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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe famiglia KF50M 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.

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

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

Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere

rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i

paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

- lalinguetta dell’albero pompa

- il coperchio posteriore

- il cappello delle bielle nel modo seguente: svitare le viti
fissaggio cappello, estrarre i cappelli biella con relativi
semicuscinetti inferiori (Fig. 2) prestando attenzione nello
smontaggio alla relativa sequenza numerata.

Per evitare possibili errori, cappelli e fusti biella sono stati

numerati su un fianco (Fig. 2/a, pos. ©).

Fig. 2

Fig.2/a
-l coperchi laterali utilizzando - per I'estrazione N° 3 viti
M 6x 50 interamente filettate inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

Fig.3



- Spingere in avanti le guide pistone con le relative bielle
per facilitare I'estrazione laterale dell’albero pompa.
Sull'albero sono visibili due riferimenti (indicati con 1 nelle

Fig. 4 e Fig. 4/a), essi devono essere rivolti verso l'operatore

in modo da facilitarne I'estrazione.

Fig. 4/a

- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

cod. 27503900 (Fig. 5, pos. @). Inserire la pinza fino a battuta

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

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

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

da sostituire (Fig. 5/c).
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Fig. 5/c

Allo smontaggio dei gruppi biella verificare lo stato di usura
degli steli guida pistone (pos. @, Fig. 5/d), se necessario
sostituirli rimuovendo le Ne 2 viti di fissaggio M6 (pos. @,
Fig. 5/d).



Fig. 5/d

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

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

Fig. 6

Fig. 6/a

Se si & proceduto allo smontaggio degli steli guida

pistone verificare prima del loro assemblaggio il corretto
posizionamento degli anelli OR di tenuta (pos. @, Fig. 6/b), se
necessario sostituirli.

Serrare gli steli guida pistone mediante le rispettive due viti
M6 alla coppia di serraggio indicata nella tabella di pag. 15.

Fig. 6/b

- Introdurre nel carter pompa i gruppi guida pistone / biella
orientando la numerazione presente sul fusto biella verso
I'alto del carter.

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

anello utilizzando I'attrezzo (cod. 27904800) come indicato in

Fig.7.

AN

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

Per facilitare I'imbocco del primo tratto ed il relativo
inserimento dei coperchi sul carter, si consiglia I'utilizzo di

Ne 3 viti M6 x 40 parzialmente filettate, (Fig. 8, pos. @) per poi
completare l'operazione con le viti in dotazione (M6x18).

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

|
POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

|

POSIZIONE ANELLO PER RECUPERO
ALBERO SE USURATO
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Fig.7




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

Montare i nuovi anelli di tenuta delle guide pistone fino
a battuta con la relativa sede sul carter pompa (Fig. 11)
seguendo la procedura descritta:

utilizzare I'attrezzo cod. 27904900 composto da bussola
conica e tampone. Avvitare la bussola conica nel foro
presente sulla guida pistone (Fig. 11/a), inserire il nuovo
anello di tenuta sul tampone e portarlo a battuta
(determinata dall’altezza del tampone stesso) nella propria
sede sul carter pompa (Fig. 11/b), togliere la bussola
conica (Fig. 11/c).

Fig. 8

facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9,
pos. @).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

2 - Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti

Fig. 9

- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M 8x1x48 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il
gambo filettato, procedendo in due differenti fasi:

1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppia diserraggio 30Nm
In alternativa eseguire:

1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm
2. Coppia serraggio 30Nm
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Fig. 11/b



Fig. 11/c

- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di

tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso I'alto.

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

2.1.3 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti

La tipologia dei cuscinetti (a rulli conici), garantisce I'assenza

del gioco assiale dell’albero a gomito; i rasamenti vanno

definiti per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio /

rimontaggio e per l'eventuale sostituzione si devono seguire

attentamente le indicazioni seguenti:

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

tutte le parti saranno ritenute conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +

flangia lato motore), verificare che la coppia di rotolamento

dell'albero - a bielle non collegate - sia minimo 4 Nm, Max

7 Nm.

Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si

possono utilizzare N° 3 viti M6x40 per una prima fase di

orientamento, come indicato in Fig. 8 e le viti previste per il

fissaggio finale.

La coppia di rotolamento dell'albero (a bielle collegate) non

dovra superare il valore di 8 Nm.

B) Smontaggio / Rimontaggio albero a gomito con
sostituzione dei cuscinetti

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

par. 2.1.1, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai relativi

coperchi e la ghiera interna con la rimanente parte del

cuscinetto, dalle due estremita dell’albero tramite un normale

“cacciaspine” o attrezzo equivalente come indicato nelle Fig. 8

e Fig. 9.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

Eseguire lI'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso.Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo PT.O fuoriesca dal fianco previsto.



Fissare la flangia lato PT.O al carter, ponendo la massima
attenzione al labbro dell’anello di tenuta, secondo la
procedura descritta in precedenza e serrare le viti di fissaggio
alla coppia prevista.

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

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

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

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

Fig. 14

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

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

Fig. 15

Determinato dalla tabella tipo e numero di spessori effettuare
il seguente controllo: montare il pacco di spessori sul
centraggio coperchio lato spia (Fig. 15), fissare il coperchio al
carter seguendo la procedura del par. 2.1.2, serrare le rispettive
viti alla coppia prevista.

Verificare che la coppia resistente di rotazione dell’albero
rientri in un valore compreso tra4 Nm e 6 Nm.

Se tale coppia risulta corretta procedere con il collegamento
delle bielle all'albero a gomiti ed alle fasi successive,
diversamente ridefinire il pacco spessori ripetendo le
operazioni.

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA
2.21

2.2.1.1 Smontaggio gruppi valvole
Gli interventi sono limitati prevalentemente all'ispezione o
sostituzione delle valvole, qualora necessario.

Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

- »

Gruppi valvole

et . S
Fig. 16/a




Fig. 16/b

Svitare le 12 viti M12x35 ed i 4 dadi M12 fissanti il
coperchio valvole e coperchio anteriore, successivamente
rimuovere i coperchi (Fig. 16).

Estrarre i tappi valvola mediante I'utilizzo di un estrattore a
massa battente M12 (Fig. 16/a).

Estrarre le sfere utilizzando un magnete od altro attrezzo
(Fig. 16/b).

Estrarre le sedi valvola di aspirazione e di mandata
utilizzando I'attrezzo cod. 27922400 (vedere disegni
costruttivi al par. 4.1) come indicato nelle Fig. 17, Fig. 17/a
e Fig. 17/b.

& Prima di operare come al punto D, assicurarsi che il

pistone si trovi al Punto Morto Inferiore.

Fig. 17/a

Fig. 17/b

2.2.1.2 Sostituzione elementi insonorizzanti
Nel caso in cui si debba eseguire tale operazione, procedere
come segue:

1) TAPPO ANTERIORE - aiutandosi con un cacciavite, sollevare
I'anello insonorizzante e tagliarlo con una lama affilata.

Fig. 17/c

Per rimontare I'anello ungere con poco grasso il tratto conico
del tappo.

Fig. 17/d



Dopo la sopra citata operazione spingere I'anello per
posizionarlo nella sede ad esso dedicata.

Fig. 17/e

2) TAPPO VALVOLA - aiutandosi con un piccolo cacciavite

fare leva in modo da fare uscire dalla sede l'inserto
insonorizzante.

Fig. 17/f

Per rimontare l'inserto, ungere con poco grasso I'imbocco

della sede che lo ospitera;

Fig. 17/9
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e nuovamente con l'ausilio di un cacciavite introdurre l'inserto
nella sede

Fig. 17/h

2.2.1.3 Rimontaggio
Prestare particolare attenzione allo stato di usura dei
& vari componenti e sostituirli qualora sia necessario;
tuttavia un'indicazione sugli intervalli, stimati,
di sostituzione dei componenti & presente nella
tabella di Fig. 18 al capitolo 11 del Manuale uso e
manutenzione. E plausibile pensare che lo stato
di usura dei componenti sara fortemente correlato
dalla natura del fluido e della percentuale di
presenza di residui solidi).
Ad ogni ispezione delle valvole si consiglia di
sostituire gli O-ring dei tappi valvola
Prima di riposizionare le sedi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in Fig. 18.

eretiis

Fig. 18

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1.1;
riassumendo:

Montare le sedi valvola di aspirazione e mandata col
tampone @ cod. 27702200 (vedere disegno costruttivo

al par. 4.1), assicurandosi che le superfici coniche di dette
sedi siano bloccate negli alloggiamenti conici presenti sulla
testata (Fig. 19 e Fig. 20). Ora posizionare la sfera sulla sede
(Fig. 20/a), rimontare i tappi valvola ed anteriore quindi
riposizionare i coperchi valvole ed anteriore e procedere alla
taratura delle rispettive viti M12x35 e dei dadi M12 con chiave
dinamometrica come indicato nel capitolo 3.



il

Fig. 21

A) Smontare il coperchio anteriore come indicato in Fig. 21/a
e svitare le viti M12 come indicato in Fig. 21/b.

Fig. 20/a

2.2.2 Raschiatore

2.2.2.1 Smontaggio

La sostituzione del raschiatore si rende necessaria dal
momento in cui si iniziano a rilevare perdite di bentonite dalla
seconda camera di drenaggio presente tra distanziale e carter
pompa (Fig. 21). Tuttavia un'indicazione sugli intervalli, stimati,
di sostituzione dei componenti & presente nella tabella di

Fig. 18 al capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

Fig. 21/b

B) Togliere la testata ed il distanziale testata dal carter
pompa.

C) Estrarre il supporto raschiatore (Fig. 22) e rimuovere il
raschiatore utilizzando semplici attrezzi come indicato
in Fig. 22/a, facendo attenzione a non danneggiare la
sede. All'occorrenza rimuovere il distanziale pistone
(pos. @), prima di estrarre il supporto raschiatore
(vedere par. 2.2.3.1).

11



Fig. 22/a

2.2.2.2 Rimontaggio

Per rimontare il raschiatore procedere come riportato di

seguito:

A) Montare il raschiatore nell'alloggiamento sul supporto
(Fig. 23) aiutandosi all'occorrenza con un tampone
prestando attenzione a non danneggiare il labbro di
tenuta.

Fig. 23

B) Riposizionare il supporto col raschiatore, previa
lubrificazione della boccola (Fig. 24), nella sede sul carter
(Fig. 24/a). Se rimosso, rimontare il gruppo distanziale
pistone previa lubrificazione della boccola dopoil
montaggio del supporto raschiatore (vedere par. 2.2.3.2).
Prestare attenzione a non danneggiare il labbro di tenuta.

12

Fig. 24/a
C) Riposizionare il distanziale testata e la testata sul carter.
D) Fissare la testata avvitando le viti N° 4 M12 e rimontare il
coperchio anteriore.
Per i valori delle coppie e le sequenze di serraggio rispettare le
indicazioni riportate nel capitolo 3.

2.23

2.2.3.1 Smontaggio
Il gruppo distanziale pistone non necessita di manutenzione
periodica. Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo.
Per l'estrazione del gruppo operare come segue:

A) Dopo aver smontato testata e distanziale testata, liberare i
gruppi come indicato in Fig. 25.

Gruppo distanziale pistone

Fig. 25

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



Controllare e verificare lo stato di usura delle boccole
montate sul distanziale (Fig. 25, pos. @); sostituirle se
necessario.

2.2.3.2 Rimontaggio
A) Montare la boccola sul distanziale (Fig. 26) e serrare il
gruppo sullo stelo guida pistone (Fig. 26/a).

AR (8 i

Fig. 26

Fig. 26/a
Nel caso in cui il rimontaggio sia eseguito col
raschiatore gia assemblato, lubrificare la boccola e
prestare attenzione, durante l'inserimento, a non
danneggiare il labbro di tenuta del raschiatore.

Per il valore della coppia di serraggio rispettare le indicazioni
riportate nel capitolo 3.

224

2.2.4.1 Smontaggio

La sostituzione della guarnizione pistone si rende necessaria
dal momento in cui si iniziano a rilevare elevate perdite di
bentonite dall’apertura sottostante il distanziale testata.
Tuttavia un’indicazione sugli intervalli, stimati, di sostituzione
dei componenti € presente nella tabella di Fig. 18 al

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione. E plausibile
pensare che lo stato di usura dei componenti sara fortemente
correlato dalla natura del fluido e della percentuale di
presenza di residui solidi.

Per l'estrazione della guarnizione pistone portare tutto il
gruppo al Punto Morto Superiore ed operare come segue:

A) Smontare il coperchio anteriore come indicato in Fig. 21.
B) Estrarre i tappi anteriori mediante l'utilizzo di un estrattore
a massa battente M12.

Svitare la vite M8 che fissa il gruppo pistone ed estrarla
insieme alla bussola fiss. guarnizione (Fig. 27).

Guarnizione pistone

Q
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D) Con una vite del coperchio M12 avvitarla, per mezzo di
una chiave a T, sul supporto guarnizione affinché funga
da estrattore (Fig. 27/a); dopo di che, una volta fuoriuscito
dalla sede, estrarre il pacco composto dal supporto e dalla
guarnizione pistone (Fig. 28).

Fig.27/a

Fig. 28

Ad ogni smontaggio I'O-ring presente sul supporto
guarnizione dovra essere sostituito.

AN



2.2.4.2 Rimontaggio 2.25 Cilindro
A) Assemblare la guarnizione pistone col supporto 2.2.5.1 Smontaggio
guarnizione (su cui sara stato sostituito I'O-ring), la bussola | 5 sostituzione del cilindro si rende necessaria dal momento
fissaggio guarnizione e |ff \(ite‘MS_(JFi‘g. 22) in cui si iniziano a rilevare perdite consistenti di bentonite
' e dall'apertura sottostante il distanziale testata. E plausibile
pensare che lo stato di usura del componente sara fortemente
correlato dalla natura del fluido e della percentuale di
presenza di residui solidi.
Per l'estrazione della camicia procedere come segue:
A) Smontare il coperchio anteriore come indicato in Fig. 21 e
svitare le viti M12 come indicato in Fig. 21/a.
B) Separare la testata dal carter pompa (Fig. 32) ed estrarre la
camicia (Fig. 33), aiutandosi all'occorrenza con una pinza
regolabile, e la relativa guarnizione (Fig. 34).
T g

Fig. 29

B) Lubrificare la guarnizione pistone con abbondante grasso
al silicone tipo OCILIS 250 cod. 12001600 (Fig. 30).

Fig. 30

C) Aiutandosi con la chiave aT, inserire il pacco guarnizione

pistone all'interno del cilindro (Fig. 31) con il gruppo

distanziale pistone al PMS, prestando attenzione a non

danneggiare le labbra di tenuta, avvitare la vite M8

affinché il pacco guarnizione si posizioni in sede e serrarla

con la coppia di serraggio riportata nel capitolo 3.
/ T AT

7 5 @

Fig. 31

14



2.2,5.2 Rimontaggio

Per rimontare il cilindro e la testata procedere come di seguito:

A) Inserire nella sede del cilindro sulla testata le guarnizioni
Fig. 35

ed i cilindri (Fig. 36).

i1

f‘t"

Fig. 36

B) Montare la testata; i valori delle coppie e le sequenze di
serraggio sono riportate nel capitolo 3.
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3 COPPIA DI SERRAGGIO COMPONENTI
Descrizione Posiz. | Materiale | Coppia
Esploso serraggio
Nm
Vite Fissaggio Coperchi 40 8,8 10
Viti fissaggio stelo guida 65 A2-70 10
pistone
Fissaggio Pistoni 13 INOX A2 20
Vite Fissaggio Capp. biella 47 12R 30*
Dado fissaggio testata - 30 8,8 80**
Coperchio
Vite Fissaggio Testata 29 8,8 80**
Vite Prigioniera M12 31 8,8 80**
Vite Fiss. Cop. Valvole - ant. 21 8,8 80***
Vite Prigioniera M7 27 c40 20%***
Distanziale Pistone 22 INOX 20
Vite Fiss. Staffa 46 8,8 40
Sollevamento
Tappo G 1/2" 16 Ott. 40
Nichelato
Tappo G 1” 9 Acc. Zinc. 100

*

Le viti fissaggio cappello di biella devono essere serrate
rispettando le fasi indicate a pag. 6.

Le viti ed i dadi fissaggio testata pos. esploso 29
devono essere serrate con chiave dinamometrica
lubrificando il gambo filettato rispettando l'ordine
riportato nello schema di Fig. 38.

Le viti ed i dadi fissaggio coperchi pos. esploso 21 e
30 devono essere serrate con chiave dinamometrica
lubrificando il gambo filettato rispettando l'ordine
riportato nello schema di Fig. 38.

La vite prigioniera M7 pos. esploso 27, va montata sul
distanziale pos. esploso 22 con Loctite 243 cod. 12006400.

*%

*X%

XKX¥

Fig. 37
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4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La riparazione della pompa puo essere facilitata tramite
appositi attrezzi a seguito codificati:

Per le fasi di montaggio:

Attrezzo montaggio sedi valvole (vedere par. 4.1)

cod. 27702200

Tampone per paraolio albero pompa

cod. 27904800

Tampone per paraolio guida pistone

cod. 27904900

Per le fasi di smontaggio:

Sedi Valvole di aspirazione/mandata (vedere par. 4.1)

Cod. 27922400

Tappo valvole aspirazione e mandata

Massa battente

Paraolio guida pistone

cod. 27503900

Per un corretto montaggio delle sedi valvola e relativo smontaggio é consigliato I'utilizzo degli attrezzi
cod. 27702200 e cod. 27922400.

4.1 DISEGNI COSTRUTTIVI ATTREZZI
MONTAGGIO / SMONTAGGIO SEDI VALVOLA

(17.5)
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1 INTRODUCTION 2.1.1 Disassembly of the mechanical part
This manual describes the instructions for repair of the KF50M ~ The operations described must be performed after

pump family and should be carefully read and understood removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash
before any intervention on the pump. guards from the pump (par. 2.2.3, 2.2.4).

Proper pump operation and duration depend on the correct Remove in the following order:

use and maintenance. - the pump shaft tab

Interpump Group disclaims any responsibility for damage - therear cover

caused by negligence or failure to observe the standards - the con-rod cap as follows: unscrew the cap fixing screws,
described in this manual. remove the con-rod caps with their lower half-bearings

(Fig. 2) paying attention to the numbered sequence during
disassembly.
To avoid possible errors, caps and con-rod shanks have been
numbered on one side (Fig. 2/a, pos. ©).

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

& Warning Sign

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

Danger Sign
Wear protective goggles.

Danger Sign
2

Put on protective gloves before each operation.

REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

Mechanical parts must be repaired after the oil has been
removing from the casing.

To remove the oil it is necessary to remove: the oil dipstick ©®
and the plug pos. @, Fig. 1.

B

Fig.2/a
- The side covers using - for extraction 3 fully threaded

M6 x 50 screws, inserting them in the threaded holes as
indicated in Fig. 3.

Fig. 1

container and consigned to an authorized
recycling center.

Do not release used oil into the environment
under any circumstances.

2 The used oil must be poured unto a suitable

Fig.3
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Push the piston guides forward with their con-rods to
facilitate side extraction of the pump shaft. There are two
reference points visible on the shaft (indicated with 1 in
Fig. 4 and in Fig. 4/a). These must be turned toward the
operator to facilitate extraction.

Use the extractor code 26019400 (Fig. 5, pos. @) and the
gripper code 27503900 (Fig. 5, pos. @). Insert the gripper as
far as possible onto the seal ring with the aid of a hammer
(Fig. 5/a), subsequently screwing the extractor to the gripper,
and use the extractor hammer (Fig. 5/b) until the ring to be
replaced is removed (Fig. 5/c).

Fig. 4/a

Remove the pump shaft

Complete disassembly of the con-rod units by removing
them from the pump casing and removing the piston
guide pins.

Remove the pump shaft seal rings using common tools.
Remove the piston guide seal rings as described below:

VT T

Fig. 5/c

When disassembling the con-rod groups check the wear
status of the piston guide rods (pos. @, Fig. 5/d), if necessary
replace them removing the 2 fixing M6 screws (pos. @,

Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

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

Fig. 6

Fig. 6/a

If the piston guide rods have been disassembled, before
reassembling them check the correct positioning of the
sealing O-rings (pos. @, Fig. 6/b), if necessary replace them.
Tighten the piston guide rods through the respective two
M6 screws to the tightening torque indicated in the table of
page 30.

20

Fig. 6/b

- Insert the piston/con-rod guide units into the pump
casing, directing the numbering on the con-rod shank
towards the top of the casing.

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

is essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

If replacement is necessary, position the new ring using the

tool (code 27904800) as indicated in Fig. 7.

If the pump shaft shows diametrical wear in

& the area of contact with the lip seal, in order to

prevent the grinding operation, it is possible to
reposition the ring in abutment with the cover as
shown in Fig. 7.

Before assembling the side covers, make sure there are O-rings
on both of them and shim rings on the indicator side cover
only.

To facilitate filling of the first section and relative fitting of the
covers on the casing, it is recommended to use 3 partially-
threaded M6 x 40 screws, (Fig. 8, pos. @) to then complete the
operation with the screws supplied (M6x18).

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

|

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

Wag

Fig.7



- After having completed tightening operations, check that
the con-rod head has a side clearance in both directions.

- Insert the new piston guide seal rings as far as possible
into the relative seat on the pump casing (Fig. 11),
following the procedure described:
use the tool code 27904900 composed of a tapered bush
and a buffer. Screw the tapered bush into the hole in the
piston guide (Fig. 11/a), insert the new seal ring on the
buffer as far as it will go (determined by the height of the
buffer) into its seat on the pump casing (Fig. 11/b), remove
the tapered bush (Fig. 11/c).

| ]

Fig. 8
POS. RING
referring to the numbering (Fig. 9, pos. @).

2 - Couple the con-rod caps to their shanks,
Note the correct assembly direction of the caps.

Fig. 9

- Fasten the caps to their respective con-rod shanks by
means of M8x1x48 screws (Fig. 10) lubricating both the
underhead and the threaded shank, proceeding in two

different stages:
2 1. Manually turn the screws until they begin to

tighten
2. Tightening torque 30Nm -
Alternatively, ensure: ‘ Fig. 1 1a
1. Pre-tightening torque 10-15Nm ’ ’r

2. Tightening torque 30Nm 7 e ;;‘f‘_’" ‘l‘:;"'!;(

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

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

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

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

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

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

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

all parts are in good condition, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange +

shaft + motor side flange), check that the rotation torque of

the shaft - with the con-rod disconnected - is a minimum 4

Nm, Max 7 Nm.

