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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe famiglia VFH e VFV 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
- icoperchi laterali (e la flangia VFV) utilizzando - per
I'estrazione N° 3 viti M6x50 (M10x40 per flangia VFV)
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 sullanello 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 n° 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 I'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 per VFH e
€0d.27950300 per VFV) come indicato in Fig. 7.
Qualora I'albero pompa presenti un’usura

& diametrale nella zona di contatto col labbro di
tenuta, al fine di evitare I'operazione di rettifica,
@ possibile riposizionare I’'anello in battuta col
coperchio come indicato nella Fig. 7.

Prima di montare i coperchi laterali /o la flangia laterale

assicurarsi della presenza degli O-ring di tenuta su entrambi e

degli anelli di rasamento sul solo coperchio lato spia.

Per facilitare Iimbocco del primo tratto ed il relativo

inserimento dei coperchi e della flangia 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.

|
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).

L)

Fig. 8 o (R

- Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti
facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9, POSIZ
pos. ). _ ANELLO

& Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

Fig.9

- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M8x1x48 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il
gambo filettato, procedendo in due differenti fasi:

1. Eseguire manualmente l'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppia diserraggio 30Nm
In alternativa eseguire: -

e . Fig. 11/a
1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm ‘ i
2. Coppia serraggio 30Nm , ’r

i ".fh,;}(

Fig. 11/b
Fig. 10



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

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 I'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso.Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo 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 servizio M6x40 in modo equo, con piccole rotazioni tali
da generare unavanzamento lento e corretto del coperchio.
Contemporaneamente verificare, ruotandolo manualmente,
che I'albero giri liberamente.

Continuando la procedura con questa modalita si arrivera ad
avvertire unimprovviso 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

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

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole

La testata non necessita di manutenzione periodica.

Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario.

Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

Fig. 16
Allentare senza rimuovere le viti M8x100
fissaggio camicie alla testata, come indicato
in Fig. 16, in modo tale da renderle libere.

A

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21
- -Svitare le viti fissaggio testata M12x260 N° 5 e N° 6 come ’
indicato in Fig. 17 sostituendole con due viti -spina di
servizio (cod. 27508200) come indicato in Fig. 18. Quindi
procedere alla rimozione delle restanti viti.

Fig. 22

- Rimuovere le viti M8x100 fissaggio camicie a testata come
indicato in Fig. 21 e procedere come indicato in Fig. 22.

Fig. 19

Fig. 23

Durante lo smontaggio delle camicie fare
Fig. 20 & attenzione a non disperde le sedi valvola ® e le
- Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter valvole piane @ come indicato in Fig. 23 le quali
pompa come indicato nelle Fig. 19 e Fig. 20. essendo posizionate solo a battuta potrebbero

cadere.



Fig. 24
Qualora le sedi valvola risultassero bloccate sulla
testata causa formazione di calcare o di ossido
devono essere sbloccate inserendo I'apposito
attrezzo (cod. 27508000) nel foro di aspirazione
operando come in Fig. 24.

""

Fig. 25

- Estrarre le sedi valvola ® come indicato in Fig. 25,
controllare lo stato di usura dei vari componenti e se
necessario eseguire eventuali sostituzioni.

Ad ogni ispezione delle valvole sostituire sempre

& tutti gli anelli di tenuta e i relativi O-ring di tenuta

frontale tra camicia e testata, tra testata e distanziale
camicie zona foro di ricircolo.

Prima del rimontaggio pulire ed asciugare i vari

componenti e tutti i relativi alloggiamenti all'interno

della testata.

Fig. 26

Fig. 27
- Estrarre i piattelli di mandata @ e le rispettive guide @ con
relative molle, come indicato in Fig. 26 e Fig. 27, controllare
il loro stato di usura ed eseguire se necessario eventuali
sostituzioni, e comunque negli intervalli indicati nella
tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di capitolo 11 del
Manuale uso e manutenzione.

2.2.2

A

Rimontaggio della testata - camicie - valvole
Per rimontare i vari componenti invertire le
operazioni precedentemente elencate facendo
particolarmente attenzione al montaggio corretto
del distanziale per camicie: i due scarichi grezzi di
fusione presenti su uno dei due fianchi a particolare
montato devono risultare orientati verso la parte
inferiore del carter (lato staffaggio pompa).
Testate - camicie: procedere al montaggio e
alla taratura delle viti fissaggio testata e poi
procedere alla taratura delle viti fissaggio
camicie.

Per i valori delle coppie di serraggio e le varie fasi
rispettare le indicazioni riportate nel capitolo 3.

223 Smontaggio del gruppo pistone - supporti - tenute
Il gruppo pistone non necessita di manutenzione periodica.
Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo del
drenaggio del circuito di raffreddamento. Qualora si
presentassero anomalie / oscillazioni sul manometro di
mandata o pulsazioni del tubo di drenaggio del circuito di
raffreddamento (se elastico), sara necessario procedere al
controllo e alla eventuale sostituzione del pacco tenute.
Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue.
- Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter
pompa come indicato nel par. 2.2.1 (Fig. 19, Fig. 20).

Fig. 28



Fig. 29 Fig.31/a

- Rimuovere i pompanti con una chiave a forchetta e - Rimuovere l'anello seeger e I'anello di ritegno tenute come
controllare il loro stato di usura come indicato in Fig. 28 e indicato in Fig. 32, e con una apposita spina in materiale
Fig. 29, sostituirli se necessario. plastico estrarre la guarnizione di tenuta LP (bassa

- Rimuovere le viti M6x80 fissaggio supporto guarnizioni
LP, supporto guarnizioni HP a camicia come indicato in
Fig. 30, e procedere alla separazione di tutti i componenti
come indicati in Fig. 31 e Fig. 31/a.

pressione) @ come indicato in Fig. 33.

Fig.32

Fig. 30

Fig.33
2 Ad ogni smontaggio le tenute di bassa pressione

dovranno essere sostituite come anche tutti gli
O-ring.

Fig. 31

- Col supporto guarnizioni HP separato e con una apposita
spina (pos. ® Fig. 34) fare fuoriuscire il pacco di H.P. (alta
pressione) (pos. @ Fig. 35),estrarre infine I'anello di testa
(Fig. 36).

