Fig. 53).

Fig. 53

Desenroscar el tapon M14 (pos. @, Fig. 54) y extraer la valvula
de sobrepresion junto con el muelle (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Desenroscar los cuatro tapones M40 (pos. @, Fig. 56) y extraer
los grupos de vélvulas direccionales completos (pos. ©,
Fig. 57).

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el punto 2.1.1.

La secuencia correcta es la siguiente:

Preparacion de los carteres delantero y trasero:

Montar los 3 tapones con orificio y las juntas téricas en los
alojamientos de los soportes del eje PTO con un perno (Fig. 58,

Fig. 59 y Fig. 60).
—|

Fig. 58
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Montar los tornillos prisioneros de cierre de los tubos de
lubricacion en los orificios roscados de los carteres delantero
y trasero, humedeciéndolos con sellador LOX-EAL 5314 o un
producto similar. (Fig. 62 y pos. ® Fig. 63).

El tapon con orificio se debe montar con la
& descarga orientada hacia la sede del cojinete
Fig.61).
(Fig. 61) Fig.63
Introducir los casquillos de centraje en los orificios especificos
del soporte de bancada del eje acodado (pos. @, Fig. 64).
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Montar en el alojamiento especifico del carter delantero el Fijar la malla del filtro de aceite al cérter trasero con cuatro

anillo de tope, el cojinete de rodillos y el segundo anillo de tornillos M6 (pos. @, Fig. 68).

tope que lo retiene en el alojamiento (Fig. 65, Fig. 66 y Fig. 67). &
W

Fig. 68
Fig. 65 Preparacion del eje acodado:

Montar los tornillos prisioneros de cierre de los tubos de
lubricacion en los dos orificios roscados del eje acodado,
humedeciéndolos con sellador LOX-EAL 5314 o un producto
similar. (Fig. 69 y pos. O Fig. 70).

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fig. 70

Ensamblar el vastago en la guia del pistén.

Introducir el vastago de guia del piston en el alojamiento de
la guia del pistdon (pos. @, Fig. 71) y fijarlo con los 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x25 (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Bloquear la guia del pistén con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 73) como se indica en el apartado 3

W fr—

Fig. 73 Fig. 76

Regular con cuidado los tornillos de fijacion

& del vastago de guia del piston para no danarlo
y evitar pérdidas de aceite por el anillo de
retencion radial.

correctamente, el pie de biela, la guia del piston y

2 Si los componentes estan montados
la clavija deben girar libremente.

Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta
(pos. @, Fig. 77).

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 74) y, a
continuacion, la clavija (pos. @, Fig. 75). Aplicar las dos anillas
seeger de tope con la herramienta especifica (pos. @, Fig. 76).

Fig. 77

Preparacién del eje PTO:

Montar en los pifiones r = 3,46 y r = 4,23, el anillo de tope

y el anillo interior, precalentdndolo, del cojinete de rodillos
(pos. @, Fig. 78).

En el eje PTO con r=2,9 no es necesario realizar esta operacion.
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Fig. 78

Introducir el eje de PTO desde el lado dcho. del carter
colocédndolo en el centro del cérter delantero (Fig. 79 y Fig. 80).

El eje PTO se debe montar antes de montar el eje
acodado y el grupo semibiela-guia piston.

Fig. 82

Introducir el eje PTO de manera que el anillo interior del
cojinete de rodillos se encuentre en la posicion correcta

(

).

Fig. 83 y Fig. 84
)

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montaje de los cojinetes
Montar la herramienta que simula el cojinete céd. 27861200

en el lado izdo. (lado bomba de aceite) del carter delantero
(Fig. 81y Fig. 82);
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Quitar el tampon y sustituirlo con la “falsa brida” céd.
27861100; de este modo, el cojinete no se desplazara durante
el montaje del cojinete en el lado opuesto (Fig. 87 y Fig. 88).

Fig. 84

Ensamblar el cojinete de rodillos en el carter, introduciéndolo
en el eje PTO y colocandolo en el alojamiento utilizando el
tampon cod. 27861300 (Fig. 85).

El cojinete estara colocado correctamente cuando el tampdn
entre en contacto con el carter (Fig. 86).

Fig. 88

Desmontar la herramienta que simula el cojinete colocado
Fig.85  enellado izquierdo e introducir en el eje PTO el cojinete de
rodillos par que entre en el alojamiento del carter utilizando el
tampon.

El cojinete estara colocado correctamente cuando el tampdn
entre en contacto con el carter (Fig. 89, Fig. 90 y Fig. 91).

Fig. 86

Fig. 89
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Fig. 91
Quitar el tampdn que se acaba de utilizar, desmontar la “falsa
brida” en el lado derecho del carter y montar, en ambos
lados, las juntas con las tapas PTO protegiendo las sedes
de las lengiietas del eje PTO para que no dafien el labio de
estanqueidad del retén.
Al terminar la operacién, apretar las tapas PTO aplicando el
par indicado.

Para facilitar la operacion, utilizar dos pernos de
guia (Fig. 92, Fig. 93 y Fig. 94).

Fig. 92

Fig. 94

Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo
semibiela-guia piston dentro de los cilindros del carter
(Fig. 94/a).

Fig. 94/a

Introducir el grupo semibiela-guia del piston
en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.



Colocar los semicojinetes en las tres semibielas y en los
soportes de bancada del cérter delantero (Fig. 95 pos. @, @).
Colocar los tres grupos con la cabeza de biela en la pared de
los cilindros.

Ensambilar el eje acodado en su alojamiento (Fig. 97).

11

fi—n

semicojinetes, respetar escrupulosamente las
instrucciones de la imagen anterior (Fig. 95). En
concreto, los semicojinetes de biela no tienen
hueco en el vastago (pos. ©) mientras que los de
bancada tienen hueco y un orificio de lubricacion
(pos. @). Antes de montar el eje acodado
comprobar que los semicojinetes estén en la
posicion correcta.

Para montar correctamente los semicojinetes de
bancaday de biela, las lengiietas de referencia
deben encajar en sus alojamientos (pos. ©, @,
Fig. 96).

2 Para evitar el riesgo de inversion de los

Fig. 98

Introducir el eje acodado en el carter de manera
& que los dientes de las coronas estén orientados
como se indica en la Fig. 98. El cruce de las dos
hélices de las coronas dentadas es opuesto al
remache de la varilla de nivel de aceite.

Montar los dos semianillos de tope axial del eje acodado
(pos. @, Fig. 99 y Fig. 100).

Fig. 96

Fig. 99
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Aproximar las semibielas al eje y fijar los sombreretes a las
semibielas con los tornillos M12x1.25 (pos. @, Fig. 103).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3, aplicando el par de apriete a los tornillos de
manera simultanea si es posible.

manera que las descargas de la superficie estén
orientadas hacia los topes interior y exterior del
eje acodado (pos. @, Fig. 99 y Fig. 101).

2 Los anillos de tope se han de montar de

Fig. 103

Después de haber completado la operacion de ajuste, verificar
que el cabezal de la biela tenga holgura lateral en ambos
sentidos (Fig. 103/a).

T

e

Fig. 101
Montar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
de biela (pos. @, Fig. 102). Comprobar que la lenglieta de

referencia de los semicojinetes esté dentro del alojamiento del

Fig. 103/a
sombrerete (p 102).

de los sombreretes. La numeracion debe estar

2 Prestar atencién al sentido correcto de montaje
orientada hacia arriba.

Introducir las juntas téricas en los alojamientos de la superficie
del carter delantero (pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 -
Fig. 107).

Fig. 102

Comprobar que los semicojinetes de los
& sombreretes de biela posean una ranura de
lubricacioén.

Fig. 104
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Montar los semicojinetes de bancada (pos. @, Fig. 108) en los
alojamientos del cérter trasero.

=)
—
——

| —

A

Para montar correctamente los semicojinetes,
las lengiietas de referencia deben encajar en sus
alojamientos (pos. @, Fig. 109). Comprobar que
los semicojinetes interfieran con el alojamiento;
deben sobresalir con respecto a la superficie

del carter antes de colocarlos en el alojamiento
(pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Montar el carter trasero (Fig. 110) y comprobar el centraje con
los casquillos del carter delantero (pos. @, Fig. 111).
¥ - i -

\

PR
~A

Fig. 110

Fig. 111

Apretar el carter trasero con los 22 tornillos M16 (pos. @,

Fig. 112) como se indica en el esquema de la Fig. 112/a.
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3.

Fig. 112

Fig. 112/a

Utilizando un cuter y un calibre cortar la parte sobrante de las
juntas téricas que sobresalen de la linea de unién entre los
carteres delantero y trasero en correspondencia de la brida del
eje acodado (

Fig. 113

Fig. 114
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(pos. @, Fig. 115).

Fig. 116

Humedecer con sellador de silicona de

& tipo MOTORSIL D (Arexons) todas las zonas
sobresalientes de las juntas téricas en contacto
con las juntas planas (Fig. 116, pos. ©).

Premontar las tapas del cojinete PTO derecha e izquierda:
Introducir la anilla de retencion radial dentro de la tapa del
cojinete PTO (pos. @, Fig. 117).
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Antes de montar la anilla de retencién radial, comprobar las
condiciones del labio de estanqueidad. Si se ha de sustituir,
colocar una anilla nueva como se indica en la Fig. 118.
En el caso que el eje PTO presente un desgaste
& diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la fig. Fig. 118.

POSICION DE LA ANILLA
DURANTE EL PRIMER
MONTAJE

q [—*

B -~

% POSICION DE LA ANILLA
DURANTE LA RECUPERACION
DEL EJE EN CASO DE DESGASTE

Fig. 118

Montar la junta y las tapas del cojinete PTO en ambos lados y

apretar los tornillos de fijacion M10 (pos. @, Fig. 119 - Fig. 120).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3.

Fig. 119



Ensamblar el codo de control de la bomba de aceite en el

eje acodado con los cuatro tornillos M8 (pos. @, Fig. 123) y

apretar con la llave dinamométrica aplicando el par de apriete

indicado en el apartado 3.
—

Fig. 120
Montar la tapa del eje acodado con la junta (después de haber Fig. 123
humedecido las juntas téricas que sobresalen con sellador

de silicona -ver la Fig. 116-) y apretar los torillos M8 (pos. @,
Fig. 121 - Fig. 122).

Introducir en su alojamiento la lenglieta del codo de control
de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 124).

Fig. 121 Fig. 124
Introducir los 2 casquillos de centraje del cuerpo de la bomba
de aceite (pos. @, Fig. 125).

Fig. 122
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica

Fig. 125
en el apartado 3.
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Montar la junta plana (pos. @, Fig. 126) después de haber

humedecido las juntas téricas que sobresalen con sellador de

silicona (ver Fig. 116).
:, } ..i'-

Fig. 126
).

Montar el cuerpo de la bomba de aceite (Fig. 127
— :

Fig. 129

Montar el grupo adaptador intercambiador aire-aceite (pos.
@, Fig. 130) y regular el tornillo con la llave dinamométrica
como se indica en el apartado 3.

Fig. 127
Apretar el cuerpo de la bomba de aceite con los tornillos M8

(pos. @, Fig. 128) y regularlos con la llave dinamométrica
como se indica en el apartado 3.

Fig. 130

Enroscar los dos codos de conexién con los tubos del
intercambiador (pos. @, Fig. 131) y apretarlos con la llave
dinamométrica como se indica en el apartado 3.

Fig. 128

Introducir la junta térica en el alojamiento del adaptador
intercambiador aire-aceite (pos. @, Fig. 129) y comprobar que
esté colocada en la posicion correcta.
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Fig. 131

Montare el cartucho del filtro de aceite y apretarlo
manualmente (pos. @, Fig. 132).



Fig. 132
Utilizar el sellador de racores LOX-EAL 53-14 o un producto
similar para humedecer el empalme (pos. @), el presostato
(pos. @) y el manémetro (pos. @) Fig. 133, y efectuar el
montaje.

Fig. 133

Utilizar el sellador de racores LOX-EAL 53-14 o un producto
similar para humedecer el empalme en T (pos. @), el tapon
(pos. @) y el mandmetro (pos. @) Fig. 134, y efectuar el
montaje.

Fig. 134
Montar el sensor de temperatura del aceite (pos. @, Fig. 135).

Fig. 135

Introducir el conector (Fig. 136) en el sensor de temperatura
del aceite (Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Montar la anilla de retencion radial en la tapa de retencién
(pos. @, Fig. 137) utilizando un introductor u otra herramienta
(herramienta especifica céd. 27643500).
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Fig. 137
Colocar la junta toérica en el alojamiento de la tapa de
retencion (pos. @, Fig. 138); introducir el grupo montado en
el carter delantero en el alojamiento y comprobar que la tapa

encaje a fondo (Fig. 139).
AT

Fig. 138

Fig. 139

Apretar los dos tornillos M6 (pos. @, Fig. 140) con una llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el
apartado 3.

¥

Fig. 140

Colocar en el vastago de guia del piston la junta térica (pos. @,
Fig. 141) y las protecciones contra las salpicaduras (pos. ©,

Fig. 142) orientando la ranura de descarga hacia la parte
delantera del cérter (pos. @, Fig. 142).

¥

Fig. 141

Fig. 142

Al ensamblar la version de bomba SRS, tanto
horizontal como vertical, es necesario montar el
separador del piston (pos. O, Fig. 142/a) entre las
protecciones contra las salpicaduras y el piston.

Fig. 142/a

Montar los tapones de descarga del aceite (pos. @, Fig. 143) y
las clavijas de centraje de la cabeza (pos. @, Fig. 143/a).

{04

Fig. 143
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Wil

Fig. 143/a

Montar la tapa del extremo del eje y fijarla al cérter con los 3
tornillos M8x18 (Fig. 144).

Fig. 144

Introducir la lengtieta en el eje PTO (pos. @, Fig. 145).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3.

Fig. 145

2.1.2.2 Montaje de la bomba de aceite
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el punto 2.1.1.1.

La secuencia correcta es la siguiente:
Ensamblar las 4 valvulas direccionales como se ilustra en la
Fig. 146.

Fig. 146

Introducir los grupos de valvulas direccionales completos
(pos. @, Fig. 147) y apretar los cuatro tapones M 40 (pos. @,
Fig. 148) con la llave dinamométrica aplicando el par de
apriete indicado en el apartado 3.

Nota: el ajuste de los grupos es el mismo y se pueden montar
y apretar sin respetar un orden determinado.

¢

Fig. 147

Fig. 148

Introducir la valvula de sobrepresion junto con el muelle

(pos. @, Fig. 149) y apretar el tapdn M 14 (pos. @, Fig. 150) con
la llave dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en
el apartado 3.
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Fig. 149 Fig. 152

orientando las marcas de los dos componentes

2 Montar los rotores de la bomba de aceite
como se indica en la Fig. 153 pos. ®.

Fig. 150
Introducir la junta térica perfilada en el alojamiento del
cuerpo de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 151).

Fig. 153

Ensamblar la placa trasera del cuerpo de la bomba de aceite
apretando los tres tornillos M6 (pos. @, Fig. 154) con la llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el
apartado 3.

Fig. 151
Montar los rotores de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 152).
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2 Para cebar por primera vez, respetar las 2) Volver a montar el cartucho y apretarlo con

siguientes instrucciones: una llave dinamométrica a 120 Nm y poner en
1) Desmontar el cartucho de envio junto con la marcha la bomba respetando los siguientes
valvula indicada en las fotografias siguientes regimenes minimos:
y llenar los conductos de aceite lubricante a) Bomba con piinén RPM 1500, poner en
con una jeringuilla u otra herramienta. marcha a RPM = 725.

b) Bomba con pifién RPM 1800, poner en
marcha a RPM = 865.

c¢) Bomba con piinén RPM 2200, poner en
marcha a RPM = 1060.

2.1.3 Desmontaje de los fuelles - versiones verticales
La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
punto 2.1.

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 4 tornillos
M6 de fijacién como se indica en el punto 2.2.3.

Desmontar los alza valvulas de la cabeza y aflojar los tornillos
que fijan el grupo de la camisa del pistén como se indica en el
punto 2.2.1.

Desplazar hacia atras el piston y el grupo de la camisa y aflojar
el tornillo que fija el piston. Desmontar el grupo de la camisa
con el pistén y repetir la operacion en los demas cilindros.

A continuacion aflojar los tornillos M24 que fijan la cabeza

y desmontarla del cérter de la bomba como se indica en el
punto 2.2.1.

Aflojar las abrazaderas que fijan el fuelle (pos. @, Fig. 155)
antes de aflojar los pistones y, después de haberlos
desmontado, quitar las protecciones contra las salpicaduras
del fuelle (Fig. 156).

L

Fig. 154/a

Fig. 154/b

Fig. 155

Fig. 154/c
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Desmontar el fuelle y aflojar los cuatro tornillos de fijacién M6
de las bridas del fuelle (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

2.1.3.1 Montaje de los fuelles - versiones verticales
Montar la junta torica en la brida del fuelle (pos. @, Fig. 158)
colocar la brida en el alojamiento del carter delanteroy
comprobar que encaje a fondo (Fig. 159).

Fig. 158
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Apretar los cuatro tornillos M6 (pos. @, Fig. 160) con una llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el

apartado 3.

Fig. 160

Montar el fuelle en la brida y fijarlo con la brida (pos. ©,

Fig. 161) utilizando un destornillador dinamométrico para
aplicar el par de apriete indicado en el apartado 3. Comprimir
el fuelle con la mano y montar la protecciéon contra las
salpicaduras del fuelle y la abrazadera sin apretarla (pos. @,
Fig. 162).

Fig. 161

Antes de colocar el fuelle en la proteccién contra las
salpicaduras y de apretar la abrazadera que fija el fuelle a la
proteccién, es necesario montar la cabeza y fijar el pistén
(pos. @, Fig. 163).

Fig. 163

Apretar la abrazadera con un destornillador dinamométrico
para aplicar el par de apriete indicado en el apartado 3.



2.14 Clases de mayoraciones previstas

TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de Codigo del kit de Codigo semicojinete | Codigo semicojinete | Rectificacion sobre el diametro del
recuperacion semicojinetes superior inferior perno del eje
(mm) (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ?109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE BANCADA

Clases de Codigo del kit de Codigo semicojinete | Codigo semicojinete | Rectificacion sobre el diametro del
recuperacion semicojinetes superior inferior perno del eje
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON

Clases de recuperacion Codigo de la guia piston Rectificacion en alojamiento del carter de la bomba
(mm) (mm)
1,00 79050243 @ 106 H6 +0,022/0 Ra 0.8Rt6
2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Desmontar los grupos camisa-pistébn como se indica en el
punto 2.2.3.
Los grupos camisa-piston y las valvulas se Aflojar los tornillos M16 y quitar la tapa de las valvulas (pos. @,
pueden desmontar sin desmontar la cabeza Fig. 165). A continuacion, extraer los tapones de la vélvula

introduciendo un extractor de percusion en el orificio M10 del
tapon de la valvula (pos. @, Fig. 166).

== 3 ——

2.2.1 Desmontaje de la cabeza versién horizontal -
grupos de valvulas

La cabeza requiere mantenimiento preventivo como se indica

en el manual de uso y mantenimiento.

Las intervenciones se limitan a la inspeccion o sustituciéon de

las valvulas, en el caso que sea necesario.

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

Desenroscar el dispositivo de apertura de las valvulas con una

llave de 30 mm (pos. @, Fig. 164).

Fig. 164
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"~ Fig. 166

Montar dos cdncamos M24 en los orificios de fijacién de la
brida de envio (pos. @, Fig. 167) y, a continuacion, aflojar los
4 tornillos M24 que fijan la cabeza al cérter delantero (pos. @,

Fig. 168).
2 En la version vertical, la cabeza se ha de

separar del carter delantero enroscando los
dos cancamos M24 en los orificios de la parte

delantera.

Fig. 167
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Fig. 168
Trabajar con atencion para no dafar las clavijas de centraje del
carter al extraer la cabeza.

Extraer el distanciador de la valvula de envio (pos. @, Fig. 169).

Fig. 169
Extraer el grupo de la vélvula de envio introduciendo un
extractor de percusion en el orificio M12 de la guia de la
vélvula (pos. @, Fig. 170).
—

Fig. 170



En caso de dificultad para extraer el grupo En caso de dificultad para extraer el grupo de
& de la valvula de envio (por ejemplo, si se han & la valvula de aspiracion (por ejemplo, si se han
formado depésitos debidos a largos periodos de formado depésitos debido a largos periodos de
inactividad de la bomba) utilizar el extractor céd. inactividad de la bomba) utilizar el extractor c6d.
27781300. 27781200 (Fig. 173) y seguir las instrucciones.

Extraer el distanciador de la guia de la vélvula a mano o
utilizando una pinza (pos. @, Fig. 171).

Fig. 173

Desmontar los grupos de la véalvula de aspiraciéon y envio
haciendo palanca con un destornillador entre la guia de la
vélvula y el alojamiento de la valvula (pos. @, Fig. 174).

Fig. 171

Extraer el grupo de la véalvula de aspiracion introduciendo
un extractor de percusion en el orificio M12 de la guia de la
vélvula (pos. @, Fig. 172).

Fig. 174

2.2.2 Montaje de la cabeza - grupos de valvulas
2 Controlar el desgaste de los componentes y

sustituirlos si es necesario.

A cada inspeccion de las valvulas, sustituir todas
las juntas téricas sea de los grupos que de los
tapones de valvula.
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Antes de volver a colocar los grupos de

valvula, limpiar y secar perfectamente los
correspondientes alojamientos en la cabeza tal y
como indican las flechas (Fig. 175).

|

N

Fig. 175
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el punto 2.2.1.
Ensambilar los grupos de las valvulas de aspiracién y envio
(Fig. 176 y Fig. 177) sin invertir los muelles desmontados
anteriormente.

Fig. 176 Fig. 177

Para facilitar la introducciéon de la guia de la véalvula en su
sede se puede utilizar un tubo que apoye sobre los pisos
horizontales de la guia (Fig. 178) y utilizar un martillo de
timbre actuando sobre toda la circunferencia.

Fig. 178

Introducir los grupos de las valvulas de
aspiracion y envio en la cabeza, controlando la
secuencia de introduccion de las juntas toricas y
de las anillas antiextrusion.

La secuencia correcta de montaje de los grupos de valvulas en
la cabeza es la siguiente:
Introducir la anilla antiextrusién (pos. @, Fig. 179).

Fig. 180

Comprobar que la junta térica y la anilla antiextrusién estén
colocadas de manera correcta en el alojamiento.

Introducir el grupo de la valvula de aspiracién (pos. @,

Fig. 181) y, a continuacion, el distanciador (pos. @, Fig. 182).

)

Fig. 181
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Introducir el grupo de la vélvula de envio (pos. @, Fig. 185). El
grupo de la valvula se ha de introducir a fondo como se indica
en la pos. @, Fig. 186.

Fig. 182
El grupo de la vélvula se ha de introducir a fondo como se
indica en la pos. @, Fig. 183.
.=

Fig. 183
Montar la junta tdrica (pos. @, Fig. 184) y la anilla antiextrusion Fig. 186
(pos. @, Fig. 184) en el alojamiento de la valvula de envio. Introducir la anilla antiextrusién (pos. O, Fig. 187).
-
-
Fig. 184 Fig. 187
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Introducir la junta térica (pos. ©, Fig. 188).
. ! V

Fig. 188

Introducir con atencioén la junta térica indicada
en la pos. @, Fig. 189.

Se recomienda utilizar la herramienta céd.
27760700 para no cortar la junta toérica al
introducirla.

ON

Fig. 189

Introducir el distanciador de la véalvula de envio (pos. @,
Fig. 190 y pos. @, Fig. 191).

Fig. 191

Montar dos cdncamos M24 en los orificios de fijaciéon de la
brida de envio (pos. ®, Fig. 192) y, a continuacion, colocar

la cabeza en el cérter delantero sin dafar las clavijas de
posicionamiento (pos. @, Fig. 193) y fijarla con los 4 tornillos
M24.

Ajustar los tornillos M24 con la llave dinamométrica como se
indica en el apartado 3.

Fig. 192

Fig. 193
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Montar la junta térica (pos. @, Fig. 194) y la anilla antiextrusion
(pos. @, Fig. 194) en el tapon de la valvula de envio.

Fig. 194
Introducir los tapones de la vélvula junto con las juntas téricas
y la anilla antiextrusion, colocar la tapa de las vélvulas (pos. ©,
Fig. 195) y apretar los 24 tornillos M16 (pos. @, Fig. 196).
Ajustar los tornillos M24 con la llave dinamométrica como se
indica en el apartado 3.

Fig. 196

Apretar los 24 tornillos M16 como se indica en el
esquema de la Fig. 197.

Aplicar los dispositivos de apertura de las valvulas (pos. ®,
Fig. 198) y enroscarlos con la llave de 30 mm (pos. @, Fig. 199).

242

Fig. 197



Fig. 198

Fig. 199

2.2.3 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
Controlar el grupo del pistéon de manera peridédica como se
indica en la tabla de mantenimiento preventivo del manual de
uso y mantenimiento.

Controlar de manera visual el drenaje del orificio situado en el
fondo de la cuba del carter delantero. Si se detectan anomalias
y oscilaciones en el manémetro de envio o pérdidas por el
orificio de drenaje, controlar y sustituir el paquete de juntas.
Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Para acceder al grupo del pistén, es necesario aflojar los 4
tornillos M6 y quitar la tapa de inspecciéon superior (pos. @,
Fig. 200 y Fig. 201).

Fig. 200
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Fig. 201

Desmontar el grupo del pistén aflojando los tornillos de
sujecion de la camisa (pos. @, Fig. 202), después de haber
montado la herramienta de sujecién del grupo (pos. @,
Fig. 203) o la herramienta especifica c6d. 27781100.

Fig. 202

Fig. 203



Extraer el soporte de la camisa de la cabeza deslizdndolo
sobre el pistéon y sujetandolo por el cdncamo (pos. @, Fig. 204)
y aflojar el tornillo M10 que fija el piston para liberar el grupo
y poder extraerlo del carter delantero (pos. @, Fig. 205y

Fig. 206).

Fig. 207

Después de haber extraido el pistén (Fig. 207) del grupo de
soporte de la camisa, la camisa y el soporte de la junta, quitar
las juntas tdricas del soporte de la camisa y bloquearlo con

la mordaza (pos. @, Fig. 208); ahora, desmontar el anillo de
soporte de las juntas aflojando los 6 tornillos M12 (pos. ©,
Fig. 209).

Fig. 206
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Desmontar la camisa del pistén y quitar las juntas téricas
(pos. @, Fig. 210y Fig. 211).

Fig. 213

Quitar la junta térica (pos. @, Fig. 214) y la junta de baja
presion (pos. @, Fig. 215) con un destornillador.

Fig. 211 Fig. 214
Con una herramienta de pldstico y un extractor de percusion,
extraer y desmontar el soporte de las juntas (pos. @, Fig. 212
y Fig. 213).

Fig. 215

Fig. 212
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Extraer de la camisa, en el siguiente orden, la anilla restop
(pos. @, Fig. 216) y la anilla de retencidn (pos. @, Fig. 217 -

Fig. 218) con la anilla de cabeza del piston y separarlas (pos. @,
Fig. 219).

Fig. 219

224 Montaje del grupo piston - soportes - juntas
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
Fig. 216 en el punto 2.2.3.

2 Sustituir las juntas de presion, para ello

humedecer los labios con grasa de silicona (sin
esparcir) e introducirlas en la camisa con cuidado
para no daiarlas.

toricas cada vez que se realicen operaciones de

2 Sustituir las juntas de presion y las juntas
desmontaje.

Introducir la junta térica (pos. @, Fig. 220) y la junta de baja
presidn en el soporte de la junta (pos. @, Fig. 221) controlando
el sentido de montaje (el labio de retencién debe estar hacia
adelante, hacia la cabeza).

Fig. 217

Fig. 220

Fig. 218
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Fig. 221 Fig. 226
Montar en la camisa la anilla del cuello (pos. ®, Fig. 222), Montar la camisa en el soporte (pos. @, Fig. 227), de manera

la junta de alta presion (pos. @, Fig. 223) y la anilla restop que las juntas téricas se encuentren en sus alojamientos y los
(pos. @, Fig. 224). “cinceles” estén alineados (pos. @, Fig. 229). A continuacion,

4 montar el anillo de soporte de las juntas (pos. , Fig. 228).