To move the two lateral covers near the guard, it is possible to

use No. 3 screws M6x40 for a first orientation step, as indicated

in Fig. 8, and the screws required for the final fixing.

Shaft rotation torque (with the con-rod connected) should not

exceed 8 Nm.

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

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

remove the outer ring nut of the bearings from the relative

covers and the inner ring nut with the remaining part of the

bearing from the two ends of the shaft by means of a normal

“pin punch”or a similar tool as indicated in Fig. 8 and Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Never exchange the parts of the two bearings.

Determining the shim pack:

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



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

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

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

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

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

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

Fig. 14

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

Detected Measurement Shim Type N.o. of

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

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

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

If this torque is correct, connect the con-rods to the bend

shaft and to the next stages. If it is not, redefine the shim pack,
repeating the operations.

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS
2.2.1 Valve units
2.2.1.1 Disassembly of valve units

Operations are mainly limited to inspection or replacement of
valves, if necessary.
Proceed as follows to extract the valve units:

Fig. 16

il S
Fig. 16/a



Fig. 16/b

A) Unscrew the 12 M12x35 screws and the 4 M12 nuts
fastening the valve cover and the front cover, then remove
the covers (Fig. 16).

B) Remove the valve plugs by means of an M12 extractor
hammer (Fig. 16/a).

C) Extract the balls using a magnet or other tool (Fig. 16/b).
D) Move the suction and outlet valve housings using the tool
code 27922400 (see mechanical drawings in par. 4.1) as

indicated in Fig. 17, Fig. 17/a and Fig. 17/b.

Before working as per point D, make sure that the
piston is at Bottom Dead Centre.

Fig. 17/a

Fig. 17/b
2.2.1.2 Soundproofing elements replacement
If this operation is required, proceed as follows:

1) FRONT PLUG - using a screwdriver, lift off
thesoundproofing ring and cut it with a sharp blade.

Fig. 17/c

To reassemble the ring, grease the tapered section of the plug
with a little grease.

Fig. 17/d
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After the above operation, push the ring to position it in its
dedicated seat.

and again with the help of a screwdriver introduce the insert
in the seat

Fig. 17/e

2) VALVE PLUG - using a small screwdriver as a lever, pry the
soundproofing insert out of its seat.

Fig. 17/f

To reassemble the insert, apply a little grease to the opening
of the seat that will contain it;

Fig. 17/9

Fig. 17/h

2.2.1.3 Reassembly
Pay particular attention to the conditions of the
& various components and replace if necessary.
However, an indication of estimated component
replacement intervals is present in the table in
Fig. 18 in chapter 11 of the Use and maintenance
manual. It is plausible to think that the state of wear
of the components will be strongly correlated with
the type of fluid and the percentage of the presence
of solid residues.
It is strongly advised to replace the O-Rings on the
valve caps at each inspection
Before repositioning the valve seats, thoroughly
clean and dry the relative housings in the head as
shown in Fig. 18.

L ﬁi@

Fig. 18

To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1.1.In
summary:

Assemble the suction and outlet valve seats using the buffer
® code 27702200 (see mechanical drawings in par. 4.1),
ensuring that the tapered surfaces of said seats are locked in
the tapered seats present on the head (Fig. 19 and Fig. 20).
Now position the ball in the seat (Fig. 20/a), reassemble the
valve caps and, at the front, reposition the valve covers. At the
front, calibrate the respective M12x35 screws and M12 nuts
with a torque wrench as indicated in chapter 3.



2.2.2 Wiper

2.2.2.1 Disassembly

Wiper replacement is necessary whenever bentonite leaks
are detected from the second drainage chamber present
between the spacer and the pump casing (Fig. 21). However,
an indication of estimated component replacement intervals
is present in the table in Fig. 18 in chapter 11 of the Use and
maintenance manual.

Fig. 20/a
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Fig. 21

A) Remove the front cover as indicated in Fig. 21/a and
unscrew the M12 screws as indicated in Fig. 21/b.

Fig. 21/b

B) Remove the head and the head spacer from the pump

casing.

C) Extract the wiper support (Fig. 22) and remove the wiper

using a simple tool as indicated in Fig. 22/a, taking care
not to damage the seat. If necessary, remove the piston
spacer (pos. @), before removing the wiper support (see
par. 2.2.3.1).



Fig. 22/a

2.2.2.2 Reassembly
To replace the wiper, proceed as follows:

A) Assemble the wiper in the housing on the support

(Fig. 23), using a buffer as necessary and taking care not to
damage the seal lip.

Fig. 23

B) Reposition the wiper support with lubrication on the
bush (Fig. 24), in the casing seat (Fig. 24/a). If removed,
replace the piston spacer unit with bush lubrication after
assembling the wiper support (see par. 2.2.3.2). Take care
not to damage the seal lip.
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Fig. 24/a
C) Reposition the head spacer and the head on the casing.
D) Fasten the head, tightening the 4 M12 screws and then
replace the front cover.
For the values of the torques and tightening sequences follow
the instructions contained in chapter 3.

2.23

2.2.3.1 Disassembly
The piston spacer unit does not require any routine
maintenance. Maintenance is limited to visual checks only.
Proceed as follows to extract the unit:

A) After having removed the head and the head spacer, free
the units as indicated in Fig. 25.

Piston spacer unit

Fig. 25

B) Check and verify their conditions, replace if necessary.
Check and verify the conditions of the bushes assembled
on the spacer (Fig. 25, pos. @); replace them if necessary.



2.2.3.2 Reassembly D) Using an M12 cover screw, tighten using a T-handle

A) Fit the bush on the spacer (Fig. 26) and tighten the unit on wrench on the seal support so that it acts as an extractor
the piston guide rod (Fig. 26/a). (Fig. 27/a). After this, once the seat has come out, extract
] the pack, composed of the support and the piston seal
(Fig. 28).

Fig. 26

Fig. 26/a
In the event that replacement is being carried out
& with the wiper already assembled, lubricate the Fig.27/a
bush and take care, during insertion, not to damage -~ .-} 7

the wiper seal lip.

For the tightening torques, follow the instructions in chapter
3.

2.24 Piston seal

2.2.4.1 Disassembly

Piston seal replacement is necessary whenever heavy
bentonite leaks are detected from the opening under the
head spacer. However, an indication of estimated component
replacement intervals is present in the table in Fig. 18

in chapter 11 of the Use and maintenance manual. It is
plausible to think that the state of wear of the components
will be strongly correlated with the type of fluid and the
percentage of the presence of solid residues.

To extract the piston seal, bring the entire unit to Top Dead
Center and operate as follows:

A) Remove the front cover as indicated in Fig. 21. Fig. 28
B) Remove the front plugs by means of an M12 extractor The O-ring present on the seal support should be
hammer. replaced at each disassembly.

C) Unscrew the M8 screws on the piston unit and remove
them together with the seal fastening bush (Fig. 27).
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2.2.4.2 Reassembly 2.2.5 Cylinder

A) Assemble the piston seal with the seal support (on which 2.2.5.1 Disassembly

the O-ring will be replaced), the seal fastening bush and Cylinder replacement is necessary whenever consistent

the M8 screw (Fig. 29). bentonite leaks are detected from the opening under the

head spacer. It is plausible to think that the state of wear of the

component will be strongly correlated with the type of fluid

and the percentage of the presence of solid residues.

Proceed as follows to extract the liner:

A) Remove the front cover as indicated in Fig. 21 and unscrew
the M12 screws as indicated in Fig. 21/a.

B) Separate the head from the pump casing (Fig. 32) and

extract the liner (Fig. 33), with the aid of adjustable pliers,

and the relative seal (Fig. 34).

Fig. 29

B) Lubricate the piston seal with abundant OCILIS 250
silicone grease code 12001600 (Fig. 30).

Fig. 32

Fig. 30

C) With the aid of a T-handle wrench, insert the piston seal
pack inside the cylinder (Fig. 31) with the piston spacer
unit at TDC, taking care not to damage the seal lip. Screw
the M8 screws in so that the seal pack positions itself in the
seat and tighten it with the tightening torque contained in
chapter 3.

Fig. 31
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2.2.5.2 Reassembly 3 COMPONENT TIGHTENING TORQUE

To replace the cylindgr and the head, p.roceed as follows: Description Exploded| Material [Tightening
A) Insert the seals (Fig. 35) and the cylinders (Fig. 36) in the .
) view pos. torque Nm
yllndr _Y ton the head, , ——— Cover Fixing Screw 40 8.8 10
‘f g A0~ Piston guide rod fixing 65 A2-70 10
G- : screws
Piston Fixing 13 STAINLESS 20
STEEL A2
Con-Rod Cap Fixing Screw 47 12R 30*
Head fixing nut - Cover 30 8.8 80**
Head Fixing Screw 29 8.8 80**
Stud Bolt M12 31 8.8 80**
Screw Fix. Cov. Valves - frt. 21 8.8 80***
Stud Bolt M7 27 c40 20%***
Piston Spacer 22 STAINLESS 20
STEEL
Screw Fix. Lifting Bracket 46 8.8 40
Plug G 1/2" 16 Nickel- 40
Plated Brass
PlugG1" 9 Zinc-Plated 100
Steel

*

The con-rod cap fixing screws must be tightened

respecting the phases indicated on page 21.

The head fixing screws and nuts exploded view pos. 29

must be tightened with a torque wrench, lubricating

the threaded shank, respecting the order shown in the

diagram in Fig. 38.

***  The cover fixing screws and nuts exploded view pos.
21 and 30 must be tightened with a torque wrench,
lubricating the threaded shank, respecting the order
shown in the diagram in Fig. 38.

***%  The stud bolt M7 exploded view pos. 27, is to be

mounted on the spacer exploded view pos. 22 with

Loctite 243 code 12006400.

*%*

Fig. 37
Fig. 36 S
B) Assemble the head. Values of the tightening torques and
sequences are contained in chapter 3.
1 5 7 4
9 1 1 12 —@
! /: N
3 8 | 6
J \ A= .
| i
| EEEE W | L H | | N N |
D A
Fig.38
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4

REPAIRTOOLS

Pump repairs can be facilitated by special tools coded as
follows:

For assembly phases:

Valve seat assembly tool (see par. 4.1) code 27702200
Buffer for pump shaft oil seal code 27904800
Buffer for piston guide oil seal code 27904900
For disassembly phases:
Suction/outlet Valve seats (see par. 4.1) Code 27922400
Suction and outlet valve plug Extractor
hammer
Piston guide oil seal code 27503900

& For proper assembly of the valve seats and relative disassembly, use tools code 27702200 and code 27922400.

4.1

VALVE SEAT ASSEMBLY / DISASSEMBLY
TOOL MECHANICAL DRAWINGS

(17.5)
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des
pompes de la série KF50M et doit étre attentivement lu et
compris avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur
la pompe.

Le bon fonctionnement et la durée de 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.

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

®®

. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

Les opérations de réparation de la partie mécanique doivent
étre effectuées apres avoir éliminé I'huile du carter.

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

Sl IO

N
-

Fig. 1

Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
I'éliminer aupres des centres autorisés.

Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a I'égout.

2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Les opérations décrites ici doivent étre effectuées

aprés avoir déposé la partie hydraulique, les pistons en

céramique et les bavettes de la pompe (paragr. 2.2.3,

2.2.4).

Pour une séquence correcte, démonter successivement :

- laclavette de I'arbre de la pompe

- le couvercle arriere

- le chapeau des bielles de la fagon suivante : dévisser les vis
de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de la bielle
avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en veillant a
suivre |'ordre des numéros lors du démontage.

Pour éviter toute erreur d'appariement, les chapeaux et les corps

de la bielle ont été numérotés sur un cété (Fig. 2/a, rep. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- Les couvercles latéraux en utilisant - pour I'extraction 3 vis

M 6x 50 entierement filetées, en les introduisant dans les
trous filetés comme le montre la Fig. 3.

Fig.3



- Pousser en avant les guides du piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de
I'arbre de la pompe. L'arbre présente deux repéres (1
sur les Fig. 4 et Fig. 4/a) qui doivent étre tournés vers

I'opérateur de sorte a faciliter leur extraction.

Fig. 4/a

- Extraire I'arbre de la pompe

- Terminer le démontage des groupes de bielles en les
retirant du carter de pompe et en déposant les axes des
guides de piston.

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

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

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

réf. 27503900 (Fig. 5, rep. @). Insérer la pince a fond sur le

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

I'extracteur sur la pince et intervenir sur la masse battante

de I'extracteur (Fig. 5/b) jusqu'a extraire le joint a remplacer

(Fig. 5/c).

Fig. 5/c

Lors du démontage des groupes de bielles, vérifier 'usure
des tiges de guide de piston (rep. @, Fig. 5/d) et, si nécessaire,
les remplacer en déposant les 2 vis de fixation M6 (rep. @,
Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage

de la partie mécanique en suivant la procédure décrite :
- Monter les demi-coussinets supérieurs et

& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et

des chapeaux.

S’assurer que les repéres des demi-coussinets
supérieur (Fig. 6, rep. @) et inférieur (Fig. 6/a,
rep. @) sont positionnés dans les sieges
respectifs des bielles et des chapeaux.

Fig. 6

Fig. 6/a

Dans le cas de démontage des tiges de guide de piston,
vérifier le positionnement correct des joints toriques (rep. @,
Fig. 6/b) avant leur remontage ; si nécessaire, les remplacer.
Serrer les tiges de guide de piston a l'aide des deux vis M6 au
couple indiqué dans le tableau de page 45.
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Fig. 6/b

Introduire dans le carter de la pompe les groupes guide
piston/bielle en orientant la numérotation présente sur le
corps de la bielle vers le haut du carter.

Pour faciliter I'introduction de I'arbre de la pompe (sans la
clavette), il faut impérativement répéter 'opération réalisée
lors du démontage en poussant a fond les groupes guide de
piston/bielle (paragr. 2.1.1).

Avant de procéder au montage du couvercle latéral coté
prise de force, vérifier I'état de la lévre d'étanchéité du
joint radial et de sa zone de contact sur I'arbre.

S'il faut nécessairement procéder au remplacement, placer le
joint neuf en utilisant l'outil (réf. 27904800) comme le montre
laFig. 7.

AN

Avant de monter les couvercles latéraux, s'assurer de la
présence des joints toriques d'étanchéité et des rondelles de
friction uniquement sur le couvercle c6té voyant.

Pour faciliter I'emboitement du premier troncon et la mise
en place correspondante des couvercles sur le carter, il est
conseillé d'utiliser 3 vis M6 x 40 partiellement filetées, (Fig. 8,
rep. @) et de compléter I'opération avec les vis fournies
(M6x18).

Si I'arbre de la pompe présente une usure
diamétrale dans la zone de contact avec la
levre d'étanchéité, afin d'éviter I'opération de
rattrapage, repositionner le joint en butée avec
le couvercle, comme le montre la Fig. 7.

|
POSITION DU JOINT AU PREMIER

MONTAGE

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

ha |

Fig.7



- Apres avoir achevé l'opération de serrage, vérifier que la
téte de bielle ait un jeu latéral dans les deux sens.

- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides de
piston jusqu'a arriver en butée dans leur siége sur le carter
de la pompe (Fig. 11) en suivant la procédure décrite :
utiliser l'outil réf. 27904900 composé d'une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
I'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), placer le
nouveau joint détanchéité sur le tampon jusqu'a ce qu'il
arrive en butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son siége sur le carter de pompe (Fig. 11/b), retirer la
douille conique (Fig. 11/c).

| |

Fig. 8
- Accoupler les chapeaux de bielles a leurs corps
& respectifs en respectant la numérotation (Fig. 9,
rep. ®).
Attention au sens de montage des chapeaux.

REP. BAGUE

Fig. 9

- Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x1x48 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien le
collet que la tige filetée, et en procédant en deux phases

différentes :
1. Visser manuellement les vis jusqu'au début
& du serrage
2. Couple de serrage 30Nm -
En alternative, effectuer: Fig. 1 1 @
1. Couple de préserrage 10-15Nm il

2. Couple de serrage 30Nm

e ".f!,,;jw

Fig. 11/b

Fig. 10
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Fig. 11/c

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

- Verser I'huile dans le carter comme indiqué dans le
Manuel d'utilisation et entretien.

2.1.3 Démontage/ Remontage des roulements et des

cales

Le type des roulements (a rouleaux coniques) garantit

I'absence du jeu axial du vilebrequin ; raison pour laquelle on

utilise les cales. Pour le démontage / remontage, ainsi que

pour le remplacement éventuel, suivre attentivement les

indications suivantes :

A) Démontage/ Remontage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme décrit au

paragr. 2.1.1, controler I'état des roulements et des chemins

de roulement respectifs ; si toutes les parties sont conformes,

nettoyer minutieusement les composants avec un (produit)

dégraissant approprié, puis relubrifier uniformément.

Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en

faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du

co6té voyant.

Une fois le groupe complet (flasque c6té voyant + arbre +

flasque coté moteur), vérifier que le couple de roulement de

I'arbre - les bielles n"étant pas non raccordées - est de 4 Nm

minimum., et 7 Nm maximum.

Pour le rapprochement des deux couvercles latéraux au carter,

il est possible d'utiliser 3 vis M6x40 pour une premiéere phase

d'orientation, comme le montre la Fig. 8, et les vis prévues

pour la fixation définitive.

Le couple de roulement de I'arbre (avec des bielles reliées) ne

devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme décrit

au paragr. 2.1.1, déposer la bague extérieure des roulements,

des couvercles respectifs, et la bague intérieure avec la

partie restante du roulement, des deux bouts d'arbre a 'aide

d’un « chasse-goupille » ou d’un outil équivalent comme le

montrent les Fig. 8 et Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid a

la presse ou avec un balancier, en les posant sur la surface
latérale des bagues qui devront étre fixées avec des anneaux.
L'emmanchement pourrait étre facilité en chauffant les parties
concernées a une température comprise entre 120°C et 150°C
(250°F et 300°F), en s'assurant que les bagues arrivent bien en
butée dans leurs logements respectifs.

A

Détermination de I'empilage des cales :

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

Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.



Fixer le flasque c6té prise de force au carter, en faisant

trés attention a la lévre de la bague d'étanchéité, selon la
procédure décrite précédemment, et serrer les vis au couple
prévu.

Successivement, encastrer le flasque coté voyant sans cales
dans le carter et commencer a le rapprocher en vissant
manuellement les vis M6x40 de facon identique, avec de
petites rotations permettant de générer une avance lente et
correcte du couvercle.

Simultanément, vérifier que I'arbre tourne librement a la main.
En continuant la procédure selon cette modalité, on arrivera

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

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

ATl'aide d'une jauge d'épaisseur, mesurer le jeu entre le
couvercle latéral et le carter de la pompe (voir Fig. 14).

|

Fig. 14

Déterminer le nombre de cales en utilisant le tableau ci-
dessous :

Mesure relevée Ty;’)e (!e cale Nlc.n"e de
d'épaisseur piéces
De:0,05a:0,10 / /
De:0,112a:0,20 0,1 1
De:0,21a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De:0,36a:045 0,35 1
De:0,46a:0,55 g:?g 1
De:0,56a:0,60 0,25 2
De:0,61a:0,70 gég 1

Fig. 15
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Aprés avoir déterminé le type et le nombre de cales, procéder
au controle suivant : monter les cales sur le centrage du
couvercle coté voyant (Fig. 15), fixer le couvercle au carter en
suivant la procédure décrite au paragr. 2.1.2 et serrer les vis
respectives au couple prévu.

Vérifier que le couple résistant de rotation de I'arbre soit
compris entre 4 Nm et 6 Nm.

Si ce couple est correct, raccorder les bielles au vilebrequin, et
continuer les phases suivantes. Dans le cas contraire, redéfinir
I'empilage de cales en répétant les opérations.

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE
2.2.1 Groupes soupapes
2.2.1.1 Démontage des groupes soupapes

Les interventions se limitent principalement a l'inspection ou
au remplacement des soupapes si besoin est.

Pour I'extraction des groupes de soupapes, procéder de la
facon suivante :

Fig. 16

Fig. 16/a



A) Desserrer les 12 vis M12x35 et les 4 écrous M12 retenant le
couvercle des soupapes et le couvercle avant puis déposer

Fig. 16/b

les couvercles (Fig. 16).

B) Extraire les bouchons de la soupape en utilisant un outil a

inertie M12 (Fig. 16/a).

C) Dégager les billes a I'aide d'un aimant ou d'un autre outil

(Fig. 16/b).
D) Extraire les sieges de soupapes d'aspiration et de

refoulement en utilisant l'outil réf. 27922400 (voir dessin

de construction au paragr. 4.1) comme le montrent les
Fig. 17, Fig. 17/a et Fig. 17/b.

A

Avant d'intervenir comme l'indique le point D,
s'assurer que le piston se trouve au Point Mort Bas.

Fig. 17/a

Fig. 17/b

2.2.1.2 Remplacement des éléments d'insonorisation
S'il faut nécessairement effectuer cette opération, procéder de
la facon suivante :

1) BOUCHON AVANT - en utilisant un tournevis, soulever
I'anneau insonorisant et le couper avec une lame aiguisée.

Fig. 17/c

Pour remonter I'anneau, lubrifier la partie conique du
bouchon avec un peu de graisse.

Fig. 17/d



Aprés avoir effectué l'opération ci-dessus, pousser 'anneau
jusqu'a ce qu'il arrive dans le fond de son logement.

Fig. 17/e

2) BOUCHON DE LA SOUPAPE - a l'aide d'un petit tournevis,
faire levier de maniére a extraire de son logement l'insert
insonorisant.

Fig. 17/f

Pour remonter l'insert, lubrifier « 'embouchure » de son
logement ;

Fig. 17/9
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apres quoi, toujours a l'aide d'un tournevis, engager l'insert
dans son logement

Fig. 17/h

2.2.1.3 Remontage
Vérifier I'état d'usure des différents composants
& et les remplacer si nécessaire ; une indication des
intervalles de remplacement estimés est donnée
dans le tableau Fig. 18, chapitre 11 du Manuel
d'utilisation et entretien. On peut penser que I'état
d'usure des composants est fortement lié a la nature
du fluide et au pourcentage de présence de résidus
solides.
Lors de chaque inspection des soupapes, il est
conseillé de remplacer les joints toriques des
bouchons de soupape
Avant de replacer les sieges de soupapes, nettoyer
et essuyer les sieges respectifs ménagés dans la téte
comme le montre la Fig. 18.