11



Fig. 34 Fig. 37

- Introdurre nel supporto guarnizioni H.P. I'anello di testa
(pos. @, Fig. 38) e a seguire il pacco H.P. (alta pressione);
data la leggera interferenza tra la tenuta e il supporto
guarnizioni H.P, per evitare eventuali danneggiamenti
si consiglia I'utilizzo di un tampone in materiale plastico

(pos. @, Fig. 39 e Fig. 40).

Fig. 35

Fig. 36

Ad ogni smontaggio il pacco HP (Fig. 35, pos. @)
dovra essere sostituito.

2.2.4 Rimontaggio del gruppo pistone - supporti -
tenute Flg 39

Per il imontaggio dei vari componenti invertire le operazioni

descritte in precedenza, facendo particolare attenzione alle

varie sequenze sotto elencate; per i valori delle coppie di

serraggio e le varie fasi, rispettare le indicazioni riportate nel

capitolo 3.

- Inserire la guarnizione di tenuta nella camicia (Fig. 37,

pos. @).

12
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Fig. 40

La tenuta H.P. deve essere introdotta nel supporto
come indicato in Fig. 39 e Fig. 41.

Prima del montaggio in sede le tenute di H.P.
devono essere lubrificate con grasso al silicone tipo
OK S1110 attenendosi alle operazioni sotto indicate:

A) Il diametro esterno deve risultare solo
leggermente lubrificato;

B) Sul diametro interno il grasso deve essere
applicato prestando particolare cura al
riempimento di tutte le sacche comprese tra i
labbri di tenuta come indicato in Fig. 41/a.

Z

D
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Direz. Lavoro pistone

-

AN :

N

Fig. 41

s

® Sacche da riempire
con grasso

NN

Fig.41/a

Fig. 43

GO

Lato Carter
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Fig. 44

- Introdurre I'anello antiestrusore @ e la bussola guarnizioni
® posizionati come da Fig. 42, Fig. 43, Fig. 44.

AN
AN

La bussola guarnizioni @ deve essere introdotta nel
supporto con gli scarichi rivolti verso I'esterno (lato
carter) come indicato in Fig. 43 e in Fig. 44.

La tenuta L.P. deve essere introdotta nel supporto
con il labbro di tenuta nella direzione di lavoro

del pistone come indicato in Fig. 45 e Fig. 46,
lubrificando leggermente il diametro esterno con
grasso al silicone tipo OKS 1110.

o
2
<
=
=
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Fig. 45

Fig. 46

Fig. 47
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Fig. 48

- Rimontare il gruppo supporto tenute come indicato in
Fig. 47 e Fig. 48 sostituendo i componenti ©@0.

Fig. 49

- Assemblare i gruppi supporti guarnizione L.P.e H.P. -
camicia avvitando manualmente le viti M6x80 come
indicato in Fig. 49. Successivamente procedere alla
taratura con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.



3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Il serraggio delle viti & da eseguirsi esclusivamente con chiave

dinamometrica.

Serraggio viti testata e camicie

*

*%

FRK¥

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

Le viti fissaggio testata devono essere serrate
rispettando le fasi e I'ordine riportato nello schema di

Fig.51.

Le viti fissaggio camicie devono essere serrate
rispettando le fasi e I'ordine riportato nello schema di

Fig.51.

Le viti fissaggio supporti schema Fig. 50 devono

essere serrate in due fasi:

12fase = 17 Nm secondo la sequenza indicata;
22fase = 17 Nm (controllo taratura ripetendo la

sequenza indicata).

Fig. 50

Le viti - pos. 44-56 (per VFH) e pos. 42-54
(per VFV) - devono essere serrate con chiave
dinamometrica lubrificando il gambo filettato. Si

consiglia l'uso di grasso al Bisolfuro di Molibdeno

cod 12001500.

15

Descrizione Posiz. Coppia di
esploso serraggio Nm A
VFH | VFV \IJ
Vite Fissaggio Coperchi 9 / 10 @
Vite Fissaggio flangia / 62 10
Vite Fissaggio Cop. lat. / 7 10 Fig. 51
Vite Fissaggio Cop. post. / 68 10 OPERAZIONE 1: Serraggio viti M12x260 (pos. 57 per VFH,
Tappo scarico olio 11 9 40 pos. 55 per VFV) in due fasi rispettando la sequenza indicata in
L - figura: (A-B-C-D-E-F-G-H)
Vite Fissaggio staffa sollev. 17 15 40 Fase 1= 40 Nm
Vite Fissaggio Capp. biella 18 16 30* Fase2=80 Nm
Fissaggio Pistoni 28 26 20 OPERAZIONE 2: Serraggio viti M8x100 (pos. 56 per VFH,
T - - - pos. 54 per VFV) in quattro fasi rispettando la sequenza
Vite Fissaggio guida Pistone | 95 66 10 indicata in figura: (1-2-3-4-5-6-7-)
Raccordo Strozzatore 31 29 10 Fase 1=20 Nm
Vite Fissaggio supporti 44 42 Wik Fase 2=30Nm
Fase 3 =35Nm
Vite Fissaggio Testata 57 55 80** Fase 4 = 35 Nm
Vite Fissaggio camicie 56 54 35%x*



4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Colonnetta montaggio testata (N° 2 pezzi) cod. 27508200
Tampone per paraolio albero pompa VFH cod. 27904800
Tampone per paraolio albero pompa VFV cod. 27950300
Tampone per paraolio guida pistone cod. 27904900

Per le fasi di smontaggio:

Sedi valvola cod. 27508000

Colonnetta montaggio testata (N° 2 pezzi) cod. 27508200

. . . cod. 27503900
Paraolio guida pistone

cod. 26019400
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing VFH

and VFV series pumps and should be carefully read and
understood before any intervention on the pump.

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

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

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 a protective goggles.

Danger Sign
Wear protective gloves before any 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. 1

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

It absolutely must not be discarded into the
environment.