Fig. 222 Fig. 223

Fig. 224
Montar el soporte de las juntas en la camisa (pos. @, Fig. 225),
y las juntas téricas (pos. @, Fig. 226) sobre la superficie de
apoyo de la camisa.
F "
| n

Fig. 228

Fig. 225
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Después de haber colocado los tornillos de fijacion del anillo
de soporte de las juntas (pos. @, Fig. 229), apretarlos con la
llave dinamomeétrica (pos. @, Fig. 230), como se indica en el
apartado 3.

Fig. 232

Colocar la herramienta de elevacién del grupo (pos. @,

Fig. 233) y las juntas téricas sobre la superficie de apoyo del
soporte (pos. @, Fig. 233), e introducir el tornillo de fijacion del
pistén en él desde el lado opuesto al del anillo de soporte de
las juntas (pos. @, Fig. 234).

Fig. 229

Fig. 230
Introducir el piston de manera que la cara que debe estar Fig. 233
en contacto con la proteccién contra las salpicaduras esté - ¥
alineada con la superficie de apoyo del soporte de la camisa
(Fig. 231) y colocar la arandela en el tornillo de fijacion M10 del
piston (pos. @, Fig. 232).

Fig. 234

Fig. 231
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Levantar el soporte completo e introducirlo en el carter
delantero detras de la cabeza, después de haber colocado el
vastago de guia del piston en el punto muerto inferior (Fig. 235),
y fijar el pistén al vastago (pos. @, Fig. 236) regulando el tornillo
con la llave dinamomeétrica como se indica en el apartado 3.
Regular el tornillo de fijacién como se indica a
& continuacion:
1. Apretar el tornillo con la llave dinamométrica
como se indica en el apartado 3.
2. Aflojar el tornillo y volverlo a apretar con la
llave dinamométrica como se indica en el
apartado 3.

Fig. 238

Introducir los tornillos M12 de fijacién del soporte de la camisa
en los alojamientos de la parte delantera de la cabeza (pos. ©,
Fig. 239) y apretarlos con la llave dinamométrica (pos. @,

Fig. 240) como se indica en el apartado 3.

Fig. 236

Desmontar la herramienta de elevacion (pos. @, Fig. 237)
y montar un tornillo o una barra roscada M12 en el orificio
roscado del soporte (pos. ®, Fig. 238) para orientar con
facilidad el grupo completo al colocarlo en la cabeza.

Fig. 240

Fig. 237
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diferencian en la herramienta de elevacién

del soporte de la camisa que sujeta el grupo

en vertical (Fig. 241 y Fig. 242), el resto de la
secuencia de desmontaje y montaje es idéntico.
En las versiones verticales también se puede
utilizar la herramienta de desmontaje del grupo
de la camisa c6d. 27781100.

2 Las versiones SRS y TRS verticales sélo se

Fig. 241 Fig. 242

Colocar la tapa de inspeccién superior apretando con atencién

los 4 tornillos M6 de fijacion (pos. @, Fig. 243 y Fig. 244).
" e

T . f.u L2 - ; '_

Fig. 243

Fig. 244
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3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

El apriete de los tornillos se debe realizar exclusivamente con una llave dinamométrica.

o Posicién dibujo desglosado u i
Pescripeion SRS | TRS SRSF? TRSR i ?Nerg?’”em
Tapon G3/4” - carter trasero y lateral 8 8 8 8 60
Tornillo M16x200 - fijacion del carter trasero 14 14 14 14 334 ***
g%rglrl(lyct)e,\é‘g)élmzshggrcign de lared del filtro de aceitey tapa | ¢~ 17 17 17 10
g%rgélé?tyfgga_gje?gj%nagg!jséo oorte de la varilla de nivel 20 20 20 20 20
E%W'E!L?éMf“ 6 - fijacion de la tapa de retencion de la guia 22 22 22 22 10
Tornillo M6x25 - fijacion del vastago de guia del piston 39 39 39 39 10
Tapdn conico M8 - carter delantero 41 41 41 41 15
E%??zig%t'\é‘l} 6x35 - fijacion del pie de la bomba (version 45 45 45 45 206
Tornillo M12x12 - eje acodado 104 104 104 104 40
Tapdn conico M20 - carter delantero y trasero 61 61 61 61 40
Racor del intercambiador del filtro de aceite 49 49 49 49 30
Tapdn M40 - valvula direccional de la bomba de aceite 71 71 71 71 120
Tapdn M18x11 - valvula de sobrepresion de la bomba de aceite | 72 72 72 72 40
Tornillo M8x16 - codo de control de la bomba de aceite 76 76 76 76 20
Tornillo M6x16 - placa trasera del cuerpo de labomba de aceite | 78 78 78 78 10
Tornillo M10x25 - fijacidn de las tapas laterales 82 82 82 82 45
Tornillo M8x40 - cuerpo de la bomba de aceite 83 83 83 83 20
Interruptor piloto de temperatura M14 84 84 84 84 40
Presostato 0.3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Tapdn G1/4 x 9 - fijacion en racor en T -HHH- 88 88 88 88 20
Racor MM - 1/4"NPT-1/4"G 920 90 90 90 20
Racor T -HHH- 1/4"G 91 91 91 91 20
Niple de reduccion M-H 1/4"G 92 92 92 92 20
Manometro 93 93 93 93 20
Tornillo M12x1.25x87 - apriete de la biela 106 106 106 106 75%
Tornillo M8x18 - tapa del extremo del codo 108 108 108 108 20
Tornillo M10x200 - fijacién del pistdn 165 165 167 165 35
Tornillo M12x90 - fijacién de los soportes de las juntas 170 170 176 175 135
Tornillo M24x2x200 - fijacién del cabezal 172 172 178 177 716
Tornillo M16x65 - fijacién de la tapa de envio 173 173 179 178 334 **
Tornillo M12x180 - fijacion de las camisas 171 171 177 176 135
Racor M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
Racor T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Niple M-M G1”-11/16-12 UN 64 64 64 64 100
Racora 90° M-F G1”-G" 1 120 120 120 120 80
Tubo 1”x 2cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Niple M-M G1”"x G1”x 53 122 122 122 122 100
Niple M-M G1”x G1”ESCAPE 123 123 123 123 100
Tornillo M8x12 - Escape intercambiador 125 125 125 125 20
Tornillo M6x12 - Tapa superior 17 17 17 17 6
Tornillo M12x16 - Soporte de la camisa 110 110 110 110 45
Tornillo M16x45 - fijacion del pie de la bomba (versidn vertical) 95 95 95 95 206
Abrazadera mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Abrazadera mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Tornillo M10x25 - tapa del eje PTO 82 82 82 200 45

*  Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultaneo.

**  Apretar los tornillos como se indica en el esquema de la Fig. 197.

***  Apretar los tornillos como se indica en el esquema de la Fig. 112/a.
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HERRAMIENTAS DE REPARACION

El mantenimiento de la bomba se puede llevar a cabo utilizando herramientas estdndar para el montaje y el desmontaje de los
componentes. Estan disponibles las siguientes herramientas:
Para el montaje:

Anilla de retencion radial de la guia del piston c6d. 27643500 + cod. 27779600
Anilla de retencién radial del eje PTO c6d. 27744100 + cod. 27760900
Junta térica del alojamiento de la valvula de envio c6d. 27760700
Cojinetes del eje PTO co6d. 27861100

c6d. 27861200
c6d. 27861300

Cojinete central c6d. 27881000
Para el desmontaje:

Alojamiento de vélvula de aspiracion c6d. 27781200
Alojamiento de la vélvula de envio c6d. 27781300
Grupo de la camisa c6d. 27781100
Cojinetes del pifidn c6d. 27881100

4 VERSIONES ESPECIALES

A continuacion se describe como reparar las versiones

especiales. En los casos no especificados, respetar las

instrucciones relativas a la versién de bombas SRS-TRS
estandar.

- Bombas SRSR - TRSR: seguir las instrucciones de las
bombas SRS-TRS estandar, excepto en el caso de las
juntas de presion para las que es necesario respetar las
instrucciones del apartado especifico.

4.1 BOMBA VERSION SRSR-TRSR
4.1.1 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la anilla

del muelle y la anilla de retén (pos. ©®®, Fig. 245, Fig. 245/a)
para acceder a las juntas de presién (pos. @, Fig. 246).

Fig. 246

Para quitar la junta de baja presion, es necesario utilizar un
espesimetro o una herramienta que no darie el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 247).

Fig. 245

Fig. 247

solo para SRSR75-TRSR75 Fig. 245/a
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4.1.2 Montaje del grupo pistén - soportes - juntas
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en los aparts. 2.2.2y 2.2.4.

Sustituir las juntas de presion introduciéndolas
en la camisa con cuidado para no danarlas.

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Durante el montaje comprobar la presencia de
rebabas en los componentes y eliminarlas si es
necesario.

> BB

Introducir la junta de baja presion en el soporte de las
arandelas de prensaestopas (pos. @, Fig. 248) controlando el
sentido de montaje (el labio de retencién debe estar hacia
adelante, hacia la cabeza).

Fig. 248
Comprobar que la junta térica energizante de la retencién
(pos. @, Fig. 249) esté colocada correctamente.

Fig. 252
Fig. 249

Montar la anilla de soporte y la anilla antiextrusion (pos. ©®,
Fig. 250), las tres arandelas de prensaestopas de manera que
las incisiones se encuentren a 120° entre si (pos. @, Fig. 251), el
retén de las arandelas de prensaestopas y la anilla del muelle
(pos. ®Q, Fig. 252).
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solo para SRSR-TRSR 75 Fig. 252/a

Montar en el soporte de las arandelas las juntas téricas y
el anillo antiextrusién (pos. @, Fig. 253) y colocarla en el
alojamiento de la cabeza.

R -
3 o S R <
=) 4
5
7

Fig. 253

Para facilitar el montaje del soporte de las arandelas en la
camisa montar el muelle sobre el soporte (Fig. 254).

Fig. 254

Ahora, colocar la camisa sobre el soporte de las arandelas
(Fig. 255).

Fig. 255
Colocar la junta térica en la camisa (Fig. 256, pos. @):

Fig. 256
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Montar la camisa en el soporte de modo que las juntas téricas
estén colocadas en sus alojamientos con los cinceles alineados
y, a continuacién, montar y fijar el anillo de soporte de las juntas
(Fig. 257 y Fig. 258).

Fig. 257

Fig. 258
Realizar las operaciones descritas en los aparts. 2.2.2 - 2.2.4.
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5 SUSTITUCION DEL CASQUILLO PIE DE LA BIELA

Realizar la conexién del casquillo en frio y los trabajos necesarios respetando las dimensiones y las tolerancias indicadas en la
Fig. 259.
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1 |NTRODUCI\0 Solte os dois parafusos de fixacao M6 das trés coberturas da

Este manual descreve as instrucdes para a reparacdo das vedacao do dleo (pos. @, Fig. 2).
bombas da série SRS-TRS e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na
bomba.

Do uso correto e das manuteng¢des adequadas depende o
funcionamento regular e a duracao da bomba.

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

2 NORMAS PARA REPAROS

2.1 REPAROS DA PARTE MECANICA

As operagdes de reparo da parte mecanica devem ser
realizadas depois de ter removido o 6leo do carter. ) Fig. 2
Para retirar o 6leo, deve-se retirar a haste do nivel do 6leo
pos. @, Fig. 1 e em seguida, o tampao de descarga pos. @,
Fig. 1 presente do lado traseiro do carter. Use o tampao na
pos. (2/a) na versao vertical.

Aperte uma haste rosqueada ou um parafusos M6 com funcao
de extrator nos furos adequados na cobertura da vedacao

do dleo (pos. @, Fig. 3) e extraia as coberturas do grupo da
bomba (pos. @, Fig. 4).

Fig. 3

Fig. 1

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

A sequéncia correta é a seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, conforme indicado
no ponto 2.1.

Remova a cobertura de inspecdo superior, soltando os
parafusos M6 de fixacao, conforme indicado no ponto 2.2.3.
Desmonte a alca da vélvula do cabecote e remova os
parafusos que fixam o pacote da camisa do pistdo conforme
indicado no ponto 2.2.1.

Recolha o pistdo e o pacote da camisa e remova o parafuso
que fixa o pistdo. Remova o pacote da camisa com o pistdo e
repita a operacdo para os outros cilindros depois de remover
os parafusos M24 de fixacdo do cabecote e desmonte-o do
carter da bomba, conforme indicado no ponto 2.2.1.
Remova as prote¢des contra respingos.

Fig. 4
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Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 5) e o anel
circular externo (pos. @, Fig. 6).

-

Fig. 5

Solte os parafusos de fixacdo da cobertura da extremidade
do eixo (pos. @, Fig. 8) e desparafuse a cobertura do eixo PTO

Fig.8
Solte os parafusos de cobertura do rolamento PTO direito e
esquerdo (pos. @, Fig. 9) e solte as duas coberturas do eixo
PTO com as respectivas juntas. Para agilizar a desmontagem,
use os furos M8 (pos. @, Fig. 10) com a funcao de extratores ou
martelo.
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).

Desparafuse e remova o manémetro, o bocal, as conexdes e a
tampa (pos. @, Fig. 14).

Extraia o anel de estanueidade radial (pos. @, Fig. 11

Fig. 11 Fig. 14
Desmonte a cobertura do eixo de manivela, soltando os Desmonte o sensor de temperatura do 6leo (pos. O, Fig. 15).
relativos parafusos (pos. @, Fig. 12) remova o vedante plano e

substitua-o, se necessario (pos. @, Fig. 13).

Fig. 15

Desparafuse e remova o manémetro, a conexao, o bocal e o
pressostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Se 0 adaptador do permutador de ar/6leo tiver que
ser substituido, o cartucho do filtro de 6leo devera ser
desmontado primeiro.
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Desparafuse-o manualmente ou com uma ferramenta Remova o anel O-ring entre o adaptador e o corpo da bomba
adequada (pos. @, Fig. 17). de dleo.

Desmonte o corpo da bomba de éleo, soltando os relativos
parafusos (pos. @, Fig. 21). Remova o vedante plano e
substitua-o, se necessario (pos. @, Fig. 22).

Fig. 17

Desparafuse e remova as duas curvas de conexao dos tubos
do trocador (pos. ©, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Desparafuse a conexao do trocador do filtro de dleo (pos. @, Fig. 19)
e remova o adaptador do trocador de ar/éleo (pos. @, Fig. 20).

Fig. 22

Remova a lingueta no espigdo de comando da bomba de 6leo
(pos. @, Fig. 23).

Solte os quatro parafusos M8 (pos. @, Fig. 24) e remova o
espigao de comando da bomba de dleo do eixo de manivela.

3

Fig. 23
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Mantenha os semi-rolamentos de banco (pos. @, Fig. 27)
nos respectivos locais do carter traseiro para evitar possiveis
trocas.

Fig. 24

Solte os 22 parafusos M16 de fixacdo do carter traseiro
(pos. O, Fig. 25) e remova-os.

Fig. 27
No caso de desmontagem, os semi-rolamentos
& principais devem ser remontados exatamente

nos mesmos locais de acoplamento do qual
foram desmontados.

Solte os parafusos da haste (pos. @, Fig. 28).

.,

Fig. 25

Para a remocéo do cérter traseiro, desmonte os pés

posicionados sobre este e use os quatro furos rosqueados M16

para a montagem dos relativos olhais (pos. @, Fig. 26).
: B ] =

Fig. 28

Desmonte as capas da biela com os semi-rolamentos tendo
cuidado especial durante a desmontagem, a partir da ordem
em que sdo desmontados (pos. @, Fig. 29).
As capas da biela e as respectivas semi-
& bielas devem ser remontadas exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontadas.

-

T
-

Fig. 26
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Para evitar possiveis erros da capa e semi-bielas, foram Faca avancar o mais possivel as trés semi-hastes na direcao do
numerados em um lado (pos. @, Fig. 30). cabecote.

-y g - Solte os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas
(pos. @, Fig. 32).

bR MRt 1
Y

Fig. 29

Fig. 32

Remova os dois semi-anéis de ombro axial do eixo de
manivela (pos. @, Fig. 33 e Fig. 34).
- .

Fig. 30

Mantenha os chapéus da haste acoplados aos respectivos
semi-rolamentos para evitar possiveis trocas (Fig. 31).

Fig.33

Fig. 34
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Mantenha os semi-rolamentos de banco (pos. @, Fig.37 e

exatamente na mesma direcio da qual eles foram Fig. 38) nos respectivos assentos do carter traseiro para evitar

removidos, tendo o cuidado de posicionar as possiveis trocas.
descargas para os ombros do eixo de manivela.

2 Os anéis de ombro devem ser remontados

Remova todos os vedantes do anel circular dos locais planos
do carter dianteiro e substitua-os, se necessario (pos. ©,
Fig. 35, Fig. 35/a).

¥

W

\}

i
|

—

Fig. 38
Proceda com a remocao da haste de seu cilindro (pos. @,

Fig. 39) e sucessivamente extraia os grupos de haste-guia do
pistdo (pos. @, Fig. 40).

Fig.35/a

Remova o eixo de manivela do cérter dianteiro (Fig. 36)

Wl e _-ﬁ-f- L= Fig. 39 Fig. 40

ke 5+ 4
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Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontados, Solte a cavilha (pos. @, Fig. 44) e forneca a extracdo da haste
(pos. @, Fig. 45).

fazendo referé

ncia a numeracao (pos. @, Fig. 41 e Fig. 42).

Fig. 41 Fig. 44

28

Fig. 42 Fig. 45
Remova os dois anéis circulares de bloqueio da cavilha, Para separar a haste da guia do pistéo, é necessario soltar os
usando uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 43). parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada

(pos. @, Fig. 46).

\ il
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Extraia o eixo PTO de qualquer um dos lados usando um Remova os quatro parafusos de fixacdo da retina do filtro para
martelo com o respectivo tampéo, fazendo com que o acessar o compartimento de aspiracdo da bomba de 6leo e
rolamento de rolos saia do seu lugar (pos. @, Fig. 47).

verificar a limpeza interna (pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Como eixo PTO separado do carter, extraia o rolamentodo  2.1,1,1 Desmontagem da bomba do éleo
seu lugar com martelo e perfurador/saca-pino, prestando A seguir, a sequéncia correta de desmontagem da bomba
atencdo para ndo martelar o pino que o abriga. de 6leo. Desmonte a placa traseira do corpo da bomba de
- Do mesmo modo (martelo com perfurador/saca-pino) 6leo, soltando os trés parafusos M6 (pos. @, Fig. 51) para ter
extraia o outro rolamento de rolos que ficou no lugar no acessibilidade aos rotores da bomba de 6leo e remova-os

carter diant.
Para a extracdo do rolamento de rolos presente no suporte
intermediario do carter, uso a ferramenta de céd. 27881100;
como alternativa, extraia o anel de aperto e empurre o
rolamento fora do lugar, se servindo do martelo e saca-pino
(Fig. 48 e Fig. 49).

pos. @, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49

266



Remova o vedante do anel circular montado e substitua-o, se
necessario (pos. @, Fig. 53).

Solte as quatro tampas M40 (pos. @, Fig. 56) e extraia os
grupos da vélvula de direcdo completos (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53

Solte o tampao M14 (pos. @, Fig. 54) e extraia a valvula de
sobretensdo com a mola relativa (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montagem da parte mecanica

Proceda com a montagem, seguindo o procedimento inverso
ao indicado no ponto 2.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Preparacao do carter dianteiro e traseiro:

Monte os 3 tampdes com orificio dotados de OR nas bases
presentes nos suportes do eixo PTO com um pino (Fig. 58,

Fig. 59 e Fig. 60).
—

Fig.58
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Monte os pinos de fechamento das passagens de lubrificacdo
nos furos rosqueados presentes no carter dianteiro e traseiro,
umedecendo-os com selante LOIX-EAL 5314 ou similar. (Fig. 62
e pos. @ Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

O tampao com orificio deve ser montado com
& a descarga virada para a base do rolamento
(Fig. 61).

Fig.63

Insira as bussolas de centragem nos furos predispostos no
suporte do banco do eixo de manivela (pos. @, Fig. 64).
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Monte, na respectiva base no carter traseiro, o anel de aperto, Fixe a retina do filtro do 6leo no carter traseiro com quatro
o rolamento de rolos e o outro anel de aperto que o mantém
no lugar (Fig. 65, Fig. 66 e Fig. 67).

parafusos M6 (pos. @, Fig. 68).

Fig. 68
Fig. 65 Preparacao do eixo de manivela:

Monte os pinos de fechamento das passagens de lubrificacdo
nos dois furos rosqueados presentes no eixo de manivela,
umedecendo-os com selante LOIX-EAL 5314 ou similar. (Fig. 69
e pos. @ Fig. 70).

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fig. 70

Monte a haste na guia do pistao.

Insira a haste guia do pistdo em seu lugar apropriado na guia
do pistao (pos. @, Fig. 71) e fixe-a a este ultimo com os quatro
parafusos de cabeca cilindrico M6x25 (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Bloqueie a guia do pistdao no gancho com ajuda de ferramenta
adequada e proceda com a calibragem dos parafusos com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 73) conforme indicado no
paréagrafo 3.

Fig. 73

Durante a calibragem dos parafusos de fixacao
da haste do guia do pistao, preste atencao para
nao danifica-lo para evitar perda de d6leo pelo
anel de estanqueidade radial.

Insira a haste na guia do pistao (pos. @, Fig. 74) e, em seguida,
insira o pino (pos. @, Fig. 75). Aplique os dois anéis circulares
cabeca sextavada com a ferramenta adequada (pos. @,

Fig. 76

A montagem correta é garantida se o pé da haste,
a guia do pistao e o pino giram livremente.

AN

Separe as capas das semi-bielas. O acoplamento correto sera
garantido pela numeracdo colocada em um lado (pos. @,
Fig. 77).

Fig. 77

Preparacao do eixo PTO:

Monte, sobre os pinhdes r=3,46 e r=4,23, 0 anel de aperto e
o anel interno, pré-aquecendo-o, do anel de rolos (pos. @,
Fig. 78).

O eixo PTO com r=2,9 ndo necessita desta operacao.
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Fig.78
Introduza o eixo PTO do lado dir. do carter posicionando-o no
centro do cérter dianteiro (Fig. 79 e Fig. 80).
A montagem do eixo PTO deve ser realizada
& antes da montagem do eixo de manivela e do
grupo semi-biela-guia do pistao.

Fig. 82

Siga agora com a introdugéo do eixo PTO prestando atencéo

para que o anel interno do rolamento de rolos esteja

devidamente posicionado (Fig. 83 e Fig. 84).
— — 5

r— ——

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montagem dos rolamentos
Montar a ferramenta que simula o rolamento cdd. 27861200

no lado ESQ. (lado da bomba de 6leo) do carter dianteiro
(Fig. 81 e Fig. 82);
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Fig. 84

Monte o rolamento de rolos no carter inserindo-o no eixo PTO
e posicionando-o na base usando o tampdo céd. 27861300
(Fig. 85).

O rolamento estarda corretamente posicionado quando o
tampaéo for em “batente” contra o carter (Fig. 86).

Fig. 85

Extraia o tampao substituindo-o com a “falsa flange” céd.
27861100; desse modo9, o rolamento nao se deslocara
durante a montagem do rolamento no lado oposto (Fig. 87 e
Fig. 88).

Fig. 88

Desmonte a ferramenta que simula o rolamento posicionado
no lado ESQ e insira, no eixo PTO, o rolamento de rolos que ira
se alojar na base do carter por meio do tampao.

O rolamento estara corretamente posicionado quando o
tampao for em “batente” contra o carter (Fig. 89, Fig. 90 e

Fig. 91).

Fig. 89
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Fig. 91 ‘ Fig. 94

Extraia o tampéo j4 utilizado, desmonte a “falsa flange” no Depois de ter verificado a limpeza correta do cérter, insira o
lado DIR do carter e monte em ambos os lados os vedantes grupo da semi-biela-guia do pistdo no interior dos cilindros do
com as tampas PTO, tendo o cuidado de proteger as bases carter (Fig. 94/a).

das linguetas presentes no eixo PTO de maneira que ndo
danifiquem as bordas de estanqueidade do anel das juntas de
oleo.

Com a operacdo terminada, feche as tampas PTO com o
aperto necessario.

Para facilitar as operacoées, se servir de dois pinos
guia (Fig. 92, Fig. 93 e Fig. 94).

Fig. 94/a

no carter deve ser feita orientando as semi-bielas

2 A insercao do grupo da semi-biela-guia do pistao
com a numeracgao visivel para cima.

Fig. 92
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Aplique os semi-rolamentos entre as trés semi-hastes e nos
suportes do banco do carter dianteiro (Fig. 95 pos. ®, @).
Posicione os trés grupos com o cabecote da haste na parede
dos respectivos cilindros.

Para evitar possiveis inversoes dos semi-
rolamentos, respeite rigorosamente aimagem
indicada acima (Fig. 95); especificamente os
semi-rolamentos da haste nao sdo vazias no
tronco (pos. ) enquanto que os do banco tem
o vazio e o furo de lubrificacdo (pos. @). Antes
da montagem do eixo de manivela, certifique-se
novamente sobre o posicionamento correto dos
semi-rolamentos.

Para uma montagem correta dos semi-
rolamentos do banco de da haste, certifique-

se de que a lingueta de referéncia esteja
posicionada nas caixas adequadas (pos. ®, @,
Fig. 96).

Fig. 96

Deixar cair no local do eixo da manivela (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

A insercao do eixo de manivela no carter

deve ser efetuada de modo que os dentes das
coroas fiquem voltados conforme na Fig. 98. 0
cruzamento das duas hélices da coroa é oposto a
saliéncia da haste do nivel do éleo.

A

Insira os dois semi-anéis de ombro axial do eixo de manivela
(pos. @, Fig. 99 e Fig. 100).

Fig. 99
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Fig. 100

Os anéis do ombro devem ser montados, tendo
que se certificar da posicao das descargas do
plano para os ombros internos e externos do eixo
de manivela (pos. @, Fig. 99 e Fig. 101).

A

Fig. 101
Aplique os semi-rolamentos inferiores aos chapéus da haste
(pos. @, Fig. 102), certificando-se que a lingueta de referéncia
dos semi-rolamentos esteja posicionada na caixa sobre a capa
pos. @, Fig. 102).

N

Fig. 102

Certifique-se que os semi-rolamentos dos
chapéus da haste tenham a ranhura de
lubrificacao.

A

Aproxime-se das semi-haste no eixo e fixe os chapéus nas
semi-hastes mediante os parafusos M12x1,25 (pos. @,

Fig. 103).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no paragrafo 3, trazendo os parafusos com o torque

de aperto possivelmente simultaneamente.
: =

Fig. 103

Depois de ter concluido a operacgao de aperto, verifique se o
cabecote da haste tem uma folga lateral nas duas dire¢oes
(Fig. 103/a).

i

—

Fig. 103/a

Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem
das capas. A numeragao deve estar voltada para
cima.

AN

Insira os vedantes OR nos locais do plano do carter dianteiro
(pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
Ny ;

Fig. 104
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Monte os semi-rolamentos do banco (pos. @, Fig. 108) nos
respectivos locais do carter traseiro.

=)
—
——

| —1

A

Para uma montagem correta dos semi-
rolamentos, certifique-se de que a lingueta

de referéncia esteja posicionada nas caixas
adequadas (pos. O, Fig. 109). Certifique-se
também que os semi-rolamentos apresentam
interferéncia com o local; estes devem se
salientar em relacdo ao plano do carter antes de
serem posicionados no local (pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a

276



Monte o carter traseiro (Fig. 110) verificando a centragem nas
bussolas do cérter dianteiro (pos. @, Fig. 111).
- = !

\

A\

Fig. 112/a

Mediante o cortador e a bitola, corte a parte em excesso da
vedagao OR saindo da linha de juncdo do carter dianteiro e
traseiro em correspondéncia a flange do eixo de manivela
(pos. @, Fig. 113 e Fig. 114).