AL

Fig. 18

Pour le remontage des différents composants, effectuer les
opérations préalablement indiquées au paragr. 2.2.1.1 dans
l'ordre inverse ; en résumé :

Monter les siéges des soupapes d'aspiration et de refoulement
a l'aide du tampon @ réf. 27702200 (voir dessin de
construction au paragr. 4.1), en veillant a ce que les surfaces
coniques desdits sieges soient bloquées dans les logements
coniques ménagés sur la téte (Fig. 19 et Fig. 20). Placer la

bille sur le siege (Fig. 20/a), remonter les bouchons de la
soupape avant puis replacer les couvercles des soupapes
avant, serrer les vis M12x35 et les écrous M12 a l'aide d'une clé
dynamomeétrique en respectant les indications du chapitre 3.




2.2.2 Racleur

2.2.2.1 Démontage

Remplacer le racleur en cas de fuite de bentonite de la
deuxiéme chambre de drainage présente entre I'entretoise
et le carter de pompe (Fig. 21). Toutefois, une indication
des intervalles de remplacement estimés est donnée dans
le tableau Fig. 18, chapitre 11 du Manuel d'utilisation et
entretien.

Fig. 20/a

Fig. 21

A) Démonter le couvercle avant comme le montre la Fig. 21/a
et desserrer les vis M12 comme le montre la Fig. 21/b.

Fig. 21/b

B) Retirer la téte et son entretoise du carter de pompe.

C) Dégager le support du racleur (Fig. 22) puis déposer le
racleur a l'aide d'outils traditionnels comme le montre la
Fig. 22/a, en ayant soin de ne pas endommager le siege.
Si besoin est, déposer I'entretoise du piston (rep. @) avant
d'extraire le support du racleur (voir paragr. 2.2.3.1).
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Fig. 22/a

2.2.2.2 Remontage

Pour remonter le racleur, procéder comme suit :

A) Monter le racleur dans le logement sur le support (Fig. 23)
en utilisant, au besoin, un tampon et en ayant soin de ne

pas endommager la levre d'étanchéité.

Fig. 23

B) Replacer le support avec le racleur, apres lubrification de la
douille (Fig. 24), dans le logement sur le carter (Fig. 24/a).
Si déposé, remonter le groupe de I'entretoise du piston,
apres lubrification de la douille aprés le remontage du
support du racleur (voir paragr. 2.2.3.2). Faire attention a
ne pas endommager la levre d’étanchéité.
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Fig. 24/a
C) Replacer I'entretoise de téte et la téte sur le carter.
D) Fixer la téte en vissant les 4 vis M12 et remonter le
couvercle avant.
Pour les valeurs des couples et les séquences de serrage,
respecter les indications du chapitre 3.

2.23

2.2.3.1 Démontage
Le groupe entretoise piston ne nécessite aucun entretien
régulier. Les interventions se limitent seulement a un contréle
visuel.

Pour I'extraction du groupe, procéder de la fagon suivante :

A) Apres avoir démonté la téte et son entretoise, dégager les
groupes comme le montre la Fig. 25.

Groupe entretoise piston

Fig. 25

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



Controler et vérifier I'état d’usure des douilles montées sur
I'entretoise (Fig. 25, rep. ®) ; les remplacer si nécessaire.

2.2.3.2 Remontage
A) Remonter la douille sur I'entretoise (Fig. 26) et serrer le
groupe sur la tige du guide de piston (Fig. 26/a).

R (8 1

Fig. 26

Fig. 26/a
Si le remontage s'effectue avec le racleur déja
assemblé, lubrifier la douille et faire attention,
durant l'insertion, a ne pas endommager la lévre
d'étanchéité du racleur.

A

Pour la valeur du couple de serrage, respecter les indications
du chapitre 3.
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2.2.4.1 Démontage

Le remplacement du joint piston est nécessaire a partir du
moment ou I'on commence a détecter des fuites importantes
de bentonite sur I'ouverture se trouvant sous l'entretoise

de la téte. Toutefois, une indication des intervalles de
remplacement estimés est donnée dans le tableau Fig. 18,
chapitre 11 du Manuel d'utilisation et entretien. On peut
penser que I'état d'usure des composants est fortement lié a
la nature du fluide et au pourcentage de présence de résidus
solides.

Pour I'extraction du joint de piston, mettre tout le groupe au
point mort supérieur et procéder de la facon suivante :

A) Démonter le couvercle avant comme l'indique la Fig. 21.
B) Extraire les bouchons avant en utilisant un outil a inertie
M12.

Desserrer la vis M8 qui retient le piston complet et la
dégager avec la douille de fixation du joint (Fig. 27).

Joint du piston

Q
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D) Lavisser sur le support du joint avec une vis du couvercle
M12 a l'aide d'une clé en T comme s'il s'agissait d'un
extracteur (Fig. 17/e) ; une fois dégagé du siége, sortir
I'ensemble comprenant le support et le joint du piston
(Fig. 28).

Fig.27/a

Fig. 28

A chaque démontage, penser a remplacer le joint
torique présent sur le support.

AN



2.2.4.2 Remontage 2.2.5 Cylindre

A) Assembler le joint du piston avec successivement le 2.2.5.1 Démontage
support du joint (sur lequel le joint torique sera remplacé), | e remplacement du cylindre est nécessaire & partir du

la douille de fixation du j?i,”t et Ia_\.(is‘ Nli(Fig. 29). moment ot I'on commence & détecter des fuites importantes

' e de bentonite sur l'ouverture se trouvant sous l'entretoise

de téte. On peut penser que I'état d'usure du composant

est fortement lié a la nature du fluide et au pourcentage de

présence de résidus solides.

Pour I'extraction de la chemise, procéder de la facon suivante :

A) Démonter le couvercle avant comme le montre la Fig. 21
et desserrer les vis M12 comme le montre la Fig. 21/a.

B) Désassembler la téte du carter de pompe (Fig. 32) et
dégager la chemise (Fig. 33) en s'aidant, si nécessaire,
d'une pince réglable, ainsi que le joint correspondant

(Fig. 34).

Fig. 29

B) Lubrifier le joint du piston avec quantité abondante de
graisse silicone type OCILIS 250 réf. 12001600 (Fig. 30).

= N

Fig. 30
C) Utiliser une clé en T pour insérer le bloc de joints du
piston dans le cylindre (Fig. 31) avec le groupe entretoise
du piston au PMS, en ayant soin de ne pas endommager
les levres d'étanchéité, serrer la vis M8 jusqu'a ce que
I'empilage de joints soit installé et la serrer au couple
indiqué au chapitre 3

Fig. 31
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2.2.5.2 Remontage

Pour remonter le cylindre et la téte, procéder de la facon
suivante:

A) Insérer les joints (Fig. 35) et les cylindres (Fig. 36) dans le
siege du cylindre.

Fig. 35

3 COUPLE DE SERRAGE DES COMPOSANTS
Désignation Rep. | Matériau | Couple
vue serrage
éclatée Nm

Vis de fixation couvercles 40 8,8 10
Vis de fixation de la tige 65 A2-70 10
guide de piston

Fixation pistons 13 INOX A2 20
Vis de fixation chapeaux 47 12R 30*
de bielles

Ecrou fixation téte - 30 8,8 80**
Couvercle

Vis de fixation téte 29 8,8 80**
Goujon M12 31 8,8 80**
Vis Fix. Couv. Soupapes 21 8,8 80***
- AV

Goujon M7 27 C40 20%***
Entretoise Piston 22 INOX 20
Vis Fix. Etrier Levage 46 8,8 40
Bouchon G 1/2” 16 Laiton 40

Nickelé
Bouchon G 1” 9 Acier Galv. 100

Fig. 36

B) Monter la téte; les valeurs des couples et les séquences de
serrage, sont indiquées au chapitre 3.
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*

*%*

*¥x¥

KEKXK

Les vis de fixation du chapeau de bielle doivent étre
serrées en respectant les phases indiquées page 36.
Les vis et les écrous de fixation de la téte réf. vue éclatée
29 doivent étre serrés avec une clé dynamométrique,
en lubrifiant la tige filetée et en respectant l'ordre
représenté sur le schéma de la Fig. 38.

Les vis et les écrous de fixation de la téte réf. vues
éclatées 21 et 30 doivent étre serrés avec une clé
dynamométrique, en lubrifiant la tige filetée et en
respectant l'ordre représenté sur le schéma de la Fig. 38.
Le goujon M7 rep. vue éclatée 27, doit étre monté sur
I'entretoise rep. vue éclatée 22 a la Loctite 243 réf. 12006400.

Fig. 37
m - 11
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3 8 | 6
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Fig.38



4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour les phases de montage :

Outil de montage des sieges de soupapes (voir paragr. 4.1) réf. 27702200
Tampon pour joint SPI d'arbre de pompe réf. 27904800
Tampon pour joint SPI de guide de piston réf. 27904900

Pour les phases de démontage:

Sieges de soupapes d'aspiration/de refoulement (voir paragr. 4.1) Réf. 27922400
Masse a inertie
Bouchon des soupapes d'aspiration et de refoulement ?t maillet
a embouts
plastiques
Joint SPI de guide de piston réf. 27503900

Pour un montage correct des sieges de soupapes et de leur démontage respectif, il est conseillé d’utiliser les
outils réf. 27702200 et réf. 27922400.

4.1 DESSINS DE CONSTRUCTION OUTILS DE
MONTAGE / DEMONTAGE DES SIEGES DE
SOUPAPES
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen
der Pumpen der Baureihe KF50M und muss vor jeglichen zunichst die Hydraulik, der Keramikkolben und der
Arbeiten an der Pumpe sorgféltig gelesen und verstanden Spritzschutz von der Pumpe abgenommen werden
werden. (Abschn. 2.2.3, 2.2.4).

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:
der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den - die Passfeder von der Pumpenwelle

angemessenen Wartungseingriffen abhangig. - der hintere Deckel

Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch - derPleueldeckel wie folgt: Losen Sie die Befestigungsschrauben
Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung des Deckels, ziehen Sie die Pleueldeckel samt zugehérigen
beschriebenen Vorschriften. unteren Lagerschalen heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim

Ausbau die entsprechende nummerierte Reihenfolge.
Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und -schdifte auf einer
Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. ®).

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 2/a

- Die seitlichen Deckel anhand von 3 Schrauben M6x50 mit
Vollgewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaf3 Abb. 3.

Abb. 1

Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

werden.

Abb. 3
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- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern.
Die zwei Markierungen auf der Welle (mit 1 in Abb. 4 und
Abb. 4/a angegeben) miissen zwecks leichterer Entnahme
zum Bediener ausgerichtet sein.

Abb. 4/a

- Ziehen Sie Pumpenwelle heraus
- Beenden Sie den Ausbau der Pleuelgruppen, indem Sie
diese aus dem Pumpengehduse herausziehen und die
Kolbenbolzen von den Kolbenfiihrungen abnehmen.
- Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.
- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:
Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)
und die Zange Art. 27503900 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die
Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den
Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange
und betdtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 5/b) bis
zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings ( 5/c).
\ T T AT R BRSO 7 T
AL I
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Abb. 5/b

Abb. 5/c

Priifen Sie beim Ausbau der Pleuelgruppen den
VerschleiBzustand der Kolbenfiihrungsstangen (Pos. ©,

Abb. 5/d) und tauschen Sie diese bei Bedarf durch Losen der 2
Befestigungsschrauben M6 (Pos. @, Abb. 5/d) aus.



Abb. 5/d

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehause auf seine Sauberkeit tiberprift
haben, konnen Sie die Mechanik folgendermafBen wieder

einbauen:
& Lagerschalen in ihre jeweiligen Sitze ann
Pleuelstangen und -deckeln.
Stellen Sie sicher, dass die Bezugsmarken
der oberen (Abb. 6, Pos. ®) und unteren
Lagerschalen (Abb. 6/a, Pos. @) in die
entsprechende Sitze der Pleuelstange und des
Pleueldeckels eingesetzt werden.

Montieren Sie die oberen und unteren

Abb. 6/a

Falls der Austausch der Kolbenfiihrungsstangen
vorgenommen wurde, muss vor deren Montage zundchst die
korrekte Position der O-Ringe tiberpriift (Pos. ®, Abb. 6/b) und
diese bei Bedarf ausgetauscht werden.

50

Die Kolbenflihrungsstangen mit den dazugehorigen
zwei Schrauben M6 auf das in der Tabelle auf Seite 60
angegebene Anzugsmoment festziehen.

Abb. 6/b

Fuhren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen /
Pleuelstange so in das Pumpengehduse ein, dass die
Nummerierung am Pleuelschaft zur Oberseite des
Gehduses ausgerichtet ist.
Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu
erleichtern, miissen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten
Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen
Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben
(Abschn. 2.1.7).
Prifen Sie vor der Montage des Deckels auf
Zapfwellenseite den Zustand der Dichtlippe des radialen
Dichtrings sowie den entsprechenden Kontaktbereich an
der Welle.
Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe
des Werkzeugs (Art. 27904800) gemaf3 Abb. 7 ein.

2 Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

der Dichtlippe einen Verschlei3 am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 7.
Stellen Sie vor dem Einbau der Seitendeckel sicher, dass an
beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des
Schauglases die Passringe vorhanden sind.
Um das Einfiihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen der
Deckel am Gehduse zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben M6
x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen und den

Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben (M6x18)
abschliefen.

|
! POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS FUR AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Wiag

Abb. 7



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

- Setzen Sie die neuen Dichtringe der Kolbenfiihrungen
bis auf Anschlag in den entsprechenden Sitzam
Pumpengehause (Abb. 11) folgendermallen ein:
Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27904900 bestehend
aus Kegelbuchse und Dorn. Drehen Sie die Kegelbuchse
in die Bohrung an der Kolbenfiihrung ein (Abb. 11/a),
setzen Sie den neuen Dichtring auf den Dorn und bis auf
Anschlag (von der Hohe des Dorns abhangig) in seinen
Sitzam Pumpengehause ein (Abb. 11/b), nehmen Sie dann
die Kegelbuchse ab (Abb. 11/c).

L)

Abb. 8 X

- Paaren Sie die Pleueldeckel unter
f E Berticksichtigung der Nummerierung mit den POSITION
zugehorigen Schéften (Abb. 9, Pos. @). RING
Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Lagerdeckel.

Abb. 9

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschéften mit den Schrauben M 8x1x48 (Abb. 10)
und schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum

& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 30Nm

Alternative Méglichkeit: | Abb. 1 1a
1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm ’ ’r
i ".fh,;}(

2. Anzugsmoment 30Nm

o

Abb. 11/b
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Abb. 11/c

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

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

2.1.3 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und
Passscheiben
Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die
Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck
missen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau
/ Wiedereinbau und den etwaigen Austausch miissen Sie
folgende Anweisungen unbedingt befolgen:
A) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Austausch der Lager
Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,
Uberprifen Sie den Zustand der Rollen und der
entsprechenden Bahnen; wenn alle Teile intakt sind, reinigen
Sie diese griindlich mit einem geeigneten Entfettungsmittel
und tragen Sie anschlieBend wieder gleichmaBig Schmierdl
auf.
Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und
achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite
einzusetzen.
Prifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf
Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite), dass das
Reibmoment der Welle - bei nicht verbundenen Pleueln - in
einem Bereich zwischen min. 4 und max. 7 Nm liegt.
Fiir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehduse
kdnnen Sie zunéchst 3 Schrauben M6x40 fiir eine erste
Ausrichtung verwenden, wie in Abb. 8 angegeben, und dann
die fiir die endgliltige Befestigung vorgesehenen Schrauben.
Das Reibmoment der Welle (bei verbundenen Pleueln) darf 8
Nm nicht tbersteigen.
B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager
Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,
entfernen Sie den duBeren Lagerring der Dichtungen von
den Deckeln und den inneren Ring mit dem Ubrigen Teil des
Lagers von den beiden Wellenenden mit einem einfachen
LAustreiber” oder einem dhnlichem Werkzeug, siehe Abb. 8
und Abb. 9.
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Abb. 12

Abb. 12/a

Abb. 13

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

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

A

Bestimmung des Passscheibenpakets:

Fhren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenflihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen
Pleueldeckeln und nach unten geschobenen Pleuelstangen
aus. Setzen Sie die Pumpenwelle ohne Passfeder

in das Gehduse sein und stellen Sie sicher, dass der
Zapfwellenstummel auf der gewiinschten Seite austritt.

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lager.



Befestigen Sie gemall dem vorgenannten Verfahren den Flansch
auf Zapfwellenseite am Gehause und achten Sie besonders auf die
Lippe des Dichtrings. Ziehen Sie dann die Befestigungsschrauben
auf das vorgeschriebene Anzugsmoment fest.

Fihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit

dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichmaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.

Wenn Sie den Vorgang auf diese Weise fortsetzen, spiiren Sie
an einer bestimmten Stelle, dass pl6tzlich die Drehbewegung
der Welle schwergdngiger wird.

Unterbrechen Sie nun die Vorwértsbewegung des Deckels
und |6sen Sie die Befestigungsschrauben vollstéandig.

Messen Sie mit einer Fiihlerlehre das Spiel zwischen
Seitendeckel und Pumpengehause (siehe Abb. 14).

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Typ de.’ Stiickzahl
Passscheibe
Von: 0,05 bis: 0.10 / /
Von: 0,11 bis: 0.20 0.1 1
Von: 0,21 bis: 0.30 0.1 2
Von: 0,31 bis: 0.35 0.25 1
Von: 0,36 bis: 0.45 0.35 1
. 0.35 1
Von: 0,46 bis: 0.55 010 1
Von: 0,56 bis: 0.60 0.25 2
. 0.35 1
Von: 0,61 bis: 0.70 025 1

Abb. 15

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

den Deckel am Geh&use gemdl3 Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben auf das
vorgeschriebene Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK
2.2.1 Ventilgruppen
2.2.1.1 Ausbau der Ventilgruppen

Die Arbeiten beschranken sich vorwiegend auf die Inspektion
oder den Austausch der Ventile im Bedarfsfall.
Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

il S
Abb. 16/a




Abb. 16/b N Abb. 17/b

A) Losen Sie die 12 Schrauben M12x35 und die 4 Muttern 2.2.1.2 Austausch der Schalldimmelemente
M12 zur Befestigung des Ventil- und des vorderen Deckels,  Fijhren Sie diesen Vorgang wie folgt aus:

B) E:gg:::: 2;: 3?en\r/]e(rj1lt'?lI[()ae;gi(ﬁ:tk;i:f?éines Abziehers 1) VORDERER DECKEL - heben Sie mithilfe eines
Schraubendrehers den Schallddmmring an und schneiden

mit Schlagwerk M12 (Abb. 16/a). Sie ihn mit ei harfen Kii -
C) Entnehmen Sie die Kugeln mit einem Magnet oder einem '€ hn mIt €in€r scharten ANge €in.

anderen geeigneten Werkzeug (Abb. 16/b).

D) Entfernen Sie die Saug- und Druckventilsitze mit dem
Werkzeug Art. 27922400 (siehe Bauzeichnungen in
Abschn. 4.1) gemaR Angaben in Abb. 17, Abb. 17/a und
Abb. 17/b.

Stellen Sie vor den unter Punkt D genannten

& Arbeiten sicher, dass sich der Kolben am unteren

Totpunkt befindet.

Abb. 17/c

Beim Wiedereinbau des Rings schmieren Sie den konischen
Teil des Deckels mit ein wenig Fett.

Abb. 17/d

Abb.17/a
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Nach dem obigen Vorgang schieben Sie den Ring in seinen
Sitz.

Abb. 17/e

2) VENTILKAPPE - hebeln Sie mithilfe eines kleinen
Schraubendrehers den Schallddmmeinsatz aus seinem Sitz.

Abb. 17/f

Beim Wiedereinbau des Einsatzes schmieren Sie seine
Aufnahme mit ein wenig Fett;

Abb. 17/g

fUhren Sie erneut mithilfe eines Schraubendrehers den Einsatz
in den Sitz ein

Abb. 17/h

2.2.1.3 Wiedereinbau

Achten Sie besonders auf den VerschleiBzustand
& der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese

bei Bedarf. Einen Verweis auf die geschatzten
Austauschintervalle finden Sie in der Tabelle
in (Abb. 18) von Kapitel 11 der Betriebs- und
Wartungsanleitung. Der Verschlei3zustand hangt
unweigerlich von der Art des Flissigmediums und
dem Anteil der vorhandenen festen Riickstande ab).
Bei jeder Ventilinspektion sollten Sie die O-ringe der
Ventilkappen ersetzen
Vor dem Wiedereinbau der Ventilsitze reinigen und
trocknen Sie griindlich ihre Aufnahmen im Kopf
gemall Angaben in Abb. 18.

L ﬁi@

Abb. 18

Fihren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus; zusammenfassend:

Montieren Sie die Saug- und Druckventilsitze mit dem Dorn ®
Art. 27702200 (siehe Bauzeichnung in Abschn. 4.1), achten Sie
hierbei darauf, dass die konischen Oberflaichen besagter Sitze
in den kegelférmigen Aufnahmen am Kopf gesichert sind
(Abb. 19 und Abb. 20). Bringen Sie nun den Kugel auf dem Sitz
(Abb. 20/a) an, montieren Sie die Ventil- und vorderen Kappen,
setzen Sie den Ventil- und den vorderen Deckel auf und eichen
Sie die Schrauben M12x35 und die Muttern M12 mit einem
Drehmomentschliissel gemal3 Angaben in Kapitel 3.



Abb. 21

A) Demontieren Sie den vorderen Deckel gemaR Abb. 21/a
und I6sen Sie die Schrauben M12 wie in Abb. 21/b gezeigt.

Abb. 20/a

2.2.2 Abstreifring

2.2.2.1 Ausbau

Tauschen Sie den Abstreifring immer dann aus, wenn sie
Bentonit-Lecks aus der zweiten Ablasskammer zwischen
Distanzstlick und Pumpengehause feststellen (Abb. 21). Einen
Verweis auf die geschatzten Austauschintervalle finden Sie

in der Tabelle in (Abb. 18) von Kapitel 11 der Betriebs- und
Wartungsanleitung.