A
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2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The operations described must be performed after

removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash

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

Remove in the following order:

- the pump shaft tab
the rear cover

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

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

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

Fig. 2

Fig.2/a
- The lateral covers (and the VFV flange) using for the
extraction No. 3 fully threaded M6x50 screws (M10x40 for
the VFV flange) inserting them into the threaded holes as
indicated in Fig. 3.
TR

Fig.3



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.

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:
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).

- TN L “ i ﬂ"fﬂ ‘ ,"“‘

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 required, position the new ring using the

tool (code 27904800 for VFH and code 27950300 for VFV) 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 and/or the side flange,

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 and/or the side flange, 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.

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

|

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

Wiag

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

Fig.9

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

Fig. 11/a

tighten ‘
2. Tightening torque 30Nm i

T

i

Alternatively, ensure: i .;’;, ':
1. Pre-tightening torque 10-15 Nm iy ”’
2. Tightening torque 30Nm ‘

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 deemed suitable, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit (indicator side flange + shaft +

motor side flange) is assembled and the cover screws have

been tightened to the recommended torque, check that

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

disconnected - is between 4 and 6 Nm.

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

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

previously indicated, 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 removing the side covers, as described above, remove

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

using an appropriate extractor as shown in Fig. 12 and

Fig. 12/a.

Remove the inner ring nut on the bearings from the two

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

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

22

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.



Fasten the flange on the P.T.O. side to the crankcase, being
careful with the lip of the sealing ring, according to the
procedure described above and tighten the fixing screws to
the prescribed 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, by rotating it manually, that the shaft
turns freely.

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

Then stop the cover movement and completely loosen the
fixing screws.

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

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 connecting rods to the
crankshaft and continue to the next steps, otherwise redefine
the shim pack by repeating the operations.

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS
2.2.1 Disassembly of the head-valve units

The head does not require any routine maintenance.
Operations are limited to inspection or replacement of valves,
if necessary.

Proceed as follows to extract the valve units:

Fig. 16
Loosen but do not remove the M8x100 screws
fastening the liners to the head, as shown in
Fig. 16, so as to free them.

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21
- -Loosen the head fixing screws M12x260 No. 5 and No. 6 :
as indicated in Fig. 17 replacing them with service screws-
plug (code 27508200) as indicated in Fig. 18. Then take out
the remaining screws.

Fig. 22

- Take out the M8x100 screws fastening the liners to the
head as shown in Fig. 21 and proceed as shown in Fig. 22.

Fig. 19

Fig. 23

Fig. 20

- Separate the head and the spacer for the liners from the
pump casing as shown in Fig. 19 and Fig. 20.

the valve seats @ and the flat valves @ as shown

2 When removing the liners, take care not to lose
in Fig. 23 which, being only laid down, could fall.
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Fig. 24
If the valve seats are blocked on the head due
to the formation of scale or oxide, they must be
freed by inserting the tool (code 27508000) into
the suction port and proceeding as shown in
Fig. 24.

>

""

Fig. 25

- Extract the valve seats @ as shown in Fig. 25, check
the various components for wear and replace them if
necessary.
At every valve inspection, always replace all the
sealing rings and the O-rings between the liner and
the head, between the head and the liner spacer in
the area of the recirculation hole.
Before reassembly, clean and dry off the
components and all their seats inside the head.

Fig. 26

Fig. 27

- Extract the outlet plates @ and their guides @ with the
springs, as shown in Fig. 26 and Fig. 27, check for wear
and replace if necessary, and in any case within the times
indicated in the “PREVENTIVE MAINTENANCE" table of
chapter 11 in the use and maintenance manual.
2.2.2 Reassembly of the head - liners - valves
To reassemble the components, invert the

& previously listed operations, paying attention to
the correct assembly of the liner spacer: when the
component is mounted, the two rough casting
exhausts present on one of the sides must be
oriented towards the lower part of the casing (pump
bracket side).
Heads - liners: proceed with assembly and head
screw calibration, and then continue with the
calibration of the liner fastening screws.
For the tightening torques and the various phases,
follow the instructions in chapter 3.

2.2.3 Disassembly of the piston unit - supports - seals

The piston unit does not require any routine maintenance.

Service operations are limited to the visual inspection of the

cooling circuit’s draining. In case of anomalies / oscillations

on the delivery pressure gauge, or pulsating of the cooling

circuit’s draining pipe (if flexible), seal packings must be

inspected and replaced if necessary.

Proceed as follows to remove the piston units.

- Separate the head and the spacer for the liners from the
pump casing as shown in par. 2.2.1 (Fig. 19, Fig. 20).

Fig. 28



Fig. 29 Fig.31/a

- Remove the pumping elements with a fork wrench and - Remove the seeger ring and the seal retainer ring as
check for wear as indicated in Fig. 28 and Fig. 29, replace shown in Fig. 32, and using a special plastic pin extract the
them if necessary. LP (low pressure) seal @ as shown in Fig. 33.

- Remove the M6x80 screws that fix the LP seals supports,

HP seals support and liner as shown in Fig. 30, and

proceed to the separation of all the components as

indicated in Fig. 31 and Fig. 31/a.

Fig.32

Fig. 30

Fig.33

At each disassembly, the low pressure seals and
all the O-rings must be replaced.

Fig. 31

- With separate HP seals support and a special pin (pos. ®
Fig. 34) make the H.P. pack come out. (high pressure) (pos.
@ Fig. 35),finally extract the head ring (Fig. 36).
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Fig. 34 Fig. 37

- Introduce in the H.P. seals support, the head ring (pos.
@, Fig. 38) and then the H.P. (high pressure) packing;
considering the slight interference between the seal and
the H.P. seals support, to avoid damage we advise using a
plastic pad (pos. @, Fig. 39 and Fig. 40).

Fig. 35

Fig. 36

At each disassembly, the HP packing (Fig. 35,
pos. @) must be replaced.

2.2.4 Reassembly of the piston unit - supports - seals Fig. 39
To reassemble the components, invert the operations

described above, paying attention to the sequences listed

below; for the fastening torque values and phases, observe

the instructions given in paragraph 3.

- Insert the seal into the liner (Fig. 37, pos. @).
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Fig. 40

The H.P. seal must be placed in the support as
indicated in Fig. 39 and Fig. 41.