Fig. 111

Aperte o carter traseiro mediante os 22 parafusos M16 (pos. @,
Fig. 112) conforme indicado no esquema na Fig. 112/a.
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 113

Fig. 112
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A cota saliente da vedacao OR deve ser de 2 mm (pos. @, Antes de proceder com a montagem do anel de

Fig. 115). estanqueidade radial, verifique as condi¢des da borda de

] estanqueidade. Se for necessaria a substituicdo, posicione o
novo anel, conforme indicado na Fig. 118.

2 Cada vez que o eixo PTO apresente um desgaste

no diametro em correspondéncia com a borda

de estanqueidade, para evitar a operacao de
retificacdo, pode-se posicionar o anel na segunda
fase, conforme indicado na Fig. 118.

POSICAO DO ANEL NA
PRIMEIRA MONTAGEM

B -

% POSICAO DO ANEL PARA
RECUPERAGAO DO EIXO,
SE DESGASTADO

Fig. 118

Monte os vedantes e as tampas do rolamento PTO em ambos
os lados e aperte os parafusos de fixagdo M10 (pos. @, Fig. 119
- Fig. 120).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 116

D (Arexons) todas as zonas de saliéncia dos
vedantes OR em contato com os vedantes planos
(Fig. 116, pos. @).

Pré-monte as coberturas do rolamento PTO direito e esquerdo:
Insira o anel de estanqueidade radial no interior da cobertura
do rolamento PTO (pos. @, Fig. 117).

2 umedeca com selante de silicone tipo MOTORSIL

Fig. 119
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Monte o espigdo do comando da bomba de éleo no eixo de

manivela mediante os quatro parafusos M8 (pos. @, Fig. 123)

e aperte com chave dinamométrica com torque de aperto

indicado no paragrafo 3.
—

Fig. 120
Monte a cobertura do eixo de manivela com a relativa junta Fig. 123
(umidade prévia dos ORs salientes com vedador de silicone

- ver Fig. 116 - e aperte os parafusos de fixacdo M8 (pos. @, , )
Fig. 121 - Fig. 122). de dleo (pos. O, Fig. 1

Insira no local a lingueta no espigao de comando da bomba
24).

Fig. 121 Fig. 124
Insira as duas capas de centragem do corpo da bomba do 6leo

(

pos. @, Fig. 125).

Fig. 122
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme ' Fig. 125
indicado no paragrafo 3.
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Monte a junta plana (pos. @, Fig. 126) antes de umedecer os
ORs salientes com vedador de silicone (ver Fig. 116).

}‘ o

Fig. 129

Instale o conjunto do adaptador do resfriador de ar/éleo (pos.
@, Fig. 130) e calibre os parafusos com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 127

Aperte o corpo da bomba de éleo, mediante os parafusos
M8 (pos. @, Fig. 128) e calibre com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 130

Aparafuse os dois cotovelos de conexao aos tubos do trocador
(pos. @, Fig. 131) e aperte-os com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 128

Insira 0 O-ring no encaixe do adapatador do trocador de ar e
oleo (pos. @, Fig. 129) verificando seu correto posicionamento.
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Fig. 131

Instale o cartucho do filtro de 6leo, apertando-o manualmente
(pos. @, Fig. 132).



Fig. 132
Use o LOX-EAL de estanqueidade das conexdes 53-14 ou
semelhante para umedecer a conexao (pos. @), o pressostato
(pos. @) e o manometro (pos. @) Fig. 133, e execute a
montagem.

Fig. 133

Use o LOX-EAL de estanqueidade das conexdes 53-14 ou
semelhante para umedecer a conexao T (pos. @), a tampa
(pos. @) e 0 mandémetro (pos. @) Fig. 134, e execute a
montagem.

Fig. 134
Monte o sensor de temperatura do éleo (pos. @, Fig. 135).
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Fig. 135

Insira o conector (Fig. 136) no sensor de temperatura do 6leo

(

Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Monte o anel de estanqueidade radial na cobertura da
vedacéo do dleo (pos. @, Fig. 137) mediante o uso de tampéo
ou outra ferramenta (ferramenta especifica, céd. 27643500).



Aperte os dois parafusos M6 (pos. @, Fig. 140) com chave
dinamométrica, calibrando-os conforme indicado no
paragrafo 3.

Fig. 137
Posicione o anel circular no local da cobertura da vedacao
do dleo (pos. @, Fig. 138) insira o grupo montado no carter
dianteiro no local adequado, certificando-se que a cobertura

entre completamente no local (Fig. 139).
T A0

Fig. 140

Posicione na haste do guia do pistao do anel circular (pos. ©,
Fig. 141) e as prote¢des contra respingos (pos. @, Fig. 142)

com o gargalo de descarga voltado para a parte dianteira do
carter (pos. @, Fig. 142).

Fig. 141 Fig. 142

horizontal, seja vertical, monte o espacador
do pistao (pos. O, Fig. 142/a) entre a protecao
contra respingos e o pistao.

2 Na montagem da bomba versao SRS, seja

Fig. 138

Fig. 142/a

Monte as tampas de descarga do éleo (pos. @, Fig. 143) e as
colunas de centragem do cabecote (pos. @, Fig. 143/a).

=

PR P N

Fig. 139

Fig. 143
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Wil

Fig. 143/a

Monte a cobertura na extremidade do eixo e fixe-a no carter,
mediante 3 parafusos M8x18 (Fig. 144).

Fig. 144

Aplique a lingueta no eixo do PTO (pos. @, Fig. 145).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 145

2.1.2.2 Montagem da bomba de 6leo
Proceda com a montagem, seguindo o procedimento inverso
aoindicado no ponto 2.1.1.1.
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A sequéncia correta é a seguinte:
Monte as quatro valvulas direcionais, conforme representado
na Fig. 146.

Fig. 146

Insira os grupos da valvula direcional completos (pos. @,

Fig. 147) e aperte as quatro tampas M40 (pos. @, Fig. 148)
com chave dinamométrica com torque de aperto indicado no
paragrafo 3.

N.B.: a calibragem dos grupos é a mesma e, portanto, pode ser
montada e fixada aleatoriamente.

o

[}

Fig. 147

Fig. 148

Insira a valvula de sobretensao com a relativa mola (pos. @,
Fig. 149) e aperte a tampao M14 (pos. @, Fig. 150) com
chave dinamométrica com torque de aperto indicado no
paréagrafo 3.



Fig. 149 Fig. 152

Na montagem dos rotores da bomba de éleo,

oriente no mesmo lado as marcacdes presentes

nos dois particulares, conforme indicado na

Fig. 153 pos. ©.
e

Fig. 150
Insira o vedante do anel circular em forma no local do corpo
da bomba de éleo (pos. @, Fig. 151).

Fig. 153

Monte a placa traseira do corpo da bomba de éleo,
apertando os trés parafusos M6 (pos. @, Fig. 154) com
chave dinamométrica com torque de aperto indicado no
paragrafo 3.

Fig. 151

Monte os rotores da bomba de éleo (pos. @, Fig. 152).
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2 Para a primeira solicitacao, faca o seguinte: 2) Remonte o cartucho apertando-o com chave

1) Desmonte o cartucho de descarga completo dinamomeétrica de 120 Nm e inicie a bomba
da valvula indicada na foto abaixo aos seguintes regimes minimos:
relacionada e preencha os condutos com a) Bomba com pinhao RPM 1500, inicie a
dleo lubrificante usando seringa ou outra RPM=725.
ferramenta. b) Bomba com pinhao RPM 1800, inicie a

RPM=865.
c¢) Bomba com pinhao RPM 2200, inicie a
RPM=1060.

2.1.3 Desmontagem dos foles - versédes verticais

A sequéncia correta é a seguinte:

Esvazie completamente o éleo da bomba, conforme indicado
no ponto 2.1.

Remova a cobertura de inspecao superior, soltando os quatro
parafusos M6 de fixagao, conforme indicado no ponto 2.2.3.
Desmonte a alca da véalvula do cabecote e remova os
parafusos que fixam o pacote da camisa do pistdo conforme
indicado no ponto 2.2.1.

Recolha o pistao e o pacote da camisa e remova o parafuso
que fixa o pistao. Remova o pacote da camisa com o pistdo e
repita a operacdo para os outros cilindros depois de remover
os parafusos M24 de fixacao do cabecote e desmonte-o do
carter da bomba, conforme indicado no ponto 2.2.1.

Solte as bragadeiras que fixam o fole (pos. @, Fig. 155) antes
de soltar os pistdes e, depois de ter retirado os pistdes,

desmonte as protecdes contra respingos para o fole (Fig. 156).
Fig. 154/a - ; | o

Fig. 155
Fig. 154/b

Fig. 154/c
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Retire o fole e solte os quatro parafusos de fixacdo M6 das trés
flanges do fole (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

2.1.3.1 Montagem dos foles - versdes verticais

Monte o anel circular na flange para o fole (pos. ®, Fig. 158)
e posicione-o no carter dianteiro no local adequado,
certificando-se que a flange e entre completamente no local
(Fig. 159).

Fig. 158

286

Aperte os quatro parafusos M6 (pos. @, Fig. 160) com
chave dinamométrica, calibrando-os conforme indicado no

paragrafo 3.

Fig. 160

Monte os foles na flange e fixe-os com a bracadeira adequada
(pos. @, Fig. 161) utilizando a chave de fenda dinamomeétrica,
calibrando-os conforme indicado no paragrafo 3. Comprima
agora o fole com a mé&o e monte a protecdo contra respingos
para o fole com a bragadeira adequada, liberando-a
lentamente (pos. @, Fig. 162).

Fig. 161

O reposicionamento do fole na protecdo contra respingos na
bragadeira que fixa o fole neste ultimo, que sera executado
depois de ter montado o cabecote e fixado o pistao (pos. @,
Fig. 163).

Fig. 163

Aperte a bracadeira com chave de fenda dinamométrica,
calibrando-a conforme indicado no paragrafo 3.



2.14 Classes de aumento previstas
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE
Classe de Codigo do KIT de Codigo do semi- Codigo do semi- Retificacao no diametro do pino
recuperacao | semi-rolamentos rolamento superior rolamento inferior do eixo
(mm) (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra04Rt3,5
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS PRINCIPAIS
Classe de Codigo do KIT de Codigo do semi- Codigo do semi- Retificacao no diametro do pino
recuperacao | semi-rolamentos rolamento superior rolamento inferior do eixo
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO
Classe de recuperacao Codigo da guia do pistao Correcao do local do carter da bomba
(mm) (mm)
1,00 79050243 ©106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6
2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA Desmonte os grupos camisa-pistao, conforme relatado no
ponto 2.2.3.
Os conjuntos camisa-pistao e valvulas podem ser Solte os parafusos M16 e remova a cobertura da valvula
desmontados sem desmontar o cabecote (pos. @, Fig. 165). Sucessivamente, extraia os tampdes da
vélvula mediante o uso de um extrator de mecanismo de
2.2.1 Desmontagem do cabecote, versao horizontal - percussao para aplicar o furo M10 da tampdo da vélvula

grupos da valvula
O cabecote precisa de uma manutencao preventiva, conforme
indicado no manual de uso e manutencao.
As intervencdes sao limitadas a inspecdo ou substituicao das
valvulas, quando necessario.
Para a extracdo dos conjuntos de valvulas, opere como
mostrado a seguir:
Solte o dispositivo de abertura da valvula mediante chave de
30 mm (pos. @, Fig. 164).

Fig. 164

(

pos. @, Fig. 166).
=

f—
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Monte dois olhais M24 nos furos de fixacdo da flange de
distribuicao (pos. @, Fig. 167) e sucessivamente solte os
quatro parafusos M24 que fixam o cabecote no cérter
dianteiro (pos. @, Fig. 168).

Na versao vertical, o cabecote é separado do
carter dianteiro com o auxilio de dois olhais
M24 aparafusados nos furos presentes na parte

Fig. 168
Preste atencado para ndo danificar os pinos de centragem no
carter durante a extracdo do cabecote.

Extraia o distanciador da vélvula de descarga (pos. ©,
Fig. 169).

Extraia o grupo da valvula de descarga, mediante o uso de um
extrator de mecanismo de percusséo, para aplicar no furo M12

da guia da valvula (pos. @, Fig. 170).
¥ T—

Fig. 170



Se a extracdo do grupo da valvula de descarga
permanecer particularmente dificil (por ex.,
para incrustac¢ées devido a uma inutilizacao
prolongada da bomba), use a ferramenta do

extrator, cod. 27781300.

Extraia o espacador da guia da véalvula, mediante o uso de
uma pinga ou com a mao (pos. @, Fig. 171).

Fig. 171

Extraia o grupo da vélvula de aspiracdo, mediante o uso de
um extrator de mecanismo de percussao, para aplicar no furo
M12 da guia da vélvula (pos. @, Fig. 172).

Se a extracdo do grupo da valvula de aspira¢ao
resultar particularmente dificil (por ex.,

para incrustacao devido a uma inutilizacao
prolongada da bomba) use a ferramenta

do extrator, céd. 27781200 (Fig. 173) e atue
conforme a seguir.

Fig. 173

Desmonte os grupos da vélvula de aspiracdo e de descarga,
alavancando com uma chave de fenda posicionada entre a
guia da valvula e o local da valvula (pos. @, Fig. 174).

Fig. 174
2.2.2

A

Montagem do cabecote - grupos da valvula
Preste atencao especial ao estado de desgaste
dos varios componentes e substitua-os, quando
necessario.

A cada inspecao da valvula, substitua todos os
anéis circulares, seja dos grupos ou das tampas
da valvula.
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Antes de reposicionar os grupos da valvula, A sequéncia correta de montagem dos grupos da valvula no
& limpe e enxugue perfeitamente as relativas cat?egote éa seguinte: i .

ranhuras no cabecote, indicadas pela seta Insira o ane anti-extrusdo (pos. ®, Fig. 179).

(Fig. 175).

|

N

Insira o anel circular (

pos. @, Fig. 180).

Fig. 175
. . .
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento '

inverso da desmontagem indicada no ponto 2.2.1.

Monte os grupos da vélvula de aspiracdo e de descarga

(Fig. 176 e Fig. 177) preste atencdo para ndo inverter as molas
anteriormente desmontadas.

= —

Fig. 176 Fig. 177 Fig. 180
Para facilitar a insercdo da guia da valvula no local, pode-se Verifique se o anel circular e o anel de anti-extrusao ficaram
usa um tubo que se apdie nas placas horizontais da guia perfeitamente no local.
(Fig. 178) e use um mecanismo de percussdo, agindo em toda Insira o grupo da valvula de aspiracao (pos. @, Fig. 181) e

a circunferéncia. sucessivamente o distanciador ( ).

pos. @, Fig. 182

Fig. 178

(aspiracao e de descarga) no cabecote, prestando
atencao a sequéncia correta da insercao dos
anéis circulares e dos anéis de anti-extrusao.

2 Proceda com a insercdo dos grupos da valvula

Fig. 181
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Insira o grupo da vélvula de descarga (pos. @, Fig. 185). O

grupo da vélvula deve ser inserido completamente no fundo e

apresentar-se como na pos. @, Fig. 186.
F

Fig. 182
O grupo da vélvula completo deve ser inserido

completamente no fundo e apresentar-se como na pos. @, .
Fig. 183. Fig. 185
- a [

Fig. 183 Fig. 186

Monte o anel circular (pos. @, Fig. 184) e o anel anti-extrusao Insira o ane anti-extrusdo (pos. @, Fig. 187).
(pos. @, Fig. 184) sobre o local da véalvula de descarga. - 2

Fig. 184
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Insira o anel circular (pos. @, Fig. 188).

b
oV ’ :

Fig. 188

Preste atencéo especial na insercao do anel
circular indicada na pos. O, Fig. 189.
Aconselha-se o uso da ferramenta cod.
27760700, para evitar que o anel circular possa
ser cortado durante a insercao.

ON

Fig. 189
Insira o distanciador da valvula de descarga (pos. @, Fig. 190 e
pos. @, Fig. 191).

Fig. 191

Monte dois olhais M24 nos furos de fixacdo da flange de
distribuicao (pos. @, Fig. 192) e sucessivamente reposicione
o cabecote no cérter dianteiro, prestando atencdo para ndo
estragar os pinos de posicionamento presentes neste ultimo
(pos. @, Fig. 193) e fixe-os com os quatro parafusos M24.
Proceda com a calibragem dos parafusos M24 com chave
dinamométrica, conforme indicado no paréagrafo 3.

A\ A A

Fig. 192

Fig. 193
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Monte o anel circular (pos. @, Fig. 194) e o anel anti-extrusao
(pos. @, Fig. 194) no tampéo da vélvula de descarga.

Insira as tampas da valvula completas de anel circular e o no esquema na Fig. 197.

anel anti-extruséo e aplique a cobertura da valvula (pos. @,
Fig. 195) e aperte os 24 parafusos M16 (pos. @, Fig. 196).
Proceda com a calibragem dos parafusos M24 com chave

dinamométrica, conforme indicado no paragrafo 3.
L

Fig. 196

Fig. 194 & Aperte os 24 parafusos M16, conforme relatado

Aplique os dispositivos de abertura da valvula (pos. ©,
Fig. 198) e aperte-os mediante a chave de 30 mm (pos. @,
Fig. 199).
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Fig. 198 Fig. 201
Providencie a desmontagem do grupo do pistdes, soltando os
parafusos de fixacao do suporte da camisa (pos. @, Fig. 202),
depois da montagem da ferramenta de suporte do grupo
(pos. @, Fig. 203) ou ferramenta especifica céd. 27781100.

o =
—_— Y

Fig. 199

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes

O grupo do pistédo precisa de uma verificacdo periddica .

conforme indicado na tabela de manutencao preventiva do Fig. 202

manual de uso e manutencao.

As intervencbes sao limitadas a apenas o controle visual de

eventuais drenagens do furo, presente no fundo da bacia

do carter dianteiro. Caso se apresente anomalias/oscilacdes

no mandmetro de descarga ou de gotejamento do furo

de drenagem, sera necessério proceder com o controle e a

eventual substituicdo do pacote de vedante.

Para a extragdo dos grupos do pistdo, opere conforme

indicado a seqguir:

Para acessar o grupo do pistéo, solte os quatro parafusos M6

e remova a cobertura de inspecao superior (pos. @, Fig. 200 e

Fig. 201).

Fig. 203

Fig. 200

294



Retire o suporte da camisa do cabecote, deslizando no pistéo,
sustentando-o pelo olhal (pos. @, Fig. 204) e solte o parafuso
M10 que fixa o pistdo, liberando assim todo o grupo que
agora pode ser extraido do carter dianteiro (pos. @, Fig. 205 e
Fig. 206).

Fig. 207

Depois de ter retirado o pistao (Fig. 207) do conjunto de
suporte da camisa, a camisa e o suporte do vedante, retire
0s anéis circulares do suporte da camisa e bloqueie-o

em uma bancada (pos. @, Fig. 208); proceda agora com a
desmontagem do anel para suporte do vedante, soltando os
seis parafusos M12 (pos. @, Fig. 209).

Fig. 206
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Desmonte a camisa do pistao e retire os anéis circulares
presentes nesta (pos. @, Fig. 210 e Fig. 211).

Fig. 213

Retire o anel circular (pos. @, Fig. 214), e o vedante de baixa
pressao (pos. @, Fig. 215) usando uma chave de fenda.

Fig. 211 Fig. 214
Com a ferramenta em material plastico e mecanismo de
percussao, extraia e desmonte o suporte do vedante (pos. @,
Fig. 212 e Fig. 213).

Fig. 215

Fig. 212
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Extraia a camisa, na ordem do anel restop (pos. @, Fig. 216), o
anel de estanqueidade (pos. @, Fig. 217 - Fig. 218) com o anel
do cabecote do pistado e separe-os (pos. @, Fig. 219).

Fig. 219

224 Montagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento

inverso da desmontagem indicada no ponto 2.2.3.

2 Substitua os vedantes de pressao, umedecendo

as bordas com lubrificante de silicone (sem
borrifar), prestando muita atencao para nao
danifica-las durante a inser¢ao na camisa.

A cada desmontagem, os vedantes de pressao
& devem ser sempre substituidos junto com todos
os anéis circulares.

Insira o anel circular (pos. @, Fig. 220) e o vedante de baixa
pressao no suporte dos vedantes (pos. @, Fig. 221) prestando
atencdo para o sentido da montagem, que prevé a borda de
estanqueidade para a frente (na direcdo do cabecote).

Fig. 217

Fig. 220

Fig. 218
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Fig. 221 ' Fig. 226

Monte o anel do cabegote sobre a camisa (pos. @, Fig. 222), Monte a camisa no suporte (pos. @, Fig. 227), prestando
o vedante de alta pressao (pos. @, Fig. 223) e o anel restop atencao se os anéis circulares permanecem posicionados em
(pos. @, Fig. 224). seu local e alinhando-se as "talhadeiras" presentes (pos. @,

Fig. 229), depois de montar o anel para suporte dos vedantes
(pos. @, Fig. 228).

Fig. 222 Fig. 223

Fig. 224
Monte o suporte do vedante na camisa (pos. @, Fig. 225),
monte os anéis circulares (pos. @, Fig. 226) no plano de apoio
da camisa.
3 ~

Fig. 228

Fig. 225
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Depois de ter posicionado os parafusos de fixacdo do anel
para suporte dos vedantes (pos. @, Fig. 229) e aperte-o com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 230), conforme indicado no
paragrafo 3.

Fig. 229

Fig. 230
Insira o pistdo posicionado na face que entrard em contato
com os as aletas de protecao alinhadas no plano de apoio do
suporte da camisa (Fig. 231) e fixe a anilha no parafuso M10 de
fixacdo do pistdo (pos. @, Fig. 232).

Fig. 231

Fig. 232

Posicione a ferramenta para a elevacéo do grupo (pos. @,
Fig. 233), os anéis circulares no plano de apoio do suporte
(pos. @, Fig. 233), e insira o parafuso de fixagao do pistao
sobre este do lado oposto ao anel para suporte dos vedantes

(

pos. @, Fig. 234).

Fig. 233

Fig. 234
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Levante o suporte completo e o insira no carter dianteiro
dentro do cabecote, antes do reposicionamento da haste
da guia do pistdo no ponto morto inferior (Fig. 235), e fixe o
pistdo na haste (pos. @, Fig. 236) calibrando os parafusos com
chave dinamométrica, conforme indicado no paragrafo 3.
A calibragem do parafuso do pistao deve ser
& realizada com o seguinte procedimento:
1. Aperte o parafuso com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.
2. Solte o parafuso e aperte-o novamente com
chave dinamométrica, conforme indicado no
paragrafo 3.

Fig. 238

Insira os parafusos M12 para a fixagdo do suporte da camisa
nas sedes adequadas presentes na parte dianteira do
cabecote (pos. @, Fig. 239) e aperte-os, calibrando-os com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 240) conforme indicado no
paréagrafo 3.

Fig. 236

Desmonte a ferramenta de elevacao (pos. @, Fig. 237) e monte
um parafuso ou barra rosqueada M12 no furo rosqueado
presente no suporte (pos. @, Fig. 238) para poder orientar
melhor todo o conjunto ao posiciona-lo no cabecote.

Fig. 240

Fig. 237
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Nas versdes SRS-TRS verticais, a Gnica diferenca
& esta na ferramenta de elevacao do suporte

da camisa que tem o conjunto na vertical

(Fig. 241 e Fig. 242) o resto da desmontagem/

montagem permanece a mesma. Mesmo nas

versoes verticais pode ser usada a ferramenta

de desmontagem de grupo da camisa céd.

27781100.

Fig. 241 Fig. 242
Reposicione agora a cobertura de inspecao superior,

aparafusando com cuidado os quatro parafusos M6 que os

fixam (pos. @, Fig. 243 e Fig. 244).
r,.l'n'

Fig. 243

Fig. 244
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

O aperto dos parafusos € para ser executado exclusivamente com chave de torque.

Tampao G3/4" - tampas traseira e lateral 8 8 8 8 60
Parafuso M16x200 - fixacdo do carter traseiro 14 14 14 14 334 ***
SPSFr)aJHg? M6x12 - fix. retina do filtro de 6leo e cob. prot. 17 17 17 17 10
\Ijﬁraag?ggul\iﬂrgxzo - fix. Sup. vareta niv. éleo e cob. 20 20 20 20 20
garigfg(s)opl}ggg 6 - fixacdo cobertura da junta de 6leo da 22 22 22 22 10
Parafuso M6x25 - fixacdo da haste da guia do pistao 39 39 39 39 10
Tampao conico M8 - carter dianteiro 41 41 41 41 15
Parafuso M16x35 - fixacao do pé da bomba (vers. horizontal) 45 45 45 45 206
Parafuso M12x12 - virabrequim 104 104 104 104 40
Tampao conico M20 - cérter dianteiro e traseiro 61 61 61 61 40
Ajuste do trocador do filtro do 6leo 49 49 49 49 30
Tampao M40 - vélvula de direcdo da bomba de 6leo 71 71 71 71 120
Tampao M18x11 - valvula de sobretensdo da bomba de 6leo 72 72 72 72 40
Parafuso M8x16 - espigdo de comando da bomba de éleo 76 76 76 76 20
Parafuso M6x16 - placa traseira do corpo da bomba de éleo | 78 78 78 78 10
Parafuso M10x25 - fixacao das tampas laterais 82 82 82 82 45
Parafuso M8x40 - corpo da bomba de dleo 83 83 83 83 20
Interruptor da luz de temperatura M14 84 84 84 84 40
Pressostato 0.3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Tampéo G1/4 x 9 - fixacdo na conexdo em T -FFF- 88 88 88 88 20
Conexdao MM - 1/4"NPT-1/4"G 90 90 90 90 20
Conexao T -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
Bocal de reducao M-F 1/4" 92 92 92 92 20
Manometro 93 93 93 93 20
Parafuso M12x1.25x87 - aperto da biela 106 106 106 106 75*%
Parafuso M8x18 - cobertura da extremidade do espigao 108 108 108 108 20
Parafuso M10x200 - fixacdo do pistao 165 165 167 165 35
Parafuso M12x90 - fixacao dos suportes das juntas 170 170 176 175 135
Parafuso M24x2x200 - fixacdo do cabecote 172 172 178 177 716
Parafuso M16x65 - fixacdo da tampa de descarga 173 173 179 178 334 **
Parafuso M12x180 - fixacdo da camisa 171 171 177 176 135
Conexao M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
ConexdoemT M-F R1/4-M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Bocal M-M G1”-11/16- 12 UN 64 64 64 64 100
Conexao a 90° M- F G1”- G" 1 120 120 120 120 80
Tubo 1" x 2cm F/F G1"- G1" 121 121 121 121 80
Bocal M-M G1"x G1"x 53 122 122 122 122 100
Bocal M-M G1" x G1" RESPIRO 123 123 123 123 100
Parafuso M8x12 - Respiro do trocador 125 125 125 125 20
Parafuso M6x12 - Tampa superior 17 17 17 17 6
Parafuso M12x16 - Suporte da camisa 110 110 110 110 45
Parafuso M16x45 - fixacdo dos pés da bomba (vers. vertical) | 95 95 95 95 206
Grampo mini R+511 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Grampo mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Parafuso M10x25 - cobertura do eixo PTO 82 82 82 200 45

*  Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente.

**  Aperte os parafusos, conforme indicado no esquema relacionado na Fig. 197.

***  Aperte os parafusos, conforme indicado no esquema relacionado na Fig. 112/a.
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FERRAMENTAS PARA O REPARO

A manutencdo da bomba pode ser realizada através de ferramentas simples para a desmontagem e remontagem dos
componentes. As seguintes ferramentas estao disponiveis:

Para a montagem:

Anel de estanqueidade radial da guia do pistao c6d. 27643500 + cod. 27779600
Anel de estanqueidade radial do eixo PTO c6d. 27744100 + cod. 27760900
Anel circular do local da vélvula de descarga c6d. 27760700
Rolamentos do eixo PTO c6d. 27861100

cod. 27861200
c6d. 27861300
Rolamento central c6d. 27881000

Para a desmontagem:

Local da valvula de aspiracao c6d. 27781200
Local da valvula de descarga c6d. 27781300
Pacote da camisa c6d. 27781100
Rolamentos do pinhao c6d. 27881100

4 VERSOES ESPECIAIS

A seguir estdo relacionadas as indicacdes relativas a reparacdo

das versdes especiais. Onde néo estiver especificado de forma

diferente, consulte as informacoes relacionadas anteriormente
para as bombas SRS-TRS versdo standard.