Abb. 21/b

B) Nehmen Sie den Kopf und das Kopf-Distanzstlick vom
Pumpengehduse ab.

C) Entfernen Sie den Abstreifring-Halter (Abb. 22) und bauen
Sie den Abstreifring mithilfe einfacher Werkzeuge gemaR
Abb. 22/a aus, ohne dabei den Sitz zu beschadigen.
Nehmen Sie bei Bedarf das Distanzstiick des Kolbens
(Pos. @) vor Ausbau des Abstreifring-Halters ab (siehe
Abschn.2.2.3.1).
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Abb. 22/a

2.2.2.2 Wiedereinbau
Gehen Sie zum Wiedereinbau des Abstreifrings
folgendermafien vor:

A) Setzen Sie den Abstreifring in die Aufnahme am Halter ein
(Abb. 23) und helfen Sie sich ggf. mit einem Dorn, ohne
dabei die Dichtlippe zu beschadigen.

Abb. 23

B) Montieren Sie den Halter samt Abstreifring nach
Schmierung der Buchse (Abb. 24) in den Gehdusesitz
(Abb. 24/a). Bauen Sie das ggf. abgenommene
Distanzstlick nach Schmierung der Buchse und nach
Montage des Abstreifring-Halters wieder ein (siehe
Abschn. 2.2.3.2). Achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe zu
beschadigen.

Abb. 24/a

C) Setzen Sie das Kopf-Distanzstlick und den Kopf wieder auf
das Gehduse.

D) Befestigen Sie den Kopf durch Anziehen der 4 Schrauben
M12 und montieren Sie den vorderen Deckel.

Fir die Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge beachten

Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.23

2.2.3.1 Ausbau
Das Kolben-Distanzstiick bedarf keiner regelmaBigen
Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine
Sichtinspektion.

Verfahren Sie zur Abnahme des Distanzstiicks wie folgt:

A) Losen Sie die Gruppen nach Ausbau des Kopfs und des
Kopf-Distanzstlicks gemaf3 Abb. 25.

Kolben-Distanzstiick

Abb. 25

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



Uberpriifen Sie den Verschleizustand der Buchsen auf
dem Distanzstiick (Abb. 25, Pos. @); tauschen Sie diese bei
Bedarf aus.

2.2.3.2 Wiedereinbau

A) Montieren Sie die Buchse auf das Distanzsttick (Abb. 26)
und ziehen Sie die Gruppe an der Kolbenfiihrungsstange
fest (Abb. 26/a).

Abb. 26

Abb. 26/a

Sollte der Einbau mit bereits montiertem
Abstreifring erfolgen, schmieren Sie die Buchse und
geben Sie beim Einsetzen darauf acht, die Dichtlippe
des Abstreifrings nicht zu beschadigen.

A

Fir das Anzugsmoment beachten Sie die Angaben in Kapitel
3.
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2.2.4.1 Ausbau

Tauschen Sie die Kolbendichtung immer dann aus, wenn Sie
erhebliche Bentonit-Lecks aus der Offnung unter dem Kopf-
Distanzstlick feststellen. Einen Verweis auf die geschétzten
Austauschintervalle finden Sie in der Tabelle in (Abb. 18)

von Kapitel 11 der Betriebs- und Wartungsanleitung. Der
VerschleiBzustand hdangt unweigerlich von der Art des
Flissigmediums und dem Anteil der vorhandenen festen
Ruckstande ab.

Bringen Sie zum Abziehen der Kolbendichtung die ganze
Gruppe auf den oberen Totpunkt und verfahren Sie dann wie
folgt:

A) Demontieren Sie den vorderen Deckel gemal3 Abb. 21.

B) Entfernen Sie die vorderen Kappen mithilfe eines
Abziehers mit Schlagwerk M12.

Lsen Sie die Befestigungsschraube M8 der Kolbengruppe
samt der Dichtungsbuchse (Abb. 27).

Kolbendichtung

Q
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D) Drehen Sie diese mit einer Deckelschraube M12 mithilfe
eines T-Schlissels als Abzieher auf den Dichtungshalter
(Abb. 17/e); ziehen Sie dann das aus einem Sitz geldste
Halter-Kolbendichtung-Paket heraus (Abb. 28).

Abb. 27

Abb. 27/a

Abb. 28

Tauschen Sie bei jedem Ausbau den O-Ring am
Dichtungshalter aus.

AN



2.2.4.2 Wiedereinbau

A) Montieren Sie Kolbendichtung und Dichtungshalter (mit
ausgetauschtem O-Ring) sowie Dichtungsbuchse und
Schraube M8 (Abb. 29).

Abb. 29

B) Schmieren Sie die Kolbendichtung mit reichlich Silikonfett
der Sorte OCILIS 250 Art. 12001600 (Abb. 30).

= N

Abb. 30

Fiihren Sie mithilfe des T-Schlissels das
Kolbendichtungspaket bei Kolben-Distanzstiick auf dem
OT in den Zylinder ein (Abb. 31) und achten Sie darauf,
die Dichtlippe nicht zu beschadigen. Drehen Sie die
Schraube M8 ein, so dass das Dichtungspaket passgerecht
eingesetzt wird, ziehen Sie die Schraube dann mit dem
Anzugsmoment It. Kapitel
™ ‘

@)

3 fest.
\W !

Abb. 31
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2.25

2.2.5.1 Ausbau

Tauschen Sie den Zylinder immer dann aus, wenn Sie
erhebliche Bentonit-Lecks aus der Offnung unter dem
Kopf-Distanzstiick feststellen. Der VerschleiBzustand hangt
unweigerlich von der Art des Fliissigmediums und dem Anteil
der vorhandenen festen Riickstande ab.

Verfahren Sie zur Abnahme der Buchse wie folgt:

A) Demontieren Sie den vorderen Deckel gemaR Abb. 21 und
|6sen Sie die Schrauben M12 wie in Abb. 21/a gezeigt.
Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehause (Abb. 32) und
entnehmen Sie die Buchse (Abb. 33), ggf. mithilfe einer
verstellbaren Zange, sowie die entsprechende Dichtung
(Abb. 34).

Zylinder

B)




2.2,5.2 Wiedereinbau
Gehen Sie zum Wiedereinbau von Zylinder und Kopf
folgendermafien vor:

A) Setzen Sie in den Zylindersitz am Kopf die Dichtungen
(Abb. 35) und die Zylinder (Abb. 36) ein.

Abb. 36

B) Montieren Sie den Kopf: Fiir die Anzugsmomente und die
Anzugsreihenfolge siehe die Angaben in Kapitel 3.
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3 ANZUGSMOMENT DER BAUTEILE
Beschreibung Pos. Explo- | Werkstoff | Anzugs-
sionszeich- moment
nung Nm

Befestigungsschraube 40 8,8 10
Deckel

Befestigungsschrauben 65 A2-70 10
Kolbenfihrungsstange

Kolbenbefestigung 13 EDELSTAHL A2 20
Befestigungsschraube 47 12R 30%
Pleueldeckel

Befestigungsmutter 30 8,8 80**
Kopf - Deckel

Befestigungsschraube Kopf] 29 8,8 80**
Stiftschraube M12 31 8,8 80**
Befestigungsschraube 21 8,8 80***
Ventil- und vorderer

Deckel

Stiftschraube M7 27 c40 20F*x*
Kolben-Distanzstiick 22 EDELSTAHL 20
Befestigungsschraube 46 8,8 40
Hebebugel

Verschluss G 1/2" 16 Messing- 40

Nickel
Verschluss G 1” 9 Verz. Stahl 100

*

Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen unter

Berlicksichtigung der Phasen auf Seite 51 angezogen werden.

*%

Die Befestigungsschrauben und -muttern des Kopfs, Pos. 29 der

Explosionszeichnung, miissen mit einem Drehmomentschliissel
bei Schmierung des Gewindeschafts in der Reihenfolge gemal3
Schema in Abb. 38 festgezogen werden.

Die Befestigungsschrauben und -muttern der Deckel, Pos.

21 und 30 der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschlissel bei Schmierung des Gewindeschafts in
der Reihenfolge gemal Schema in Abb. 38 festgezogen werden.

KKK

Montieren Sie die Stiftschraube M7, Pos. 27 der

Explosionszeichnung, auf das Distanzsttick, Pos. 22 der
Explosionszeichnung, mit Loctite 243 Art. 12006400.

Abb. 37

1

[Tl

Abb. 38




4 REPARATURWERKZEUGE

Die Reparatur der Pumpe kann mithilfe geeigneter Werkzeuge
mit folgenden Artikelnummern erleichtert werden:

Fiir den Einbau:

Werkzeug zum Einbau der Ventilsitze (siehe Abschn. 4.1)

Art. 27702200

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904800

Dorn fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904900

Fiir den Ausbau:

Saug-/Druckventilsitze (siehe Abschn. 4.1)

Art. 27922400

Saug-/Druckventilkappe

Schlagwerk

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27503900

& Fiir einen vorschriftsmaBigen Einbau und Ausbau der Ventilsitze sind die Werkzeuge Art. 27702200 und Art.

27922400 zu verwenden.

4.1 BAUZEICHNUNGEN EIN-/
AUSBAUWERKZEUGE DER VENTILSITZE
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual describe las instrucciones para la reparacion Las operaciones descritas van realizadas después de haber
de las bombas KF50M y debe ser atentamente leido y retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramica y los
comprendido antes de utilizar la bomba. protectores de salpicaduras de la bomba (apart. 2.2.3, 2.2.4).
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este orden:
funcionamiento regular y la duracién de la bomba. - lalengleta del eje bomba

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados - latapa posterior

por negligencia o falta de observacién de las normas descritas - el sombrerete de las bielas del modo siguiente: desatornillar
sobre el presente manual. los tornillos de fijacion del sombrerete, extraer los

sombreretes de la biela con los correspondientes semi
cojinetes inferiores (Fig. 2) prestando atencién en desmontar
siguiendo la correspondiente secuencia numerada.
Para evitar posibles errores, sombreretes y cilindros de la biela
han sido enumerados en un lateral (Fig. 2/a, pos. ®).

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del carter.
Para vaciar el aceite, es necesario quitar el tapdn de carga de
aceite pos. @ y a continuacion el tapén de descarga pos. @,
Fig. 1.

Sl IO Sl

Fig. 2

N
-

Fig.2/a
- Lastapas laterales utilizando para realizar la extraccion 3

tornillos M6x50 completamente roscados introduciéndolos
Fig. 1 en los orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

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

2 El aceite agotado debe ser colocado en un

Fig.3
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Empujar hacia delante las guias del pistén con las

correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral

del eje bomba. Sobre el eje se visualizan dos referencias

(indicadas con 1 en la Fig. 4 y la Fig. 4/a), y éstas deben

dirigirse hacia el operador para facilitar la extraccion.
: 1 ¢ z

Fig. 4/a

- Extraer el eje de la bomba.
Completar el desmontaje de los grupos de bielas
extrayéndolos desde el carter bomba y retirando las
clavijas de las guias piston.

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

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

Utilizar el extractor c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) y la pinza
c6d. 27503900 (Fig. 5, pos. @). Introducir la pinza hasta que
encaje sobre la anilla de retencién con la ayuda de un martillo
(Fig. 5/a), a continuacién atornillar el extractor a la pinza y
actuar sobre el martillo de timbre del extractor (Fig. 5/b) hasta
extraer la anllla que se desea sustltuw (Flg 5/c)
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Fig. 5/c

Una vez desmontados los grupos biela, comprobar el desgaste
de los véstagos guia del pistén (pos. @, Fig. 5/d) y, si es
necesario, sustituirlos quitando los 2 tornillos de fijacién M6
(pos. @, Fig. 5/d).



Fig. 5/d

Fig. 6/b

- Introducir en el carter bomba los grupos de guia del piston
/ biela orientando la numeracién presente sobre el cilindro
de la biela hacia la parte superior del carter.

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta)

es indispensable repetir la operacién efectuada durante el

desmontaje empujando a fondo los grupos de guia piston /

biela (apart. 2.1.1).

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

Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la

herramienta (céd. 27904800) como se indica en Fig. 7.

2 En el caso que el eje bomba presente un desgaste

2.1.2 Montaje de la parte mecanica
Después de haber verificado la limpieza del carter, proceder al
montaje de la parte mecanica respetando el siguiente procedimiento:
- Montar los semicojinetes superiores e inferiores
& en sus correspondientes sedes de las bielas y de
los sombreretes.
Comprobar que las muescas de referencia de
los semicojinetes superior (Fig. 6, pos. D) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) estén colocadas en los
alojamientos de la biela y el sombrerete.

diametral en la zona de contacto con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa
como se indica en la Fig. 7.

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

Para facilitar la introduccion del primer tramo y de las tapas
sobre el cérter, se recomienda utilizar 3 tornillos M6 x 40
parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. ®) para después completar
la operacién con los tornillos incluidos en la dotacion (M6x18).

| .
! POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL

PRIMER MONTAJE

Fig. 6

|

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

i
t

Fig.7

Fig. 6/a

Antes de ensamblar los vastagos guia del piston en aquellos
casos en los que hayan sido desmontados, comprobar que
las juntas toricas estén colocadas correctamente (pos. @,
Fig. 6/b); si es necesario, sustituirlas.

Apretar los vastagos guia del piston con los dos tornillos

M6 aplicando el par de apriete indicado en la tabla de la
pag. 75.
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- Después de haber completado la operacion de ajuste,
verificar que el cabezal de la biela realice un juego lateral
en los dos sentidos.

- Montar las nuevas anillas de retencion de las guias pistén
hasta que encaje con la correspondiente sede sobre el
carter de la bomba (Fig. 11) siguiendo el procedimiento
aqui descrito:
utilizar la herramienta c6d. 27904900 compuesta por el
casquillo conico y el tampodn. Atornillar el casquillo conico
en el orificio que se encuentra presente sobre la guia
pistén (Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencién
sobre el tampon y encajarlo (determinado por la altura
del mismo tampén) en la sede sobre el carter bomba
(Fig. 11/b), retirar el casquillo cénico (Fig. 11/c).

Fig. 8 7 ‘J j\ e
2 - Acoplar los sombreretes de la biela a los ———

correspondientes cilindros siguiendo la
numeracion (Fig. 9, pos. @). POSIC
Prestar atencién al sentido correcto de montaje :

ANILLO

de los sombreretes.

Fig. 9
- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M8x1x48 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:
1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste
2. Parde apriete 30 Nm
Como alternativa realizar:
1. Parde pre-apriete 10-15 Nm ‘
2. Parde apriete 30 Nm i

Fig. 11/a

i

i

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces

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

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

definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /

montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente

las siguientes indicaciones:

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y

como se indica en el apart. 2.1.1, controlar el estado de los

rodillos y de las correspondientes pistas; si todas las partes

son conformes, limpiar cuidadosamente los componentes

utilizando un desengrasante adecuado y distribuir de manera

uniforme una capa de aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

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

+ brida lado motor), verificar que el par de rodamiento del eje

-con bielas no conectadas- sea 4 Nm como minimoy 7 Nm

como maximo.

Para aproximar las dos tapas laterales al cérter, se pueden

utilizar 3 tornillos M6x40 durante la primera fase de

orientacién (como se indica en Fig. 8) y los tornillos especificos

para la fijacién final.

El par de rodamiento del eje (con bielas conectadas) no

deberd superar el valor de 8 Nm.

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como

se indica en el apart. 2.1.1, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de las correspondientes tapas y el casquillo interno

con la parte restante del cojinete, de los dos extremos del

eje utilizando un normal “arrancapasador” o herramienta

equivalente como se indica en las Fig. 8 y Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Los nuevos cojinetes pueden ser montados en frio con un
toma o balancin, apoyandolos necesariamente sobre la
superficie lateral de los casquillos que van a conectarse con las
correspondientes anillas. Para facilitar la conexion, es posible
calentar las partes implicadas a una temperatura entre 120
°Cy 150 °C (250 °F - 300 °F), comprobando que los casquillos
hagan tope en sus sedes.

A

Determinacion del paquete de los ceses:

Realizar la operacion con los grupos guia piston-bielas
montados, los sombreretes de la biela desconectados y las
bielas presionadas hacia abajo. Introducir el eje bomba sin
lenglieta en el carter, asegurandose que el codo PT.O salga
por el lado previsto.

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes.



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

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

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

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

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

Con la ayuda de un espesimetro detectar el juego entre la tapa
lateral y el carter de la bomba (ver Fig. 14).

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada !:';Z:; ;:;::s
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 gég 1

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

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

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA
2.2.1 Grupos de valvulas
2.2.1.1 Desmontaje de los grupos de valvulas

Las intervenciones se limitan principalmente a la inspeccién o
sustitucién de las valvulas, en el caso que sea necesario.
Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

e

Fig. 16/a



A

Fig. 16/b

Aflojar los 12 tornillos M12x35 y las 4 tuercas M12 que fijan
la tapa de las valvulas y la tapa anterior. A continuacion,
desmontar las tapas (Fig. 16).

Extraer los tapones de la vélvula utilizando un extractor de
percusién M12 (Fig. 16/a).

Extraer las bolas utilizando un iman u otra herramienta
(Fig. 16/b).

Extraer los alojamientos de las valvulas de aspiracion y
envio utilizando la herramienta céd. 27922400 (ver los
dibujos acotados en el apart. 4.1) como se indica en las
Fig. 17, Fig. 17/ay Fig. 17/b.

Antes de realizar la operacién descrita en el punto D,
comprobar que el pistdn se encuentre en el punto
muerto inferior.

Fig.17/a

Fig. 17/b

2.2.1.2 Sustitucion de los elementos de insonorizacién
En aquellos casos en los que sea necesario realizar esta
operacion, proceder del siguiente modo:

1) TAPON DELANTERO - utilizando un destornillador, levantar

el anillo de insonorizacion y cortarlo con una cuchilla
afilada.

Fig. 17/c

Para volver a montar el anillo, lubricar con grasa la parte
conica del tapon.

Fig. 17/d



Al terminar esta operacion, presionar el anillo para colocarlo
en su alojamiento.

Fig. 17/e

2) TAPON DE LA VALVULA -utilizando un pequefio
destornillador para hacer palanca, extraer el elemento de
insonorizacién del alojamiento.

Fig. 17/f

Para montar el elemento de insonorizacion, lubricar con grasa
el invito del alojamiento en el que se ha de colocar;

Fig. 17/9

volver a utilizar el destornillador para introducir el elemento
de insonorizacién en el alojamiento

Fig. 17/h

2.2.1.3 Montaje
Prestar particular atencion al estado de desgaste
& de los diversos componentes y sustituirlos en caso
que sea necesario. En la tabla Fig. 18 del capitulo
11 del Manual de uso y mantenimiento se indican
los intervalos de sustitucion previstos para los
componentes. El desgaste de los componentes esté
relacionado estrechamente con la naturaleza del
liquido y el porcentaje de residuos sélidos.
Se recomienda sustituir las juntas téricas de los
tapones de las valvulas siempre que se inspeccionan
las valvulas.
Antes de volver a colocar los alojamientos de
la vélvula, limpiar y secar perfectamente los
correspondientes alojamientos en el cabezal tal y
como se indica en la Fig. 18.

retiis

Fig. 18

Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1.1; en resumen:

Montar los alojamientos de las vélvulas de aspiracion y envio
con el tampdn @ coéd. 27702200 (ver el dibujo acotado en el
apart. 4.1), comprobando que las superficies cdnicas llamadas
alojamientos estén bloqueadas en los asientos cénicos

de la cabeza (Fig. 19 y Fig. 20). Ahora, colocar la bola en el
alojamiento (Fig. 20/a), montar los tapones y las tapas de la
vélvula, y apretar los tornillos M12x35 y las tuercas M12 con
una llave dinamométrica como se indica en el capitulo 3.



2.2.2 Retén

2.2.2.1 Desmontaje

El retén se ha de sustituir cuando se detectan pérdidas de
bentonita en la segunda cdmara de drenaje, situada entre
el distanciador y el carter de la bomba (Fig. 21). En la tabla
Fig. 18 del capitulo 11 del Manual de uso y mantenimiento
se indican los intervalos de sustitucién previstos para los
componentes.

Fig. 20/a

Fig. 21

A) Desmontar la tapa anterior como se indica en la Fig. 21/ay
aflojar los tornillos M12 como se indica en la Fig. 21/b.

Fig. 21/b

B) Desmontar la cabeza y el distanciador de la cabeza del
carter de la bomba.

C) Extraer el soporte del retén (Fig. 22) y desmontar el retén
con las herramientas y como se indica en la Fig. 22/a,
sin dafar el alojamiento. Si es necesario, desmontar
el distanciador del pistén (pos. @), antes de extraer el
soporte del retén (véase el apart. 2.2.3.1).
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Fig. 22/a

2.2.2.2 Montaje
Para montar el retén, realizar las siguientes operaciones:

A) Montar el retén en el alojamiento del soporte (Fig. 23) con
ayuda de un tampdn, sin dafar el labio de retén.

Fig. 23

B) Lubricar el casquillo (Fig. 24) y montar el soporte del retén
en el alojamiento del cérter (Fig. 24/a). En aquellos casos
en los que haya sido necesario desmontarlo, montar el
grupo distanciador del piston después de haber lubricado
el casquillo una vez montado el soporte del retén (ver el
apart. 2.2.3.2). No daiar el labio de retén.

Fig. 24/a
C) Colocar el distanciador de la cabeza y la cabeza en el
carter.
D) Fijar la cabeza con los 4 tornillos M12 y montar la tapa
anterior.
Para los valores de los pares y las secuencias de ajuste respetar
las indicaciones contenidas en el capitulo 3.

2.23

2.2.3.1 Desmontaje
El grupo distanciador del piston no requiere un
mantenimiento periddico. Las intervenciones estan limitadas
solamente a un control visual.

Para extraer el grupo operar del siguiente modo:

A) Una vez desmontada la cabeza y el distanciador, liberar los
grupos como se ilustra en la Fig. 25.

Grupo distanciador del piston

Fig. 25

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



Controlar y verificar el estado de desgaste de los casquillos
del distanciador (Fig. 25, pos. ®); sustituirlos si es
necesario.

2.2.3.2 Montaje
A) Montar el casquillo en el distanciador (Fig. 26) y fijar el
grupo en el véstago de guia del piston (Fig. 26/a).

R (8 1

Fig. 26

Fig. 26/a
En caso de montaje con retén ya ensamblado,
lubricar el casquillo y no dafar el labio de retén
durante la fase de introduccion.