Before inserting them into their seats, the H.P.
seals must be lubricated with silicone grease Type
OKS1110, following the operations listed below:

A) The external diameter must only be slightly
greased;

B) On the internal diameter, grease must be applied
paying great attention to filling all the pockets
between the sealing lips as shown in Fig. 41/a.

Z

D

SN

Piston Working
Direction

AN

N

)

Fig. 41

s

® Pockets to fill with
grease

NN

Fig.41/a

Fig. 43

GO

Casing Side

%

N
7aNN\NONN,

Fig. 44

Insert the anti-extrusion ring @ and the gasket bush ®
arranged as shown in Fig. 42, Fig. 43, Fig. 44.
The gasket bush ® must be introduced into the
support with the outlets facing outwards (casing

The L.P. seal must be inserted into the support with
the sealing lip in the piston working direction as
shown in Fig. 45 and Fig. 46, slightly lubricating the
external diameter with silicone grease type OKS
1110.

& side) as shown in Fig. 43 and in Fig. 44.
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[T

Fig. 45 Fig. 48

- Reassemble the seals support unit as shown in Fig. 47 and
Fig. 48 replacing components ©@08.

Fig. 46
[ jre) g 7 Fig. 49
J‘ - Assemble the L.P. and H.P. seals support units. - liner
manually screwing the screws M6x80 as indicated in
| — Fig. 49. Then proceed with calibration using a torque
wrench as indicated in chapter 3.
II I
]
Fig. 47
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION Head and liner screw fastening
Screw tightening must only be performed with a torque .
wrench. @
Description Exploded Tightening '
view torque Nm § A
position N
VFH | VFV @
Cover Fixing Screw 9 / 10
Flange fixing screw / 62 10
- - Fig. 51
Side cover fixing screw / 7 10 . .
- OPERATION 1:Tightening of M12x260 screws (pos. 57 for VFH,
Rear cover fixing screw / 68 10 pos. 55 for VFV) in two steps observing the sequence indicated
Oil discharge plug 1 9 40 in figure: (A-B-C-D-E-F-G-H)
- . 1st step =40 Nm
Lif ket fi 17 1 4
ifting brac et. >.<|ng screw 5 0 2nd step = 80 Nm
Con-Rod Cap Fixing Screw 18 16 30* OPERATION 2: Tightening of M8x100 screws (pos. 56 for
Piston Fixing 28 26 20 VFH, pos. 54 for VFV) in four steps observing the sequence
- - - indicated in figure: (1-2-3-4-5-6-7-8)
Piston guide fixing screw 95 66 10 1st step = 20 Nm
Choke Fitting 31 29 10 2nd step =30 Nm
Supports fixing screw 44 42 Wik 3rd step =35 Nm
— 4th step=35Nm
Head Fixing Screw 57 55 80**
Liners fixing screw 56 54 35%x*

*

*%

*¥¥%

The con-rod cap fixing screws must be tightened
respecting the phases indicated on pag. 21.

The head fixing screws must be tightened respecting
the phases and order shown in the diagram in Fig. 51.
The liner fixing screws must be tightened respecting
the phases and order shown in the diagram in Fig. 51.

**¥*  The supports diagram fixing screws Fig. 50 must be

tightened in two steps:

1t step = 17 Nm according to the sequence indicated;
2" step= 17 Nm (calibration check repeating the
sequence indicated).

A

Fig. 50
Screws pos. 44-56 (for VFH) and pos. 42-54
(for VFV) must be tightened using a torque
wrench, lubricating the threaded shank. It is
recommended to use Molybdenum Disulfide
grease code 12001500.
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4 REPAIRTOOLS

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

Head assembly stud (2 pieces) code 27508200
Buffer for VFH pump shaft oil seal code 27904800
Buffer for VFV pump shaft oil seal code 27950300
Buffer for piston guide oil seal code 27904900

For disassembly steps:
Valve seats code 27508000
Head assembly stud (2 pieces) code 27508200
. X . code 27503900

Piston guide oil seal

code 26019400
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des
pompes de la série VFH et VFV 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 céramiques et les

bavettes de la pompe (paragraphe2.2.3, 2.2.4).

Pour une séquence correcte, démonter dans I'ordre suivant :

- laclavette de I'arbre de la pompe

- le couvercle arriere

- le chapeau des bielles de la fagon suivante : dévisser les vis
de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de la bielle
avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en 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 coté (Fig. 2/a, rep. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- Les couvercles latéraux (et le flasque VFV) en utilisant -
pour I'extraction 3 vis M6x50 (M10x40 pour le flasque VFV)
entierement filetées, en les introduisant dans les orifices
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 bielle 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 l'aide d'un marteau (Fig. 5/a) puis
visser I'extracteur sur la pince et intervenir sur la masse
inertielle de I'extracteur (Fig. 5/b) jusqu'a extraire le joint a

replacg.). _ ( Fig. 5/c

T

Lors du démontage des ensembles bielles, vérifier I'état ou le
degré d'usure des tiges de guide de piston (rep. @, Fig. 5/d) ; 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.

A

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 de les assembler ; 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.

35

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 I'opération réalisée

lors du démontage en poussant a fond les groupes guide de
piston/bielle (paragraphe2.1.1).

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

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

utilisant l'outil (réf. 27904800 pour VFH et réf. 27950300 pour

VFV) comme le montre la Fig. 7.

Si I'arbre de la pompe présente une usure

& diamétrale dans la zone de contact avec la

levre d'étanchéité, afin d'éviter l'opération de
rattrapage, repositionner le joint en butée avec
le couvercle, comme le montre la Fig. 7.

Avant de monter les couvercles latéraux et/ou le flasque

latéral, s'assurer de la présence des joints toriques d'étanchéité

sur les deux et des rondelles de friction uniquement sur le
couvercle coté voyant.

Pour faciliter I'emboitement du premier trongon et la mise en

place des couvercles et du flasque sur le carter, il est conseillé

d'utiliser 3 vis M6 x 40 partiellement filetées, (Fig. 8, rep. @) et
de compléter l'opération avec les vis fournies.