- Bombas SRSR-TRSR: para os reparos, valem as indicacdes
relativas as bombas SRS-TRS standard, excluindo os
vedantes de pressdo, em que é necessario observar o
paragrafo especifico.

4.1 BOMBA VERSAO SRSR-TRSR

411 Desmontagem do grupo do pistao - suportes - vedantes
Separe o suporte de vedantes da camisa, retire o anel para a

mola e o anel raspador (pos. ®®, Fig. 245, Fig. 245/a), para ter
acesso aos vedantes de pressao (pos. @, Fig. 246).

Fig. 246

Para remover o vedante de baixa pressao, é necessario usar
um medidor de espessura ou uma ferramenta que nao
danifique o local do suporte do vedante (pos. @, Fig. 247).

Fig. 245

Fig. 247

apenas para SRSR75- TRSR75 Fig. 245/a
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4.1.2 Montagem do grupo do pistéo - suportes -
vedantes

Realize a remontagem, seguindo o procedimento indicado

nos parag. 2.2.2 e 2.2.4.

Troque os vedantes de pressao, prestando muita

atencao para nao danifica-las durante a insercao

na camisa.

A cada desmontagem, as juntas de pressao
devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.

Em cada montagem, preste atencdo a presenca
de rebarbas nos componentes que serao
descartados.

> BB

Insira o vedante de baixa pressao no suporte da embalagem

(pos. @, Fig. 248), prestando atencdo ao sentido de montagem
que fornece a borda de estanqueidade para frente (em direcdo
ao cabecote) e o didmetro de alojamento das embalagens).

Fig. 248
Assegure-se do posicionamento correto do OR energizante
presente no vedante (pos. @, Fig. 249).

Fig. 252

Fig. 249

Monte o anel de suporte e o anel de anti-extrusao (pos. @,
Fig. 250), e as trés embalagens, prestando atencao para que os
entalhes estejam localizados a 120° de um para outro (pos. @,
Fig. 251), o anel raspador da embalagem e o anel para mola
(pos. ®Q, Fig. 252).
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Para facilitar a montagem do suporte das embalagens na
camisa, monte a mola sobre essa (Fig. 254).

s

tn s api

—

somente para SRSR-TRSR 75 Fig. 252/a

Monte agora no suporte das embalagens os O-ring e anel
anti-extrusor (pos. @, Fig. 253) e posicione-o no local sobre o
cabecote.

Fig. 254

Agora, comece a posicionar a camisa no suporte das
embalagens (Fig. 255).

Fig. 253

Fig. 255

Fig. 256

305



Monte a camisa no suporte prestando atencdo se os anéis O-ring
permanecem posicionados no seu lugar com as talhadeiras,

em seguida monte e prenda o anel para suporte dos vedantes
(Fig. 257 e Fig. 258).

Fig. 257

Fig. 258

Proceda como o indicado nos parag. 2.2.2 - 2.2.4.
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5 SUBSTITUICAO DA BUCHA DO PE DA HASTE

Martele a bucha a frio e os trabalhos seguintes, prestando atencao as dimensdes e a tolerancia da Fig. 259 abaixo.
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1 BBEAEHME OTKpyTUTE fiBa KpenexHbIX BUHTa M6 ¢ Tpex
[laHHOE PYKOBOCTBO COAEPAHIAT MHCTPYKLIN MO PEMOHTY MacsiooTparkaTesbHbIX Kpbiwek (no3. @, Puc. 2).
HacocoB cepun SRS-TRS; ero Heo6xoAMMO BHUMATESIbHO
npoyYnTaTh 1 YCBOWUTb Nepes TeM, Kak BbINMOMHATb Kakue-nnbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHaa paboTa 1 cpok cnyx6bl Hacoca B
3HauUNTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUSIbHON SKCMyaTaLmm 1
TEXHNYECKOro 0BCIYKMBAHUA.

Interpump Group He HeceT HUKaKOW OTBETCTBEHHOCTU 3a
noBpeAeHNsA, Bbi3BaHHble HEOPEXHOCTbIO 1 HecobnioaeHnem
TpeboBaHMI 3TOro PyKOBOACTBA.

2 MPABWUJIA PEMOHTA

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKOI YACTU
Mepep TeM Kak MPUCTYNaTb K PEMOHTY MeXaHNYeCKnX ) Puic. 2
KOMTMOHEHTOB, HE06X0AVMMO YAANWTb Macsio U3 KapTepa.

Ana cnvBa macna BbIHbTE MacioMepHbin wyn nos. @, Puc. 1,

a 3aTeM - C/IMBHYI0 NPOOKY M03. @, Puc. 1, pacnonoxeHHyto ¢
3afiHel CTOPOHbI KapTepa. Micnonb3yinte NnpobKy nos. (2/a) Ha
BepTMKanbHOW Mofenu.

3akpyTuTe pe3b6oBYIO WNWMbKY UK BUHT M6, KoTopble 6yayT
BbIMONHATb QYHKLMIO CbEMHIKA, B CNelranbHble OTBEPCTUA

Ha MacnooTpaxaTtenbHon Kpbiwwke (no3. @, Puc. 3) u cHumute
KpbILWKM € Hacoca (no3. @, Puc. 4).

Puc. 1

B cneuvanabHyl0 eMKOCTb 1 oGecnetwrrb ero
yTunnsaynio B cneynanbHbIX LLeHTpax.

He ponyckaiiTe nonagaHua macna B
OKpYyKaloLlyio cpepy.

2 OTpa6oTaHHOE Mac/io Heo6XxoAMMO NOMeCTUTb

2.1.1 JeMoHTaXX MexaHN4YeCcKon YacTu

MpaBunbHbIV NOPAJOK AENCTBUN:

[MonHocTblo cnenTe Macso N3 HacocCa, Kak yka3aHo B

nyHKre 2.1.

CHMMUTE BEPXHIOI0 CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB
KpeneKHble BUHTbI M6, KaK yKa3aHo B MyHKTe 2.2.3.
[emoHTMpyITe ToNKaTeNb KnanaHa C rofioBKN 1 OTKPYTUTe
BWHTbI KpenneHus y3na pyballku 1 NMOpPLUHA, Kak yKa3aHo B
nyHKTe 2.2.1.

OTBeauTe Ha3ag NopLieHb 1 y3en pybaLlKu, 1 BbIKPYTUTE BUHT
KpenneHus nopwHA. CHUMUTE y3en pyballku € MOpLUHEM U
noBTOpUTE 3TY ONepaLnio Ana Apyrmx LMANHAPOB, Noc/e Yero
OTKPYTUTE BUHTbI M24 KpenneHna ronoBKun 1 CHUMUTE ee C
KapTepa Hacoca, Kak yka3aHo B NyHKTe 2.2.1.

CHuMmKTe BpbI3rooTpaxaTenb.

Puc.4

309



BbiHbTe paguanbHoe ynnotHuTenbHoe KonbLo (no3. O, Puc. 5) OTKpYTWTE BMHTbI KPEMIeHUA KPbILWKKU KoHLUa Bana (nos. O,
Puc. 8), BbIBUHTMTE KPbILLIKY C H/XXEPACMOIOKEHHOTO Bana
BOM v cHumuTe ee. CHUMUTE YNIOTHEHVE 1 3aMEHNTE ero Ha
HOBOE.

U BHeLLHee ynnoTHUTenbHoe KonbLo O-ring (nos. ®, Puc. 6).

—

Puc.5

Puc. 8

OTKpyTWTE BMHTbI KPEMIeHWA NPaBo 1 NEBOW KPbILLKN
nogwunHuka BOM (nos. ®, Puc. 9) n cHummuTte 06e KpbiLLKK

c Bana BOM c cooTBeTcTBYIOWNMY YyNNOTHEHMAMU. [InA
obneryeHvs AeMoHTaxa ncnonb3yite oteepctua M8 (nos. @,
Puc. 10) AnAa CbeMHUKOB MW YapHOI Macchbl.

Puc.6

CHyMUTe WNOHKY ¢ Basla BOM (nos. @, Puc. 7).

Puc. 9

Puc.7
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BbIHbTE paguanbHoe ynnoTHUTeNbHoe Kosbuo (no3. O,
Puc. 11).

Puc. 11

[eMOHTHpPYITE KPbILLKY KONIEHYaTOro Bana, OTKPYT/B
cooTBeTcTBYyOWME BUHTbI (N03. @, Puc. 12), a 3atem cHumMuTe
NNOCKOe YMAIOTHEHUE 1 3aMeHWTe ero Npu Heo6XoAMMOCTH
(no3. ®, Puc. 13).

9

Puc. 12

311

OTBUHTUTE 1 CHAMUTE MAHOMETP, HUMMNESb, WTYLEPbl 1
3arnywky (nos. @, Puc. 14).

Puc. 14

CHUMHWTe pgaTumk Temnepatypbl Macna (nos. @, Puc. 15).

Puc. 15

OTBUHTUTE 1 CHAMUTE MAaHOMETP, LUTYLIEP, HUMMENb 1 pene
nasnexusa (nos. @, Puc. 16).

Puc. 16

Mpr HeO6XOAMMOCTIN 3aMEeHNTb NEPEXOAHUK BO3AYLLHO-
Mac/IAHOIO TeNI00OMEHHMKa CHavana HeobXo4MMO CHATb
KapTpuaXK MacnsHoro ¢puibtpa.



OTBMHTUTE €ro BPYUHYIO UM C MOMOLLbIO MOAXOAALLEro CHUMHKTe ynnoTHUTeNbHoe KosnbLo O-ring, pacnonoxeHHoe
UHcTpyMeHTa (no3. ®, Puc. 17). Mexay nepexofHNKOM 1 KopnycoM MacisiHOro Hacoca.

[eMoHTVpyITe KOPMyC Mac/IAHOTO Hacoca, OTKPYTUB
cooTBeTcTBYOWYE BUHTbI (N03. @, Puc. 21). CHummnTe nnockoe
YMIOTHEHME 1 3aMeHNTe ero npu HeobxoarnmocTtu (nos. @,
Puc. 22).

Puc. 17

OTBMHTUTE 1 CHUMUTE [1BA KOJIeHa, coefnHsioLme ¢ Tpy6amum
TennoobmeHHuKa (nos. @, Puc. 18).

Puc. 21

Punc. 18

OTBUHTUTE WITYLIEP TEMNTOOOMEHHIKA MACIAHOTO GUbTPa
(no3. ®, Pnc. 19) 1 CHUMKTE NepPEXOLHMK BO3LYLIHO-
MacnIAHOro TennoobmeHHuKa (nos. @, Puc. 20).

Puc. 22

CHUMKTE LUIMOHKY C XBOCTOBMKa NPMBOAA MacIAHOro Hacoca
(no3. @, Puc. 23).

OTKpyTWTE YeTbipe BUHTa M8 (no3. ®, Puc. 24) n cHumunTe
XBOCTOBVK NPVBOJA MaC/IAHOrO Hacoca C KOJIeH4aToro Bana.

T 3
Q 2

Puc. 23

Puc. 20
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Yaep:kuBanTe NoNoBUHbI BKNaAblLLen nogwmnnHuKoB (nos. @,
Puc. 27) B cOOTBETCTBYIOLWMX FHE3ax 3afjHero KapTepa BO
n3bexxaHune nepemMeHbl X MecTamu.

Puc. 24

OTtkpyTuTe 22 BMHTa M16 KpenneHna 3agHero Kaptepa
(nos. ®, Puc. 25) n cHumuTe 1X.

Puc. 27

KOpeHHOro nogwnnHuKa fOoNXHbl
yCTaHaB/INBaTbCA B Te XKe nocagoUvHble
coegHUTENIbHbIE MeCTa, C KOTOPbIX OHN 6b1In
CHATbI.

2 B cyvyae AeMOHTa»<a NoJIOBMHbI BKagbiwa

OTKpyTUTE BUHTBI WaTyHa (no3. @, Puc. 28).

Puc. 25

[na cHATNA 3agHero KapTepa AeMOHTUPYITE PacnoNOXKeHHbIe
Ha HeM HOXKM 1 NCMOoNb3yiTe YeTblpe pe3b6oBbIX OTBEPCTUSA
M16 gna moHTaxa cooTBeTCTBYOLWUX pbiM-6051TOB (M03. O,
Puc. 26).

Puc. 28

CHUMWTE KPbILWKHM WATYHOB C MOJIOBMHaMV BKagblllen
NOALVMHUKOB, TLWATENbHO CNeas B Xoae pa3bopKku 3a
NnopsiAKOM Ux gemoHTaxa (nos. ©, Puc. 29).

KprI.IJKIII WAaTYHOB N COOTBETCTBYOLWe
& MOJIOBUHKM LUAaTYHOB HY>KHO NOMNApPHO COeANHATDb

1 co6upaTb TOUHO B TAaKOM XKe NnopsfiKe, B
KOTOPOM OHU 6binn pa3o6paHbl.

Puc. 26
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YTo6bI He NepenyTaTh, KPbILLKY 1 MONOBUHKM WATYHOB NO MpoaBuHbTE TPU MONOBUHKM LWATYHOB Kak MOXXHO Aarnblue B
60Kam nNpoHymepoBaHbl (no3. @, Puc. 30). HanpaBneHun Topua.

i BbIHbTe TPU BEPXHUX MNOMOBVIHbI BKIAAbILEN MOALWNMHUKOB 13
MonoBMHOK WaTyHoB (no3. O, Puc. 32).

Puc. 29

Puc. 32

CHUMUTe [1Ba YNOPHbIX OCEBbIX MOJYKOJbLIA KOIEHYATOro Basia
(no3. @, Puc. 33 n Puc. 34).

Puc. 30

YaeprkuBanTe KpblLLKA WATYHOB B cOOpe C COOTBETCTBYIOLLMMN
NonoBMHaMU BKNaAblLWel NOALUNMHUKOB BO n3bexaHune
nepemeHbl nx mectamu (Puc. 31).

Puc. 33

Puc. 31
Puc. 34
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YaepkuBanTe NoNOBUHbI BKNaAbllLen NogwmnnHukos (nos. ,®,
Puc. 37 n Pnc. 38) B COOTBETCTBYIOLLMX FTHE3ax nepegHero

pacnonaraTbCA B TOM XKe HanpaBJ/ieHN, KoTopoe
KapTepa BO n3bexaHune nepemeHbl X mectamu.

OHM Menu nepea AeMOHTaXKoM, cjlefd 3a
TeMm, YToObl CTOYHbIE KaHAaBKN HAXO[QUANCH CO
CTOPOHbI 3aM/1Ie4YNKOB KOJIeHYaToro Bana.

2 I'Ipln MOHTaX>Ke ynopHbie KoJibLia AO0J1KHbI

BblHbTe BCe ynnoTHUTeNbHbIe Konbua O-ring 13 na3os

B NIOCKOCTV NepefHero KapTepa 1 3aMeHnTe nx npu

HeobxoaumocTtn (nos. @, Puc. 35, Puc. 35/a).
" -

A

\}

i
|

—

Puc. 38

Tenepb BbIHbTe WaTyH 13 ero uunnHapa (nos. O, Puc. 39), a
3aTeM BbIHbTe y3/1bl "lWaTyH-Hanpasnaowas nopwHa" (nos. @,
Puc. 40).

Puc.35/a

BbiHbTe KOneHuaTbIN Ban 13 nepefHero Kaptepa (Puc. 36).

Puc. 36
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CoennHWTE MOJIOBMHKM LIATYHOB C paHee CHATbIMIA
KpblLUKaMu, pyKOBOACTBYsCb HOMepamu (no3. @, Puc. 41 n
Puc. 42).

Puc. 41

Puc. 42

CHyMUTe 06a CTOMOPHBIX KOJbLIA NMOPLIHEBOTO NasibLa C
NMOMOLLbIO CMeLnanbHoro MHCTpymeHTa (nos. @, Puc. 43).

& : -:.._I

BoitaHuTe naney (no3. ®, Puc. 44) n n3snekute watyH (nos. @,
Puc. 45).

Puc. 44

A
Puc. 45
[lns TOro yTo6bl OTAENNTD WITOK OT HaMpPaBAAIOLLEN MOPLUHS,
HY>KHO OTKPYTUTb BUHTbI C LWIMHAPUYECKO rofioBkon M6
cneuvanbHbimM Kitovom (nos. @, Puc. 46).
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V3BnekuTe Ban 0T60pa MOLLHOCTM C 1I060I CTOPOHDI, CHUMUTE YeTbIpe BUHTA KpenneHus ceTkn GunbTpa ansa

NCMOMb3ya yAapHYI0 Maccy C COOTBETCTBYIOLIEN ONPABKON [0CTyNa B OTCEK BCACbIBaHWA MACIAHOIO Hacoca 1 NpoBepbTe
Tak, 4TO6bl PONVKOBbIN NOAWWMHWK BbILLEN 3 CBOEro rHe3aa UMCTOTY ero BHyTpeHHel Yactu (no3. @, Puc. 50).
nos. @, Puc. 47). &

; Pnc. 50
Puc.47 2.1.1.1 [JemoOHTaX MacJIAHOro Hacoca
- Tocne oTcoegnHeHVA Bana oTbopa MOLHOCTU OT KapTepa Huike Np1BeaeHa NpaBuIbHas NOCEA0BaTENbHOCTD
BbIHbTE NMOALUNMHNK 13 NOCafO4MHOrO rHe3aa C MOMOLLbIO JAEeMOHTa»a Mac/IAHOro Hacoca. [leMoHTMPYiTe 3afHIo
MOJIOTKa 1 MyaHCOHa/BblKONOTKM, CTapasacCh He NoBpeanTb CTEHKY KOPMyca Mac/IHOrO Hacoca, OTKPYTVB TP BUHTa
COfiePXALLYIO ErO LIENKY. M6 (no3. @, Puc. 51), utobbl NONYYNTb JOCTYN K pOTOPaM
- TouHo TaK e (C NOMOLLbI0 MOJIOTKA U NyaHCOHA/BbIKOIOTKM) MaCcnAHOro Hacoca u CHATb ux (nos. @, Puc. 52).

N3BNIeKUTE JPYron PONMKOBDIN NOAWMMHUK 3 THe34a Ha
nepegHem KapTepe.
[na n3BneyeHnA PONNKOBOIO NOALLNMHMKA C TPOMEXXYTOYHOM
onopbl KapTepa NUCMosb3ynTe MHCTPYMEHT C KOAOM
27881100; B KauecTBe anbTepHaTNBbl CHAMUTE CTOMOPHOE
KONbLIO 1 BblAABMTE NOAWNIMHUK U3 THe3[a, NoMb3yACh, Mpu
HeobXxoANMOCTI, MOSTIOTKOM 1 BblKonloTKol (Puc. 48 n Puc. 49).

Puc. 48

Puc.52

Puc. 49
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CHumuTe npodunbHoe ynnoTHeHne O-ring 1 3ameHuTe ero
npw Heobxogumoctn (no3. @, Puc. 53).

OTkpyTnTE YeTbipe Npobkn M40 (no3. @, Puc. 56) n nssneknTe
610KV HanpaBnALLWYX KnanaHoBs B coope (nos. O, Puc. 57).

Puc.53

OTKpyTUTE NPO6KY M14 (No3. @, Puc. 54) n n3enekmTe KnanaH
136bITOYHOTO AABNIEHNA C COOTBETCTBYIOLLEN MPYKNHON
(nos. @, Puc. 55).

Puc. 55

Puc. 56

Puc. 57

2.1.2 C6opKa MexaHU4ecKol YacTu

MpoBoguTe c60OpPKY B NOpsAAKe, 06paTHOM ONMCaHHOMY B
nyHKrte 2.1.1.

MpaBUNbHbLIV NOPAROK AENCTBUIIA:

MoproToBKa nepenHero 1 3agHero Kaprepa:

YctaHoBUMTE 3 NPOOKM C OTBEPCTUAMM BMECTE C
YRAoTHUTENbHbIMM KonbLamu OR B rHe3fa Ha ornopax Bana
0T60pa MOLLHOCTY C MoMoLbto WTKdTOB (Prc. 58, Puc. 59 n

Puc. 60).
—

Puc. 58
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BcTaBbTe 3arnyLuKkmy cMa3ouHbIX KaHanos B pe3bboBble
OTBEPCTUA Ha NepeaHeM 1 3aAHeM KapTepe, CMa3aB KX
repmetnkom LOX-EAL 5314 nnn aHanornyHbiM emy CpeAcTBOM.
(Puc. 62 nnos. ® Puc. 63).

Puc. 59

Puc. 62

Puc. 60

Mpo6ka c oTBepcTNEM AOMKHA YyCTaHaBANBaTbCA
& TaK, YTo6bl cNMB 6bin o6palleH K rHe3py
nogwunHuka (Puc. 61).

Puc. 63

\ BcTaBbTe LIeHTPOBOUHbIE BTY/KM B CMeLjuasibHble OTBepCTUs
X Ha KOPeHHOM MOoALWNMHMKe KosleH4YaToro Bana (nos. @,
Puc. 64).

Puc. 61
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YCTaHOBUTE B COOTBETCTBYIOLLEE FTHE3/0 HA NepeHeM KapTepe  3aKpenuTte CeTKY Mac/IsiHOro ¢punbTpa Ha 3afjHem KapTepe
CTOMOPHOE KOJbLO, UroMbYaTbll MOALLUMHUK U NocsieHee
CTOMOPHOE KOJbLO, YAepKMBatoLLee NOAWMNMHYK Ha MecTe
(Puc. 65, Puc. 66 1 Puc. 67).

yeTblpbMms BUHTamu M6 (nos. @, Puc. 68).

AKX XER RN

i x
.I'“nul:rx::

Puc. 68

nO,D,FOTOBKa KONeH4YaToro Bana:
Puc. 65 BcTtaBbre 3aryLwKn CMa3o4HbIX KaHanoB B pe3b6OBbIe

OTBEPCTUA Ha KONleHYaTOM Basle, CMa3aB X repMeTUKOM
LOXEAL 5314 nnn aHanornyHbiM emy cpefctsom (Puc. 69 n
nos. ® Puc. 70).

Puc. 66

Puc. 69

Puc. 67

Puc. 70

YcTaHOBMTE LITOK B HAaMPaBAAIOLLYIO MOPLUHSA.

BcTaBbTe WITOK HanpaBaaioLieli MOPLUHA B MOCaA0YHOE MeCcTo
Ha HanpasnsatoLwen nopwHs (nos. O, Puc. 71) n 3akpenute
nocneaHuin 4-ma BUHTaMM C LUIMHLAPUYECKON ronoBKom
M6x25 (nos. @, Puc. 72).
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Puc. 71 Puc.72

3aduKcMpyiiTe HaNpPaBAOLLYIO MOPLIHA B TUCKAX C MOMOLLbIO
NOAXOAALLEro MHCTPYMEHTA Y OTKaNNGpyTe BUHTbI C
MOMOLLbIO AVHAMOMETPMUECKOTO Kiltoua (no3. @, Puc. 73), Kak
yKasaHo B naparpade 3.

\

Puc.76
Puc. 73

rosioBKa WlaTyHa, Hanpaenawwasa NOPLWHA N

2 C6opKa cunTaeTcAa npaBuIbHON, eCnn Manas
nopLHeBoli Nanew cBo604HO BpallaloTCcA.

LWTOKa HanpaBnammeﬁ nopuwHA 6ynb're
OCTOPOXHbI, YTO6bI HE noepeanTb ero Bo
nsbexkaHune yTeuyek macdsa 3 pagunanbHoOro
YynOoTHeHUA.

2 Bo BpemsaA Kann6poBKM KpeneXKHbiX BUHTOB

OTCoeAnHNTE roNoBKYM OT MOIOBUHOK LIATYHA; ANA
NPaBUIbHOTO MAPHOrO COeUHEHNA PYKOBOACTBYATECH
Hymepaumen c6oky (nos. ®, Puc. 77).

BcTaBbTe WaTyH B HanpasnaioLwyto nopluHa (nos. @, Puc. 74),
a 3aTtem BcTaBbTe naney (no3. @, Puc. 75). YctaHoBUTE 06a
CTOMOPHbIX KosbLa 6ypTrKa C MOMOLLbIO CreLnanbHOro
UHcTpyMeHTa (no3. ®, Puc. 76).

Puc. 77

MoproToBka Bana oT6opa MOLWHOCTU:

YcTtaHoBMTE Ha WwecTepHu r=3,46 1 r=4,23 ctonopHoe

1 BHYTPEHHee KOJbLia MrofibyaToro NoAWnnHNKa,
npeaBapuTenbHo ux nogorpes (nos. @, Puc. 78).

Ban ot60pa mMowHOCTY C r = 2,9 He TpebyeT BbIMONIHEHUA 3TOW
onepauuu.
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Puc.78
BcTaBbTe Ban 0T60OpPa MOLHOCTY C NPaBO CTOPOHbI KapTepa,

MO3VLMOHKPYA Ero Mo LieHTPY nepefHero Kaptepa (Puc. 79 n
Puc. 80).

YcTaHOBKa KOJIGHYATOro Basa 1 y3/1a NosIOBUHKI
& WaTyHa C HanpaBnAoLeil NOPLUHA JOMKHA

BbINONHATbCA NOC/Ie YCTAaHOBKMN Bana ot6opa
MOLLHOCTM.

Puc. 82

BcTaBbTe Ban o160pa MOLWHOCTY, y6eamBLINCH B

NPaBUIbHOCTY PACMOIOXKEHUA BHYTPEHHErO KoJbLia

UroNib4aToro NOAWMMNHUKA
o -

(Puc. 83 n Puc. 84).

Puc. 83

Puc. 80

2.1.2.1 MoHTaXx NoAWNNHNKOB

YcTaHOBUTE NHCTPYMEHT, UMUTUPYIOLWNIA MOALUNMHUK, C KOAOM
27861200, c neBO CTOPOHbI (CTOPOHA MaCIAHOrO Hacoca)
nepepHero Kaptepa (Puc. 81 n Puc. 82).
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YnanuTe onpasKy, 3aMeHVB ee Ha «JTOXHbI dnaHeL»
c kofiom 27861100; TakM 06pa3om, NOALNMHUK He
OyneT nepemeLlaTbCsl BO BPeMsi MOHTaXa NoALWWIMHKKA C
NPOTNBOMNONOXHOM CTOPOHbI (Puc. 87 n Puc. 88).

Puc. 84

CobepuiTe pONNKOBBIV MOALWMMHKK HA KapTepe 1 BCTaBbTe ero
B rHE3[10 Ha Bajny 0T6opa MOLHOCTM C MOMOLLbIO OMPaBKK C
koaom 27861300 (Puc. 85).

MopwwnnHuk 6yaeT NpaBUIbHO PACMONOXEH, Koraa onpaBKa
"ynpeTtca" B kapTep (Puc. 86).

Puc. 88

Punic. 85 CHUMWTE UHCTPYMEHT, UMUTUPYIOLLNIA NOALWNMHYIK,
|PACMONOXEHHDIN C IeBOV CTOPOHbI, M BCTaBbTe C MOMOLLbIO
OMNpPaBKU PONMKOBbIY MOALMIMHYIK B Bas 0T6OPa MOLHOCTM
[NA pa3MeLLeHs B rTHe3/ie Ha KapTepe.

MopwnnHuk 6yaeTt npaBUIIbHO PACMONIOXKEH, KOrHa onpasKa
"ynpetca" B kaptep (Puc. 89, Puc. 90 n Puc. 91).

Puc. 86

Puc. 89
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Puc. 91

Yaanvte ncnonb3yemyto onpaBKy, CHUMUTE «I0KHbIN dpnaHewy
C NPaBOI CTOPOHbI KapTepa 1 ycTaHOBUTE C 06enX CTOPOH
YNIOTHEHUA C KpbllwKamu BOM, cnepas 3a Tem, Yto6bl nasbl
[NA WNOHOK Ha Bany 0T6opa MOLYHOCTN He MoBpeanm
YMIOTHUTENBHYIO KPOMKY CanbHYIKa.