A

Para el valor del par de apriete respetar las indicaciones
contenidas en el capitulo 3.

224

2.2.4.1 Desmontaje

La junta del pistén se ha de sustituir cuando se detectan
pérdidas importantes de bentonita en la apertura que hay
debajo del distanciador de la cabeza. En la tabla Fig. 18 del
capitulo 11 del Manual de uso y mantenimiento se indican
los intervalos de sustitucion previstos para los componentes.
El desgaste de los componentes estd relacionado
estrechamente con la naturaleza del liquido y el porcentaje de
residuos solidos.

Para extraer la junta del piston, colocar el grupo en el punto
muerto superior y realizar las siguientes operaciones:

A) Desmontar la tapa anterior como se indica en la Fig. 21.
B) Extraer los tapones anteriores utilizando un extractor de
percusion M12.

Aflojar el tornillo M8 que fija el grupo del pistén'y
extraerlo junto con el casquillos de fijacion de la junta
(Fig. 27).

Junta del piston

Q
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D) Apretar un tornillo de la tapa M12 con unallaveenT al
soporte de la junta de manera que actie como extractor
(Fig. 17/e); a continuacion, extraer el grupo formado por el
soporte y la junta del piston (Fig. 28).

Fig.27/a

Fig. 28

Sustituir el soporte de la junta cada vez que se
desmonte la junta térica.

AN



2.2.4.2 Montaje 2.25 Cilindro
A) Ensamblar la junta del pistén con el soporte de la junta 2.2.5.1 Desmontaje

(en el que se ha de sustituir la junta térica), el casquillo de El cilindro se ha de sustituir cuando se detectan pérdidas
fijacion de lajuntay el to;rn'illo‘ MS_{HQ;@- importantes de bentonita en la apertura que hay debajo del
' e distanciador de la cabeza. El desgaste del componente esta

relacionado estrechamente con la naturaleza del liquido y el

porcentaje de residuos sélidos.

Para extraer la camisa operar del siguiente modo:

A) Desmontar la tapa anterior como se indica en la Fig. 21y
aflojar los tornillos M12 como se indica en la Fig. 21/a.

B) Desmontar el cabezal del carter de la bomba (Fig. 32) y
extraer la camisa (Fig. 33), utilizando si es necesario una

pinza regulable, y la junta correspondiente (Fig. 34).

Fig. 29

B) Lubrificar la junta del piston con abundante grasa de
silicona de tipo OCILIS 250 c6d. 12001600 (Fig. 30).

= N

Fig. 30

C) Con lallave enT, introducir el grupo junta pistén en el
cilindro (Fig. 31) con el grupo distanciador del pistén en el
PMS, sin dafar los labios de retén, apretar el tornillo M8 de
manera que la junta encaje en el alojamiento y apretarla
con el parte de apriete indicado en el capitulo 3.
] F 1 '] 4

Fig. 31

74



2.2,5.2 Montaje
Para montar el cilindro, realizar las siguientes operaciones:
A) Introducir las juntas (Fig. 35) y los cilindros (Fig. 36) en el
alojamiento del cilindro situado en la cabeza.

A0

Fig. 36

B) Montar la cabeza; los valores de los pares y las secuencias
de ajuste se indican en el capitulo 3.
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3 PAR DE APRIETE DE LOS COMPONENTES

Descripcion Posc.dib. | Material Par de
desglosado) apriete Nm

Tornillos de fijacién de las 40 8,38 10

tapas

Tornillo de fijacién del 65 A2-70 10

vastago de guia del pistén

Fijacion de los pistones 13 INOX A2 20

Tornillo de fijacion del 47 12R 30*

sombrerete de la biela

Tuerca de fijacion de la 30 8,8 80%*

cabeza - Tapa

Tornillo de fijacion de la 29 8,8 80%*

cabeza

Tornillo prisionero M12 31 8,8 80**

Tornillo de fijacion tapa 21 8,8 80***

Vdlvulas - ant.

Tornillo prisionero M7 27 Cc40 20%***

Distanciador del pistén 22 INOX 20

Tornillo de fijacion 46 8,8 40

Soporte de elevacion

Tapén G 1/2” 16 Latén 40

niquelado
Tapén G 1” 9 Ac. Galv. 100

*Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se deben
apretar respetando las secuencias indicadas en pag. 66.
Los tornillos y las tuercas de fijacion del cabezal pos.
dib. desglosado 29 se deben apretar con una llave
dinamométrica, lubricando el pie roscado y respetando
el orden contenido en el esquema de la Fig. 38.

Los tornillos y las tuercas de fijacion de las tapas poss. dib.
desglosado 21y 30 se deben apretar utilizando una llave
dinamométrica, lubricando el pie roscado y respetando el
orden contenido en el esquema de la Fig. 38.

El tornillo prisionero M7 pos. dib. desglosado 27 se ha de
montar en el distanciador pos. dib. desglosado 22 con
Loctite 243 céd. 12006400.

*%

*HK

*X%*

Fig. 37
|
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION
La reparacion de la bomba puede ser facilitada utilizando
herramientas codificadas:

Para las fases de montaje:

Herramienta de montaje de los alojamientos de las valvulas (ver apart. 4.1)

c6d. 27702200

Tampdn para retencién del eje de la bomba

c6d. 27904800

Tampon para retencién de la guia piston

c6d. 27904900

Para las fases de desmontaje:

Alojamientos de las valvula de aspiraciéon/envio (ver apart. 4.1)

Cod. 27922400

Tapon valvula de aspiracién y envio

Extractor de
percusién

Retén guia pistén

c6d. 27503900

& Para montar y desmontar correctamente los alojamientos de las valvulas, se recomienda utilizar las

herramientas céd. 27702200 y c6d. 27922400.

4.1 DIBUJOS DE LAS HERRAMIENTAS DE
MONTAJEY DESMONTAJE DE LOS
ALOJAMIENTOS DE LA VALVULA.
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas da familia KF50M 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.

1.1 DESCRICf)ES DOS SIMBOLOS
Leia atentamente as instrucdes contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

Leia atentamente as instrucdes contidas neste
manual antes de qualquer operacao.

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

Sinal de Perigo
Use luvas de protecdo antes de cada operacéao.

NORMAS PARA REPAROS

REPAROS DA PARTE MECANICA

As operagdes de reparo da parte mecanica devem ser
executadas depois de ter retirado o 6éleo do cérter.

Para retirar o dleo, é necessario remover: a vareta de nivel do
6leo pos. © e depois o tampao pos. @, Fig. 1.

D" @B

N
-

2.1.1
As operagoes descritas sao executadas depois de ter
removido a parte hidraulica, os pistoes de ceramica e
protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).
Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

Desmontagem da parte mecanica

alingueta do eixo da bomba

a cobertura posterior

a capa das hastes no modo seguinte: solte os parafusos
de fixacdo da capa, extraia as capas da haste com relativos
semi-rolamentos inferiores(Fig. 2) prestando atencdo na
desmontagem da relativa sequéncia numerada.

Para evitar possiveis erros, as capas e hastes de biela foram
numeradas numa das laterais (Fig. 2/a, pos. ©).

Fig. 2

Fig. 1

0 6leo esgotado deve ser colocado em um
recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

A
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Fig.2/a
as coberturas laterais usando - para a extragao de 3

parafusos M 6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os
nos orificios rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

Fig.3



- Pressione para frente as guias do pistdo com as relativas
hastes para facilitar a extracao lateral do eixo da bomba.
Sobre o eixo estao visiveis duas referéncias (indicados

com o numero 1 nas Fig. 4 e Fig. 4/a), e que devem estar
voltados para o operador, de modo a facilitar a extracéo.

Fig. 4/a

- Extraia o eixo da bomba

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

- Desmonte os anéis de vedac¢ao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.

- Desmonte os anéis de vedagao da guia do pistao,
seguindo o procedimento descrito abaixo:

Utilize o extrator c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.

27503900 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinga até a parada no anel

de estanqueidade com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),

em seguida, aperte o extrator na pinca e atue no martelo do

extrator (Fig. 5/b) ate extralr o anel a ser substltUIdo (Flg 5/c)

Fig. 5/c

Na desmontagem dos grupos da biela, verifique o estado de
desgaste dos suportes da guia do pistdo (pos. @, Fig. 5/d), se
necessario, troque-os retirando os 2 parafusos de fixacdo M6
(pos.@, Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

2.1.2 Remontagem da parte mecanica

Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:

- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nas respectivas sedes das bielas e das
capas.
Assegure-se que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superior (Fig. 6, pos. ®) e

inferior (Fig. 6/a, pos. @) estdo posicionadas nas
respectivas sedes da biela e da capa.

Fig. 6

Fig. 6/a

Caso se tenha procedido a desmontagem dos suportes da
guia do pistao, verifique antes de sua montagem o correto
posicionamento dos anéis OR de estanqueidade (pos. @,
Fig. 6/b), se necessério, troque-os.

80

Aperte os suportes da guia do pistdo mediante os respetivos
dois parafusos M6 ao torque de aperto indicado na tabela da
pag. 90.

Fig. 6/b

- Introduza no céarter da bomba os grupos da guia do
pistao/biela, orientando a numeracao presente na haste
da biela para a parte superior do cérter.

Para facilitar a introducédo do eixo da bomba (sem lingueta) é

indispensavel repetir a operacéo realizada na desmontagem,

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

biela (parag. 2.1.1).

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

Se a substituicao for necessaria, posicione o novo anel usando

a ferramenta (c6d. 27904800), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

& no didametro na area de contato com a borda

de estanqueidade, a fim de evitar a operacao

de correcao, é possivel reposicionar o anel em

contato com a cobertura, conforme indicado na

Fig.7.

Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da

presenca dos anéis circulares de estanqueidade em ambos os

anéis de calco somente sobre a cobertura lateral da luz.

Para facilitar a entrada da primeira secao e o relativo

inserimento das tampas no carter, é aconselhavel o uso de trés

parafusos M6x40 parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. @) para
depois completar a operagao com os parafusos fornecidos

(M6x18).

| .
POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA

MONTAGEM

|

POSICAO DO ANEL PARA RECUPERAGCAO
DO EIXO, SE DESGASTADO

i
!

Fig.7



- Depois de ter concluido a operagao de aperto, verifique
se o cabecote da haste tem uma folga lateral nas duas
diregdes.

- Monte os novos anéis de estanqueidade da guia do pistdo
até a parada com o relativo local no carter da bomba
(Fig. 11), seguindo o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta c6d. 27904900, composta de casquilho
conico e tampao. Aperte o casquilho conico no furo
presente na guia do pistao (Fig. 11/a),insira o novo anel
de estanqueidade no tampao e aperte-o até o fundo
(determinada pela altura do mesmo tampd&o) na sua sede
no carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho cénico
(Fig. 11/c).

7

Fig. 8 X
2 - Emparelhe as capas de biela em suas respectivas

hastes, consultando a numeracéo (Fig. 9, pos. ©).
Preste atencao na direcao correta da montagem

POSIC. ANEL
das capas.

Fig. 9
- Fixe as capas nas respectivas hastes da biela por meio de
parafusos M 8x1x48 (Fig. 10), lubrificando a haste roscada,
procedendo em duas fases diferentes:
1. Execute manualmente o aparafusamento dos
& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm

Alternativamente, execute:

1. Torque de pré-aperto 10-15Nm -

2. Torque de aperto 30Nm Fig. 11/

T

i,

i ".fh,;}(

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

- Monte a cobertura posterior completa do anel OR de
estanqueidade, posicionando o furo da vareta do nivel de
6leo para cima.

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

2.1.3 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e
calcos
O tipo de rolamento (os rolos conicos) garante a auséncia do
jogo axial do eixo da manivela, os calcos sdo definidos para
atingir este objetivo. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicdes é necessario seguir atentamente
as indicagdes abaixo:
A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das
relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas em
conformidade, limpe cuidadosamente os componentes com
o desengordurante adequado e redistribua o 6leo lubrificante
de modo uniforme.
Pode ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando
atencéo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz
indicadora.
Montado o grupo completo (flange lateral da luz + torque +
flange lateral do motor), verifique se o eixo de rolamento do
torque - sem a haste conectada - seja de no minimo 4 Nm,
max. 7 Nm.
Para a aproximacao das duas coberturas laterais ao carter,
podem ser usados 3 parafusos M6x40 para uma primeira fase
de orientacéo, conforme indicado na Fig. 8 e os parafusos
previstos para a fixacao final.
O torque de rolamento do eixo (com as bielas conectadas) nao
deve superar o valor de 8 Nm.
B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, retire o anel externo dos rolamentos
das coberturas e do anel interno com a parte restante do
rolamento, das duas extremidades do eixo através de um
"saca-pinos" normal ou ferramenta equivalente, conforme
indicado na Fig. 8 e Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Os novos rolamentos podem ser montados a frio com uma
prensa ou balancim, apoiando-os necessariamente na
superficie lateral dos anéis em questao na ferramenta de
montagem a pressao com os respectivos anéis. A operagao
da ferramenta de montagem a pressao pode ser facilitada
aquecendo as partes interessadas a uma temperatura entre
120C° - 150°C (250F° - 300°F), certificando-se de que os anéis
chegam ao batente em suas respectivas bases.

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

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



Fixe o flange lateral do P.T.O. ao cérter, prestando a maxima
atencdo a borda do anel de estanqueidade, de acordo com o
procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixagao
ao torque previsto.

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

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

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

Neste ponto, interrompa o avanco da cobertura e afrouxe
completamente os parafusos de fixagao.

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

|

Fig. 14

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

Medida detectada e-sr:azzsiera :;’;es
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 gég 1

Fig. 15
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Determinado pela tabela o tipo e o nimero de espessuras,
efetue o seguinte controle: monte o pacote de espessuras no
centro da cobertura do lado da luz indicadora (Fig. 15), fixe

a tampa ao carter, seguindo o procedimento do parag. 2.1.2,
aperte os respectivos parafusos ao torque prescrito.

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

Se tal torque estiver correto, proceda com a conexdo das
bielas do eixo para o eixo das manivelas e nas fases seguintes,
ao invés, redefina o pacote de espessuras, repetindo as
operagoes.

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA
2.2.1 Grupos da valvula
2.2.1.1 Desmontagem dos grupos da valvula

As intervencdes sao limitadas preferencialmente a inspecdo
ou substituicao das valvulas, quando necessario.

Para a extracdo dos conjuntos de valvulas, opere como
mostrado a seguir:

il S
Fig. 16/a




Fig. 16/b

A) Solte os doze parafusos M12x35 e as quatro porcas M12

de fixacdo na cobertura da valvula e na cobertura anterior,

removendo simultaneamente as coberturas (Fig. 16).
B) Extraia as tampas da vélvula mediante o uso de um
extrator do mecanismo de percussao M12 (Fig. 16/a).
C) Extraia as esferas, usando um ima ou outra ferramenta
(Fig. 16/b).

D) Extraia os assentos da valvula de aspiracédo e de descarga

usando a ferramenta céd. 27922400 (veja os desenhos
de construgdo no pardg. 4.1) como indicado nas Fig. 17,
Fig. 17/a e Fig. 17/b.

A

Antes de operar como no ponto D, certifique-se de
que o pistdo se encontra no Ponto Morto Inferior.

Fig. 17/a

Fig. 17/b

2.2.1.2 Troca dos elementos isolantes

Em caso de necessidade desta operacéo, proceda da seguinte

forma:

1) TAMPAO DIANTEIRO - com a ajuda de um alicate, levante o
anel isolante e corte-o com uma lamina afiada.

Fig. 17/c

Para montar novamente o anel, unte com um pouco de graxa
a parte coénica do tampao.

Fig. 17/d



Apds a operagdo acima, empurre o anel para posiciona-lo no
seu lugar préprio.

Fig. 17/e

2) TAMPAO DA VALVULA - com a ajuda de um pequeno
alicate, crie uma alavanca para fazer o cal¢o isolante sair do
seu lugar.

Fig. 17/f

Para montar novamente o cal¢o, unte com um pouco de graxa
a entrada do seu invélucro;

Fig. 17/9

e novamente com a ajuda do alicate insira o cal¢o no seu lugar

Fig. 17/h

2.2.1.3 Remontagem
Preste atencao especial ao estado de desgaste dos
& varios componentes e substitua-os, se necessario.
No entanto, uma indicacdo nos intervalos estimados,
de substituicdo dos componentes, estd presente
na tabela da Fig. 18 do capitulo 11 do Manual de
uso e manutengdo. E plausivel pensar que o estado
de desgaste dos componentes estara fortemente
relacionado com a natureza do fluido e com o
percentual da presenca dos residuos solidos.
A cada inspecao da valvula, aconselha-se substituir
os anéis circulares das tampas da valvula.
Antes de reposicionar os locais da vélvula, limpe
e enxugue perfeitamente as relativas ranhuras do
cabecote, conforme indicado na Fig. 18.

=%

/
\

AL

Fig. 18

Para remontar os varios componentes, inverta as operacdes
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1.1;
resumindo:

Monte os locais da valvula de aspiracao e de descarga com o
tampao @® cod. 27702200 (veja os desenhos de construcéo

no pardg. 4.1), certificando-se que as superficies conicas dos
ditos locais sdo bloqueados nas ranhuras conicas presentes no
cabecote (Fig. 19 e Fig. 20). Agora posicione a esfera no local
(Fig. 20/a), remonte as tampas da vélvula e anteriores e, entéo,
reposicione as coberturas da vélvula e anteriores e proceda
com a calibragem dos respectivos parafusos M12x35 e das
porcas M12 com chave dinamométrica, conforme indicado no
capitulo 3.
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Fig. 21

A) Desmonte a cobertura anterior, conforme indicado na
Fig. 21/a, e solte os parafusos M12, conforme indicado na
Fig. 21/b.

Fig. 20/a

2.2.2 Raspador

2.2.2.1 Desmontagem l Fig. 21/b
A substituicdo do raspador se faz necessaria no momento em
que se inicia a deteccdo da perda do bentonite da segunda
camara de drenagem, presente entre o espacador e o cérter
da bomba (Fig. 21). No entanto, uma indicacdo nos intervalos
estimados, de substituicdo dos componentes estd presente
na tabela da Fig. 18, no capitulo 11 do Manual de uso e
manutencgao.

B) Retire o cabecote e o espacador do cabecote do cérter da
bomba.

C) Extraia o suporte do raspador (Fig. 22) e remova o
raspador usando ferramentas simples, conforme indicado
na Fig. 22/a, prestando atencéo para nao danificar o local.
Se necessario, remova o espacador do pistao (pos. @)
antes de extrair o suporte do raspador (veja o parag.
2.2.3.1).
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Fig. 22/a

2.2.2.2 Remontagem
Para remontar o raspador, proceda conforme relacionado a
seguir:

A) Monte o raspador no respectivo suporte (Fig. 23), se
necessario, com a ajuda de uma tampa, prestando atencéo
para nao danificar a borda da vedacao.

Fig. 23

B) Reposicione o suporte com o raspador, depois da
lubrificacdo da bucha (Fig. 24), no local do carter
(Fig. 24/a). Se removido, remonte o grupo do espacador
do pistdo antes da lubrificacdo da bucha depois da
montagem do suporte do raspador (veja parag. 2.2.3.2).
Preste atencdo para nado danificar a borda de vedacao.

Fig. 24/a
C) Reposicione o espacador do cabecote e o cabecote do
carter.
D) Fixe o cabecote, apertando os 4 parafusos M12, e remonte
a cobertura anterior.
Para os valores do torque e a sequéncia de aperto, respeite as
indicacdes relacionadas no capitulo 3.

2.23

2.2.3.1 Desmontagem
O grupo do espacador do pistdo ndo precisa de manutencao
periddica. As intervencdes estdo limitadas somente ao
controle visual.

Para a extracdo do grupo, opere conforme mostrado a seguir:
A) Depois de ter desmontado o cabecote e o espagador do
cabecote, libere os grupos, conforme indicado na Fig. 25.

Grupo do espacador do pistao

Fig. 25

B) Controle e verifique o seu estado de desgaste,
substituindo-o, se necessério.



Controle e verifique o estado de desgaste das buchas D) Com um parafuso da cobertura M12 solto, por meio de

montadas no espacador (Fig. 25, pos. ®); troque-as, se uma chave em T, no suporte da vedacgéo para agir como

necessario. extrator (Fig. 17/e); depois de, uma vez retirado do local,
2.2.3.2 Remontagem extraia o pacote composto pelo suporte e pela vedagao
A) Monte a bucha no espacador (Fig. 26) e aperte o grupo na do pistéo (Fig. 28).

mesma guia do pistdo (Fig. 26/a).

Fig. 26

Fig.27/a

Fig. 26/a

raspador ja montado, lubrifique a bucha e preste
atencdo, durante a insercao, para nao danificar a
borda de vedacéo do raspador.

2 No caso em que a remontagem é efetuada com o

Para o valor do torque de aperto, respeitando as indicacdes
relacionadas no capitulo 3.

224 Vedacao do pistao

2.2.4.1 Desmontagem
A substituicdo da vedacao do pistao se faz necessaria no
momento em que se inicia a deteccdo elevada da perda de
bentonita pela abertura abaixo do espacador do cabecote.
No entanto, uma indicacdo nos intervalos estimados, de
substituicdo dos componentes estd presente na tabela da
Fig. 18, no capitulo 11 do Manual de uso e manutencdo. E
plausivel pensar que o estado de desgaste dos componentes
estard fortemente relacionado com a natureza do fluido e com
o percentual de presenca dos residuos sélidos. & A cada desmontagem, o anel circular presente no
Para a extragao da vedacdo do pistao, traga todo o grupo ao suporte da vedacao devera ser substituido.
Ponto Morto Superior e opere conforme indicado a seguir:
A) Desmonte a cobertura anterior, conforme indicado na

Fig. 21.
B) Extraia as tampas anteriores mediante o uso de um

extrator do mecanismo de percussao M12.
C) Solte o parafuso M8, que fixa o grupo do pistao e o retire

junto com a bussola de fix. da vedacao (Fig. 27).