POSITION DU JOINT AU PREMIER
MONTAGE

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

ha |

Fig. 7



Aprés 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 aux corps

respectifs en respectant la numérotation (Fig. 9,

rep. ).
& Attention au sens de montage des chapeaux.

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, en procédant en deux phases

différentes :
1. Visser manuellement les vis jusqu'au début
& du serrage
2. Couple de serrage 30Nm

En alternative, effectuer:
1. Couple de pré-serrage 10-15 Nm

2. Couple de serrage 30Nm

| |

REP. BAGUE

Fig. 11/b



Fig. 11/c

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

- Verser I'huile dans le carter comme 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 et en cas de

remplacement, suivre attentivement les indications suivantes :

A) Démontage/ Remontage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme le décrit

le parag. 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 que tout le groupe est monté (Flasque c6té voyant

+ arbre + bride c6té moteur) que les vis des couvercles sont

serrées au couple prescrit, vérifier que le couple de rotation

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

entre 4 et 6 Nm.

Pour le rapprochement des deux couvercles latéraux au

carter, il est possible d'utiliser 3 vis M6x40 pour une premiére

phase d'orientation, comme indiqué précédemment, et les vis

prévues pour la fixation définitive.

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

est précédemment indiqué, retirer la bague externe des

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

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

Fig. 12/a.

Retirer la bague interne des roulements par les deux

extrémités de I'arbre en utilisant toujours un extracteur

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

comme l'indique la Fig. 13.
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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 I'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 coOté 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.

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 faire avancer le couvercle lentement et
correctement.

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 lot des cales en utilisant le tableau ci-dessous :
Mesure relevée T):?e c!e cale Nlc.n"e de
d'épaisseur piéces

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

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 paragraphe2.1.2et 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 Démontage de la culasse - groupes de soupapes

La culasse ne nécessite aucun entretien régulier.

Si besoin est, les interventions se limitent a I'inspection ou au
remplacement des soupapes.

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

Fig. 16
Desserrer sans déposer les vis M8x100 de
fixation des chemises sur la culasse, comme
décrit Fig. 16, de maniére a les rendre libres.

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21

- -Dévisser les vis de fixation de la culasse M12x260 n° 5 et ’
n° 6 comme le montre la Fig. 17 et les remplacer par deux
goujons de service (réf. 27508200) comme le montre la
Fig. 18. Enlever les autres vis.

Fig. 22

- Déposer les vis M8x100 de fixation des chemises sur la
culasse comme décrit Fig. 21 et procéder comme décrit
Fig. 22.

Fig. 19

Fig. 23

- Désassembler la culasse et I'entretoise de chemises du attention a ne pas perdre les siéges de soupape
carter de pompe comme décrit Fig. 19 et Fig. 20. © et les soupapes plates @ comme le montre
la Fig. 23 car elles pourraient tomber du fait
qu'elles sont simplement posées sur le fond.

Fig. 20 2 Durant le démontage des chemises, faire
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Fig. 24
Si les sieges de soupapes sont bloqués sur la
culasse a cause de la présence de calcaire ou
s'ils sont oxydés, les débloquer en faisant passer
I'outil (réf. 27508000) dans l'orifice d'aspiration
comme le montre la Fig. 24.

|

Fig. 25

- Dégager les sieges de soupape ® comme le montre
la Fig. 25, controler si les composants sont usés et les
remplacer si nécessaire.
Remplacer tous les joints d'étanchéité et les joints
& toriques correspondants a l'avant, entre la chemise et
la culasse, entre la culasse et I'entretoise des chemises
a proximité de l'orifice de recyclage, chaque fois que
I'on procede au controle des soupapes.
Avant de procéder au remontage, nettoyer et
essuyer les différents composants et tous leurs

logements a l'intérieur de la culasse.

Fig. 27
- Sortir les plateaux de refoulement ® et leurs guides @
avec les ressorts correspondants, comme le montrent les
Fig. 26 et Fig. 27, vérifier s'ils sont usés et les remplacer si
nécessaire ; toujours les remplacer aux intervalles indiqués
dans le tableau « ENTRETIEN PREVENTIF », chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et entretien.

2.2.2

A

Réassemblage de la culasse - chemises -
soupapes
Pour remonter les différents composants, inverser les
opérations précédentes en ayant soin de remonter
correctement |'entretoise des chemises : les deux
dispositifs d'évacuation en fonte présents sur I'un
des deux flancs doivent, une fois le composant
réassemblé, étre tournés vers la partie inférieure du
carter (c6té étrier de pompe).
Culasses - chemises : procéder au remontage et
au réglage des vis de fixation de la culasse puis
au réglage des vis de fixation des chemises.
Pour les valeurs des couples de serrage et les
différentes phases, respecter les indications figurant
au chapitre 3.

2.2.3 Démontage du groupe piston - supports - joints

d'étanchéité

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier.

Les interventions se limitent au simple contréle visuel du drainage

du circuit de refroidissement. En cas d'anomalies / oscillations sur

le manometre de refoulement ou de pulsations sur le tuyau de

drainage du circuit de refroidissement (s'il est élastique), procéder a

un controle et remplacer éventuellement le lot de joints.

Pour I'extraction des groupes du piston, procéder de la fagon

suivante:

- Désassembler la culasse et I'entretoise de chemises du
carter de pompe en suivant les indications du paragr. 2.2.1
(Fig. 19, Fig. 20).

Fig. 28



Fig. 29 Fig.31/a

- Déposer les éléments de pompage a I'aide d'une clé a - Déposer le circlip et le circlip de maintien des joints
fourchette et vérifier s'ils sont usés, comme indiqué dans d'étanchéité comme le montre la Fig. 32, et utiliser une
Fig. 28 et Fig. 29, les remplacer si nécessaire. goupille en plastique pour dégager le joint d'étanchéité LP

- Déposer les vis M6x80 de fixation du support des joints LP
(basse pression), du support des joints HP (haute pression)
a la chemise comme décrit Fig. 30, et séparer tous les

composants comme décrit Fig. 31 et Fig. 31/a.

(basse pression) ® comme le montre la Fig. 33.

Fig.32

Fig. 30

Fig.33
2 Remplacer les joints d'étanchéité basse pression

et les joints toriques a chaque opération de
démontage.