Mocne 3aBepLueHNA onepaLymn 3aTAHUTE KPbILLKKM Basla 0Toopa
MOLLHOCTU C TPebyemMbiM MOMEHTOM.

A

[inAa o6nerueHnsa onepauyunm ucnonb3yiite ABa
Hanpasnsaowux wrudta (Puc. 92, Puc. 93 n
Puc. 94).

Puc. 92
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Puc. 94

Y6enumBLUNCH B MOJIHOW YMCTOTE KapTepa, BCTaBbTe GJI0K,
COCTOALWMI 13 MOJIOBMHKM LUATYHa W HamnpaB/isoLLei NopLUHs,

).

BHYTPb LMANHAPOB KapTepa (Puc. 94/a

Puc.94/a

Mpwu BBOAeE Y314, COCTOALLErO N3 NONOBUHKMN
LIaTyHa 1 HanpaBnsAoLwwell NOPLUHA, B KapTep,
NONOBUHKI LWATYHOB JOJIKHbI 6bITb HanpaBneHbl
TaK, 4To6bl Hymepauua 6bi1a BUgHa CBEPXY.



YCTaHOBUTE MONIOBMHKM BKaZblLLeN NOAWNIHUKOB Ha TPU OnycTuTe Ha MeCTo KoneHuatbl Ban (Puc. 97).
MOMIOBMHKM LIATYHOB 1 KOPEHHbIE NMOAWNMHUKY NepeHero = |

kaptepa (Puc. 95 nos. ©, @).

PacnonoxwTe Tpu y3na ¢ WaTyHHOW rofIoBKOW Ha CTEHKY

COOTBETCTBYHOLWNX LWITNHOPOB.

BK/agblleil NoAWNNHUKOB MecTaMmy CTPoro
npuaepXnBanTecb BbillenpruBeAeHHOro
nso6paxeHus (Puc. 95); B 4aCTHOCTIU, NONIOBMHbI
BK/agpbllell WaTyHHbIX NOAWNNHUKOB He
MMeloT nasa Ha noxe (nos. ®), B To Bpems
BK/1aAbllUN KOPEHHbIX NOALWNNHUKOB MMeIoT
nas u cMa3so4Hoe orBepcTue (nos. @). NMepen
YyCTaHOBKOII KOJIeH4YaToro Bana elye pas
y6eaunTech B NpaBUIbHOCTYN PacnosioXKeHUs
BK/agpbileil NoAWNNHNKOB.

[Ana npaBuUNbHON YCTAaHOBKWN BKNaAblllein

2 Bo ns6exxaHune BO3MOXKHOWN nepemeHbl NOJIOBUH

KOPEHHbIX U WATYHHbIX NOAWUNHUKOB T 3 Puc. 98
y6epmnTech, UTO KOHTPOJIbHbIE WMOHKM 3

nonapgaoT B COOTBETCTBYIOWMeE Nasbl (nos. O, @, KoneHuatbiin Ban HyXHO BCTaBUTD B KapTep

Puc. 96). TaKum o6pa3om, 4To6bl 3y6bsa 3y6uaToro Koneca

6b1I NOBepPHYTbI TaK, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 98.
MepeceueHne BUHTOBbLIX NNHUI JBYX KOPOHHbIX
LecTepeH AOMKHO HAXOANTbCA Ha YPOBHe
606bILIKN MaciOMepHoro uiyna.

BcTaBbTe AiBa YNOPHbIX OCEBbIX MOMYKOSbLIA KOMIEHYATOro Bana
(nos. @, Puc. 99 n Puc. 100).

Puc. 96

Puc. 99
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MpucTaBbTe NOMOBUHKM LIATYHOB K Basy 1 3adpurKcupyiiTe
KPbILIKM Ha MOJIOBMHKAX LIATYHOB C MOMOLLbIO BUHTOB
M12x1,25 (nos. @®, Puc. 103).
OTKannbpyiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
K/0ua, Kak yYKa3saHo B naparpade 3, o BO3MOXXHOCTA
OHOBPEMEHHO [JOBOJA 3aTsKKY 40 HY>KHOrO MOMEHTa.

. =

Puc. 100

YnopHble KosbLa AOMKHbI GbITb YCTAaHOBMEHbI

& TaK, YTOObI CTOUHbIE KAHaBKU Ha UX NJIOCKOCTMN
6b1nn 06palleHbl K BHYTPEHHEMY U BHELLHeMY
3anieymkam KoneHuyartoro Bana (nos. O, Puc. 99
n Puc. 101).

Punc. 103

Mocne 3aBepLueHns 3aTAXKKM yoe[muTech B HanMumm 60KOBOro
niodTa ronoBKM WaTyHa B 06oux HanpasneHusax (Puc. 103/a).

T

e

Puc. 101

YcTaHOBUTE HVKHUE MONOBUHKM BKAAAbILLEN MOAWMNMHAKOB

Ha KpbILWKY WwaTyHoB (no3. @, Puc. 102), npu 3Tom ybeanTecs,

4TO KOHTPOJIbHAA LIMOHKA NOSIOBUHOK BKNaAbILLei

MOALMMHNKOB MOMafaeT B CNeLuabHbli Nas Ha KpblLKe O6patnte BHUMaHWe Ha NpaBubHoe

(no3. @, Puc. 102). & HanpaBneHue c60pku Kpbiwek. Hymepauua
_ g AOMKHa 6bITb NOBEpHyTa BBEPX.

Puc. 103/a

BctaBbTe ynnotHuUTenbHble Konbua OR B Ma3bl Ha NIOCKOCTM
nepegHero KapTepa (nos. ®, Puc. 104 - Puc. 105 - Puc. 106 -
Puc. 107).

Puc. 102

Y6eantechb, YTo BKNagbiWn NOJWNNHNKOB
KpblIlleK WaTYHOB MEeIOT CMa30UHYI0 KaHABKY.

Puc. 104
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YcTaHOBMTE MNONOBMHbI BKAAbILLEN KOPEHHbIX NOAWNMHNKOB
(no3. @, Puic. 108) B coOTBETCTBYIOLME FHE3/A B 3a[IHEM
KapTtepe.

.
—
——

il

[Ana npaBusbHOI YCTAaHOBKMU NOJIOBUHOK
BKJappblleil NOAWNMNHUKOB y6eauTech,

YTO KOHTPOJIbHbIE LWNOHKM NONaAaloT B
cooTBeTcTBYyIOWMe na3bi (no3. O, Puc. 109).
Takke y6euTech, YTO NOJNIOBUHKI BKNagblwen
NoAWNNHNKOB MMEIOT HaTAr NOCaaKW B rHe3A0;
OHM JO/KHbI BbICTYNAaTb 3a Npefenbl NI0CKOCTU
KapTepa nepep nomMeiieHnem B rHesgo (nos. @,
Puc. 109/a).

Puc. 106

Puc. 109

Puc. 107

RN

Puc. 109/a
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YcTaHoBuTe 3agHui KapTtep (Puc. 110), npoBepuB LLEHTPOBKY
no BTy/IKaM nepepHero Kaptepa (nos. ®, Puc. 111).
' i ! -

Puc. 112/a

C nomoLbto pe3aka 1 TONLWMHOMEPA CPEXbTE N3ObITOUHYO
YacTb YNIOTHUTENbHbIX Konew, OR, BbICTYMNatoLLyio 3a JIMHWIO
COefiMHEHUA NepefHero 1 3afiHero Kaptepa Ha ypoBHe
¢dnaHua koneHyatoro Bana (nos. @, Puc. 113 n Puc. 114).

5

Puc. 111

MpuKpyTUTE 3afHNI KapTep C NOMOLLbio 22 BUHTOB M16 Puc. 113
(no3. @, Puc. 112), Kak nokasaHo Ha cxeme Ha Puc. 112/a.
OTKannbpyTe BUHTbLI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KJl04a, Kak yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 112
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BblCTyI'IaIOLLlaFl 4acCTb YNNOTHUTENbHbIX KONewl OR OOJTXKHa

.

Puc. 115

Puc. 116

CmaXXbTe CUIMKOHOBbIM FrepMeTUKOM

Tna MOTORSIL D (Arexons) Bce mecta
CONPUKOCHOBEHUA BbICTYNOB YMIOTHUTENbHbIX
koney OR c nnockumu ynnotHeHuamu (Puc. 116,
nos. ®).

A

MpenBapuTenbHO cobepuTe NPaByo 1 IEBYIO KPbILLKN
noAwmnnHnKa BOM:

BcTtaBbTe paavanbHoe ynnoTHUTENbHOE KOJbLO BHYTPb
KpbILWKK noawmnHrka BOM (nos. @, Puc. 117).

MNepen TeM Kak NpUCTYNaTh K yCTaHOBKE paguanbHOro
YNNOTHAIOLWWEro KoJbla, MpoBepbTe COCTOAHME
YMIOTHUTENbHOM KPOMKH. ECiv noHapobuTtcs 3ameHa,
yCTaHOBMTE HOBOE KOJbLO, KakK NoKa3aHo Ha Puc. 118.

Ecnu Ban BOM nmeet guameTpanbHbIfi U3HOC B
& MecTe YNIOTHUTENIbHO KPOMKMU, BO n36exaHune

npoBeAeHUA WANGOBKM MOXKHO HanoXunTb
KONbL,0, KaK NokKa3saHo Ha Puc. 118.

MONTOMEHWE KOJIbLIA
MNPV MEPBOM MOHTAME

B -

% MNMONTOMEHWE KOJIbLIA
ANA KOPPEKUIW BANTA
B CJTYHAE U3HOCA

Pnc. 118

YcTaHOBMTE YNNOTHEHME U KPbILWKY NOAWNNHMKa BOM ¢
06eunx CTOPOH U 3aTAHNUTE KpenexkHble BUHTbI M10 (nos. @,
Puc. 119 - Puc. 120).

OTKannbpyiiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KMtoya, Kak ykasaHo B naparpade 3.
‘

Puc. 119
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CobepuTe XBOCTOBUK NPYBOAA MAC/ISIHOTO HAacoca C
KOJIEHYATbIM BaJIOM C MOMOLLbIO YeTbipex BUHTOB M8 (no3. @,
Puc. 123) n 3aTtAHUTE X C NOMOLLbIO AHAMOMETPUYECKOTO

KJ0Ua C MOMEHTOM 3aTsKKM, YKa3aHHbIM B maparpade 3.
. "

Punc. 120

YcTaHOBUTE KPbILLKY KOJIEHYATOro Bana C COOTBETCTBYIOLLMM Puc. 123
ynnoTHeHneM (nocsie cmaskm BbicTynatowmx konew, OR
CUIMKOHOBBIM repMeTuKoM, cm. Puc. 116, 1 3ataHnTe

KpenexHble BUHTbI M8 (no3. @, Puc. 121 - Puc. 122).

BcTaBbTe WNOHKY B COOTBETCTBYIOLLMIA Na3 Ha XBOCTOBUKE
npuBoga macisaHoro Hacoca (nos. O, Puc. 124).

Puc. 121 Puc. 124

BcTaBbTe 2 LEHTPOBOUHbIX BTYJIKM KOPMyca MaciAHOMO Hacoca
(nos. ®, Puc. 125).

Puc. 122

OTKanubpymnTe BUHTbI C MOMOLLbIO AVHAMOMETPUUYECKOTO
KJloua, Kak yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 125
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YcTaHOBUTE Niockoe yrnnoTHeHue (no3. @, Puc. 126) nocne
CMa3Ku BbicTynaowux konew OR CMIMKOHOBbBIM repMeT1KOM

(

).

cm. Puc. 116

YcTaHoBWTe Koprnyc MacnsaHoro Hacoca (Puc. 127).
c—y ,

Puc. 127

3akpenuTe KOpMyc MacisHOMO HAacoca C MOMOLLbIO BUHTOB
M8 (no3. @, Puc. 128) n oTKanmbpyiiTe BUHTbI C MOMOLLbIO
LMHAMOMETPUYECKOTO KIt0Ua, KaK YKa3aHo B naparpade 3.

Pnc. 128

BcTaBbTe O-ring B rHe340 NepexofHnKa BO3ayLLHO-MACIAHOTO
TennoobmeHHuka (no3. @, Puc. 129), ybeansiuncs B
NPaBUNbHOCTY €ro NOIOKEHUS.
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Punc. 129

YcTaHOBWTE 610K NepexofHrKa BO3AyLWHO-MACIAHOro
TennoobmeHHrKa (no3. O, Puc. 130) n otkanubpywite
KpeneXHblii BUHT C MOMOLLbIO ANHAMOMETPUYECKOTO KITIoua,
KaK yKa3aHo B naparpade 3.

Puc. 130

HaBuHTUTe ABa KoneHa, coeguHaowme ¢ Tpybamu
TennoobmeHHuKa (no3. ®, Puc. 131) 1 3aTAHUTE UX C MOMOLLbIO
OVHAMOMETPUYECKOTO KItoua, KaK YKkasaHo B naparpade 3.

Puc. 131

YCTaHOBWTE KapTPULXK MAaC/IAHOTO GUbTPa, 3aTAHYB ero
BpyuHyto (nos. @, Puc. 132).



Puc. 132

Ncnonb3yinTte repmetnik LOX EAL 53-14 gna coeguHeHun
UM eMy Nofo06HbIN Ans cMasky coearHeHus (nos. @),
pene pasneHus (no3. @) n maHomeTpa (nNo3. @) Puc. 133, n
BbIMOJIHATE MOHTaX.

Puc. 133

Wcnonb3yinTte repmetnk LOX EAL 53-14 gna coegnHeHun
UM emy NoAo6HbBIN AnA cMaskn T-06pa3HOro coefuHeHus
(no3. @), npobku (no3. @) n maHomeTpa (no3. @) Puc. 134, n
BbIMOJTHATE MOHTAX.

Pnc. 134
MoHTupyiTe faTurk Temnepatypbl Macna (no3. @, Puc. 135).

Puc. 135

Mopkntoumnte pasbem (Prc. 136) K AaTumKy TemnepaTtypbl
macna (Puc. 136/a).

SV SIS O

Puc. 136

Puc. 136/a

YcTaHOBMTE paguanbHOe YNIOTHEHNE B Mac/I00Tpa)KaTenbHYy0
KpbIWKy (no3. @, Puc. 137) c nomoLLbto onpaBKy nim 4pyroro
npvcnocobnexuns (cneynanbHoe NprUcnocobneHve, Koa
27643500).
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Pnc. 137

YcTaHoBUTE yNNoTHUTENbHOE KonbLo O-ring B na3
MacnooTpaxarenbHon Kpbiwkn (no3. @, Puc. 138); yctaHoBMTE
cobpaHHbIli y3en B cnelmanbHoe NocagoyHoe MecTo Ha
nepegHemM KapTepe, y6eanBLINCH, YTO KPbILIKa NOAHOCTbIO
3axoanT B rHe3ao (Puc. 139).

B} i

1

Pnc. 138

Pnc. 139

3aTtAHuUTe ABa BUHTa M6 (no3. @, Puc. 140) c nomolLbto
AMHAMOMETPMYECKOTO KIIKoUa, OTKaIMbpoBaB NX COrNMacHo
yKazaHusam naparpada 3.

¥

Puc. 140

PacnonoxuTe Ha WITOKe HanpaBnsAioLle MOPLIHA
ynnoTHuTenbHoe Konbuo O-ring (no3. @, Puc. 141) n
6pbisrootpaxkatenb (no3. @, Puc. 142) Tak, utobbl CiviBHas
KaHaBKa Oblna obpalleHa K nepefHein yactu kKapTepa (nos. @,
Puc. 142).

Puc. 141 Puc. 142

Mpwu c60opke Hacoca Bepcum SRS Kak
ropu3oHTaNbHOro, Tak  BEpTUKaNbHOIo
VNCNONIHEHWNA, MOHTUPYIATe pacnopHoe
nopiuHeBoe Konbuo (nos. O, Puc. 142/a) mexay
6pbi3rooTpakaresiem 1 NOpLUHEM.

Puc. 142/a

MoHTUpy#iTe cnBHbIE MacnAHble Npobku (nos. @, Puc. 143) n
LieHTpoBOYHble WTndTH ronosku (nos. O, Puc. 143/a).

=
\ i

Puc. 143
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MpaBunbHbIN NOPAJOK AENCTBUN:
CobepuTe 4 HaNpaBAALMX K/anaHa, Kak NokasaHo Ha
Puc. 146.

Wil

i, ul"'“.l' "

Puc. 143/a

YcTaHOBUTE KPbILLKY Ha KOHeL| Baa 1 3aKpenuTe ee Ha
KapTepe c nomolybto 3 BMHTOB M8x18 (Puc. 144).

Puc. 146

BcTaBbTe 6510KM HanMpaBAALLKMX KflanaHoB B coope (nos. @,
Puic. 147) v 3aTaHuUTe yeTbipe Npobkn M 40 (nos. @, Puc. 148) ¢
NMOMOLLbIO IVHAMOMETPUYECKOTO K/toUa C MOMEHTOM 3aTAXKKM,
yKa3aHHbIM B naparpade 3.

MpumeyaHre: KanMbpoBKa 6/I0KOB ABNAETCA OMHAKOBOW,

a MO3TOMY OHU MOTYT YCTaHaBMBATbCA U 3aTATMBATLCA B
NPOon3BOJIbHOM MOPSAAKE.

s

Puc. 144

BcTaBbTe WnoHKy B Ban BOM (nos. @, Puc. 145).
OTKanuo6pyliTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KJloua, Kak yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 147

Puc. 145

2.1.2.2 MoHTaX MacNnAHOro Hacoca
MpoBoauTe c60pKy B Nopaake, 06paTHOM OnrcaHHOMY B Puc. 148
nyHkre 2.1.1.1.

BcTaBbTe KnanaH 136bITOYHOrO AaBNEHNA C COOTBETCTBYIOLLEN
npyxuHon (no3. @, Puc. 149) n 3ataHuTE Npobky M 14

(no3. ®, Pnc. 150) c nomoLLbto AVHAMOMETPUYECKOTO KJlloua C
MOMEHTOM 3aTAXKM, yKazaHHbIM B naparpade 3.
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Puc. 149

Puc. 150

BcTaBbTe npodunbHoe ynnoTHeHue O-ring B Nas B Kopryce
MacnAaHoro Hacoca (nos. @©, Puc. 151).

Puc. 151
MoHTupyiTe poTopbl MacnsHoro Hacoca (no3. O, Puc. 152).
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Puc. 152

Mpu MOHTaxKe pOTOPOB MaCAAHOr0 Hacoca
npocneauTe, 4To6bl MapKUPOBKA, MMeloLascsa
Ha o6eunx getansax, 6bina c OQ4HON CTOPOHDI, KaK
nokasaHo Ha Puc. 153 nos. @.

Puc. 153

YcTaHOBUWTE 3aHIOI0 CTEHKY KOpMyca Mac/IsiIHOro Hacoca,
3aTAHYB Tpy BUHTa M6 (no3. @, Puc. 154) c nomolupbio
AMHAMOMETPMYECKOTO KJltoUa C MOMEHTOM, YKa3aHHbIM B
naparpade 3.

" Puc. 154



2 Ana 1-ro HanonHeHNA Hacoca nepepj NycKkom 2) YctaHoBUTE KapTPUAXK Ha MeCTO, 3aTAHYB ero

AeicTByiTe Cnegylowmm obpasom: C MOMOLLbIO AVNHAMOMETPUYECKOro Kiloua
1) CHMMMTe KapTpuAXK Nopauun B c momeHTOM 120 Hm, 1 3anycTunTe Hacoc ¢
c6ope ¢ KlanaHOM, YKa3aHHbIM Ha cobniogeHnem cneayLX MUHUMaNbHbIX
HUKEeNnprBeAeHHbIX PUCYHKaX, 1 3aMnoiIHnTe pexunmos:
KaHaJsibl CMa304YHbIM MacC/IOM C NOMOLYbIO a) Hacoc c npuBogHou wectepHeinn RPM
wnpuua uan Apyroro MHCTpyMeHTa. 1500, 3anyck B pexxume 725 06/MuH;

6) Hacoc c npuBoaHOI WectepHein RPM
1800, 3anyck B pexxume 865 06/mMunH;

B) Hacoc c npuBopgHo wectepHeinn RPM
2200, 3anyck B pexxume 1060 06/MuH.

2.1.3 [leMOHTaX cMNb¢$POHOB - HACOCbI BEPTNKaIbHOIO
NCNONIHEHNA

MpaBunbHbIN NOPAROK AENCTBUIA:

MonHoCTbIO CenTe Macso N3 HAacoCa, Kak YKa3aHo B

nyHkre 2.1.

CH/YMUTE BEPXHIOI0 CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB 4

KpenexHblX BUHTa M6, KaK yKa3aHo B NyHKTe 2.2.3.

[emoHTVpyWTe ToNKaTeNb KnamnaHa ¢ rofIoBKnN 1 OTKpyTUTe

BVHTbI KpenneHua y3na pyballku 1 MOPLLUHA, Kak yKa3aHo B

nyHKTte 2.2.1.

OTBeauTe Hasap NopLueHb U y3en pybaLlKu, 1 BbIKPYTUTE BUHT

KpenneHma nopwHA. CHUMUTE y3en py6allku C MOpLUHEM U

NoBTOPMUTE 3TY onepauunio AnNA APYrvx UMANHAPOB, NOC/e Yero

OTKPYTUTE BMHTbI M24 KpenneHna ronoBKn 1 CHUMUTE ee C

KapTepa Hacoca, Kak ykasaHo B nyHkTe 2.2.1.

OcnabbTe xoMyTbl KpenneHna cunbdoHa (nos. O, Puc. 155)

nepep Tem, Kak OTKpy4nBaTb MOPLUHK, a MOCNe CHATUA

NopLLUHeN AeMOHTMPYTe 6pbi3rooTpaxartenu cuibGoHOB

(Pnc. 156).

Puc. 154/a

Puc. 154/b

Puc. 155

Puc. 154/c

Puc. 156
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CHyMUTE crbOHDBI U OTKPYTUTE MO YeTbIPe KPernexHbIX
BUHTa M6 Ha Tpex dnaHuax cunbpoHos (no3. @, Puc. 157).

Puc. 157

2.1.3.1 MoHTaX cunb¢$pOHOB - HACOCbI BePTNKaNIbHOIO
NCNONHEHNA

YcTaHOBUTE YNNOTHUTENbHOE KosbLo O-ring Ha ¢pnaHely
ana cunbooHa (nos. @, Puc. 158) 1 pacnonoxmre ero B
cneumanbHOM NOCajoYHOM MecTe Ha NepefgHeM KapTepe

y6e,D,I/IBLIJVICb, yTO (I)J'IaHELl NOJIHOCTbIO 3axXo4uT B rHE340

(Punc. 159).

Puc. 158

Puc. 159

3aTaHuTe yeTbipe BMHTa M6 (no3. @, Puc. 160) c nomoLbio
AMHAMOMETPMYECKOTO KIIKoUa, OTKaIMbpoBaB NX COrNMacHo
yKazaHusam naparpada 3.

Puc. 160

MoHTupyiite cnbdoH Ha dnaHew 1 3akpenuTe ero ¢
NMoMoLLblo crelmanbHoro xomyTa (no3. @, Puc. 161)

C UCMOJIb30BaHMEM AUHAMOMETPUYECKON OTBEPTKN,
OoTKannbpoBaB ero cornacHo ykasaHuam naparpada 3. Tenepb
coxmmTe cnbdOH PYyKOW 1 MOHTUPYITE BpbI3rooTpakaTenu
CcnIbGOHOB C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLEFO XOMYTa, OCTaBUB

€ro HecKoJibko ocniabneHHbiM (no3. @, Puc. 162).
i

Puc. 162

Puc. 161

YcTaHoBKa cnbOHOB Ha OpbI3rooTpakaTenn 1 3aTaxka
XOMYTOB, 3aKpennsaoWwux cuibGoHbl Ha OpbI3rooTpaxkaTensx,
BbIMOJTHAIOTCA NOC/IE MOHTAXa ro/IOBKYM 1 3aKpenneHus
nopuHaA (nos. O, Puc. 163).

Puc. 163

3aTAHMTE XOMYT C NMOMOLLbIO AVHAMOMETPUYECKO OTBEPTKM,
OTKanMbpOoBaB ero COrnacHo ykasaHuAM naparpada 3.

337



2.1.4 MpepycmoTpeHHble Knaccbl NpNnycKoB

TABJINLA MPUNYCKOB A1 KONIEHYATOIO BAJIA U BKJTAZIbILLEN LWATYHA

Knaccbi apr. "Komnnekra Apr. "BepxHen ApT. "HmkHen Pasmep wnudoBKu anamerpa
KoMneHcauum BKNnagblwen MoJIOBUHbI BKNagbllua MOJIOBUHbI WweKn Bana
(Mmm) noAWNNHNKoB" nogwnnHuKa" BK/lagblwa (Mmm)
nogWnnHuKa"
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABJILIA MPUMYCKOB A1 KONIEHYATOIO BAJIA U BKJIAAbILLEA KOPEHHOIO MNOALUUMHUKA

Knaccbi aprt. "Komnnekra ApT. "BepxHen ApT. "HmkHen Pasmep wnun¢doBKu guamerpa
KOMMeHcauun BKNapbiwen NONOBUHbI BKNagbllla NONOBUHbI wenkn Bana
(Mmm) noAWNNHUKOB" nogwnnHuKa" BK/lagbiwa (Mmm)
nogwWnnHuKa"
0,25 34226601 90934800 90935100 ?119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABJIVLIA MPUNYCKOB A1 KAPTEPA HACOCA 1 HAMPABJIAIOLLEA MOPLUHA

Knaccbl KomneHcauum apT. HanpasnAoLwWwen NOpLUHA Pasmep wnnd$oBKMN NocafoyHOro Mecta Kaprepa
(Mm) Hacoca
(mm)
1,00 79050243 @106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt 6
2.2 PEMOHT FI/Ip,PABHI/I‘-IECKOI?I YACTU [emoHTupyWTe y31bl "rnnb3a-nopLueHb’, Kak ONn1McaHo B
nyHKTe 2.2.3.
¥Y3nbl "runb3sa-nopweHb" 1 KnanaHbl MOryT OTKpyTWTE BUHTBI M16 11 CHMKTE KPbILLKY KnanaHos (no3. O,
AEMOHTMPOBaTbCA 6€3 CHATNA rofIoBKI. Puc. 165). lanee n3sneknte Npo6KM KnanaHOB C MOMOLLbIO

CbeMHVKa C YAapHOW MacCom, KOTOPbIN HY>KHO NpUKNaablBaTb

2.2.1 JleMOHTaX roNoBKN Hacoca ropru3oOHTaIbHOIO K otBepcTuto M10 npo6ku KnanaHa (nos. @, Puc. 166)
MNCMOIHEHUNA: KNanaHHble y3/bl === i :

lonoBka TpebyeT NpodrnaKTMyeckoro Texo6CyKMBaHUA, Kak
yKa3aHO B PyKOBOZACTBE MO dKCriyaTauum 1 TeXHNYeCcKomy
o6cnyXrBaHuIO.
PaboTbl orpaHnuMBaOTCA NPOBEPKaMU U 3aMEHON
K/larnaHoB B Clyyae Takoli He06X0AVMOCTH.
[lnAa n3BneyeHnA KNanaHHbIX y3510B AENCTBYNTE CleayoWwmnm
ob6pazom:
OTKpyTUTE YCTPONCTBO OTKPbIBAHWA KanaHOB C MOMOLLbIO
Kntoya Ha 30 mm (nos. @, Puc. 164).

Puc. 165

Puc. 164
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" Puc. 166 Puc. 168

YcTaHoBuWTE f1Ba pbiM-60/1Ta M24 B KpenexHble 0TBepCTus CnepawTe 3a Tem, 4To6bl He NOBPEAUTb LIEHTPOBOYHbIE WTUGTDI
dnaHua HarHeTaHus (nos. @, Puc. 167), nocine Yero oTkpyTuTe Ha KapTepe B NpoLecce CHATVA rOfOBKU.
4 BuHTa M24 KpenneHns rofloBKy K nepegHemy Kaptepy CHUMUTE PACMoPKyY KilarnaHa HarHeTaHus
(nos. @, Puc. 168). i

B Hacoce BepTUKaNbHOrO CNONIHEHNA FOJI0BKa

& oTAensAeTcA oT nepeAHero Kaprepa c NOMOLLbIo
3aKpyuuBaHusA ABYX pbim-6ontoB M24 B
OTBEPCTUA Ha ero nepefHeil YacTu.