Fig. 28
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2.2.4.2 Remontagem 225 Cilindro
A) Monte a junta do pistao com o suporte da junta (que foi 2.2.5.1 Desmontagem

substituido pelo anel circular), a bussola de fixacao da A substituicao do cilindro se faz necessaria do momento em

junta e o parafuso M8 (Fif.l;29); que se inicia a deteccdo da perda significativa de bentonita

' a partir da abertura abaixo do espacador do cabecote. E

plausivel pensar que o estado de desgaste do componente

sera fortemente relacionado com a natureza do fluido e do
percentual de presenca de residuos sélidos.

Para a extracdo da camisa, proceda conforme mostrado a

seguir:

A) Desmonte a cobertura anterior, conforme indicado na
Fig. 21, e solte os parafusos M12, conforme indicado na
Fig. 21/a.

B) Separe o cabecote do cérter da bomba (Fig. 32) e extraia a
camisa (Fig. 33), se necessario, com a ajuda de uma pinca

reguldvel e a relativa vedacéo (Fig. 34).

B) Lubrifique a junta do pistdo com bastante graxa de
silicone do tipo OCILIS 250 céd. 12001600 (Fig. 30).

= N

Fig. 30

C) Com o auxilio da chave emT, insira o pacote de juntas

do pistdo no interior do cilindro (Fig. 31), com o grupo

do espacador do pistdo do PMS, preste atencao para ndo
danificar a borda de estanqueidade, aperte o parafuso M8,
a fim de que o pacote de juntas se posicione no local e
aperte com o torque de aperto relacionado no capitulo 3.

Fig. 31
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2.2.5.2 Remontagem 3 TORQUE DE APERTO DOS COMPONENTES

Para remontar o Filindro e o cabecote, proceda conforme Descricao Posic. de| Material |Torque de

mostrado a seguir: explosio aperto Nm

A) Insira no local do cilindro, no cabecote, as vedacées Parafuso de fixacao das 40 88 10

Fig. 35) e os cilindros (Fig. 36). coberturas '
Z % gl : : Parafuso fixacdo da haste 65 A2-70 10
§ do quia do pistdo
Fixacdo dos pistdes 13 INOX A2 20
Parafuso de fixacao da 47 12R 30*
tampa da biela
Porca de fixagdo do 30 8,8 80**
cabecote - cobertura
Parafuso de fixag¢ao do 29 8,8 80**
cabecote
Parafuso preso M12 31 8,8 80**
Parafuso de fix. Cob. 21 8,8 80%***
Vélvulas - ant.
Parafuso preso M7 27 c40 20%*x*
Espacador do pistdo 22 INOX 20
Parafuso de fix. Suporte de 46 8,8 40
elevacao
Tampao G 1/2" 16 Lat. 40
Niquelado

Tampao G 1" 9 Conta Zinc. 100
* Os parafusos de fixagao da tampa da biela devem ser

apertados respeitando as fases indicadas na pag. 81.
** Qs parafusos e porcas de fixagdo do cabecote pos.

de explosdo 29 devem ser apertados com chave

dinamométrica, lubrificando a haste rosqueada,

respeitando a ordem relacionada no esquema da Fig. 38.
*** Qs parafusos e porcas de fixagdo das coberturas pos.

de exploséo 21 e 30 devem ser apertados com chave

dinamométrica, lubrificando a haste rosqueada,

respeitando a ordem relacionada no esquema da Fig. 38.
**#% O perno roscado M7 de pos. de exploséo 27 é montado

no espacador de pos. de explosdo 22 com Loctite 243

cod. 12006400.

Fig. 37
1 ! 11
Fig. 36
B) Monte o cabecote. Os valores do torque e as sequéncias
de aperto sao relacionados no capitulo 3.
1 5 7 4
9 11 12 1
3 8 | 6
B m— W —-
| i
| N —
D A
Fig. 38

90



4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

O reparo da bomba pode ser facilitado através de ferramentas
adequadas com os cédigos apresentados em seguida:

Para as fases de montagem:

Ferramenta de montagem dos assentos da vélvula (veja parag. 4.1)

c6d. 27702200

Tampao para estanqueidade do eixo da bomba

c6d. 27904800

Tampao para estanqueidade da guia de pistao

c6d. 27904900

Para as fases de desmontagem:

Assentos da valvula de aspiracdo/descarga (veja parag. 4.1)

Cod. 27922400

Tomada da valvula de aspiracado e descarga

Mecanismo de
percussao

Junta da guia do pistdo

c6d. 27503900

Para uma montagem correta dos assentos da valvula e relativa desmontagem, aconselha-se o uso das
ferramentas, c6d. 27702200 e céd. 27922400.

4.1 DESENHOS DE CONSTRUGAO DAS
FERRAMENTAS DE MONTAGEM/
DESMONTAGEM DA SEDES DA VALVULA

(17.5)
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB cemencTea KF50M. Ero Heo6xoanmMo BHUMATENbHO
NpoYmnTaTh U YCBOUTb Nepes TeM, Kak BbINOMHATb Kakne-nmbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboiiHas paboTa 1 Cpok ciy»K6bl Hacoca B
3HauUTeIbHON Mepe 3aBUCAT OT MPaBWUAbHON IKCNNyaTaLun n
TeXHUYEeCKoro o6cnyXrnBaHus.

Interpump Group He HeceT HMKAKOW OTBETCTBEHHOCTY 3a
NnoBpeXAeHNA, Bbl3BaHHble HEOPEXKHOCTbIO U HecobnoaeHNeM
TpeboBaHWIN 3TOro PyKOBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHeM 6o
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHus

BHUMaTenbHO 03HaKOMbTECH C I/IH¢OpMaL|I/IEI7I,
I'Ipl/lBE,D,EHHOI;I B JaHHOM PYKOBOACTBE, nepen
BbINOSIHEHNEM 06O onepaunn.

3HaK onacHoOCTuU
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoCTu
HapeBaiiTe 3aWwmTHbIE NEepYaTKU Nepes
BbIMOJIHEHNEM NGO onepaLmn.

MPABUJIA PEMOHTA

b" ®@ClB

. PEMOHT MEXAHUYECKOWM YACTU

Mepen TemM Kak NpUCTynaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HE06XOAMMO YAANMTb MACSIO U3 KapTepa.
YT06bl CNUTH MAC/I0, HEOBXOAVMO CHATH MAC/IOMEPHbIN Ly,
nos. @, a 3atem npo6Ky, no3. @, Puc. 1.

N
-

Puc. 1

OTpaboTaHHOEe Mac/io He06X0ANMO NOMeCTUTb
B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneuntb ero
yTUnu3sauuio B cneLanbHbIX LieHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna B
OKpYy>Kalollylo cpepy.

A

2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKon YyacTu

OnucaHHble onepauny Heo6xoAMO BbINOJIHATL Nocse

CHATUA rugpaBnnyeckoro o60pyioBaHms, Kepamuyeckmx

nopiuHei n 6pbI3roBUKOB € Hacoca (map. 2.2.3, 2.2.4).

[na cobnofeHns npaBuIbHON NOCe0BaTeNIbHOCTU

LeNCcTBUI, AEMOHTUPYITE B ClieflytoleM nopagKe:

- LUMOHKY Basa Hacoca

- 33HIOI0 KPbILLKY

- TONOBKY LUATYHOB C/lefytoLmm 06pa3om: OTKpyTUTe
KPeneXXHble BMHTbI FOJIOBKY, BbIHBTE FOIOBKY LLUATYHa C
COOTBETCTBYHOLUMMW HVPKHMW MOAynoaWwmnHuKamu (Puc. 2),
B XOfe AIEMOHTaXa 06paT1Te BHUMAHKE Ha HyMepaLmio.

Bo n36exxaHvie olOOK roNoBKY 1 CTEPKHM LIATyHa No 6oKam

npoHymepoBaHbl (Puc. 2/a, nos. ).

Puc. 2

Puc. 2/a

- OGOKOBbI€ KPbILLKM, BCTAaBUB A5 CHATUA 3 BMHTA M6 X 50 ¢
NoJIHON pe3bboli B pe3bboBble OTBEPCTMSA, KaK NMOKa3aHO
Ha Puc. 3.

Puc. 3



- [poTonkHuTe Bnepes HanpasnAoLWwme NOPLLHA C
COOTBETCTBYIOLMMU LWATYHaMM AnA obneryeHms
n3BfieyeHns Bana Hacoca cboky. Ha Bany ecTb age
KOHTPOJIbHble MeTKM (0603HaueHbl "1" Ha Puc. 4 n Ha
Puc. 4/a), oHn [oMKHbI ObITb HaNpPaBiEHbl B CTOPOHY
onepartopa, YTobbl ObIIO Nierye BbIHUMATD.

Puc.5/a

Puc.5/b

Puc. 4/a i ’m\

- BbIHbTe Ban Hacoca. f

- B 3aBeplueHve feMOHTa)a BbIHbTE LWATYHHble MeXaHU3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHUMUTE WTUGTbI C HaNPaBAALLNX
MOPLUHA.

- CHMMMTE NoAXoAALMMUN UHCTPYMEHTaMM YNAOTHALWNE
KornbLa € Baa Hacoca.

- CHMMMTe ynnoTHALWME KoMbLia C HanpaBAAoLWMX NOPLUHA
B YKa3aHHOM nopsagke:

Mcnonb3yiite cbeMHuK apT. 26019400 (Puc. 5, no3. @) u

Wunupbl apT. 27503900 (Puc. 5, no3. @). HapeHbTe Wwynubl Ha

YNAOTHUTENbHOE KOMbLO A0 YNopa C MOMOLLbIO MOMOTKA

(Pnc. 5/a), 3aTeM NpUKPYTUTE CHEMHUK K LMMALAM 1

BO3[eNCTBYINTE Ha YAAPHYIO YacTb cbemHuKa (Puc. 5/b), noka

He ByfeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE HY>XHO 3aMEHUT

Puc.5/c

Mpw cHATVM GNOKOB LUATYHOB NPOBEPbLTE N3HOC
HanpaBnALWYX WTOKOB nopwHs (no3. O, Puc. 5/d); npn
Heo6X0AMMOCTI 3aMEHMTE NX, OTKPYTUB 2 KPENeXHbIX BHTa
M6 (nos. @, Puc. 5/d).
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Puc.5/d

2.1.2 O6paTHasa c6opKa MexaHn4YecKkol YyacTu
Y6eanBLINCD B YACTOTE KapTepa, MOXHO MPUCTYNaTh K
MOHTaXy MEXaHUYeCKNUX KOMMOHEHTOB B YCTAaHOBIEHHOM

nopsagke:
& MoNyrNoALWUMHUKM B COOTBETCTBYHOLLME
nocafouHble MecTa LIaTyHOB U FOJI0OBOK.
Y6epunTech, YTO KOHTPOJIbHbIE METKM
BepxHero (Puc. 6, no3. ®) n HmkHero (Puc. 6/a,
no3. @) NonynoAWnNHNKOB PacnosioXKeHbl
B COOTBETCTBYIOLMX MECTaxX Ha WaTyHax 1
ronoBKax.

YcTtaHoBuTE BEPXHUNE N HUXHNE

Puc.6/a

Ecnv HanpasnAoLwme WTOKM NOPLUHA Obl IEMOHTUPOBAHDI,
npoBepbTe nepen c6opKo NPaBUIbHOCTb PACMONIOXKEHUS
ynnoTHUTeNbHbIX Konel (no3. @, Puc. 6/b), a npu
HEeOOXOANUMOCTU, 3aMEHUTE UX.

95

3aTaHUTE LWITOKN NOpPLWHA NOCPeacTBOM COOTBETCTBYOLWNX
OBYX BUHTOB M6 ¢ momeHTOM 3aTAXKW, YKa3aHHbIM B Ta6n|/|ue
cTp. 105.

Puc. 6/b

- BcraBbTe B KapTep Hacoca y3/ibl HanpasnAoLLen NOPLUHA
1 LIaTyHa, MPU 3TOM HOMEepP Ha CTepXKHe LaTyHa AOMKeH
6bITb HanNpaBsJieH BBEPX KapTepa.

[na obneryeHns yCTaHOBKM Baja Hacoca (6e3 WNOHKNM)

Heo6x0MMO NOBTOPUTL ONEepPaLIIO, BbIMOMHAEMYIO NP

[AeMOHTaxe, HaaB/IMBasA 40 YNopa Ha y3/1bl HarnpaBnAloLen

NoOpLUHA 1 WwaTyHa (nap. 2.1.1).

- lNepep Tem Kak ycTaHaBNMBaTh OOKOBYIO KPbILLIKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YMIOTHUTENbHOM
KPOMKM pafunasibHOro KosbLia U COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30Hbl Ha BaJy.

Mpr Heo6XOAMMOCTN 3aMeHbl YCTaHOBUTE HOBOE KOJIbLIO C

MOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (apT. 27904800), Kak MoKa3aHo Ha

Puc.7.
Ha KPbILKY HaNOXNTb KOMbLIO, KaK MOKa3aHOo Ha

Puc.7.

Mepep TeM Kak ycTaHaBNMBaTb GOKOBbIE KPbILLKU, NPOBepbTe
Hanmume Ha 06eunx ynnoTHUTENbHbIX Konew, KpYrnoro ceyeHus,
a TaKXKe PerynnmpoBOYHbIX LWAN6 TONbKO Ha KpbILLKe CO
CTOPOHbI MHAMKATOPA.

[lna ynpolieHns BBeAeHNA NepBOro yyacTka 1 3anpeccoBKu
KpbllUeK Ha KapTepe peKoOMeHAyeTCs NCMOoMb30BaTh 3 BUHTA
M6 x 40 c HenonHow pe3bboi, (Puc. 8, nos. M), a 3aTem
3aBepLUNTb onepaLuto ¢ NOMoLLbio BUHTOB (M6x18), kKoTopble
BXOLAT B KOMMEKT NMOCTaBKU.

|
! MOJIOMKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM

MOHTAME

Ecnu Ban Hacoca nmeet AVIaMeTpaﬂbelﬁ N3HOC
B MecCTe KOHTaKTa C yﬂﬂOTHIIITeJ'IbHOI‘I'I KpOMKOI‘I'I,
BO nsbexxaHue npoBegeHnA I.I.Iﬂlll(bOBKlll MO>HO

|

NOJIOXKEHUE KOJIbLA 0NA
KOPPEKL U BAJIA B CJTYYAE U3HOCA

i
!

Puc.7



Pnc. 8
- CoeAnHNTE rosIoBKM LIaTyHa
& C COOTBETCTBYIOLUMIMU CTEPIKHAMM,
pykoBoacTByAcb Homepamu (Puc. 9, nos. @).
O6paTnTe BHUMaHMe Ha NpaBuibHOe
HanpaseHne c60pKMN KpbiLeK.

Puc.9

- [MpuKpenuTe ronoBKM K COOTBETCTBYIOLLIMIM CTEPXKHAM
LwaTyHa ¢ nomoLbto BUHTOB M 8x1x48 (Puc. 10), npu
3TOM CMaxbTe, Kak NOAroN0BOK, Tak U Pe3bOOBYI0 HOXKKY.
BbinonHAiTe 3Ty onepauuio B ABa 3Tana:

1. BpyuHylo 3aKpyTuTe BUHTbI 10 Hauana
& 3aTAXKKN.

30 Hm

2. MoOMEHT 3aTAaXKKuN

B kauecTBe anbTepHaTUBbI:
1. MomeHT npeaBapuTenbHOn 3aTskkn  10-15 Hm
2. MoMEHT 3aTAXKKuN

30 Hm

- TMocne 3aBeplueHVA 3aTAXKKY NPOBEPbLTE Hamune
60KOBOr0 3a30pa B 060MX HanpaBneHNAX Ha rONIoBKe
LwaTyHa.

- YcTaHOBMTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbBIE KOMbLIA Ha
HarnpasnAoLMe NOPLUHA JO Yopa B COOTBETCTBYOLLEe
nocajloyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbIMOJSIHUB JENCTBUA B YCTAaHOBJIEHHOM MOPAAKE:
NCMNONb3yNTe NHCTPYMEHT apT. 27904900, cocToAwmnn 13
KOHWYECKO BTYNIKN U ONPABKW. 3aKPYyTUTE KOHNYECKYHO
BTYJIKY B OTBEPCTME Ha HanpaBAoLLel MOPLUIHA
(Puc. 11/a), BCTaBbTe HOBOE YMOTHAOLLEE KOJbLO Ha
Kanmbp v BCTaBbTe ero Jo yrnopa (B 3aBUCMOCTM OT
BbICOTbI Kanmbpa) B cBOe NocafjouHoe MeCTo Ha KapTepe
Hacoca (Pvic. 11/b), CHUMWTE KOHUYECKYIO BTYIKY
(Pnc. 11/c).

| ]

NONOXEHUE
KOJIbLIA

Puc.11/a

Puc.11/b



Puc. 11/c

- YcTaHOBUTE 3aJHIO0 KPbILIKY BMECTe C YMI0THUTENbHbIM
KOJIbLIOM KPYTJIOro CeYeHUsA, PacronoXus ee oTBepcTnem
Mac/I0M3MePUTESIbHOTO LyNa BBEPX.

- HanonHute KapTep mMac/iom, Kak ykasaHo B Pykoeodcmee
no 3Kkcniyamayuu u mexHu4yeckom o6c/yXKueaHuio.

2.1.3 NemoHTaX 1 o6paTHaA c6opKa NOAWNNHUKOB N
perynnpoBoYHbIX Waii6
TN NOAWNNHUKOB (PONNKOBbIE KOHMYECKOro TUMa)
obecreunBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KONIEHYaToro Bana;
N5 3TOW Uenu AOMKHbI ObITb paccunTaHbl PEryMpoBoOYHbIe
wawnbel. Mpu gemoHTaxke/06paTHOM CO0PKe N BOIMOXKHOM
3aMeHe HeobXxoMMO TLaTeNbHO cobnofaTh creayoLme
VNHCTPYKLMK:
A) [emoHTax</o6paTHasA c6opKa KoneHyaToro Bana 6es
3amMeHbl NOALWNMHUKOB
Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK yKa3aHo B n. 2.1.1,
npoBepbTe COCTOAHNE POSIMKOB 1 COOTBETCTBYIOLMX KaHABOK;
€cn BCe feTaniv COOTBETCTBYIOT TPe6OBaHNAM, TLLATENIbHO
OUMCTUTE KOMMOHEHTbI CrielranbHbIM 06e3X1prBaoLLM
CpPefCcTBOM 1 PaBHOMEPHO pacnpegennte CMa3oyHoe Macio.
Mpoknagky MoryT 6bITb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1
OOMKHbI YCTaHaBMBaTbCA TONbKO NOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI
NHAMKaTopa.
Mocne ycTaHOBKYM y3na B c6ope (dnaHew co CTOPOHbI
MHAVKaTopa + Ban + pnaHew CO CTOPOHbI ABUraTenNs)
ybeaunTech, YTO MOMEHT KauyeHus Basa C HenpucoeanHeHHbIMU
LIaTyHaMy coCTaBnAeT He MeHee 4 Hwv 1 He 6onee 7 Hwm.
Ona npnbnmxeHuns aoByX 6OKOBBIX KPbILLEK K KapTepy MOXHO
ncrnonb3oBaTb 3 BMHTA M6x40 ana nepsoli ¢pasbl opreHTaumuu,
KaK Nnoka3saHo Ha Puc. 8, 1 BUHTbI, NpeayCMOTPEHHble Ana
OKOHYaTeNIbHOro 3aKpenneHus.
MomeHT KaueHuna Bana (Mpv NOACOeANHEHHbIX WAaTyHax) He
OOJKeH npesBblwaTb 8 Hw.
B) [HemoHTax/o6paTHaa cGopKa KoneH4yaToro Bana
3ameHoll NoALWNMHNKOB
Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, Kak YKa3aHo B nap. 2.1.1,
CHUMWTE BHELLHIOIO KOMbLIEBYIO raliKy NOALUMHUKOB C
COOTBETCTBYIOLMX KPbILEK 1 BHYTPEHHIOK KOJIbLIEBYIO ranky
BMeCTe C OCTaBLUENCA YaCTblo MOALMIMHMKA C 060MX KOHLIOB
Basa, MCMosib3ys 06bIYHYIO BbIKOSIOTKY WM @HANOMMYHbIN
WHCTPYMEHT, KaK NokasaHo Ha Puc. 8 n Puc. 9.
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Puc. 12

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NoALMMHMKM MOTYT 3aNpeccoBbIBaTbCA B XOTOLHOM
COCTOAHMM C MOMOLLbIO MPEeCcca UM PblYa>KHOrO KOMMeHcaTopa;
Npwvi 3TOM OHY AOMKHbI 0653aTeNbHO ONMpPaTbCs Ha OOKOBYIO
NOBEPXHOCTb 3aMPeCccoBbIBAEMbIX KOJEL, MOALWMMHMKA C
NPUMEHEHVEM CNeLmanbHbIX KONbLEBbIX HaKNagokK. Ina
obneryeHns 3anpeccoBKM COOTBETCTBYIOLLME YaCTU MOXHO
HarpeTb 10 TemnepaTypbl B AranasoHe 120° - 150°C (250° -
300°F), a 3aTem y6eanTbCs, UTO KOJbLia MOALLUMHUKOB MIOTHO
Cenv B COOTBETCTBYIOLLME rHe3a.

A

PacueT nakeTa perynupoBoYHbIX WWaii6:

[Mpwr BbINONHEHWN 3TOM onepauun y3ibl HanpasnaaoLwen
MOPLLUHSA 1 LWATYHOB AOMKHbI ObITb YCTaHOB/NEHbI, FOJTOBKM
LIaTyHa OTCOeMHeHbI U WaTyHbl 3aABUHYTbI BHU3. BcTaBbTe
Basl Hacoca 6e3 WNOHKYM B KapTep, ybeanBLINCL B TOM, YTO
XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»HOW CTOPOHbI.

Hukorga He MeHsAlTe MeXXAY co60i1 YacTu ABYX
noAWNNHNKOB.



3akpenuTe pnaHew co cTopoHbl BOM K KapTepy, TwaTtenbHO
cneps npv 3ToM 3a KPOMKOW Y/IOTHUTENbHOMO KoJlbLia.
BbinonHAnTe gencreunA B BbiLeONUCaHHOM NOPAAKe, 3aTAHUTE
KpeneXHble BMHTbI NPeAyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3aTtem BBegUTe GpraHeL Co CTOPOHbI MHAMKaTopa 6e3
NPOKIaAoK B KapTep 1 HaumHalmTe NpubnmKatb ero, BpyUuHyHo
paBHOMEPHO 3aKpyumBas ciyebHble BUHTbI M6x40
HebonNbLIVMM MOBOPOTaMK, YTOObI KpbILLKa MpoABMranach
Me[JIeEHHO, HO NPaBU/bHO.