Fig. 31

- Avec le support de joints HP séparé et a I'aide d'une
goupille appropriée (rep. @ Fig. 34), dégager 'empilement
des joints H.P. (haute pression) (rep. @ Fig. 35),puis extraire
le joint de téte (Fig. 36).
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Fig. 34

Fig. 35

Fig. 36

Remplacer I'empilement de joints HP (Fig. 35,
rep. @) a chaque opération de démontage.

2.2.4 Remontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Pour le remontage des différents composants, inverser les
opérations précédentes et faire particuliérement attention aux
séquences décrites ci-apres ; pour les valeurs des couples de
serrage et les différentes phases, respecter les indications du
chapitre 3.
- Insérer le joint d'étanchéité dans la chemise (Fig. 37,

rep. ©).
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Fig. 37

Introduire dans le support de joints H.P. le joint de téte
(rep. @, Fig. 38) puis I'empilement de joints H.P. (haute
pression) ; vu la Iégére interférence entre le joint et le
support de joints H.P, pour éviter tout dommage, il est
conseillé d'utiliser un tampon en matiére plastique (rep. ©,
Fig. 39 et Fig. 40).

Fig. 39



Fig. 40

Installer le joint H.P. dans le support comme décrit
Fig. 39 et Fig. 41.

Avant de les remonter dans leur siege, lubrifier les
& joints H.P. a la graisse silicone type OKS1110, en

effectuant les opérations ci-apres :

A) Ne lubrifier que tres Iégerement le diamétre
extérieur;

B) Enenduisant le diamétre intérieur, s'assurer
de bien remplir les gorges comprises entre les
lévres d'étanchéité comme décrit Fig. 41/a.
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Fig. 41
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® Gorges a remplir de
graisse
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Fig.41/a

Fig. 43

Coté carter
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Fig. 44

- Introduire la bague anti-extrusion @ et la douille pour
joints ® en les positionnant comme décrit Fig. 42, Fig. 43,
Fig. 44.

Introduire la douille pour joints @ dans le support
& avec les orifices d'évacuation tournés vers I'extérieur
(coté carter) comme décrit Fig. 43 et Fig. 44.
Introduire le joint L.P. (basse pression) dans le

& support avec la levre d'étanchéité dans le sens
d'actionnement du piston, comme décrit Fig. 45 et
Fig. 46, et lubrifier Iégérement le diamétre extérieur
avec de la graisse silicone type OKS 1110.

-
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Fig. 45

Fig. 46

Fig. 47

44

Fig. 48

- Remonter I'ensemble support des joints comme le
montrent les Fig. 47 et Fig. 48 remplacer les composants
DOO.

Fig. 49

- Assembler les groupes supports de joints L.P. et H.P. -
chemise en vissant a la main les vis M6x80 comme décrit
Fig. 49. Procéder ensuite au réglage a 'aide d'une clé
dynamométrique, comme décrit au chapitre 3.



3

FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé
dynamomeétrique.

Serrage des vis de la culasse et des chemises

*

*%

FRK¥

Les vis de fixation du chapeau de bielle doivent étre
serrées en respectant les phases indiquées pag. 36.
Les vis de fixation de la culasse doivent étre serrées
en respectant les phases et I'ordre indiqués sur le
schéma Fig. 51.

Les vis de fixation des chemises doivent étre serrées
en respectant les phases et I'ordre indiqués sur le
schéma Fig. 51.

Les vis de fixation des supports du schéma Fig. 50
doivent étre serrées en deux phases :

14 phase = 17 Nm selon la séquence indiquée ;
2¢me phase = 17 Nm (controle du réglage en répétant
la séquence indiquée).

Fig. 50

Serrer les vis - rep. 44-56 (pour VFH) et rep. 42-54
(pour VFV) - a I'aide d’une clé dynamométrique
en lubrifiant la tige filetée. Il est conseillé
d'utiliser de la graisse au bisulfure de molybdéne
réf. 12001500.
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Désignation Rep. vue Couple de
éclatée serrage Nm A~
VFH | VFV \IJ
Vis de fixation couvercles 9 / 10 @
Vis de fixation du flasque / 62 10
Vis de fixation couv. lat. / 7 10 Fig. 51
Vis de fixation couv. AR /| 68 10 OPERATION 1 : Serrage des vis M12x260 (rep. 57 pour VFH,
Bouchon de vidange huile 1 9 40 rep. 55 pour VFV) en deux phases, en respectant la séquence
Vis de fixation étrier de 17 15 40 indiquée dan la figure : (A-B-C-D-E-F-G-H)
levage Phase 1=40 Nm
- - Phase 2 =80 Nm
Vis de fixation chapeaux de | 18 16 30* OPERATION 2 : Serrage des vis M8x100 (rep. 56 pour VFH,
bielles rep. 54 pour VFV) en quatre phases, en respectant la séquence
Fixation pistons 28 26 20 indiquée dans la figure : (1-2-3-4-5-6-7-8)
Ph 1=20N
Vis de fixation guide de 95 66 10 Ph::: 2-30 Nm
piston Phase 3=35Nm
Raccord d'étranglement 31 29 10 Phase 4 =35Nm
Vis de fixation supports 44 42 17%%*x
Vis de fixation culasse 57 55 80**
Vis de fixation chemises 56 54 35%x*




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 :

Colonne de montage de la culasse (2 pieces) réf. 27508200
Tampon pour joint SPI d'arbre de pompe VFH réf. 27904800
Tampon pour joint SPI d'arbre de pompe VFV réf. 27950300
Tampon pour joint SPI de guide de piston réf. 27904900

Pour les phases de démontage:

Siéges de soupapes réf. 27508000

Colonne de montage de la culasse (2 pieces) réf. 27508200

réf. 27503900

Joint SPI de guide de piston -
réf. 26019400
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1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Baureihe VFH und VFV und muss vor
jeglichen Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und
verstanden werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

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

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. 1

Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

A

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen

zunéchst die Hydraulik, der Keramikkolben und der

Spritzschutz von der Pumpe abgenommen werden

(Abschn. 2.2.3, 2.2.4).