(nos. @, Puc. 169).

M3BneknTe KnanaHHbIN y3en HarHeTaHWA C MOMOLLbIO
CbeMHMKa C yAaPHOW MacCol, KOTOPbIN HY»KHO YCTaHOBUTDb B
otBepcTne M12 Hanpasnsiowen knanaHa (nos. O, Puc. 170).

Puc. 167

Puc. 170
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Ecnun KnanaHHbI y3en HarHeTaHUA BbIHUMAaeTcA
Cc TpyAom (Hanpumep, U3-3a HAKUMNU, BbI3BaHHON
ANUTENbHbIM NPOCTOEM Hacoca), NCNonb3yliTe
CbeMHUK apT. 27781300.

A

BbIHbTe pacnopHoe KoMbLo HanpaBnAoLen KnanaHa ¢
nomMoLbio WMNuoB nnm pykamu (nos. O, Puc. 171).

Pnc. 171

M3BneknTe KnanaHHbIN y3en BcacbiBaHWA C MOMOLLbIO
CbeMHMKa C yapHOW MacCol, KOTOPbIN HYXHO YCTaHOBUTb B
oTBepcTve M12 Hanpasnstowen knanaHa (nos. @, Puc. 172).

Puc. 172

Ecnu KnanaHHbIi y3en BcacbiBaHUsA BbIHUMaeTcs
C TpyAaom (Hanpumep, n3-3a HaKUNU, BbI3BaHHOMN
ANNTeNbHbIM NPOCTOEM Hacoca), NCNonb3yinTe
CbeMHUK nog Kogom 27781200 (Puc. 173) n
AeNCTBYINTE COrNacHO yKasaHUAM.

AN

Pnc. 173

[leMOHTMpPYITe KnanaHHble Y3/1bl BCACbiBAHWA U HAarHETaHWA
C MOMOLLbIO OTBEPTKM, MOMELLEHHON MEXAY HanpaBAsAoLen
KfamaHa v cef/iom KrarnaHa v AeicTBytoLen B KadecTse
pbiuara (nos. ®, Puc. 174).

Puc. 174

2.2.2

A

MoHTax TopLa: KlanaHHble y3/bl
O6paLyaiTe NOBbILIEHHOE BHMMaHe Ha
COCTOsIHME N3HOCA Pa3/INYHbIX KOMMOHEHTOB N
npu Heo6XoAMMOCTN 3aMeHUNTEe UX.

Mpu KaXxpom NnpoBepKe KlanaHOB 3aMeHANTe
BCe YNNIOTHUTeNbHble Konbua O-ring Kak Ha
K/lanaHHbIX y31aXx, Tak 1 B Npo6Kax K/llanaHoB.

340



Hwxe npveeneH npaanbeM nopAAOK MOHTa»<a KianaHHbIX

Ha MeCTO XOPOLIO OYNCTITE 1 BbiCyLUNTE Y3108 B TOpEL.

Mepep ycTaHOBKOI KNnanaHHbIX Y3/10B
& BcTaBbTe npefoxpaHuTenbHOe KonbLo (

COOTBETCTBYIOLUE FrHe3a B TopLe, no3. @, Puc. 179).

0603HaveHHble cTpenkamu (Puc. 175).

|

N

Puc. 179
).

BcTaBbTe ynnotHutenbHoe KonbLo O-ring (no3. @, Puc. 180

Ny

Puc. 175

BbinonHute o6patHyto c6opKy B NopsaKe, 06paTHOM NOpPALKY
OeMOHTaa, ONUcaHHOMY B NyHKTe 2.2.1.

CobepuTe BcacbiBaloLye 1 HarHeTatowwye KnanaHHble y3bl
(Pnc. 176 n Puc. 177), cneguTe 3a Tem, 4Tobbl He NepenyTaTb
MeCTaMu paHee CHATbIE NMPYXKUHbI.

Puc. 176 Puc. 177 Puc. 180

nAa ynpolyeHna BBoAa HanpasnaoLen KnanaHa B rHe3fo Y6epnuTech, Y4TO yNIOTHUTENbHOE KonbLio O-ring 1 KonbLo
MOXXHO MCMOJIb30BaTb TPYOKY, KOTOPYIO HYKHO NOCTaBUTb NPOTVBOBbIAABANBAaHMA NPaBUIbHO CENN Ha CBOW MecTa.
Ha ropu13oHTasIbHble YYacTKy Hanpasnaiowen (Pnc. 178) n BcTaBbTe BcacbiBatoLWmii KnanaHHbii y3en (no3. @, Puc. 181), a

yAapHbIM NpUCNocobneHnem B61BaTb MO BCEN OKPYKHOCTU. 3aTem pacnopky (no3. @, Puc. 182).

Puc. 178

N HarHeTaHuA) B rooBKY, COGHIOAaiI
npaBWibHYI0 NocsiefqoBaTe/ibHOCTb YCTAHOBKWN
YNMJIOTHUTEJIbHbIX KoJiey O-ring n Koney
npoTuBOBbiAaBJINBAHNA.

2 YctaHOBUTE KNanaHHble y3nbl (BcacbiBaHuA

Puc. 181
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BcTaBbTe y3en HarHeTaTenbHoOro KnanaHa (nos. @, Puc. 185).
KnanaHHbIl y3en gonxeH 6biTb BCTaBNeH o yrnopa u

Punc. 182

KnanaHHbIn y3ens c6ope LOMKeH OblTb BCTAaBIEH A0 ynopaun

BbIMNAAETb, Kak Ha no3. @, Puc. 183.
o

Pnc. 183
N . Puc. 186
‘cTaHOBMWTE yNnoTHUTeNbHoe KonbLo O-ring (no3. @, Puc. 184)

1 npeaoxpaHnTenbHoe KonbLo (no3. @, Puc. 184) B rHe3po
HarHeTaTesIbHOro KnarnaHa.

).

BcTaBbTe npefgoxpaHuTenbHoe Konbuo (nos. @, Puc. 187
'x = E3

= 1 =

Puc. 187

Puc. 184
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BcTaBbTe ynnotHuTennbHoe konbLo O-ring ( ).

nos. ®, Puc. 188
7w

Puc. 191
Pnc. 188
YcTaHoBMTe fABa pbiM-60n1Ta M24 B KpeneXkHble OTBEPCTUS

ByabTe 0CO6EHHO OCTOPOXKHbI NPU YCTaHOBKe ¢dnaHua HarHeTaHuA (no3. @, Puc. 192), a 3atem yctaHoBuUTe
YMIOTHUTENbHOTO Konbua O-ring, ykasaHHOro Ha ronosky ob6paTHO Ha NepeaHuii KapTep, cnefa 3a Tem, 4Tobbl
nos. ®, Puc. 189. He NoBPeANTb Ha HEM YCTaHOBOYHble WTnThI (N03. @,
PekomeHpayeTca BOCNoNb30BaTbCA Puc. 193), n 3akpenunTe ee c nomoLybio 4 BUHTOB M24.
MIHCTPYMEHTOM, apT. 27760700, 4To6bl He OTKanubpyiTe BUHTbI M24 C NOMOLLbIO AMHAMOMETPUYECKOTO

nopesartb yII0OTHUTe/IbHOE KonbLo O-ring BO
BpemA BBOAa.

ON

ade 3.
¥t 5,

KJlo4a, Kak yKa3aHo B naparp
- 1

Puc. 192

Puc. 189

BcTaBbTe pacnopKy HarHeTaTenbHOro Knanaxa (nos. @,
Puc. 190 n nos. @, Puc. 191).

Puc. 193
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YcTaHOBUTE YNNOTHUTENBHOE KosbLo O-ring (no3. @, Puc. 194)
1 NpeaoxpaHnTenibHoe KombLo (no3. @, Prc. 194) Ha npobKy
HarHeTaTesIbHOro KjanaHa.

Puc. 196

Pnc. 194

BcTaBbTe NPO6KY KnanaHoB B C60pe C YNNOTHUTENIbHBIMM
Konbuamu O-ring 1 NpefoXpaHuTENbHBIMI KOSTbLLaMK,
YCTaHOBUTE KpbILWKY KnanaHoB (no3. @, Puc. 195) n 3akpyTtute
24 ByHTOB M16 (nos. @, Puc. 196).

OTKanubpyiiTe BUHTHI M24 C NOMOLLbIO AVHAMOMETPUUYECKOTO

KMloua, KaK yKasaHo B naparpade 3.
7,

3araHuTe 24 BuHTa M16 cornacHo cxeme Ha
Puc. 197.

Puc. 197

YcTaHOBWTE YCTPOWCTBA OTKPbITVA KnanaHos (no3. @,
Puc. 198) 1 3aKpyTrTE 1X C MOMOLLbIO Kitoya Ha 30 Mm (no3. @,
Puc. 199).
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Puc. 198 ' Puic. 201

[leMOHTUpYTe NOPLUHEBYIO FPYNMY, OTKPYTUB KPENEXHble
BUHTbI AeprkaTena pybawkm (no3. @, Puc. 202) nocne
YCTaHOBKM Ha y3€e NoAAepKMBAOLLEro NpucnocobneHns
(nos. @, Puc. 203) nnu cneymanbHOro NPUCnocobneHmns c
Kogom 27781100.

Puc. 199

2.23 [lemoHTax 6110Ka NOPLIHA, ONOP, YNNOTHEHWIA
MopLlHeBas rpynna TpebyeT Neproanyeckoro KOHTPons
COrNacHO yKasaHuAM Tabnuubl NpodrnakTMyeckoro
Texo6CnyKUBaHNA B PYKOBOZLCTBE MO SKCyaTalum un
TEXHUYECKOMY 06CTYKUBAHMIO. Puc. 202
PaboTbl orpaHnyMBalOTCA BM3yanbHOW MPOBEPKON
BO3MOXHOrO ipeHaa 13 OTBepCTMA Ha AHe noaaoHa
nepepHero KapTtepa. B cnyyae aHomanwii / konebaHui

Ha MaHOMeTpPe HarHeTaHWA UM KanaHua N3 gpeHaXHoro
OTBEPCTYUA, HY»KHO MPOBEPUTb 1 NMPU HEOHXOANMOCTH
3aMeHUTb KOMMIEKT YNNOTHEHWNN.

[na n3BneyeHnA NOPLUIHEBbIX TPYNN AeNCTBYMTE CleayowWwmm
ob6pazom:

Y1066 NONYUNTH AOCTYMN K MOPLUHEBOW FPYMMe, HY>XHO
OTKPYTUTb 4 BUHTa M6 11 CHATb BEPXHIOK CMOTPOBYIO KPbILLIKY
(no3. @, Puc. 200 n Puc. 201).

Puc. 203

Puc. 200
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CHyMUTe fepKaTenb pyballKu C FONIOBKY, Mepemellas ero
MO MOPLUHIO 1 YAePKMBas C MOMOLLbIo pbiM-60nTa (no3. ©,
Puc. 204), a 3aTem oTKpyTUTe BUHT M 10 KpenneHna NopLuHs,
0CcBO6OXAaA TakM 06pa3oM BeCb y3es1, KOTOPbIN Tenepb
MO>HO M3BJieYb 13 NepeaHero KapTepa (nos. @, Puc. 205 n
Puc. 206).

Puc. 207

BbiHyB nopLueHb (Prc. 207) n3 cbopHoro y3na, coctoaLlero

13 aepxatensa pybaluku, pyballky 1 Onopbl YMOTHEHWS,
yAanuTe ynnoTHWUTeNbHble Konbla O-ring 13 fepkatena
py6aluku 1 3akpenuTe ero B Tnckax (no3s. @, Puc. 208); Tenepb
NPUCTyNaiTe K CHATMIO OMOPHOTO KOMbLa AN1A YMIOTHEHWIA
nyTem oTKpyunBaHusa 6 BuHToB M12 (no3. @, Puc. 209).

Punc. 204

Puc. 205 Puc. 208

Puc. 206 Puc. 209
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CHuMMTE pybalLKy MOPLUHA U UMEIOLMECA Ha Hel KonbLia
O-ring (no3. ®, Puc. 210 n Puc. 211).

Pnc. 213

CHUMUTe ynnoTHUTeNbHOE KonbLo O-ring (no3. @, Puc. 214)
1 yNAOTHeHVEe AN HU3Koro Aaenenus (nos. @, Puc. 215) ¢
MCMONb30BaHNEM OTBEPTKM.

Puc. 210

Puc. 211

C nomoLLbto NIaCTMacCOBOro UHCTPYMEHTa M YAApPHOM MacChbl Puc. 214
U3BNeKMTe 1 pasdeprTe onopy ynnotHeHu (nos. ©, Puc. 212
n Puc. 213).

Puc. 215

Puc. 212
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M3BnekunTe 13 pybaLukm no nopsagky: konbuo "restop "

(no3. @, Puc. 216), ynnotHutenbHoe KonbLo (no3. @, Puc. 217
- Pnc. 218) BmecTe ¢ KONbLLOM MOPLUHEBOW FONIOBKY, @ 3aTem
pasgenute ux (nos. ®, Puc. 219).

Punc. 219

2.2.4 MoHTax 6710Ka NOPLUHA, ONOp, YNIOTHEHWUIA
BbinonHuTe 06paTHYt0 CO60PKY B MOpAAKe, 06paTHOM NopALKY
Puc.216  MEMOHTaXa, OnM1CcaHHOMY B MyHKTe 2.2.3.

2 3ameHuTe NPVXNMHbIe YIIJIOTHEHNA, CMOYUNB NX

KPOMKWM CMJIMKOHOBOW CMa3Ko (He NoKpbiBas
1X), NPy 3TOM CTapaiTecb He MOBPeAUTb UX Npun
BBOJe B py6aluKy.

YNNOTHEHNA HY)KHO 06A3aTeNbHO 3aMeHATb
BMecTe CO BCeMM YMJIOTHUTENbHbIMMN KONbLiaMu
O-ring.

2 I1p|n KaXXAaoMm ageMOHTa)Xe NPpXNMHble

BcTaBbTe konbLo O-ring (no3. @, Puc. 220) n ynnoTHeHve ans
HI3KOro aBieHns B Ornopy ynnoTHeHuin (no3. @, Puc. 221),
cobntofan HanpaeneHne cbopKM, COrnacHO KOTOPOMy
YNNOTHUTENbHAA KPOMKa [oSKHa 6bITb HanpasieHa Bnepeq (B
CTOPOHY FOSIOBKN).

Puc. 217

Puc. 220

Pnc. 218
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Punc. 221 Puc. 226

YcTaHOBUMTE B py6alliKy KOMbLIO NOPLIHEBO rofosKM (no3. @, YcTaHoBUTE pybaluKy Ha aepxatens (nos. ®, Puc. 227), cnepn
Puc. 222), ynnoTHeHme ans BbicOKoro AasneHus (nos. @, 3a TeM, UToObl yNNoTHUTENbHbIE Konbla O-ring ocTaBanuch B
Puic. 223) n konbuo "restop” (nos. @, Puc. 224). CBOVIX Nasax, 1 CoBMeLLas NpucyTCcTByOLMe MeTKK (Mo3. @,
3 o Pwnc. 229), nocne yero yctaHoBUTE ONOPHOE KOMbLO ANA
ynnotHeHui (no3. @, Puc. 228).

Puc. 222 Puc. 223

Pnc. 224
YcTaHOBMTE OMOPY YNIOTHEHM Ha pybaluky (no3. @, Puc. 225),
a 3aTeM yCTaHOBWTE BCe YNNOTHUTENbHble Konbua O-ring
nos. @, Prc. 226) Ha onopHyto NoBEPXHOCTb PybaLlKK.
= - : —

Puc. 227

Puc. 228

Puc. 225
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Mocne No3MUNOHNPOBaHUA KPENeXHbIX BUHTOB OMOPHOrO
KonbLa anis ynnoTHeHu (no3. @, Puc. 229) 3aTtaHuTe rx
LMHaMoMeTpuyecknm Kitoyom (no3. @, Puc. 230), Kak ykasaHo
B naparpade 3.

Punc. 229

Puc. 230

BcTaBbTe nopLueHb, PacrosioXuB ero TopeL, KOTopblin 6yaet
conpuKacaTbcs ¢ 6pbI3rooTpakaTesiem, BPOBEHb C OMOPHOA
NMOBEPXHOCTbIO AepKaTensa pybaLikm (Puc. 231), n yctaHoBuTE
Wwainby Ha BUHT M10 KpenneHus nopwHs (no3. O, Puc. 232).

Pnc. 231

Puc. 232

YcTaHoBWTe NpucnocobneHne ansa nogbema ysna (nos. @,
Pwuc. 233) n ynnotHutenbHble Konbua O-ring B ONOpHYto
noBepxHOCTb fiepxaTend (nos. @, Puc. 233), a 3atem BCTaBbTe
B HEro BVHT KpenneHVA NOPLUHA C MPOTVBOMONIOKHO
CTOPOHbI OT OMOPHOIO KOJbLA ANA YNoTHEHW (no3. O,

Puc. 234).

Puc. 233

Puc. 234
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MopHuMUTE AepxaTenb B cOOpe 1 BCTaBbTE €ro B
nepenHVi KapTep No3aav roIoBKK MocC/e NnepeBoAa WTokKa
HanpaBnAloLLEe MOPLLHA B HUXKHIO MepTBYto TouKy (Puc. 235),
a 3aTeM 3aKpenuTe nopLueHb Ha Wwroke (no3. @, Puc. 236),
OTKaNMOPOBaB BUHT C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KJloYa, Kak yKasaHo B naparpade 3.
Kann6poBka B/HTa KperyieHA NOPLUHSA JOMKHa
& BbINOJIHATBLCA NOCPEACTBOM C/ieAyioLell npoueaypbl:
1. 3aTAHMTE BUHT C NOMOLLbIO

AVHAMOMETPUYECKOro KJl04a, KaK YKa3aHo B
naparpade 3.

2. OTKpYTUTE BUHT U CHOBA 3aTAHUTE €ro C
NOMOLLbI0O ANHAMOMETPUYECKOrO KiloUa, Kak
yKa3aHo B naparpade 3.

Puc. 238

BcTtaBbTe BUHTHI M12 fna KpenneHua gepxatens py6aluku

B CrieyunanbHble rHe3fa Ha nepefHei YacTy rofoBKY

(no3. @, Pnc. 239) 1 3aTAHUTE NX, OTKAIMOPOBAB C MOMOLLbIO
AMHamomeTpuryeckoro Kntova (no3. @, Puc. 240), Kak yKa3aHo
B naparpade 3.

Puc. 236

CHumUTe NoabemHoe npucnocobnexue (nos. @, Puc. 237) n
YCTaHOBWTE BVHT W pe3bboBoii cTepkeHb M12 B pe3bboBoe
oTBepcTMe Ha aepatene (nos. @, Puc. 238), utobbl 6onee 3GpPpeKTBHO
pa3BOpauVBaTh BECh Y3€ MPY €ro PasMeLLEHNM Ha FOMOBKE.

Puc. 240

Puc. 237
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MNCNONHEHUA e4UHCTBEHHOE pasfnnume cocTouT
B npucnocobneHnn gna nogbema gepxarens
py6aliKu, KoTopoe AepXKuUT y3esn BepTUKaibHO
(Puc. 241 n Puc. 242), B To BpeMA KaK OCTa/lbHOW
NopsiloK MOHTa)Ka/AeMOHTaKa oCcTaeTcsl Tem
Ke cambiM. [ina mopeneii ¢ BepTuKanbHbIM
MCMONHEeHNEM MOXHO TaKXKe UCNonb3oBaTb
WHCTPYMEHT Ans pa36opku y3na py6alukm c

2 Ana mopenen SRS-TRS BepTuKanbHOro

Puc. 241 Puc. 242

YcTaHOBUTE Ha MeCTO BEPXHIOK CMOTPOBYHIO KPbILWKY,
OCTOPOXHO 3aKpyTnB 4 BuHTa M6 ana ee 3aKpenneHuma

(

nos. ®, Puc. 243 v Puc. 244

T

).

Puc. 243

Puc. 244
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3 MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoANTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

MonoxeHwne Ha "

OnvcaHune JEeTanpPoOBOYHOM YepTexke Mome[wmajﬁmmm

SRS TRS | SRSR | TRSR
Mpobka G3/4" - 3apHNIA 1 6OKOBOW KapTep 8 8 8 8 60
BuHT M16x200 - KpenneHune 3agHero Kaptepa 14 14 14 14 334 *x*
Eglﬂngxuﬁv—l KpenneHue ceTkn Macsl. punbTpa 1 BEpX. 17 17 17 17 10
Eg;lgd\ggﬁgo - KpenneHune gepx. Mac/IoM. LWyna v KpbiL. 20 20 20 20 20
Egg{ul\l_/llgm 6 - KpernneHune KpblLl. MacsIo0Tpak. Hanpas/. 22 22 22 22 10
BuHT M6x25 - KpenneHue LWToKa HanpasnAloLwen NOpPLIHA 39 39 39 39 10
KoHnueckasa npobka M8 - nepenHuii Kaptep 41 41 41 41 15
BuHT M16x35 - KpenneHune HOXKM Hacoca (ropus. Bepcus) 45 45 45 45 206
BuHT M12x12 - KOneHuaTbIl Ban 104 104 104 104 40
KoHnueckasa npobka M20 - nepegHuin 1 3agH1I KapTep 61 61 61 61 40
CoeaviHeHVe BOIHO-MAC/IAHOIO TEMN/I0O0OMEHHMKa 49 49 49 49 30
Mpo6ka M40 - HanpaBAALWMIA KNarnaH MacisHOro Hacoca 71 71 71 71 120
Mpobka M18x11 - KnanaH 136. AaBNeHnA MacAHOIO Hacoca 72 72 72 72 40
BuHT M8x16 - XBOCTOBMK NPMBOAA MaC/IAHOIo Hacoca 76 76 76 76 20
BuHT M6x16 - 3agHAA CTeHKa Kopnyca MaCciaAHOro Hacoca 78 78 78 78 10
BrvHT M10x25 - KpenneHre 60KOBbIX KpbILIEK 82 82 82 82 45
BuHT M8x40 - Kopnyc MacnAHOro Hacoca 83 83 83 83 20
Bbikntouatenb nHgukatopa tTemnepatypbol M14 84 84 84 84 40
Pene paBnexua 0,3 H.O.- M10x1 87 87 87 87 15
Mpobka G1/4 x 9 - kpenneHune Ha T-06p. coep. -FFF- 88 88 88 88 20
CoeanHeHvie MM - 1/4"NPT-1/4"G 920 90 20 90 20
T-06p. coegnHeHue -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
MepexopHblii natpybok M-F 1/4" 92 92 92 92 20
MaHomeTp 93 93 93 93 20
BuHT M12x1,25x87 - 3aTAXKa LWaTyHa 106 106 106 106 75*%
BuHT M8x18 - KpbillKa Ha KOHLie XBOCTOBMKA 108 108 108 108 20
BuHT M10x200 - KpenneHne NopLIHA 165 165 167 165 35
BuHT M12x90 - KpenneHne onop ynaoTHEHUN 170 170 176 175 135
BuHT M24x2x200 - KpenneHne Topua 172 172 178 177 716
BuHT M16x65 - KpenneHme KpbIWKM HarHeTaHNA 173 173 179 178 334 **
BuHT M12x180 - KpenneHve pybaiiek 171 171 177 176 135
CoepnHenvie M-F M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
CoegnHeHune T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Matpy6ok M-M G1”-11/16 - 12 UN 64 64 64 64 100
CoepnHeHne 90° M- F G1”7-G" 1 120 120 120 120 80
Tpy6a 1”"x 2 cm F/F G17- G1” 121 121 121 121 80
Matpy6ok M-M G1”"x G1"x 53 122 122 122 122 100
Matpy60k M-M G1”x G1” CNYCKHOW 123 123 123 123 100
BuHT M8x12 - Cnyck Bo3ayxa 13 TennoobMeHHMKa 125 125 125 125 20
BuHT M6x12 - BepxHAA KpblLLKa 17 17 17 17 6
BuHT M12x16 - Onopa py6aluek 110 110 110 110 45
BuHT M16x45 - KpenneHne HOXKM Hacoca (BepT. Bepcus) 95 95 95 95 206
MwuHn-xomyT R+S11 - [1.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
MwuHn-xomyT R+S7 - [1.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
BuHT M10x25 - KpblwKa Bana BOM 82 82 82 200 45
*  OOHOBPEMEHHO 3aTArMBanTe BUHTbI 1O HY>KHOrO MOMEHTA 3aTAXKKU.
**  3arArnBalTe BUHTbI, Kak NOKa3aHO Ha cxeme puc. 197.
***  3aTArnBanTe BUHTbI, KaK MOKa3aHO Ha cxeme puc. 112/a.
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PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDbI

I'Ipvl TEXOGCHy)KVIBaHVIVI Hacoca MOXHO MCMOMb30BaTb 0ObIYHbIE WHCTPYMEHTbI ANA Ae€MOHTaXa n 06paTHOVI C60pKI/I

KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnu cnepyoLie MHCTPYMEHTDI:
Ona moHTaxa:
PagmanbHoe ynnoTHaAtoLee KonbLo HanpaBnaoLen NopLUHA
PagnanbHoe ynnoTHaloLee KonbLo Bana BOM
YnnotHuTenbHoe KonbLo O-ring Ana HarHeTaTeNIbHOro KanaHa
MoAWWNHMKK Basia 0T60pa MOLLHOCTA

LleHTpanbHbIN NOAWNNHUK

Ona pemoHTaxa:
[He3[0 BcacbiBaloLero KnanaHa
[He3[0 HarHeTaTeNbHOro KnanaHa
Y3en py6aliku
MoALWWNHUKN LWeCcTepHN

4 CNEUUANDBHDBIE BEPCUU
Hwxe npriBefieHbl yKazaHUA NO PEMOHTY creLnasbHbIX
Bepcuii. ECnv He yKkasaHo nHoe, cnepyiiTe BblllenprBeAeHHbIM
NHCTPYKLMAM ana Hacocos SRS-TRS ctaHpapTHOM Bepcuu.
- Hacocbl SRSR-TRSR: peMOHT ocyLecTBNAeTCA COrfacHo
yKasaHuAM AnA ctaHAapTHOM Bepcun Hacocos SRS-TRS,
3a UCKTIOYEHNEM NPVIXKMMHBIX YMJIOTHEHWUI, KOTOPbIM
NOCBALLEH OTAENbHbIN naparpad.

4.1 HACOC BEPCU SRSR-TRSR

4.1.1 [emoHTax y3na "nopweHb-onopbl-ynaorHeHuna"
OTcoefMHNTE OMOPY YNNOTHEHWIA OT py6aLlKu, BbIHbTE
KOMbLO ANs NPYXKMHBI 11 MAacIoCbeMHOoe KonbLo (no3. ©®,
Puc. 245, Puc. 245/a), 4to6bl NOAYUNTL JOCTYM K NPVIXKXUMHbBIM
ynnoTtHeHusm (nos. @, Puc. 246).

Puc. 245

Tonbko aAns SRSR75- TRSR75

Puc. 245/a

apT. 27643500 + apT. 27779600
apT. 27744100 + apT. 27760900
apT. 27760700
apt. 27861100
apT. 27861200
apT. 27861300
apT. 27881000

apT. 27781200
apt. 27781300
apt. 27781100
apT. 27881100

Puc. 246

[ns TOro uto6bl CHATL YNNOTHEHME )19 HU3KOTO AABMEHNS,
HY>KHO UCMOJIb30BaTb TOMLYMHOMED W JPYTrO MHCTPYMEHT,
KOTOPbIN 6bl HE MOBPELM THE3L0 ONOPbl YNOTHEHUI

(nos. @, Puc. 247).