OpHOBpemMeHHO NpoBepAliTe CBO6OAHOE BpaLleHe Bana,
NnoBOpayrBas ero BPyUHyto.

Mo mepe BbiNoHEHNA onepaLmmn Baa Ha4yHeT BpallaTbcA
3aMeTHO TyxXe.

B 3TOT MOMEHT npeKpaTnTe NPOABUraTb KPbILLKY 1 MOMHOCTbIO
OTKPYTUTE KpenexHble BUHTbI.

C nomoLLbto TONWMHOMEPa U3MepbTe 3a30p Mexay 6oKoBo
KPbILIKOW 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

OnpepgenvTe NakeT NPOKNaAoK, PyKOBOACTBYACH
HUKeNprBeaeHHO Tabnuuen:

MokasaHue n3mepeHmii Tun Kon-so
npoknagku WITYK
o1 0,05800,10 / /
o10,11 po 0,20 0,1 1
010,21 go 0,30 0,1 2
ot10,31 5o 0,35 0,25 1
o1 0,36 go 0,45 0,35 1
o1 0,46 po 0,55 8?3 1
o1 0,56 no 0,60 0,25 2
o1 0,61 800,70 g:;g 1

Puc. 15
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Onpenenvie no Tabnuue TUM 1 KONMYECTBO NPOKIAZ0K,
BbINOJSIHNTE C/ledyioLLyt0 NPOBEPKY: YCTAHOBUTE NakeT
NPOKIAAOK NO LIeHTPY KPbILWKX CO CTOPOHbI UHANKATOPa
(Puc. 15), 3aKpenunTe KpbILWKY Ha KapTepe B COOTBETCTBUM
C npoueaypown, onucaHHon B nap. 2.1.2, n 3ataHuTe
COOTBETCTBYIOLIVE BUHTbI C TPEOYEMbIM MOMEHTOM.
Y6enutech, UTO MOMEHT COMPOTVBIEHUSA BPALLEHMIO Basla
HaxoamTca B npegenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnun 3TOT MOMEHT NnpaBuibHbIN, NPUCOEANHNTE LLATYHbI
K KONleH4YaToMy Bany 1 nepenguTte K ciegyiowemy stany; B
NPOTUBHOM CJlyyae paccumTanTe 3aHOBO NakeT MPOKIAAoK,
NOBTOPUB Onepayunn.

2.2 PEMOHT M’MAPABIMYECKON YACTU
2.2.1 KnanaHHble y3nbl
2.2.1.1 [emoHTaX K/nanaHHbIX y3510B

BmeluaTenbcTBa OrpaHMUYMBaOTCA B OCHOBHOM OCMOTPOM U
3aMeHOW KnanaHoB, eC/iv 3T0 He06X0AMMO.

[nA n3BneyeHUn KnanaHHbIX y3/10B AeVCTBYTE ClefyoLnum
obpasom:

i, S
Puc. 16/a



Puc. 16/b

OtkpyTuTte 12 BUHTOB M12x35 11 4 rankn M12 kpenneHusa
KPbILLKW KflanaHoB 1 NepefHeil KPbILKK, @ 3aTeM CHUMUTE
Kpbiwky (Puc. 16).
M3BneknTe NPo6KM KNanaHoB C MOMOLLbI CbeMHUKa C
yaapHon maccon M12 (Puc. 16/a).
M3BneknTe chepbl C MOMOLLbIO MarHuTa unm Apyroro
UHCTpyMeHTa (Puc. 16/b).
M3BneknTe cepna BcacbiBaloLero 1 HarHeTaTesIbHOro
K/1arnaHoB C MOMOLLbIO MHCTPYMEHTa apT. 27922400 (cm.
paboune yepTexu B nap. 4.1), Kak ykasaHo Ha Puc. 17,
Puc. 17/an Puc. 17/b.

Mepep Tem Kak BbIMOJHATb YKa3aHHble B NyHKTe D

& ZelncTBYA, ybenTech, UTo NOPLUEHb HAXOAMTCSA B

HUXKHEN MePTBOW TOUKe.

Puc.17/a

Puc.17/b

2.2.1.2 3ameHa 3ByKOU3ONALNOHHbIX 3/IEMEHTOB
Korga aTo Heobxoanmo, AencTByinTe cneayowmm obpasom:

1) NEPEAHAA 3AMYLUKA - nomoras cebe OTBepTKOWN,

npunogHMMnUTE 3ByKomnsonmpyowee KoJsibLo U paspexbte
€ro C NOMOLLUbIO OCTPOro Jie3BuA.

Puc.17/c

YTo6bl YCTAHOBUTL KOMbLIO 06PAaTHO, CMaXbTe KOHNUECKMA
YUaCTOK 3aryLKN HEGONbLINM KONMYECTBOM KOHCUCTEHTHOW
CMasKu.

Puc.17/d



Mocne BbinoNHeHMA BbIIJJeyI'IOMFlHyTOIZ onepauvv HagasuTte OMATb e C MOMOLbIO OTBEPTKN YCTAaHOBUTE BCTABKY B rHE30
Ha KOJibLO, YTOObI BCTAaBUTL €70 B COOTBETCTBYIOLlee rHe3ao.

Puc.17/h
Puc.17/e .
2.2.1.3 T[OBTOPHbIN MOHTaX
2) MPOBKA KJTATAHA - c nomolLibio HeGOSbLLIOV OTBEPTKM O6paTtute 0cob60e BHYMAHME Ha COCTOSIHNE N3HOCA
noaAeHbTe 3ByKOM30MALVOHHYH0 BCTaBKY Tak, UTOObl OHa Pa3NNYHbIX KOMMOHEHTOB M NPU HEOOXO/ANMOCTY
BbILLSIA U3 CBOErO rHe3fa. npovi3BeAnTe UX 3aMeHy; TeM He MeHee,

OPUEHTUPOBOYHbIE PACYETHbIE VHTepPBasbl 3aMeHbl
KOMTMOHEHTOB NnpuBefeHbl B Tabnuue Ha Puc. 18
rnasbl 11 pykoeodcmea no skcnjiyamayuu u
mexHu4Yeckomy o6cayxueaHuro. NpyHATO cunTaTb,
YTO COCTOAHME N3HOCA KOMMOHEHTOB 6yAeT CUSIbHO
3aBUCETb OT NPUPOAbI XULKOCTM N NMPOLEHTHOTO
copepaHuA B Hel TBePAbIX BELLECTB.

Mpu Kaxxpaom NHCNeKumn KnanaHoB pekoMeHayeTcA
3aMeHATb YNIOTHUTeNbHbIe Konbla O-ring npobok
KnanaHoB.

MNepepn ycTaHOBKOWM Ha MeCTO cefen KnanaHos
XOPOLLO OYNCTUTE U BbICYLLUNTE COOTBETCTBYOLWME
nocafoyHble MecTa B rofloBKe, Kak NokasaHo Ha
Pnc. 18.

X

Puc. 17/f

Yr106bI YCTaHOBWUTb BCTaBKY Ha MeCTO, CMaKbTe BXOL B
rHe30, B KOTOPOM OHa 6yneT pa3mMmeLlaTbCs, He6obWKM
KONM4YeCcTBOM CMa3Ku;

retiis

Puc. 18

YT06bI yCTAaHOBUTH OGPATHO PasfvyHble KOMMOHEHTHI,
BbIMOJTHUTE BbllLEYKa3aHHble onepaunm B 06paTHOM Nopsagke,
KaK yKa3aHo B nap. 2.2.1.1; noabIToXunBas:

YcTaHOBUTe cefifla BCacblBaloOLWEro U HarHeTaTeslbHOro
KranaHoB ¢ nomolybto onpasky @ apt. 27702200 (cm.

Puc. 17/g pabounii yepTex B Nap. 4.1), ybeamBLIVCb, YTO KOHUYECKKE
NMOBEPXHOCTU 3TVX cefien 3ab0KMPOBaHbI B KOHNYECKIX
rHesgax Ha Topue (Puc. 19 n Puc. 20). Tenepb nomectute
cdepy B rHe3go (Puc. 20/a), ycTaHOBUTE Ha MECTO NPOBKM
KrnanaHa v nepefiH1e NpobKu, a 3aTeM yCTaHOBUTE KPbILLKA
Kr1ianaHoB 1 NepeHIoio KPbILWKY 1 BbINMOSHUTE KannbpoBKy
COOTBETCTBYOLWMUX BUHTOB M12x35 1 raek M12 ¢ nomoLubio
AVHaMOMETPUYECKOrO KioYa, Kak yKa3aHo B rnase 3.
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2.2.2

2.2.2.1 [emoHTax

3ameHa Mac/IoCbeMHOro KoJbLia CTaHOBUTCA HeOOXoAMMON
npv NoABNEHNN yTeyek 6EHTOHUTa 13 BTOPOI ApeHaKHOM
Kamepbl, pacrosioXeHHON MeXAy PacnopPHbIM IEMEHTOM U
KapTepom Hacoca (Puc. 21). Tem He MeHee, OPMEHTMPOBOYHbIE
pacyeTHble NHTePBasbl 3aMeHbl KOMMOHEHTOB NPUBEAEHbI

B Tabnuue Ha puc. Puc. 18 rnasbl 11 pykoeodcmea no
3Kcnyamayuu u mexHu4ecKomy o6c1y>KueaHuro.

MacnocbemMmHoe KonbLo

Puc. 20/a
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Puc. 21

A) [leMOHTUpYIiTe NepeAHIO KPbILLKY, Kak yKka3aHo Ha
Puc. 21/a, n oTkpyTuTe BUHTHI M 12, KaK yKa3aHo Ha
Puc. 21/b.

Puc.21/b

B) CHumwuTe ronoBKy 1 pacnopHbIA 31EMEHT rofIoBKU C
KapTepa Hacoca.

MN3Bneknte gepxatesib MacnocbeMHOro Konbua (Puc. 22)
1 CHAMUTE MacJIOCbeMHOE KOMbLO C MOMOLLbO NPOCTOro
VNHCTPYMEHTA, KaK yKa3aHo Ha Puc. 22/a, ctapasncb He
nospeanTb rHe3ao. MNpu Heo6XxoANMOCTU CHAMUTE
|pPacnopHbIi anemeHT nopwHsA (no3. @), Nnpexge yem
CHUMATb JepaTesib Mac/IoCbeMHOro KosnbLa (cM. nap.
2.2.3.1).

@)



Puc.22/a ‘ Puc. 24/a

2.2.2.2 TOBTOPHbIiI MOHTaX C) YcTaHOBMTE Ha MECTO PACMOPHBIN N1IEMEHT rOSIOBKN U
[lnA NOBTOPHOIo MOHTaXa Mac/IoCbEMHOTO KoJbLia FONIOBKY Ha KapTep.
[eiiCTBYiiTe CleayioLLM 06pasom: D) 3akpenute ronoBky, 3aTAHyB 4 BMHTa M12, n yctaHoBUTE
A) MOHTUpPYiTe MAacIOCbeMHOE KOJbLIO Ha fepKaTesb MEPEAHION0 KPbILLIKY.
(PuC. 23), IPUMEHAA NPY HEOBXOANMOCTI KanM6p 1 3HayeHnA MOMEHTOB 3aTsXKKM U ee NMOCNef0BaTeNlbHOCTb
.23),
CTapascb He NMOBPEANTD YNIOTHUTENIbHYIO KPOMK yKasaHbl g rnase 3.

2.23 Y3en pacnopHoOro 3siemMeHTa NOPLUHA

2.2.3.1 [OemoHTax
Y3en pacrnopHOro afnemMeHTa NOPLLHA He HYXXAAeTCA B
nepuoanyeckom TexobcnyxkusaHunu. PaboTbl orpaHnymBatoTca
B3yasibHOW MPOBEPKOM.

[lnAa n3sneyeHna y3na gencreyiite ciegytowmm obpasom:

A) Tocne cHATNA rONOBKU U PaCMOPHOro 31eMeHTa FoI0BKI
BblCBOGOAMTE Y31bl, KaK NMOKasaHo Ha Puc. 25.

Puc. 23

B) YctaHoBwWTe flepXkaTesib C Mac/IOCbeMHbIM KOJTbLIOM,
CHayvana cmasas BTYnKy (Puc. 24), B rHe340 Ha KapTepe
(Pnc. 24/a). CmasaB BTYJIKY, yCTaHOBUTE y3e/1 PacnopHOro
3/1eMeHTa NOPLUHA, eC/I OH OblS1 paHee CHAT, Nocse
MOHTa>Ka flep>aTenia MacIoCbeMHOro KosbLa (CMm.
nap. 2.2.3.2). [lecTBynTe OCTOPOXKHO, UTOObI He
NoBpeAnTb YMIOTHUTENbHYIO KPOMKY.

Puc. 25

B) MMpoBepbTe 1 onNpefenuTe NX COCTOAHME N3HOCA 1, NPW
HeobXOAMMOCTY, NPOU3BEUTE 3aMeEHY.
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MpoBepbTe N3HOC BTYNOK, YCTAaHOBJIEHHbIX HA PACMOPHOM
snemeHTe (Puc. 25, nos. ®), n 3ameHnTe X NpU
HeobXxoAnUMOCTH.

2.2.3.2 [1OBTOpPHbIII MOHTaX

A) MoHTUpyWiTe BTYNKY Ha pacrnopHbI anemeHT (Puc. 26)
W 3aTAHWTE y3eN Ha LUTOKe HanpaBAtoLLe MOPLUHA
(Puc. 26/a).

Puc. 26

Puc. 26/a

Mac/IOCbeMHbIM KOJIbLIOM, CMa<bTe BTYJIKY, @ Mpu
nocajke cTapaiTecb He MOBPEANUTL YITOTHSAIOLLYIO
KPOMKY MacJIoCbeMHOro KosbLia.

2 Ecnm MOHTaX coBepLLaeTCA C yxe cobpaHHbIM

3HauyeHVie MOMeHTa 3aTAXKKM YKa3aHo B rnase 3.
2.2.4 YnnoTHeHne NOPLUHA

2.2.4.1 [emoHTax
3ameHa ynioTHeHNUA NOPLLHA CTAHOBUTCA HeobxoaMmon
npwvi NOABNEHNM 3HaUMTENbHbIX yTeuek 6eHTOHUTa 13
OTBEPCTVA NOJ PAaCMOPHbIM d/1IEMEHTOM FrON0BKM. Tem He
MeHee, OPNEHTUPOBOYHbIE PacYeTHbIE MHTEPBASIbl 3aMeHbI
KOMMOHEHTOB NpuBeaeHbl B Tabnmue Ha Prc. 18 rmasbl 11
pyKosodcmea no 3Kcnjiyamayuu U mexHu4yecKomy
o6cnyxueaHuro. NPYHATO CUMTaTb, UTO COCTOAHKE U3HOCA
KOMMOHEHTOB OyZeT CUNbHO 3aBUCETb OT NPUPOAbI KNJKOCTA
1 NPOLIEHTHOIO COAEP»KaHNA B HeW TBEPAbIX BELLECTB.
[na 3ameHbl yNNOTHEHUA NOPLUHA NPUBEAUTE BeCb 010K B
BEPXHIOI0 MEPTBYIO TOUKY U JeCTBYITE Cleayowmm o6pa3om:
A) CHMMUMTe NepefHIo KPbILLKY, Kak MoKasaHo Ha Puc. 21.
B) W3Bnekute nepepHvie Npo6KM C MOMOLLbIO CbeMHMKA C
yAaapHom maccon M12.
C) OTKpyTWTe BUHT M8, KpenALmin 6N0K NOpPLUHA, U BbIHbTE
€ro BMecTe CO BTYJIKON, GUKCMpyIoLLei YNIOTHeHe
(Puc. 27).
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D) Cnomoubto T-06pa3HoOro Kitoya 3aBUHTUTE BUHT
KpbIWKY M12 B fepkaTenb YNnoTHeHNn, 3aeACcTByA
ero B KayecTBe cbeMHuKa (Puc. 17/e); nocne Toro, Kak
OH BbICTYNUT M3 rHe3/a, BbIHbTE MAKeT, COCTOALMN 13
feprKaTena v ynnoTHeHna nopLuHa (Puc. 28).

Puc. 27

Puc.27/a

Puc. 28

YNNOTHEHUA JOIKHO 3aMEHATLCA NPU KaX40M

2 YnnotHutenbHoe Konbuo O-ring Ha fepxaTtene
AeMOHTaxe.



2.2.4.2 TlOBTOPHDbI MOHTaX 2.25 Uwnnunpp

A) Cobepute BMeCTe yNNIOTHEHVE MOPLUHA C AepXaTenem 2.2.5.1 [JemoHTax
yNNIOTHEHMA (Ha KOTOPOM 6"'{"0 3aMeHeHO 3ameHa LMN1HAPa CTaHOBUTCA HEOBXOAMMON NP NOABNEHNN
yNIoTHUTENbHOE KonbLo O-ring), BTYNIKY KpenneHus 3HaUUTENbHbIX yTeuek 6eHTOHUTa U3 OTBEPCTUSA NOA

YNAOTHEHUA 1 BUHT M8 (

'?V!C- 29) _ PacropPHbIM 31@MEHTOM rofI0BKU. MPUHATO cunTaTh, UTO
' COCTOAHVE N3HOCA flAHHOIO KOMMOHeHTa byaeT cunbHO
3aBUCETb OT NPUPOAbI XKUAKOCTU U NMPOLEHTHOIO COAEPKaHUsA
B HEl TBepAblX BELLECTB.
[na n3sneyeHna pybaluku UMNMHApa AeNCTBYNTe Cefyowmm
obpasom:
A) [eMOHTMpYINTe NepefHIo KPbILKY, KaK yKa3aHo Ha

Puc. 21, n otkpyTHTE BUHTBI M12, Kak yKa3aHo Ha Puc. 21/a.
B) Ortgenute ronosKy oT KapTepa Hacoca (Puc. 32)
1 n3Bnekute pybawky (Puc. 33), ucnonb3ys,
npu HeOBXOANMOCTU, PEFYNINPYEMbIE WML, 1
COOTBeTCTBYOLEee ynnoTHeHne (Puc. 34).

Puc. 29

B) CmaxbTe NopLIHEBOE YNIOTHEHVE OOJbLLIMM KOJTMYECTBOM
cunukoHoBow cmaskuy Tuna OCILIS 250 apT. 12001600
(Puc. 30).

s AR

Puc. 32

Puc. 30

C) Cnomoubto T-06pa3HOro Knoya BCTaBbTE NAKET
YMAOTHEHUIN NOPLUHA BHYTPb uuamHapa (Puc. 31) npu
y3/e pacnopHOro snemeHTa nopwHA B BMT, ctapaack He
noBpeaunTb YNIOTHUTENIbHbIE KPOMKM, 1 3aBUHYMBaNTe
BMHT M8 o Tex nop, Noka nakeT YMjoTHEHWUN He cAJeT B
rHe3pgo, Nocse Yero 3aTAHUTE ero C MOMEHTOM 3aTAXKN,
yKa3aHHbIM B rnase 3

Puc. 31

Puc. 34
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2.2.5.2 [oBTOpPHbIi MOHTaX o 3 MOMEHTbI 3ATAXKKU KOMITOHEHTOB
[na MOHTaXa UMNMHAPA U FONOBKN LENCTBYIATE Cleayownm Onncanne Mosnumara |Matepnan| MomeHT
obpasom: AeTanupoBoy- 3aTAKKM,
A) BcTaBbTe B rHe3fo LUMAVHAPA Ha FONIOBKE YMIOTHEHNA HOM uepTexe Hm
(Pvic. 35) v umnuHapbl (Puc. 36). BUHT KpenieHus Kpbllek 40 8,8 10
; ' Kb BuHTbI KpenneHua Wwroka 65 A2-70 10
0); HanpasngoLLel NOPLIHA
KpenneHwe nopuiHemn 13 INOX A2 20
BuHT KpenneHuna ronoskm 47 12R 30%
laTyHa
lanKka KpenneHua ronoBKkum 30 8,8 80**
- KpbllliKa
BuHT KpenneHua Topua 29 8,8 80**
LUnunbka M12 31 8,8 80**
BUHT KpenneHma KpbiLLKm 21 8,8 80%**
KNanaHoB - nep.
LWnunbka M7 27 C40 20****
PacrnopHbIii 31EMEHT NOpLUHS 22 INOX 20
BUHT KpenneHna 46 8,8 40
MoabemHasn ckoba
Mpobka G 1/2" 16 NaTtyHb 40
HUKenup.
Mpobka G 1” 9 OuuHK. 100
cTanb

* BuHTHbI KpennieHnA ronoBKu WaTyHa Hy»KHO 3aTArMBaTb B

nocriefoBaTeNbHOCTM, YKa3aHHOW Ha CTp. 96.
KpenexHble BUHTbI U raiku KpenneHus ronoBku, nos. 29
Ha 1eTaIMPOBOYHOM YepTexe, HeOOXOANMO 3aTAHYTb
LMHaMOMETPUYECKIMM KITIOYOM, CMa3aB pe3bboByto
HOXKY, B MOpAfKe, NoOKa3aHHOM Ha cxeme Puc. 38.
BUHTBI 1 rankm KpenneHna Kpbiwek, no3. 21 1 30 Ha
[leTanMpoBOYHOM UepTexke, HeOOXOANMO 3aTAHY Tb
OVHaMOMETPUYECKMM KIOYOM, CMa3aB pe3bboByio
HOXKY, B MOpAAKe, MOKa3aHHOM Ha cxeme Puc. 38.
Wnunbky M7, no3. 27 Ha AeTanMpOBOYHOM YepTexe,
Heo6X0AMMO YCTaHOBUTb Ha PACMOPHbIN S11eMeHT, No3. 22
Ha JeTaNMPOBOYHOM YepTexe, C Ncnonb3oBaHnem Loctite
243 apt. 12006400.