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:

- die Passfeder von der Pumpenwelle

- der hintere Deckel

- der Pleueldeckel wie folgt: Losen Sie die
Befestigungsschrauben des Deckels, ziehen Sie die
Pleueldeckel samt zugehorigen unteren Lagerschalen
heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim Ausbau die
entsprechende nummerierte Reihenfolge.

Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und -schdifte auf einer

Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. @).

Abb. 2

Abb. 2/a

- die seitlichen Deckel (und der Flansch VFV) anhand von
3 Schrauben M6x50 (M10x40 fir den Flansch VFV) mit
Vollgewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaR Abb. 3.

Abb. 3




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. 5/b

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
gdngigen 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)
bilindig auf den Dichtring ein, schrauben Sie dann den
Abzieher an die Zange und betatigen Sie das Schlagwerk
des Abziehers (Abb. 5/b) bis zum Herausziehen des zu
ersetzenden Rings (Abb. 5/c).

TV VTR

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
zwei Befestigungsschrauben M6 (Pos. @, Abb. 5/d) aus.
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Abb. 5/d

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik

Nachdem Sie das Gehause auf seine Sauberkeit Gberprift

haben, kénnen Sie die Mechanik folgendermafen wieder

einbauen:

- Montieren Sie die oberen und unteren
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.

A

Abb. 6

Abb. 6/a

Falls die Kolbenfiihrungsstangen ausgebaut wurden, vor
deren Montage zundachst die richtige Position der O-Ringe
Uberprifen (Pos. @, Abb. 6/b) und letztere bei Bedarf
austauschen.

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, missen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben

(Abschn. 2.1.1).

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

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe

des Werkzeugs (Art. 27904800 fiir VFH und Art. 27950300 fiir

VFV) gemal3 Abb. 7 ein.

2 Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

der Dichtlippe einen Verschlei 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 und/oder des
Seitenflanschs 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 und des Flanschs am Gehause 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 abschlie3en.

|
! 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
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
Pleuelschaften mit den Schrauben M8x1x48 (Abb. 10) und
schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum

& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 30Nm

Alternative Mdglichkeit: ‘ Abb. 1 1a

1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm , J

2. Anzugsmoment 30Nm i G
- ::xlf!_m ‘.‘mh’

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, Gberpriifen 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) und nach

Festziehen der Deckelschrauben mit dem vorgeschriebenen

Anzugsmoment, dass das Reibmoment der Welle bei nicht

verbundenen Pleueln in einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm

liegt.

Fir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause

kdnnen Sie zunédchst 3 Schrauben M6x40 fir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben, und

dann die fiir die endgliltige Befestigung vorgesehenen

Schrauben.

Das Reibmoment der Welle bei verbundenen Pleueln darf 8

Nm nicht tbersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel geméaR vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBleren Lagerring von den entsprechenden

Aufnahmen an den Deckeln mithilfe eines geeigneten

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

Nehmen Sie den inneren Ring von den beiden Wellenenden

mit einem geeigneten Abzieher oder alternativ mit einem

einfachen "Austreiber" ab, siehe Abb. 13.
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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
Seitenflache der betreffenden Ringe an der Setzflache mit den
jeweiligen Ringen aufliegen missen. Das Setzen kann durch
Erhitzen der betroffenen Teile auf eine Temperatur von 120°

- 150 °C (250° - 300 °F) erleichtert werden. Stellen Sie dabei
sicher, dass die Ringe biindig in ihre Sitze eingesetzt werden.

N

Bestimmung des Passscheibenpakets:

Fihren 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 gewlinschten Seite austritt.

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lager.



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

die Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene
Anzugsmoment fest.

Fihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit
dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichmaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigangige 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 vollstandig.
Messen Sie mit einer Fiihlerlehre das Spiel zwischen
Seitendeckel und Pumpengehause (siehe Abb. 14).

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

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 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen

Der Kopf bedarf keiner regelmaBigen Wartung.

Die Arbeiten beschrdnken sich auf die Inspektion oder den
Austausch der Ventile im Bedarfsfall.

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

Abb. 16

Lockern Sie die Befestigungsschrauben
M8x100 der Buchsen am Kopf gemaB Abb. 16,

Abb. 15

Messwert Pa:‘s’fcg::be Stiickzahl /!\
Von: 0,05 bis: 0,10 / /
Von: 0,11 bis: 0,20 0,1 1
Von: 0,21 bis: 0,30 0,1 2
Von: 0,31 bis: 0,35 0,25 1
Von: 0,36 bis: 0,45 0,35 1
Von: 0,46 bis: 0,55 gﬁ’g 1
Von: 0,56 bis: 0,60 0,25 2
Von: 0,61 bis: 0,70 g;gg 1
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um die Ventilgruppen freizugeben.

Abb. 17



Abb. 18 Abb. 21

- -Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x260
Pos. 5 und Pos. 6 wie in Abb. 17 gezeigt und ersetzen
Sie diese durch zwei Wartungsschrauben - Stifte (Art.
27508200) gemaR Abb. 18. Nehmen Sie dann die tibrigen
Schrauben ab.

Abb. 22

- Losen Sie die Befestigungsschrauben M8x100 der Buchsen
am Kopf wie in Abb. 21 gezeigt und gehen Sie dann
gemal’ Abb. 22 vor.

Abb. 19

Abb. 23

Achten Sie beim Ausbau der Buchsen darauf,
Abb. 20 & nicht die Ventilsitze ® und die Flachventile @
- Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen wie in Abb. 23 gezeigt zu verlieren, da diese nur
vom Pumpengehiuse gemal den Hinweisen in Abb. 19 biindig eingesetzt sind und dadurch herausfallen
und Abb. 20. konnen.
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Abb. 24

Losen Sie die ggf. durch Kalk oder Oxid am

Kopf verklemmten Ventilsitze, indem Sie das
entsprechende Werkzeug (Art. 27508000) gemaf
Abb. 24 in die Saugbohrung einsetzen.