Puc. 247
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4.1.2 C6opkKa y3na "nopLueHb-onopbi-ynaoTHeHus"
BbinonHuTte c60pKy, AeNCTBYs COrnacHo npoueaype,
yKa3aHHoOI B nap. 2.2.2n 2.2.4.

3aMeHUTe NPWKMMHbIE YIJIOTHEHUSA, CTapasch

He NoBpeAUTb UX NPY BBOAE B py6aluKy.

Mpwn KaXkaom AeMOHTaXe HY»KHO 06513aTeNIbHO
& 3aMeHATb NPKUMHbBIE YNNIOTHEHNA BMeCTe CO

BCEMU YNNIOTHUTENbHbIMM KONbLLaMu KPYrioro
ceyeHms O-Ring.

Ha KOMMNOHEeHTaX 3ayceHueB, nognexawmnx

2 Mpu KaXkgom MOHTaXe cneaguTe 3a HanMuMem
yaaneHuio.

BcTaBbTe ynnoTHEHVeE 418 HA3KOTO AaBNEHNA B AepKaTesb
HabuekM (nos. @, Puc. 248), cobntofan HanpasneHne c6opKu,

COTIAaCHO KOTOPOMY YMIOTHUTENbHASA KPOMKA AOSIKHA PuC. 250
6bITb Hanpae/eHa Brepes (B CTOPOHY TOpLa), 1 AnameTp
HaBVBOYHbIX rHe3p.

Puc. 248

Y6ennTech B NpaBUibHOM pa3mellyeHunn Konbla OR Ha
ynnotHeHun (no3. @, Puc. 249).

Puc. 252

Puc. 249

YcTaHOBUTE OMOPHOE KOJIbLIO, KOMbLO MPOTUBOBLIAABIMBAHUSA
(no3. ®®, Puc. 250) 1 Tpy HabMBKM TakKUM 06pa3om, UTOGbI
pa3spe3bl HaXoAMNNCH APYr OT Apyra nog yrnom 120° (nos. @,
Puic. 251); ycTaHOBMTE MacIOCbEMHOE KOJbLIO HAOMBOK 1
KonbLo Ans npyuHbl (no3. ©@, Puc. 252).
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[na obneryeHna MOHTaxa AepxaTtensa HabuBKM Ha pybalLLKy
yCTaHOBUTE Ha Hero npyxuHy (Puc. 254).

s

'¢ ~
s s b

—

Tonbko ana SRSR-TRSR 75 Puc. 252/a

Tenepb ycTaHOBWTE Ha AlepaTenb HabrBkmM Konbua O-ring
1 ynopHoe Konbuo (nos. ®, Puc. 253) u nomecTnTe ero B
nocafoyHoe MecTo Ha TopLie.

R -
3 o S R <
=) 4
5
7

Puc. 254

Tenepb pa3mecTute pybaLlKy Ha fepKaTene HabyBKN
(Puc. 255).

Puc. 253

Puc. 255
PacnonoxwTe konbua O-ring Ha pybaluke (Puc. 256, nos. @):

Puc. 256
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CobepuiTe pyballKy Ha feprkaTese, cnefis 3a Tem, YToObl HaceuKu
Ha yniOTHUTENbHbIX Konbuax O-ring, OCTaloLWmMXCcA B CBOMX Nasax,
ObININ BbIPOBHEHDI, @ 3aTEM YCTaHOBUTE U 3aKpenuTe KOJbLo

neprkatena ynnotHeHui (Puc. 257 n Puc. 258).

Puc. 257

Punc. 258

[JenctBynTe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.2-2.2.4.
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5 3AMEHA BTYJIKU MAJIOV FTOJIOBKU LLATYHA

BbinonHuTe xonofHyto 3anpeccoBKy BTYNIKM U NocneaytoLme onepaumm, cobnogan pasmepbl 1 JOMYCKU, YKa3aHHbIE HUXKe Ha
Puc. 259.

J/To10[H LT et

HanpasneHne W
COeVIHUTENBbHOIrO %\
paspesa ! !

0.005]
0.01]
0.04/100[H]

o
&

26020.1

|
[
|

\ .

’ |
|

- 7 xr__ - ! v 7% |
‘ s
|
|
| Y
Puc. 259
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1 GiRiS

Bu kilavuz, SRS-TRS serisi pompalarin tamiri hakkinda
talimatlar icermektedir ve pompa lizerinde herhangi bir islem
yapmadan 6nce dikkatlice okunmali ve anlasiimalidir.
Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdirlli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

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

2 TAMIR STANDARTLARI
m
2.1 MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, dncelikle yag seviye odl¢cim cubugunu
(poz. @, Sek. 1) ve daha sonra karterin arka tarafinda bulunan
tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir. Dikey
versiyon icin poz. (2/a)'daki tipay1 kullanin.

Sek. 1

Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.
Kullanilmis yagr hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.

A

2.11 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Dogru sira asagidaki gibidir:

Yaglama pompasini 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

M6 sabitleme vidalarini sékmek suretiyle tst gozlem kapagini
2.2.3 bashginda belirtildigi gibi cikartin.

Vana kaldiricilarini manifolddan ¢ikartin ve piston manson
grubunu sabitleyen vidalar 2.2.1 bashdinda belirtildigi gibi
sokilin.

Pistonu ve manson grubunu geriye dogru hareket ettirin ve
pistonu sabitleyen vidalari sokiin. Manson grubunu pistonla
birlikte ¢cikartin ve diger silindirler icin de islemi tekrarlayin;
daha sonra manifoldu sabitleyen M24 vidalarini sokin ve
2.2.1 bashginda belirtildigi gibi manifoldu pompa karterinden
cikartin.

Sicrama siperlerini ¢cikartin.

Uc yag kecesi kapagindan iki M6 sabitleme vidasini sékiin
(poz. ®, Sek. 2).

Sek. 2

Yag kecesi kapaklarindaki deliklere, cikartici gorevi gérmesi
icin bir disli cubuk veya M6 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 3)
ve kapaklari pompa Unitesinden ¢ikartin (poz. @, Sek. 4).

Sek. 4
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Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 5) ve harici O-halkasini
(poz. @, Sek. 6) cikartin.

Sek.5

Mil u¢ kapaginin sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 8) ve
alt PTO milinden kapagi sokiin ve cikartin. Contayi ¢cikartin ve
degistirin.

Sek. 8

Sol ve sag PTO rulman kapadinin tespit vidalarini sokiin

(poz. @, Sek. 9) ve iki kapagi PTO milinden ¢ekip ¢ikartin.
Sokme proseduriini kolaylastirmak bakimindan, M8 deliklerini
(poz. @, Sek. 10) cikartici gibi kullanin ve bir dovme tokmagdi
kullanin.
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Radyal conta halkasini cikartin (poz. @, Sek. 11).

Sek. 11

Krank mili kapagini vidalarini sékmek suretiyle ¢ikartin
(poz. @, Sek. 12), dliz contayi ¢ikartin ve gerekirse degistirin

Sek. 12

413

Manometre, meme, rakorlar ve tipayi sokin ve cikartin (poz.
@, Sek. 14).

Sek. 14
Yag sicaklik sensortint sokiin (poz. @, Sek. 15).

Sek. 15

Manometre, rakor, meme ve presostati sokin ve ¢ikartin (poz.
@, Sek. 16).

Sek. 16

Yag-hava esanjori adaptoriiniin degistirilmesi gerekirse, dnce
yag filtresi kartusunun sékilmesi gerekir.



Elinizle kivirarak veya uygun bir aletle sokiin (poz. @, Sek. 17).

Sek. 17

Esanjor borularina baglanan iki rakor dirsegini sokip ¢ikartin
(poz. @, Sek. 18).

Sek. 18

Yag filtresi esanjor rakorunu sékiin (poz. @, Sek. 19) ve hava-
yag esanjor adaptoriini ¢ikartin (poz. @, Sek. 20).

Adaptor ile yag pompasi gévdesi arasindaki O-halkasini
cikartin.

ilgili vidalarini sékmek suretiyle yaglama pompasinin
govdesini ¢ikartin (poz. @, Sek. 21). Dliz contayi ¢ikartin ve
gerekirse yenisiyle degistirin (poz. ®, Sek. 22) _

Sek. 22

Yaglama pompasi tahril milinden anahtari ¢ikartin (poz. ©,
Sek. 23).

Dort adet M8 vidasini sokin (poz. @, Sek. 24) ve yaglama
pompasi tahrik milini krank milinden ¢ikartin.

Sek. 23
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Konumlarinin kazara degismesini dnlemek icin, ana mil yarim
rulmanlarini (poz. ®, Sek. 27) arka karterdeki yuvalarinda
tutun.

Sek. 24

22 Adet M16 arka karter sabitleme vidasini sékin (poz. @,
Sek. 25) ve bunlari ¢ikartin.

Sek. 27

Sokme durumunda, ana mil yarim rulmanlan
& kesinlikle daha 6nceden cikartiimis olduklar
ayni yuvaya geri takilmahdir.

Baglanti mili vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 28).
: =

Sek. 25

Arka karteri ¢cikartmak icin, dncelikle ona takili durumdaki
ayaklar ¢ikartin ve delikli kaldirma civatalarini takmak icin dort
adet M16 disli deliklerini kullanin (poz. @, Sek. 26).

Sek. 28

Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin,
bunu yaparken cikarttiginiz sirayr unutmamaya 6zellikle dikkat
edin (poz. @, Sek. 29).
Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
& geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya
riayet edilerek takiimalidir.
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Olasi hatalardan kacinmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. ©, Sek. 30).

[

Sek. 29

Sek. 30

Konumlarinin kazara degismesi riskini dnlemek icin, baglanti
mili kapaklarintilgili yarim rulmanlarina takili halde tutun
(Sek. 31).

416

Ug baglanti milini manifold yéniinde miimkiin oldugunca
uzada ilerletin.

Baglanti millerinin t¢ adet tst yarim rulmanini ¢ikartin
(poz. @, Sek. 32).

Sek. 32

Krank milinin iki adet aralayici yarim halkasini ¢ikartin (poz. @,
Sek. 33 ve Sek. 34).

Sek. 34



Aralayici halkalar, kesinlikle ¢ikartilmis Konumlarinin kazara degismesini 6nlemek icin, ana mil
& olduklari yone riayet edilerek geri takilmali ve yarim rulmanlarini (poz. @, Sek. 37 ve Sek. 38) 6n karterdeki

yivlerin krank mili destek kisimlarina dogru yuvalarinda tutun.
konumlandiriimalidir.

Tum O-halkalarini 6n karter eslesme yiizeyindeki yuvalarindan
cikartin ve gerekirse bunlari yenileriyle degistirin (poz. ©,
Sek. 35, Sek. 35/a).

W

\}

i
|

—

Sek. 38

Daha sonra baglanti milini silindirinden ¢ikartin (poz. @,
Sek. 39) ve baglanti mili kilavuz donanimlarini ¢ekip ¢ikartin
(poz. ®, Sek

Sek.35/a

Sek. 39 Sek. 40
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Baglanti millerini daha 6nceden sékilen kapaklara gegirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. @, Sek. 41
ve Sek. 42).

Sek. 41

Sek. 42
Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka

Mili cikartin (poz. ©, Sek. 44) ve daha sonra baglanti milini

cekip cikartin (poz. @, Sek. 45).

Sek. 44

Bt
Sek. 45

Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak bash M6 vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 46).
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PTO milini, tamponlu bir ¢ikartici ¢ekic kullanarak ve silindir
rulmanini yuvasindan kaydirmak suretiyle iki taraftan birinden
cikartin (poz. , $e. 47).

Sek. 47

- PTO mili karterden ayrilmis durumdayken, yatagi tasiyan
pimi delmemeye dikkat ederek rulmani yuvasindan bir
cekic ve yumruk/zimba yardimiyla ¢ikartin.

- Ayni sekilde (yumruk/zimba ve ¢ekic kullanarak), kalan
diger rulmani da 6n karterdeki yuvasindan cekip cikartin.

Karter ara destedi Gizerine bulunan rulmani ¢cikarmak icin,

27881100 kod numarali aleti kullanin; alternatif olarak, tutma

halkasini ¢ikarin, ¢ekic ve zimba/yumruk kullanarak rulmani

Sek. 49

Yaglama pompasinin giris bosluguna erismek icin, dort adet
olan filtre slizgeci sabitleme vidasini sékiin ve i¢ kismin temiz
olup olmadigini kontrol edin (poz. ®, Sek. 50).

Sek. 50

2.1.1.1 Yaglama pompasinin sokiilmesi

Yaglama pompasi icin dogru sokme sirasi asagida
aciklanmistir. U¢ adet M6 vidasini sékmek suretiyle yaglama
pompasi arka plakasini ¢ikartarak (poz. @, Sek. 51) yaglama
pompasi rotorlarina ulasin ve daha sonra rotorlari ¢ikartin
poz. @, Sek. 52).

419



Sekilli O-halka contasini ¢ikartin ve gerekirse yenisi ile
degistirin (poz. @, Sek. 53).

Dort adet M40 tipasini sékiin (poz. @, Sek. 56) ve yon kontrol
vanasi grubunu komple ¢ikartin (poz. ©, Sek. 57).

Sek.53

M14 tipasini sokiin (poz. @, Sek. 54) ve ilgili yayi ile birlikte
basing tahliye vanasini ¢ikartin (poz. @, Sek. 55).

Sek. 55

Sek. 56

Sek. 57

2.1.2 Mekanik par¢canin montaji

2.1.1 Bashginda belirtilen prosediirii tersten uygulayarak
Uniteyi geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

On ve arka karterin hazirlanmasi:

Orifisli/agizli 3 tipayi O-halkalariyla birlikte PTO mili destekleri
lizerindeki yuvalarina bir pimle takin (Sek. 58, Sek. 59 ve

Sek. 60).
—

Sek.58
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Yaglama kanallari kapatma saplamalarini, ncelikle LOX-EAL
5314 veya esdeger bir sizdirmazlk tGrin ile kaplayarak 6n ve
arka karterdeki deliklere takin. (Sek. 62 ve poz. © Sek. 63).

Sek. 60

Orifisli/agizh tipa, bosaltma kismi rulman
& yuvasina bakacak sekilde monte edilmelidir

(Sek.61). Sek. 63
Ortalama/konumlandirma kovanlarini krank mili ana
rulmanindaki deliklere takin (poz. @, Sek. 64).

Sek. 64
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Tutma halkasini, rulmani ve onu yerinde tutan ek tutma Yad filtresi stizgecini dort adet M6 vidasini kullanarak arka
halkasini 6n kartere yerlestirin (Sek. 65, Sek. 66 ve Sek. 67). karterin Uzerine sabitleyin (poz. ©, Sek. 68).
—= =

K
i KKKk &
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Sek. 65 Sek. 68

Krank milinin hazirlanmasi:

Yaglama kanallar kapatma saplamalarini, 6ncelikle LOX-EAL
5314 veya esdeger bir sizdirmazhk Griind ile kaplayarak krank
mili Gzerindeki iki disli delige takin. (Sek. 69 ve poz. © Sek. 70).

Sek. 66

Sek. 69

Sek. 67

Sek.70

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu tGzerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. ®, Sek. 71) ve 4 adet yuvarlak bash
M6x25 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. ®, Sek. 72).
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Sek. 71 Sek. 72

Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/
mengeneye takin ve vidalari bir tork anahtari kullanarak (poz.
®©, Sek. 73) 3 basliginda agiklandigi gibi sikin.

: -

Sek.73

Piston kilavuzu milinin vidalarini sikarken, radyal
& yag kecesinden yag sizintilari olmasi riskini
onlemek icin mile zarar vermemeye dikkat edin.

Baglanti milini piston kilavuzuna gegirin (poz. ©, Sek. 74) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 75). Halka segman pensesi
kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 76).

Sek.76

mil pimi serbest¢e donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.
Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru
yaplilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol
edilebilir (poz. ®, Sek. 77).

2 Baglanti milinin kiiciik ucu, piston kilavuzu ve

Sek. 77

PTO milinin hazirlanmasi:

Rulmanin tutma halkasini ve i¢ halkasini, 6n 1sitma yaparak,
r=3,46 ve r=4,23 olan pinyona monte edin (poz. ®, Sek. 78).
r=2,9 olan PTO milinde, bu islemin yapilmasi gerekli degildir.
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Sek.78
PTO milini, 6n karterin ortasina konumlandirmak suretiyle
karterin sag tarafindan takin (Sek. 79 ve Sek. 80).
PTO mili, krank mili ve yarim destek - piston
& kilavuzu grubu takilmadan 6nce monte
edilmelidir.

Sek. 82

Rulmanin i¢ halkasinin dogru sekilde konumlandirildigindan

o emin olarak, PTO milini takma islemine gecin (Sek. 83 ve

: Sek. 84).
W

Sek. 83

Sek. 80

2.1.2.1 Rulmanlarin montaji
27861200 Kod numarali rulmani simle eden aleti, 6n karterin

sol tarafina (yag pompasi tarafi) monte edin (Sek. 81 ve
Sek. 82);
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Tamponu, 27861100 kod numarali "sahte flans" ile degistirerek
¢ikarin; bu sekilde rulman, karsi taraftaki rulmanin montaji
sirasinda hareket etmeyecektir (Sek. 87 ve Sek. 88).

Sek. 84

Rulmani, PTO miline gecirerek ve 27861300 kod numaral
tamponu kullanarak, karterin Gizerine takin (Sek. 85).

Tampon karter Gzerindeki gévdeye dayandiginda, rulman
dogru sekilde konumlandiriimis olacaktir (Sek. 86).

Sek. 88

9ek.85  Sol tarafta bulunan rulmani simiile eden takimi/aleti sokiin
ve tampon yardimiyla karter Gzerindeki yuvasina oturtulacak
olan rulmani PTO miline gegirin.

Tampon karter tizerindeki gévdeye dayandiginda, rulman
dogru sekilde konumlandirilmis olacaktir (Sek. 89, Sek. 90 ve
Sek.91).

Sek. 86

Sek. 89
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ek. 91

Kullanilmig tamponu cikarin, karterin sag tarafindaki "sahte
flang1" sokln ve yanlardaki contalari PTO kapaklari ile takin;
bu islem esnasinda, yag kecesi halkasinin sizdirmaziik
dudagina zarar vermemesi i¢in PTO mili Gzerindeki tirnaklarin
yuvalarinin korumasina dikkat edin.

islem tamamlandiginda, PTO kapaklarini gereken tork
glclinde sikin.

Calismayi kolaylastirmak icin iki kilavuz pimi
kullanin (Sek. 92, Sek. 93 ve Sek. 94).

Sek. 92

Sek. 94

Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin
olduktan sonra, baglanti mili-piston kilavuzu Gnitesini karter
silindirlerinin icine gegirin (Sek. 94/a).

Sek. 94/a

Baglanti mili-piston kilavuzu iinitesinin/
grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.
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Yarim rulmanlari t¢ adet olan baglanti mili kapaklarina ve 6n Krank milini yerine indirin (Sek. 97).
karter ana rulmanlarina takin (Sek. 95 poz. ®, @). E |
Ug grubu/iiniteyi, biiytk uclar ilgili silindirlerin duvari/bdimesi
Uzerinde olacak sekilde konumlandirin.

degismesini onlemek icin, yukaridaki sekle
(Sek. 95) harfiyen riayet edin; 6zellikle de,
baglanti mili yarim rulmanlarinda ¢entik yoktur
(poz. @), ana rulmanda ise bir ¢centik ve yaglama
kanali mevcuttur (poz. @). Krank milini monte
etmeden d6nce, yarim rulmanlarin konumlarinin
dogru oldugunu kontrol edin.

Baglanti mili yarim rulmanlarinin ve ana
rulmanin dogru sekilde monte edilmesi icin,
referans anahtarlarin dogru konumlarinda
olduklarindan emin olun (poz. ©, @, Sek. 96).

2 Yarim rulmanlarin konumlarinin kazara

Sek. 98

Krank mili, halka disliler tizerindeki disler

& resimde (Sek. 98) gosterildigi gibi konumlanacak
sekilde kartere takilmalidir. Halka dislinin disleri
ile tanimlanan iki sarmal yon, yag seviye 6l¢ciim
cubuguna dogru birbirini keser.

Krank milinin iki adet aralayici yarim halkasini takin (poz. @,
Sek. 99 ve Sek. 100).

Sek. 96

Sek. 99
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Baglanti millerini krank mili pimlerine yaklastirin ve kapaklari
M12x.125 vidalarini kullanarak baglanti millerine sabitleyin
(poz. ®, Sek. 103).

Vidalari bolim 3‘te aciklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de ayni anda 6nerilen sikma torkunu elde
etmek en idealidir.

Sek. 100

Aralayici halkalar, ¢entiklerin krank milinin
& dahili ve harici destek kisimlarina dogru bakacak

sekilde konumlandiriimasina dikkat ederek

takilmalidir (poz. ®, Sek. 99 ve Sek. 101).

Sek. 103

Sikilama prosediiriinii tamamladiktan sonra, biytk uclarin
her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu kontrol edin
(Sek. 103/a).

Sek. 101

Yarim rulman referans centiklerinin kapak tGizerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 102) emin olarak
alt yarim rulmanlari baglanti mili kapaklarina takin (poz. @,

Sek.102. | Sek. 103/a

; o i - & Kapaklarin dogru montaj yéniinii not edin.

Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

O-halkalarini 6n karter eslesme ytizeyindeki yerlerine takin
(poz. ®, Sek. 104 - Sek. 105 - Sek. 106 - Sek. 107).

Sek. 102

yaglama kanalinin/olugunun oldugundan emin

2 Baglanti mili kapaginin yarim rulmanlarinda, bir
olun.

Sek. 104
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Ana mil/baglanti mili yarim rulmanlarini (poz. @, Sek. 108)
arka karterdeki yuvalarina takin.

-
—

—
—

i
|

il

Sek. 105

Sek. 108

Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte edilmesi
icin, referans anahtarlarin dogru konumlarinda
olduklarindan emin olun (poz. ®, Sek. 109).
Ayrica yarim rulmanlarin yuva/yatak ile dogru
etkilesime sahip oldugundan emin olun;

bunlar, tam olarak yerine oturmadan 6nce
karter yiizeyine gore ¢ikinti yapmalidir (poz. @,
Sek. 109/a).

Sek. 106

Sek. 107

Sek. 109/a
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Arka karteri (Sek. 110), 6n karter konumlandirma/ortalama
kovanlari Gizerinde hizalamasini kontrol ederek monte edin
poz. ®, Sek. 111).

: S

(

o

0
\

\

A

B\

Sek.112/a

Krank mili flangina karsilik gelen 6n ve arka karter baglanti/
eklem hattindan ¢ikinti yapan O-halkalarinin fazla kismini
kesmek icin bir kesici ve sentil/mastar kullanin (poz. ®,
Sek. 113 ve Sek. 114).

Sek. 111 Sek. 113
22 Adet olan M16 vidalarini kullanarak arka karteri (poz. ®, i :
Sek. 112) Sek. 112/a’deki semada gosterildigi gibi takin.
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 114

Sek. 112
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Sek. 116

MOTORSIL D (Arexons) benzeri bir silikon

& macunu diiz contalara temas eden O-halkalarin
cikinti yapan tiim bolgelerine siiriin (Sek. 116,
poz. ®).

Sol ve sag PTO rulman kapaklarinin 6n montaji:
Radyal sizdirmazlik halkasini PTO rulmaninin kapagina gegirin
ve O-halkalari takin (poz. @, Sek. 117).

Sek. 117
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Radyal sizdirmazlik halkasinin montajina baslamadan 6nce,
halkanin/contanin dudaklarinin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 118'da gosterildigi
gibi konumlandirin.
Eger PTO milinde conta dudagina karsilik gelen
& bir cap asinmasi varsa, asinmayi onlemek
amaciyla Sek. 118‘da gosterildigi gibi halkay:
ikinci kademeye yerlestirebilirsiniz.

iLK MONTAJDA HALKA
KONUMU

]% """ [
S ASINMISSA MiLi
CIKARTMAK ICIN HALKA

KONUMU

Sek. 118

Contayi ve PTO rulman kapaklarini her iki tarafa takin ve M10
sabitleme vidalarini sikin (poz. @, Sek. 119 - Sek. 120).

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 119



Yaglama pompasi tahrik milini M8 vidalarini kullanarak krank

miline sabitleyin (poz. ©, Sek. 123) ve daha sonra bolim 3'de

belirtilen degere gore bir tork anahtari ile sikin.
2 =

Sek. 120

Krank mili kapagdini ilgili contasiyla birlikte takin (O-halkalarinin
cikinti kisimlarina silikon macun siirdiikten sonra - bkz.

Sek. 116) ve daha sonra M8 sabitleme vidasini sikin (poz. @,
Sek. 121 - Sek. 122).

Sek. 123

Anahtari, yaglama pompasi tahrik mili Gizerindeki yerine
gecirin (poz. ©, Sek. 124).

Sek. 124

Sek. 121 Yaglama pompasi govdesinin 2 konumlandirma/ortalama
kovanini takin (poz. ©, Sek. 125).

Sek. 122

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.
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Dz contayi (poz. @, Sek. 126), 6ncelikle O-halkalarin ¢ikinti
yapan kisimlarina silikon macun stirdiikten sonra takin (bkz.
Sek. 116).

Sek. 126
).

Yaglama pompasinin govdesini takin (Sek. 127
5 :

Sek. 127

M8 vidalarini kullanarak yaglama pompasinin govdesini
sabitleyin (poz. ©, Sek. 128) ve boliim 3'te agiklandigi gibi bir
tork anahtari ile ayarlayin.

Sek. 128

O-halkasini hava-yag esanjori adaptoriiniin yuvasina takin
(poz. ®, Sek. 129) ve yerine dogru oturdugunu kontrol edin.

Sek. 129

Ya-hava esanjoru adaptor tinitesini (poz. @, Sek. 130) monte
edin ve paragraf 3'te aciklandigi gibi tork anahtari kullanarak
sabitleme vidasini ayarlayin.

Sek. 130

iki rakor dirsegini esanjér borularina takin (poz. @, Sek. 131) ve
paragraf 3'te belirtildigi gibi bunlari tork anahtari kullanarak
sikin.

Sek. 131

Yag filtresi kartusunu elinizle sikarak monte edin (poz. ©,
Sek. 132).
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Sek. 132
Rakoru (poz. @), presostati (poz. @)ve manometreyi (poz. @)
Sek. 133 nemlendirmek icin LOX-EAL 53-14 rakor macunu veya
benzeri bir Griin kullanin ve ardindan montaji gerceklestirin.

Sek. 133

T rakoru (poz. @), tapayi (poz. @)ve manometreyi (poz. @)
Sek. 134 nemlendirmek icin LOX-EAL 53-14 rakor macunu veya
benzeri bir Grtin kullanin ve ardindan montaji gerceklestirin.

Sek. 134

Yag sicaklik sensoriini takin (poz. @, Sek. 135).

Sek. 135

Konnektori (Sek. 136) yag sicaklik sensorliniin tizerine
(Sek. 136/a) takin.

Sek. 136/a

Radyal sizdirmazlik halkasini yag kecesi kapaginin tizerine
(poz. ®, Sek. 137), bir tampon parcasi veya benzer bir alet
kullanarak monte edin (bkz. 6zel alet kod no. 27643500).
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iki adet M6 vidasini (poz. @, Sek. 140) bir tork anahtari
kullanarak sikin ve bélim 3'te aciklandigi gibi ayarlayin.

Sek. 137

O-halkasini yag kegesi kapadi Gzerindeki yuvasina takin Sek. 140
(poz. @, Sek. 138); donanimi 6n karterde temin edilmis olan )
yuvasina gecirin, bunu yaparken kapagin bastirilarak yerine O-halkasini (poz. @, Sek. 141) ve sicrama siperlerini (poz. @,
tam oturdugundan emin olun (Sek. 139). Sek. 142) piston kilavuz cubugu uizerine, oyuk/gentik kismi
T AU karterin 6n kismina dogru bakacak sekilde takin (poz. @,
Y Y Sek. 142).

Sek. 141 Sek. 142

SRS pompasini hem yatay hem de dikey
& versiyonlarda monte ederken, piston aralayici

parcasini (poz. ®, Sek. 142/a) sicrama siperi ile
piston arasina takin.