%%

% XX

%X %¥

Puc. 36

B) YctaHoBMTe ronoBky: Ana onpefeneHnsa 3HaueHuin
MOMEHTOB 3aTSKKVM 11 MOCNE[0BATENIbHOCTI 3aTAXKKN
PYKOBOACTBYMTECH YKa3aHWUAMM B rnage 3.
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4 PEMOHTHbIE MHCTPYMEHTDI
PeMOHT Hacoca MoXeT OCyLLeCcTBAATLCA C MOMOLLbIO
cneymnanbHbIX MHCTPYMEHTOB CO ClieyoLWMMN apTUKyIamm:
Ha aTane moHTaxa:

WNHCTpymMeHT ana MoHTaxa cefien knanaHos (cm. nap. 4.1) apt. 27702200
Kannbp gns canbHWKa Bana Hacoca apT. 27904800
Kannbp ana canbHuKa HanpasAoLLei NopLUHA apt. 27904900
Ha sTane pemoHTaxa:

Cefna BcacblBalLLero/HarHeTaTeIbHOro KnanaHoB. (cm. nap. 4.1) apT. 27922400
Mpo6Ka KnanaHoB BCaCblBAHWSA 1 HAarHETAHUSA YpapHaa macca
CanbHVK HanpaBAsoLWen NopLIHA apt. 27503900

[nA npaBuNbHOro MOHTaXa cefies K/lanaHOB N COOTBETCTBYIOLLEro A@MOHTa)a NCNOoMb3yiiTe NHCTPYMEHTbI apT.
27702200 n apT. 27922400.

4.1 PABOYUE YEPTEXXU MHCTPYMEHTOB
ANA MOHTAMA/OEMOHTAMA rHE3[]
KJIAMAHOB

1x45° VLLT
i

KANVIBP 19 s = <
YCT. CEANIA 0 L of
— [o)]
KNAMAHA, APT. T~ L7 -
27702200
0.5x45° g22

EN larka M12 268

2125
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|1 ] 20.5:0.15
(1 1x45° M 12 0.5x45°
—
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5
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1 GIRIS

Bu kilavuz, KF50M serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar
icermektedir ve pompa Uizerinde herhangi bir islem yapmadan
once dikkatlice okunmali ve anlasiimahdir.

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.

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

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im

Sl IO Sl

N
-

Sek. 1

Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.
Kullanilmis yagr hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.

A

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtari

- arka kapak

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

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek. 2/a
- 3 Adet tam disli M 6x 50 vidalari ¢ikarmak icin kullanilan
yan kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere
takilacaktir.

Sek.3
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- Pompa milinin yandan ¢ikartilmasini kolaylastirmak icin
piston kilavuzlarini baglanti milleri ile birlikte ileri itin. Mil/
saft Uzerinde gorilebilen iki referans noktasi mevcuttur
(Sek. 4 ve Sek. 4/a'da 1 sayist ile gosterilmistir); bunlar,
cikartma islemini kolaylastirmak icin operatére dogru
doéndirilmelidir.

Sek.4/a

- Pompa milini ¢ikartin

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

- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amagli aletler
kullanarak cikartin.

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

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

no. 27503900 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ¢ekic yardimiyla

kavrayicryi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi tizerinde

gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra cikarticiyi

tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar

(Sek. 5/c) cikartici gekici kullanin (Sek. 5/b).

| TP VT TS VAT T

o

Sek.5/c

Baglanti mili gruplarini sokerken, piston kilavuz millerinin
(poz. ®, Sek. 5/d) asinma durumunu kontrol edin, gerekirse 2
adet M6 sabitleme vidasini (poz. @, Sek. 5/d) sokerek bunlari
degistirin.
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Sek.5/d

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi
Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik
parcayi asagida anlatildigi gibi monte edin:
- Ustve alt yarim rulmanlari, baglanti milleri ve
& kapaklarindaki yuvalarina monte edin.
Ust yarim-rulmanlarin (Sek. 6, poz. ®) ve
alt yarim-rulmanlarin ($ek. 6/a, poz. @)
tizerindeki referans isaretlerinin baglanti mili ve
kapagindaki ilgili yuvalarina yerlestiginden emin
olun.

Sek.6

Sek. 6/a

Eger piston kilavuz milleri sokiilmis haldeyse, bunlari geri
takmadan 6nce sizdirmazlik O-halkalarinin (poz. ©, Sek. 6/b)
dogru sekilde konumlandirildigini kontrol edin, gerekirse
bunlari degistirin.

Piston kilavuz millerini, ilgili iki M6 vidasini syf. 135'deki
tabloda belirtilen tork gliclinde sikarak sabitleyin.
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Sek. 6/b

- Piston / baglanti mili kilavuzu gruplarini, baglanti mili
Gzerindeki numaralari karterin Gst kismina dogru bakacak
sekilde yerlestirerek pompa karterine takin.

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/

dili kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini

mimkiin oldugunca asagi dogru iterek sékme esnasinda

yapilan islemleri tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).

- Yan kapagi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gizerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.

Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod no.

27904800) kullanarak Sek. 7‘de gosterildigi gibi konumlandirin.

Eger pompa mili halka dudagina temas eden
& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,

asinma olugmasini 6nlemek icin halkayi Sek. 7‘de
gosterildigi gibi kapagin birlegsme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.
Yan kapaklari takmadan énce, Her iki yan kapak tizerinde
O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece
gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.
ilk bolimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter {izerine
bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen
disli M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. ®) kullanmanizi ve
sonra islemi Griinle birlikte temin edilen vidalarla (M6x18)
tamamlamanizi dneririz.

| .
ILK MONTAJDA HALKA KONUMU

|

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Wag

Sek.7



Sek.8
Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya

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

Sek.9

- Kapaklariilgili baglanti mili saplarina M 8x1x48 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkl asamada devam

edin:
Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle

2 1.
2. Sikma torku

dondiiriin

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

Sek. 10
- Sikma proseduriini tamamladiktan sonra, baglanti mili
kafasinin her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu
kontrol edin.
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Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Uzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzada yerlesecek sekilde takin:

konik bir kovan ve bir tampondan olusan 27904900 kod
numaral aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun {izerine gegirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yiiksekligine baglidir) pompa karterindeki
yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani cikartin (Sek. 11/c).

Jf\

HALKA
POZiSYONU

Sek.11/a

g

Sek. 11/b



Sek. 11/c
Arka kapagi O-halkast ile birlikte ve yag seviyesi 6lcim
cubugunu yukari gelecek sekilde konumlandirarak takin.
Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

2.1.3 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri

takilmasi

Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank mili Gizerinde eksenel

acikhk olmamasini saglar; simler bu gereksinime uygun olarak

tanimlanmistir. S6kme / geri takma islemi ve herhangi bir

degistirme islemi icin, asagidaki yonergeleri dikkatlice takip

edin:

A) Krank milinin rulmanlar degistiriimeden sokiilmesi /
geri takilmasi

Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi sekilde soktikten sonra,

silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol

edin; eger tim parcalar iyi durumdaysa, bir yag giderici/

temizleyici ile bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama

yagini her yere esit sekilde dagitin.

Onceden cikartilan simler, sadece gésterge tarafindaki kapaga

takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.

Grup komple (gosterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun

baglanti mili ¢cikartilmis durumdayken en az 4 Nm ile Maks.

7 Nm arasinda oldugundan emin olun.

iki yan kapag kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme

asamasi icin 3 adet M6x40 vidasinin Sek. 8'de gosterildigi

gibi kullanilmasi ve nihai sabitleme icin trilnle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkiinddir.

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

ge¢cmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi

Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi gibi ¢ikarttiktan sonra,

rulmanlarin dis halka somunlarini ilgili kapaklardan sokiin ve

ic halka somununu rulmanin kalan kismini ile birlikte milin iki

ucundan bir “pim zimbasi” veya Sek. 8 ve Sek. 9'da gosterilen

benzer bir alet yardimiyla ¢ikartin.

Sek. 12
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Sek. 12/a

Sek. 13

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

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.

Sim grubunun belirlenmesi:

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



PTO tarafindaki flansi, sizdirmazlik halkasinin dudagina
maksimum &zen gostererek, yukarida aciklanan prosedure
gore kartere sabitleyin ve sabitleme vidalarini 6nerilen tork
gliciinde sikin.

Daha sonra simler karterde olmadan flansi gosterge tarafina
yerlestirin ve M6x40 servis vidalarini elinizle esit derecede ve
kapagin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kiiclik dondirme hareketleriyle sikarak daha da
yaklastirin.

Ayni zamanda, elinizle dondiirmek suretiyle milin rahatca
doéndigiinid kontrol edin.

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

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

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

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

. - P Parca
Belirlenen Ol¢iim Sim Tipi saysi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangic: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangig: 0,31 bitis: 0,35 0,25 1
Baslangig: 0,36 bitis: 0,45 0,35 1

. 0,35 1
Baslangig: 0,46 bitis: 0,55 010 1
Baslangig¢: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0,25 1

Sek. 15

Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki prosediirii takip ederek sim
grubunu gosterge tarafindaki kapagin ortasina takin (Sek. 15),
kapagi kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine
gore sikin.

Mil dénme direng torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

Eger bu tork degeri dogru ise, baglanti millerini krank
miline takin ve sonraki asamalara gecin, eger tork degeri
dogru degilse islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden
tanimlayin.

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI
2.2.1 Vana gruplari
2.2.1.1 Vana gruplarinin sokiilmesi

Midahaleler siklikla vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirhdir.
Vana gruplarini cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

'.-.

Sek. 16/a
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Sek. 16/b

A) Vana kapadini ve 6n kapagdi sabitleyen 12 adet M12x35
vidasini ve 4 adet M12 somununu sokin ve kapaklari
cikartin (Sek. 16).

B) Bir M12 cikartici gekic kullanarak (Sek. 16/a) vana tipalarini
cikartin.

C) Bir miknatis veya benzer baska bir alet ile bilyeleri ¢ikartin
(Sek. 16/b).

D) 27922400 Kod numarali aleti (yapim cizimleri igin bkz.
par. 4.1) kullanarak giris ve ¢ikis vana yuvalarini, Sek. 17,
Sek. 17/a ve Sek. 17/b'de gosterildigi gibi ¢ikartin.

D maddesinde belirtilen islemi yapmadan 6nce,

& pistonun Alt Oli/Merkez Noktada oldugundan emin

olun.

Sek.17/a

Sek.17/b
2.2.1.2 Ses yalitim elemanlarinin degistirilmesi
Bunu yapmaniz gerektiginde, asagidaki islemleri yapiniz:

1) UST TIPA - bir tornavida yardimiyla, ses yalitim halkasini
yukari kaldirin ve keskin bir bicak ile onu kesin.

Sek.17/c

Halkayi geri takmak icin, kapagin konik kismini az miktarda
gres ile yaglayin.

Sek.17/d
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Yukarida agiklanan islemden sonra, halkayi kendine ait olan
yuvaya yerlestirmek icin itin.

Sek.17/e

2) VANA TIPASI - kiiciik bir tornavida kullanarak, ses yalitim
parcasini yuvasindan ¢ikarmak icin kaldirin.

Sek. 17/f

Parcayi geri yerine takmak icin, oturmasi gereken yuvayi az
miktarda gres ile yaglayin;

Sek.17/g
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ve tekrar bir tornavida yardimiyla parcayi yuvasina iterek
oturtun

Sek.17/h

2.2.1.3 Geritakma
Mubhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat
& edin ve gerekirse degistirin; bununla birlikte,
bilesen icin tahmini degdisim araliklari Kullanma
ve bakim kilavuzunun 11. b6limiindeki tabloda
(Sek. 18) verilmistir. Bilesenlerin aginma durumunun
kullanilan sivinin tipine ve icerdigi kati kalinti madde
miktarina oldukga bagli oldugunu unutmamak
gerekir.
Vana kapaklarindaki O-halkalarin her kontrolde
degistirilmesi kesinlikle tavsiye edilir
Vana yuvalarini yeniden yerlestirmeden dnce,
sekilde gosterilen (Sek. 18) manifolddaki ilgili
yuvalarini iyice temizleyin ve kurulayin.

L ﬁi@

Sek. 18

Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.1.1'de aciklanan
islemleri ters sira ile uygulayin; ve:

Giris ve ¢ikis vana yuvalarini/yataklarini, 27702200 kod
numarali tampon aletini @ kullanarak monte edin (bkz. yapim
cizimleri par. 4.1); bunu yaparken yataklarin ylzeylerinin
manifold tizerinde bulunan konik yataklara (Sek. 19 ve

Sek. 20) sabitlenmis oldugundan emin olun. Simdi bilyeyi
yuvaya (Sek. 20/a) yerlestirin, vana kapaklarini geri takin ve
on kisimda, M12x35 vidalarini ve M12 somunlarini bélim 3'te
belirtildigi gibi bir tork anahtari ile kalibre edin.



Sek. 21

A) On kapagi Sek. 21/a'da gésterildigi gibi cikartin ve
Sek. 21/b'de gosterildigi gibi M12 idalarlnl sokin.

Sek. 20/a

2.2.2 Siyirici halka

2.2.2.1 Sokme

Aralayici ile pompa karteri arasindaki (Sek. 21) ikinci tahliye
bdlmesinden bentonit kacaklari/sizintilari tespit edildiginde,
styirict halkanin degistirilmesi gereklidir. Bununla birlikte,
bilesenlerin tahmini degistirilme araliklari Kullanma ve bakim
kilavuzunun 11. bolimiindeki tabloda (Sek. 18) verilmistir.

Sek.21/b

B) Pompa karterinden manifoldu ve manifold aralayicisini
cikartin.

C) Swyiricr halka destegini (Sek. 22) cekip cikartin ve yuvaya/
yataga zarar vermemeye dikkat ederek Sek. 22/a'daki
gibi basit bir alet yardimiyla siyirici halkayi ¢ikartin.
Gerekirse, siyirici halka destegini cikartmadan 6nce, piston
aralayicisini (poz. @) ¢ikartin (bkz. par. 2.2.3.1).
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Sek.22/a

2.2.2.2 Geritakma
Siyirici halkayi degistirmek icin, asagidaki islemleri yapin:
A) Gerekirse bir tampon kullanarak ve conta dudagina
zarar vermemeye dikkat ederek, siyirici halkayi destek
Uzerindeki yerine (Sek. 23) takin.

Sek. 23

B) Siyirici destegini, karter lzerindeki yuvasina (Sek. 24/a),
kovani yaglamak suretiyle (Sek. 24) geri yerlestirin. Siyirici
halka destegini monte ettikten sonra, eger cikartiimissa
piston aralayici grubunu, kovani yaglayarak takin (bkz. par.
2.2.3.2). Conta dudagina zarar vermemeye dikkat edin.
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Sek. 24/a

C) Manifold aralayicisini ve manifoldu karterin lizerine geri
yerlestirin.

D) 4 Adet M12 vidasini sikmak suretiyle manifoldu sabitleyin
ve sonra 6n kapadi geri takin.

Tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda bilgi icin, bolim 3'te

verilen talimatlar uygulayin.

2.23

2.2.3.1 So6kme
Piston aralayici grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Bakim islemi, sadece gorsel kontrol ile sinirlidir.

Grubu cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

A) Manifoldu ve manifold aralayicisini ¢ikarttiktan sonra,
gruplar Sek. 25'de gosterildigi gibi serbest birakin.

Piston aralayici grubu

Sek. 25

B) Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.
Aralayicinin tzerine takilan kovanlarin durumunu kontrol
edin (Sek. 25, poz. ®); gerekirse degistirin.



2.2.3.2 Geri takma
A) Kovani aralayicinin/pulun Gzerine takin (Sek. 26) ve grubu
piston kilavuz milinin tzerine sikarak sabitleyin (Sek. 26/a).

Sek. 26

Sek. 26/a
Eger degistirme islemi siyirici halka sokiilmis halde
iken yapiliyorsa, kovani yaglayin ve takma esnasinda
styirict halkanin conta dudagina zarar vermemeye
dikkat edin.

Tork degeri hakkinda bilgi icin, bolim 3'te verilen talimatlara
bakin.
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2.2.4.1 Sokme

Manifold aralayicisinin altindaki agikliktan agir bentonit

kacaklari tespit edildigi zaman, piston contasinin degistirilmesi

gerekir. Bununla birlikte, bilesenlerin tahmini degistirilme

araliklari Kullanma ve bakim kilavuzunun 11. bélimundeki

tabloda (Sek. 18) verilmistir. Bilesenlerin asinma durumunun

kullanilan sivinin tipine ve icerdigi kati kalinti madde miktarina

oldukca bagh oldugunu unutmamak gerekir.

Piston contasini ¢ikartmak icin, grubun/iinitenin tamamini Ust

Olii/Orta Noktaya getirin ve asagidaki islemleri yapin:

A) On kapagi Sek. 21'da gosterildigi gibi cikartin.

B) Bir M12 cikartici cekic kullanarak 6n tipalari ¢ikartin.

C) Piston grubunun lizerindeki M8 vidalarini sékiin ve bunlari
contayi sabitleyen kovanla birlikte ¢ikartin (Sek. 27).

Piston contasi
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D) Bir M12 kapak vidasini, bir ¢ikartici alet gorevi gérmesi
icin bir T kollu anahtar kullanarak conta desteginin tzerine
sikip sabitleyin (Sek. 17/e); daha sonra, yuva/yatak disar
¢ikinca, destek ve piston contasindan olusan grubu cekip
cikartin (Sek. 28).

Sek.27/a

Sek. 28

Conta destedi Gzerinde bulunan O-halkasi, her
sokme isleminde degistirilmelidir.

AN



2.24.2 Geritakma 225  Silindir
A) Piston contasini conta destegi (lizerindeki O-halkasi 2.2.5.1 Sékme

degistirilecek olan), conta sabitleme kovani ve M8 vidastile  Manifold aralayicisinin altindaki acikliktan siirekli bentonit
birlikte (Sek. 29) takin.

kacaklan tespit edildigi zaman, silindirin degistirilmesi gerekir.
Bilesenin asinma durumunun kullanilan sivinin tipine ve
icerdigi kati kalinti madde miktarina oldukca bagl oldugunu
unutmamak gerekir.
Mansonu cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
A) On kapagi Sek. 21'da gésterildigi gibi cikartin ve
Sek. 21/a'de gosterildigi gibi M12 vidalarini sokiin.
B) Manifoldu pompa karterinden ayirin (Sek. 32) ve
ayarlanabilir bir pense yardimiyla mansonu (Sek. 33) ve
ilgili yuvasini/yatagini (Sek. 34) ¢ikartin.

Sek. 29

B) Piston contasini, bol miktarda OCILIS 250 silikon gres (kod
no. 12001600 ile yaglayin (Sek. 30).
3

Sek. 32

Sek. 30

C) T kollu anahtar yardimiyla, piston contasi grubunu
silindirin icine (Sek. 31), piston aralayici grubu PMS'de
olacak sekilde ve conta dudagina zarar vermemeye
dikkat ederek takin; conta grubu kendi kendini yuvaya
yerlestirecek sekilde M8 vidalarini takin ve bolim 3'te
verilen sikma torku degerinde sikin.

[ ¥ 7

Sek. 31
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2.2,5.2 Geritakma
Silindiri ve manifoldu degistirmek icin, asagidaki islemleri
yapin:

A) Contalari (Sek. 35) ve silindirleri (Sek. 36) manifold
Uzerindeki silindir yatagina takin.

Sek. 36

B) Manifoldun montaji: tork degerleri ve sikma sirasi, bolim
3'te verilmistir.

3 BILESENLERIN SIKMA TORKU
Aciklama Acihimh | Malzeme | Sikma
gor. po- torku Nm
zisyonu

Kapaklari sabitleme vidasi 40 8,38 10
Piston kilavuzu mili 65 A2-70 10
sabitleme vidalari

Pistonlarin sabitlenmesi 13 INOX A2 20
Baglanti mili kapagi 47 12R 30*
sabitleme vidasi

Manifold sabitleme 30 8,8 80**
somunu - Kapak

Manifold sabitleme vidasi 29 8,8 80**
Saplama Vida M12 31 8,8 80**
Kap. Sabit. Vidasi. Vana 21 8,8 80***
- 6n.

Saplama Vida M7 27 C40 20%*x*
Piston Aralayici 22 INOX 20
Kaldirma Braketi 46 8,8 40
Sabitleme Vidasi

TipaG1/2” 16 Nikel Kapli 40

Piring
TipaG1” 9 Cinko Kapli 100
Celik

*

Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 126'da belirtilen
asamalara gore sikilmalidir.

Manifold sabitleme vidalari ve somunlari - poz. 29,
Sek. 38'de gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir
tork anahtari ile, disli cubugu yaglayarak sikilmalidir.
Kapak sabitleme vidalari ve somunlari - poz. 21 ve 30,
Sek. 38'de gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir
tork anahtari ile, disli cubugu yaglayarak sikilmalidir.
Acilimli gizimde 27 no. ile gosterilen M7 saplama vidasi,
aciimli gizimde 22 no. ile gdsterilen aralayici/pul tizerinde
12006400 kod numarali Loctite 243 kullanilarak takilmalidir.

*%
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4 TAMIR ALETLERI
Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel
aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:

Montaj asamalari icin:

Vana yuvalarinin montaj aleti (bkz. par. 4.1)

kod. 27702200

Pompa mili yag kegesi tamponu

kod. 27904800

Piston kilavuzu yag kecgesi tamponu

kod. 27904900

S6kme asamalari icin:

Giris/cikis vanalari yataklar (bkz. par. 4.1)

Kod. 27922400

Giris ve ¢ikis vanalari tipasi

Cikartici cekic

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27503900

Vana yataklarinin/yuvalarinin dogru sekilde takilabilmesi ve sokiilebilmesi icin, 27702200 ve 27922400 kod
numaral aletlerin kullanilmasi dnerilir.

4.1 VANA YATAKLARI TAKMA /SOKME ALETLERI

YAPIM CiZiMLERI

(17.5)
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A

s
%
&

1x45°

R
wl,

+0.2
90 .

VANA YUVASI
MONTAJALETI, 2
KOD 27702200 ™~

0.5x45°

L ®
_LL_ ¥

19.4]

40

zez

EN Somun M12

268

H 2125
2]
Mi2
—
=
B | ! 20.5%0.15
a F 1x45° M 12 0.5x45°
Ef e
&
=} o Lol
o / ]
m 7 X
Tt 0.3x45°
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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.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «

JXLEEVEBEI A U I INTERPUMPSE R A o ARZE ARSI FIVF AT, A& A BOR BRI N T 42 sl i ot B R 4R, R LM 4558 =07 . &
HRIBRIEHTHE .
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.
ﬂaHHble, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
RS BGOSR SATIER]
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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