Sek. 138

Sek. 142/a

Yag tahliye tipalarini (poz. ©, Sek. 143) ve manifold
konumlandirma/ortalama pimlerini takin (poz. ®, Sek. 143/a

=
{04
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|\

).

Sek. 139

Sek. 143
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Wil

Sek. 143/a

Mil ug kapagdini takin ve bunu kartere 3 adet M8x18 vidasi ile
sabitleyin (Sek. 144).

Sek. 144

PTO miline anahtari takin (poz. ©, Sek. 145).
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 145

2.1.2.2 Yaglama pompasinin montaji
2.1.1.1 Bashiginda belirtilen proseduirii tersten uygulayarak
Uniteyi geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:
4 Adet yon kontrol vanasi Sek. 146'de gosterildigi gibi takin.

Sek. 146

Yon kontrol vanalari grubunu komple takin (poz. ©, Sek. 147)
ve dort adet M 40 tipasini (poz. @, Sek. 148) bir tork anahtari
kullanarak ve bolum 3'te agiklanan tork ayarina gére sikin.
NOT: Gruplarin/donanimlarin tork ayari aynidir, dolayisiyla
serbest bir sekilde takilip sikilabilirler.

s

Sek. 147

Sek. 148

Basing tahliye vanasini ilgili yayi ile takin (poz. ©, Sek. 149) ve
M 14 tipasini (poz. @, Sek. 150) bir tork anahtari kullanarak ve
boliim 3'te agiklanan tork ayarina gore sikin.
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Sek. 149 Sek. 152

lizerindeki isaretleri sekilde gosterildigi gibi
konumlandirin - bkz. Sek. 153 poz. ®.

o4

2 Yaglama pompasi rotorlarini takarken, iki parca

Sek. 150

Sekilli O-halkasini yaglama pompasi govdesi tizerindeki yerine
takin (poz. ©, Sek. 151).

Sek. 153

Yaglama pompasi arka plakasini takin ve ti¢ adet M6 vidasini
(poz. @, Sek. 154) bir tork anahtari kullanarak ve bolim 3'te
aciklanan tork ayarina gdre sikin.

Sek. 151
Yaglama pompasi rotorlarini takin (poz. @, Sek. 152).

" Sek. 154
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2 1. Baslatmada asagidaki prosediirii uygulayin: 2) Kartusu geri takin ve bir tork anahtariile 120

1) Cikis kartusunu asagidaki resimde gosterilen Nm giiciinde sikin, daha sonra pompayi
vana ile birlikte komple halde ¢ikartin ve yag asagidaki minimum hizlarda baslatin:
kanallarini bir siringa veya alternatif bir alet a) 1500 RPM pinyonlu pompa, 725 RPM'de
ile doldurun. baslatin.

b) 1800 RPM pinyonlu pompa, 865 RPM'de
baslatin.

c) 2200 RPM pinyonlu pompa, 1060 RPM'de
baslatin.

2.1.3 Koriiklerin sokiilmesi - dikey versiyonlar

Dogru sira asagidaki gibidir:

Yaglama pompasini 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

4 Adet olan M6 sabitleme vidalarini sokmek suretiyle st
gozlem kapagini 2.2.3 baslhiginda belirtildigi gibi ¢ikartin.
Vana kaldiricilarini manifolddan ¢ikartin ve piston manson
grubunu sabitleyen vidalari 2.2.1 bashginda belirtildigi gibi
soklin.

Pistonu ve manson grubunu geriye dogru hareket ettirin ve
pistonu sabitleyen vidalari sékiin. Manson grubunu pistonla
birlikte cikartin ve diger silindirler icin de islemi tekrarlayin;
daha sonra manifoldu sabitleyen M24 vidalarini sékin ve
2.2.1 basliginda belirtildigi gibi manifoldu pompa karterinden
cikartin.

Korikleri sabitleyen kelepgeleri (poz. @, Sek. 155) pistonlari
gevsetmeden dnce gevsetin ve pistonlari ¢ikarttiktan sonra
koriklerin sicrama korumalarini ¢ikartin (Sek. 156).

! | = ' o

Sek. 154/a

Sek. 154/b
Sek. 155

Sek. 154/c

Sek. 156
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Kortkleri cikartin ve t¢ korik flanginin dort adet olan M6
tespit vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 157).

Sek. 157

2.1.3.1 Koriiklerin takilmasi - dikey versiyonlar

O-halkasini kortiklerin flansinin tizerine takin (poz. @,

Sek. 158) ve flansi 6n karter lizerinde temin edilmis olan
yuvasina gegcirin, bunu yaparken flansin bastirilarak yerine tam
oturdugundan emin olun (Sek. 159).

Sek. 159

Dort adet M6 vidasini (poz. @, Sek. 160) bir tork anahtari

kullanarak sikin ve bélim 3‘te aciklandigi gibi ayarlayin.

Sek. 160

Kortkleri flansin Gizerine takin ve kelepce ile sabitleyin (poz. @,
Sek. 161), daha sonra kelepgeyi boliim 3'te agiklandigi gibi

bir torklu tornavida ile sikin. Simdi, koriiklere elinizle bastirin
ve koriklerin sicrama korumasint ilgili kelepcesiile birlikte ve
gevsek halde takin (poz. @, Sek. 162).

Sek. 161 Sek. 62

Korikler sicrama korumasina geri takilmahdir ve korigi
sicrama korumasina sabitleyen kelepge sadece manifold
monte edildikten ve piston sabitlendikten sonra sikilmalidir
(poz. ®, Sek. 163).

Sek. 163

Kelepceyi, boliim 3'te agiklandigi gibi bir tork tornavidasi ile
sikin.
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2.1.4  Ongoriilen biiyiik boy siniflar
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU
Geri Yarim Rulman KiT Ust Yarim Rulman Alt Yarim Rulman Mil pimi ¢ap1 diizeltmesi
kazanim Kodu Kodu Kodu (mm)
siniflar
(mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,50 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
KRANK MiLi VE ANA MiL YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU
Geri Yarim Rulman KiT Ust Yarim Rulman Alt Yarim Rulman Mil pimi ¢api1 diizeltmesi
kazanim Kodu Kodu Kodu (mm)
siniflan
(mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 119,75 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU

Geri kazanim siniflan

(mm)

Piston Kilavuzu Kodu

Pompa Karteri yatagi diizeltmesi

(mm)

1,00

79050243

@106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt 6

2.2

A

2,21

Manifold, kullanma ve bakim kilavuzunda belirtildigi gibi

HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI

Man; on-piston gruplari ve vanalar, manifold/

kafa sokiilmeden sokiilebilir

Manifoldun yatay versiyonda sokiilmesi - vana

gruplar

onleyici bakim gerektirir.

Midahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse

degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Bir 30 mm anahtar kullanarak vana agma aygitini sékiin
(poz. @, Sek. 164).

Sek. 164

440

Manson-piston gruplarini bolim 2.2.3'te agiklandigi gibi
sokln.
M16 vidalarini sékiin ve vanalarin kapagini cikartin (poz. @,

Sek. 165). Daha sonra, vana tipasinin M10 deligine bir ddvme
cekici/tokmadi ile vurarak vana tipalarini ¢ikartin (poz. @,




" Sek. 166 Sek. 168

iki adet M24 delikli kaldirma civatasini cikis flansi sabitleme Manifoldu ¢ikartirken karter tizerindeki konumlandirma/
deliklerine takin (poz. ®, Sek. 167) ve daha sonra manifoldu ortalama pimlerine zarar vermemeye dikkat edin.
on kartere sabitleyen 4 adet M24 vidasini sokiin (poz. @, Cikis vanasi aralayicisini ¢ikartin (poz. @, Sek. 169).

Sek. 168).

Dikey versiyonda manifold, 6n kisimdaki
& deliklere vidalanmis olan iki adet M24 delikli
kaldirma civatasi yardimiyla karterden ayrilir.

Cikis vanasi grubunu, vana kilavuzunun M12 deligine bir

dévme cekici/tokmadi ile vurarak ¢ikartin (poz. @, Sek. 170).
” — e

Sek. 167

Sek. 170
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Eger cikis vanasi grubunun gikartilmasi Eger giris vanasi grubunun ¢ikartilmasi
& islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun & islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun

siire kullanilmamasina baglh olarak kireg siire kullanilmamasina bagl olarak kireg
baglamasindan 6tiirii), cikartma aleti kullaniniz, baglamasindan 6tiirii) cikartma aleti kullaniniz,
bkz. kod no. 27781300. bkz. kod n0.27781200 (Sek. 173) ve belirtilen
islemi yapin.

Pense veya ellerinizi kullanarak vana kilavuzu aralayicisini
cikartin (poz. @, Sek. 171).

Sek. 173

Giris ve ¢ikis vana gruplarini, vana kilavuzu ile vana yatagi/
Sek. 171 yuvasl arasina bir tornavida sokup manivela gibi kullanarak
sokiin (poz. @, Sek. 174).

Giris vanasi grubunu, vana kilavuzunun M12 deligine bir
doévme cekici/tokmadi ile vurarak ¢ikartin (poz. @, Sek. 172).

Sek. 174

sek. 172 2.2.2 Manifoldun montaji - vana gruplari
Mubhtelif bilegsenlerin durumlarina 6zellikle
& dikkat edin ve gerekirse degistirin.
Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tiim O-halkalarini
degistirin.
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Vana gruplarini yeniden konumlandirmadan/
yerlestirmeden dnce, manifoldda ok isareti ile
belirtilen ilgili yuvalarini iyice temizleyin ve
kurulayin (Sek. 175).

A

N

Sek. 175

2.2.1 Bashginda belirtilen sokme proseddirlinii tersten
uygulayarak geri takin.

Giris ve cikis vana gruplarini takin (Sek. 176 ve Sek. 177) daha
onceden sokilen yaylarin ters ¢cevrilmemesine dikkat edin.

Sek. 176

Vana kilavuzunun yerine gecirilmesini kolaylastirmak icin,
yatay kilavuz diizlemlerinin Gzerine bir boru koyun (Sek. 178)
ve tim etrafi boyunca bir ¢ikartma cekici ile vurun.

Sek. 177

Sek. 178

Daha sonra vanalari (giris ve ¢ikis) manifolda
takma islemine gecin, bunu yaparken
O-halkalarini ve ¢cikma dnleyici halkalari dogru
sira ile takmaya dikkat edin.

Vana gruplarinin manifolda dogru takma sirasi asagidaki
gibidir:
Cikma onleyici halkayi gegirin (poz. ©, Sek. 179).

Sek. 179

Sek. 180

O-halkasinin ve ¢cikma 6nleyici halkanin tam olarak
oturdugundan emin olun.

Giris vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 181) ve daha sonra
aralayiciyi takin (poz. @, Sek. 182).

Sek. 181
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Cikis vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 185). Vana grubu
yerine tam olarak oturtulmalidir ve sekildeki gibi gériinmelidir;
bkz. poz. @, Sek. 186.

Sek. 182

Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmalidir ve
sekildeki gibi gorinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 183.
.=

: =

Sek. 185
=

Sek. 183
O-halkasini (poz. ©, Sek. 184) ve cikma 6nleyici halkayi sek. 186
(poz. @, Sek. 184) cikis vanasi yuvasina takin.
/' g ! -
Sek. 184 Sek. 187
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Sek. 191

2ek. 188 iki adet M24 delikli kaldirma civatasini cikis flansi sabitleme

O-halkasinin takilmasi islemine 6zellikle dikkat deliklerine takin (poz. @, Sek. 192) ve daha sonra karterdeki
& edin - bkz. poz. @, $ek. 189. konumlandirma/ortalama pimlerine zarar vermemeye dikkat
0O-halkasinin takma prosediirii esnasinda ederek manifoldu 6n kartere geri takin (poz. @, Sek. 193) ve 4
yirtilmasini/ayrilmasini 6nlemek icin 27760700 adet M24 vidast ile sabitleyin.
kod numarali 6zel bir alet kullanin. M24 vidalarini, bélim 3'te agiklandigi gibi bir tork tornavidasi
ile sikin.
Sek. 192
Sek. 189

Cikis vanasi aralayicisini takin (poz. ©, Sek. 190 ve poz. ©,
Sek. 191).

Sek. 193

Sek. 190
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O-halkasini (poz. @, Sek. 194) ve ¢cikma &nleyici halkay!
(poz. @, Sek. 194) cikis vanasi tipasina takin.

=
=
-
3
3

- Sek. 196
ERs
Sek. 194 & 24 Adet M16 vidasini Sek. 197'de gosterildigi gibi
Vana tipalarini O-halkasi ve cikma énleyici halka ile birlikte sikin.
gegirin ve vanalarin kapagini takin (poz. ©, Sek. 195), daha
sonra 24 adet M16 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 196).
M24 vidalarini, boltim 3‘te agiklandigi gibi bir tork tornavidasi
ile sikin.
Sek. 197

Vana a¢ma aygitlarini/aletlerini takin (poz. @, Sek. 198) ve
bunlari bir 30 mm anahtar kullanarak vidalayin (poz. @,
Sek. 199).
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Sek. 198 ' Sek. 201

Manson sabitleme vidalarini sékmek suretiyle piston grubunu
cikartin (poz. ®, Sek. 202), 6ncesinde 6zel grup destek aletini
(poz. @, Sek. 203) veya dzel aleti takin, bkz. kod no. 27781100.

o =
—_— Y

Sek. 199

2.2.3 Piston - destekler - contalar grubunun sokiilmesi
Piston grubu, kullanma ve bakim kilavuzundaki énleyici
bakim tablosunda belirtilen 6nleyici kontrollerin yapilmasini sek. 202
gerektirir.

Bakim midahaleleri, 6n karter haznesinin tabanindaki delikten
tahliyenin gorsel olarak kontrol edilmesi ile sinirlidir. Eger cikis
basing dlcerinde anormallikler / dalgalanmalar veya drenaj
deligi etrafindan damlama tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Piston grubuna erisebilmek icin, 4 adet M6 vidasini sokiin ve

Sek. 203

Sek. 200
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Manson destedini, delikli civata ile desteklenmekte iken
piston tzerinde kaydirmak suretiyle manifolddan cekip
cikartin (poz. @, Sek. 204) ve daha sonra M10 piston sabitleme
vidalarini sokerek grubun tamamini serbest hale getirin,
bdylece grup 6n karterden cikartilabilir duruma gelir (poz. @,
Sek. 205 ve Sek. 206).

Sek. 207

Pistonu (Sek. 207) After manson destegi, manson ve conta
desteginden c¢ikarttiktan sonra, O-halkalarini manson
desteginden cikartin ve manson destegini bir kiskaca
sabitleyin (poz. @, Sek. 208); boylece conta destek halkasini
6 adet M12 vidasini sokmek suretiyle ¢ikartabilirsiniz (poz. @,
9ek.-204 el 209).

Sek. 206 Sek. 209
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Piston mansonunu sokiin ve lzerinde bulunan O-halkalari
cikartin (poz. @, Sek. 210 ve Sek. 211).

Sek.213

O-halkasini (poz. @, Sek. 214) ve distik basing contasini
(poz. ®, Sek. 215) bir tornavida yardimi ile ¢ikartin.

Sek. 211 Sek.214
Contalarin destegini ¢ekip cikartmak icin plastik 6zel bir alet ve
bir dovme cekici kullanin (poz. ©, Sek. 212 ve Sek. 213).

Sek.215

Sek. 212
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Su parcalari sirayla mansondan cikartin: restop halkasi (poz. ©,
Sek. 216), halka conta (poz. @, Sek. 217 - Sek. 218), bu islem
icin piston kafa halkasini kullanin ve sonra bunlari ayirin

(poz. @, Sek. 219).

Sek.216

Sek.217

Sek.218
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Sek.219

224 Piston - destekler - contalar grubunun montaji
2.2.3 Bashginda belirtilen sokme prosediiriinii tersten
uygulayarak geri takin.
Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini
degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.
O-halkasini (poz. ®, Sek. 220) ve dlsuik basing contasini conta
destegdine (poz. @, Sek. 221) gegirin; sizdirmazlik dudaginin
ileri dogru (manifolda dogru) bakmasini gerektiren montaj
yonine dikkat edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Sek. 220



Sek. 221 ' ' Sek. 226

Kafa halkasini (poz. ®, Sek. 222), yiiksek basing contasini Mansonu destegde takin (poz. ®, Sek. 227) ve takarken
(

poz. @, Sek. 223) ve restop halkasini (poz. ®, Sek. 224) takin. O-halkalarin yerine oturmus halde olduklarindan ve mevcut
4 ~ “zimba” isaretlerinin hizalanmis oldugunda emin olun (poz. @,
Sek. 229), daha sonra conta destek halkasini takin (poz. @,

Sek. 228).

Sek. 224

Contalarin destedini mansona monte edin (poz. ®, Sek. 225),
O-halkalari (poz. @, Sek. 226) manson eslesme/temas ylizeyine
takin.
=

Sek. 227

Sek. 225 Sek. 228
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Conta destek halkasinin sabitleme vidalarini yerlestirdikten
sonra (poz. ®, Sek. 229), bunlari bir tork anahtari kullanarak
(poz. ®, Sek. 230), bolim 3'te belirtildigi gibi sikin.

Sek. 232
Kaldirma aletini (poz. ®, Sek. 233) ve O-halkalari destek
eslesme/temas ylizeyinin tizerine yerlestirin (poz. @, Sek. 233),
daha sonra piston sabitleme vidasini contalarin destek
halkasinin kars tarafindan takin (poz. ©, Sek. 234).

Sek. 229

Sek. 230

Sicrama korumasina temas edecek olan yiizeyi manson Sek. 233
desteginin eslesme/temas ylizeyi ile hizali olacak sekilde = i
konumlandirarak pistonu takin (Sek. 231) ve pulu M10 piston
sabitleme vidasinin tzerine ye (poz. ®, Sek. 232).

Sek. 234

Sek. 231
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Destegdi komple kaldirin ve piston kilavuz cubugunu alt tam
ortaya yerlestirdikten sonra destegi manifoldun arkasindaki 6n
karterin Uzerine gecirin (Sek. 235), daha sonra pistonu cubuga/
mile takin (poz. ©, Sek. 236) ve viday bolim 3'te belirtildigi
gibi bir tork anahtart ile sikin.

A

Piston sabitleme vidasi sikkma torkunun

kalibrasyonu, asagidaki prosediirde anlatildigi

gibi yapilmalidir:

1. Vidayi boliim 3‘te anlatildigi gibi bir tork
anahtariile sikin.

2. Vidayi sokiin ve sonra boéliim 3‘te anlatildigi
gibi bir tork anahtari ile tekrar sikin.

Sek. 236

Kaldirma aletini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 237) ve manifold
Gzerine konumlandirirken donanimin konumlandiriimasina/
hizalanmasina yardimci olmasi amaciyla bir M12 vidasini veya
disli cubugu destek Gzerindeki disli delige (poz. @, Sek. 238)
takin.

Sek. 237

Sek. 238

Manson destedi sabitlemesi icin kullanilan M12 vidalarini
manifoldun 6n kismindaki ilgili yerlerine takin (poz. @,
Sek. 239) ve bunlari bir tork anahtari kullanarak (poz. @,
Sek. 240) bolim 3'te anlatildigi gibi sikin.

Sek. 240
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Dikey SRS-TRS pompalarindaki tek fark,

& donanimi dikey konumda tutan manson
destegi kaldirma aksesuari/aletidir (Sek. 241 ve
Sek. 242); sokme/takma prosediiriiniin geriye
kalan kismi aynidir. Dikey versiyonlarda ayrica,
kod.27781100 numarali manson grubu s6kme
aleti de kullanabilirsiniz.

Sek. 241 Sek. 242

Boylece, Uist gozlem kapadini geri takin ve 4 adet M6 sabitleme
vidasini sikarak dikkatlice sabitleyin (poz. ©, Sek. 243 ve
Sek. 244).

Sek. 243

Sek. 244
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Acilimli Cizim Konumu “
Actklama e TRg SRSR_| TRSR >R
Tipa G3/4” - arka ve yan karter 8 8 8 8 60
Vida M16x200 - arka karter sabitleme 14 14 14 14 334 **x
;/;%?t{\élg]xg 2 - yag filtresi slizgeci ve Ust koruma kapagi 17 17 17 17 10
\s/;(kj)?tll\é‘r?wxezo - yag sev. 6l¢. cubugu des. ve krank mil kap. 20 20 20 20 20
Vida M6x16 - piston kilavuzu yag kecesi kapagi sabitleme 22 22 22 22 10
Vida M6x25 - piston kilavuzu mili sabitleme 39 39 39 39 10
Konik tipa M8 - 6n karter 41 41 41 41 15
Vida M16x35 - pompa tirnadi sabitleme (yatay vers.) 45 45 45 45 206
Vida M12x12 - krank mili 104 104 104 104 40
Konik tipa M20 - 6n ve arka karter 61 61 61 61 40
Yag filtresi esanjor rakoru 49 49 49 49 30
Tipa M40 - yaglama pompasi yon kontrol vanasi 71 71 71 71 120
Tipa M18x11 - yaglama pompasi asiri basing vanasi 72 72 72 72 40
Vida M8x16 - yaglama pompasi tahrik kavramasi 76 76 76 76 20
Vida M6x16 - yaglama pompasi gévdesi arka plakasi 78 78 78 78 10
Vida M10x25 - yan kapaklari sabitleme 82 82 82 82 45
Vida M8x40 - yaglama pompasi gévdesi 83 83 83 83 20
Sicaklik gostergesi sivici M14 84 84 84 84 40
Basing sivici 0,3 N.A. - M10x1 87 87 87 87 15
Tipa G1/4 x 9 - T rakoruna sabitleme -FFF- 88 88 88 88 20
Rakor MM - 1/4"NPT-1/4"G 920 90 90 90 20
Rakor T -FFF- 1/4"G 91 91 91 91 20
Disi-Erkek indirgeyici Meme 1/4" 92 92 92 92 20
Basing olcer 93 93 93 93 20
Vida M12x1,25x87 - baglanti mili tespiti 106 106 106 106 75%
Vida M8x18 - kavrama/kuplaj ug kapadi 108 108 108 108 20
Vida M10x200 - piston sabitleme 165 165 167 165 35
Vida M12x90 - conta destekleri sabitleme 170 170 176 175 135
Vida M24x2x200 - manifold sabitleme 172 172 178 177 716
Vida M16x65 - ¢ikis kapadi sabitleme 173 173 179 178 334 **
Vida M12x180 - manson sabitleme 171 171 177 176 135
Rakor Erkek-Disi M22x15 - G1/4 113 113 113 113 30
Rakor T Erkek-Disi-Disi R1/4 - M10x1 - G1/4 128 128 128 128 20
Meme Erkek-Erkek G1”-11/16-12 UN 64 64 64 64 100
Rakor 90° Erkek-Disi G1”- G" 1 120 120 120 120 80
Boru 1”x 2cm Disi/Disi G1”- G1” 121 121 121 121 80
Meme Erkek-Erkek G1”x G1"x 53 122 122 122 122 100
Meme Erkek-Erkek G1”x G1"HAVALANDIRMA 123 123 123 123 100
Vida M8x12 - Esanjor havalandirma 125 125 125 125 20
Vida M6x12 - Ust kapak 17 17 17 17 6
Vida M12x16 - Manson destegi 110 110 110 110 45
Vida M16x45 - pompa tirnagi sabitleme (dikey vers.) 95 95 95 95 206
Mini kelepce R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 101 101 70
Mini kelepce R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 99 99 70
Vida M10x25 - PTO mil kapadi 82 82 82 200 45
*  Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin.
**  Vidalan sekil 197'de gosterildigi gibi sikin.
*** Vidalar sekil 112/a'da g0sterildigi gibi sikin.
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TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:

Montaj icin:

Piston kilavuzu radyal conta halkasi
PTO mili radyal conta halkasi
O-halka, ¢ikis vanasi contasi

PTO mili rulmanlari

Orta rulman

Sokme igin:

Girig vanasi contasi
Cikis vanasi contasi
Manson grubu
Pinyon rulmanlarn

4 OZEL VERSIYONLAR

Ozel versiyonlarin tamiri icin gecerli talimatlar asagida

verilmistir. Aksi bir durum belirtilmedikce, standart SRS-TRS

pompalar icin yukaridaki bilgileri dikkate alin.

- SRSR-TRSR pompalari: tamir icin standart SRS-TRS
pompalarinin talimatlarini uygulayin; buradaki tek
istisna, ilgili paragrafa bakmanizi gerektirecek olan basing
contalaridir.

4.1 SRSR-TRSR VERSIYONU POMPA

4.1.1 Piston - destekler - contalar grubunun sokiilmesi
Contalarin destegini mangondan ayirin, yay halkasini ve siyirici
halkayi ¢ikartin (poz. @@, Sek. 245, Sek. 245/a) ve basing

contalarina ulasin (poz. @, Sek. 246).

Sek. 245

sadece SRSR75- TRSR75 icin

Sek. 245/a
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kod. 27643500 + kod. 27779600
kod. 27744100 + kod. 27760900
kod. 27760700
kod. 27861100
kod. 27861200
kod. 27861300
kod. 27881000

kod. 27781200
kod. 27781300
kod. 27781100
kod. 27881100

Sek. 246

Disuk basing contasini ¢ikartmak icin, conta destek yuvasina
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet
kullanin (poz. @, Sek. 247).

Sek. 247



4.1.2 Piston - destekler - contalar grubunun montaji
Asagidaki prosediirii uygulayarak geri takma islemini yapin,
bkz. par. 2.2.2 ve 2.2.4.

Mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine ozellikle dikkat ederek basing
contalarini degistirin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Her montaj isleminde, bilesenler lizerinde varsa

temizlenmesi gereken capaklar olup olmadigina
dikkat edin.

Diistik basing contasini conta grubu/salmastra destegine
takin (poz. @, Sek. 248) sizdirmazlik dudaginin ileri dogru
(manifolda dogru) bakmasini gerektiren montaj yéniine ve
salmastra yuvasinin ¢agina dikkat edin).

> BB

Sek. 250

Sek. 248

Contalarin lizerindeki hareket verici O-halkasinin dogru
konumlandirildigindan emin olun (poz. ®, Sek. 249).

Sek. 251

Sek. 252
Sek. 249

Destek halkasini, citkma dnleyici halkayi (poz. ©® @, Sek. 250),
ve U¢ salmastrayi ¢entiklerin birbirine gore 120° acida
oldugundan emin olarak takin (poz. @, Sek. 251), sonra
salmastra siyirici halkasini ve yay halkasini (poz. @@, Sek. 252)
takin.
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Salmastra desteginin manson Uzerine takilmasini
kolaylastirmak icin, Gzerine yayi takin (Sek. 254).

s

Pt an ot

—

Sadece SRSR-TRSR 75 icin Sek.252/a

Daha sonra O-halkayi ve ¢cikma 6nleyici halkayi takin (poz. @,

Sek. 254

Boylece, mansonu salmastra desteginin tizerine takabilirsiniz
(Sek. 255).

Sek. 253

Sek. 255
O-halkalar mansonun lzerine yerlestirin (Sek. 256, poz. @):

Sek. 256
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O-halkalarin zimba isaretleri hizal olacak sekilde yuvalarinda
kaldigindan emin olarak mansonu destege gecirin ve daha sonra
conta destek halkasini sabitleyin (Sek. 257 ve Sek. 258).

Sek. 257

Sek. 258

Daha sonraki islemler icin bkz. par. 2.2.2 - 2.2.4.
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5 BAGLANTI MiLi AYAK KOVANININ DEGISTiRILMESI

Kovani soguk islemle takin ve miteakip islemleri yapin; bunlari yaparken asagidaki sekilde (Sek. 259) gdsterilen boyutlari ve
toleranslari dikkate alin.
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Pralissoli

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 l'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 Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden diirfen. 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 electrénicamente 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 instrugdes 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 autorizagao por escrito da proprietaria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

ABTOpCKYe NpaBa Ha AaHHbIE UHCTPYKLMW MO SKCMlyaTaLuu NpruHaanexar komnaHum Interpump Group.

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.
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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 tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.
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| 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 alterages, sem aviso prévio.
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Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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