Abb. 25

Entnehmen Sie die Ventilsitze @ wie in Abb. 25 dargestellt,
Uberpriifen Sie den VerschleiBzustand der einzelnen
Bauteile und tauschen Sie diese bei Bedarf aus.
Ersetzen Sie bei jeder Ventilinspektion stets alle
& Dichtringe und die zugehdrigen O-Ringe fir die
stirnseitige Abdichtung zwischen Buchse und Kopf
und zwischen Kopf und Distanzstiick im Bereich der
Umlaufbohrung.
Reinigen und trocknen Sie vor dem Wiedereinbau
die einzelnen Bauteile und sémtliche Aufnahmen im
Kopf.
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Abb. 27
Ziehen Sie die Teller der Druckventile ® und die jeweiligen
Fiihrungen @ samt Federn It. Abb. 26 und Abb. 27 heraus,
Uberprifen Sie ihren Verschlei3zustand und nehmen
Sie den Austausch bei Bedarf und auf jeden Fall in den
Intervallen der Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG" in
Kapitel 11 der Betriebs- und Wartungsanleitung vor.

2.2.2

A

Wiedereinbau des Kopfs - Buchsen - Ventile
Fuhren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen
Bauteile die vorgenannten Arbeiten in umgekehrter
Reihenfolge aus und achten Sie auf den
vorschriftsmaBigen Einbau des Distanzstiicks fur
Buchsen: die zwei unbearbeiteten Aussparungen an
einer der beiden Seiten missen bei eingebautem
Teil zur unteren Gehéduseseite ausgerichtet sein
(Befestigungsseite der Pumpe).

Kopfe - Buchsen: Montieren und eichen Sie die
Befestigungsschrauben des Kopfs und eichen Sie
dann die Befestigungsschrauben der Buchsen.
Fir die Anzugsmomente und die verschiedenen
Phasen beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen Wartung.
Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die
Sichtinspektion des Kiihlkreis-Ablasses. Sollten Stérungen /
Schwingungen am Druckmanometer oder Pulsationen in der
Ablassleitung (Schlauch) des Kiihlkreises auftreten, muss das
Dichtungspaket Gberprift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt.
Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen vom
Pumpengehause gemal den Hinweisen in Abschn. 2.2.1
(Abb. 19, Abb. 20).

Abb. 28



Abb. 29 Abb.31/a

- Entfernen Sie die Pumpenelemente mit einem - Entfernen Sie den Seegerring und den Sicherungsring
Gabelschlissel, tiberprifen Sie ihren Verschleizustand, der Dichtungen gemaf Abb. 32 und ziehen Sie mit einem
wie in Abb. 28 und Abb. 29 angegeben, und ersetzen Sie speziellen Kunststoffdorn den ND (Niederdruck) Dichtring
diese bei Bedarf. ® gemal3 Abb. 33 ab.

- Losen Sie die Befestigungsschrauben M6x80 des ND-

Dichtungshalters und des HD-Dichtungshalters an der
Buchse wie in Abb. 30 gezeigt und bauen Sie dann alle
Teile gemaR Abb. 31 und Abb. 31/a aus.

Abb. 32

Abb. 30

Abb. 33

Dichtringe als auch samtliche O-Ringe ersetzt
werden.

2 Bei jedem Ausbau miissen sowohl die ND-

Abb. 31

- Mit abgetrenntem HD-Dichtungshalter und mit einem
passenden Dorn (Pos. ® Abb. 34) ziehen Sie den HD-
Dichtungssatz (Hochdruck) (Pos. @ Abb. 35) heraus und
entnehmen schlieBlich die Kopfdichtung (Abb. 36).
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Abb. 34 Abb. 37

- Fihren Sie in den HD-Dichtungshalter die Kopfdichtung
(Pos. ®, Abb. 38) und anschlieBend den HD-Dichtungssatz
(Hochdruck) ein; verwenden Sie aufgrund des leichten
UbermalBes zwischen Dichtung und HD-Dichtungshalter
zur Vermeidung von Schdden den Kunststoffdorn (Pos. @,
Abb. 39 und Abb. 40).

Abb. 35

Abb. 36

Bei jedem Ausbau muss der HD-Dichtungssatz
(Abb. 35, Pos. @) ersetzt werden.

2.2.4 Wiedereinbau der Kolbengruppe - Lager -
Dichtungen Abb. 39

Fihren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die

vorgenannten Schritte in umgekehrter Reihenfolge aus

und achten Sie dabei auf die einzelnen Abfolgen, wie im

Nachhinein geschildert. Fir die Anzugsmomente und die

verschiedenen Phasen beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

- Setzen Sie die Dichtung in die Buchse ein (Abb. 37, Pos. ©).
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Abb. 40

Die HD-Dichtung muss It. Abb. 39 und Abb. 41 in
den Halter eingesetzt werden.

Vor dem Einsetzen missen die HD-Dichtungen mit
Silikonfett der Sorte OK S1110 wie folgt geschmiert
werden:

A) Schmieren Sie den AuBendurchmesser nur leicht
ein;

B) Tragen Sie das Fett so auf den Innendurchmesser
auf, dass samtliche Sicken zwischen den
Dichtlippen einwandfrei gefillt werden, siehe
Abb. 41/a.

> >

c )
N e

Kolben- %
Arbeitsrichtung %
KN

\\AW% Gehduseseite

AN > —
@Mit Fett zu f[]llend; \\i\é/WW
Sicken /W/x l m @

Abb. 44

- Setzen Sie den Stiitzring @ und die Dichtungshiilse ® wie
in Abb. 42, Abb. 43, Abb. 44 gezeigt ein.
Fihren Sie die Dichtungshiilse ® mit nach auflen
gerichteten Aussparungen (zur Gehduseseite)

& gemal’ Abb. 43 und Abb. 44 ein.

NN

Die ND-Dichtung muss mit Dichtlippe in
Arbeitsrichtung des Kolbens in den Halter eingesetzt
werden, siehe Abb. 45 und Abb. 46, wobei der
AuBendurchmesser leicht mit Silikonfett der Sorte
OKS 1110 zu schmieren ist.

Abb. 41/a
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Abb. 45 Abb. 48

- Bauen Sie den Dichtungshalter gemaf3 Abb. 47 und
Abb. 48 ein und tauschen Sie die Bauteile ©@® aus.

Abb. 46
S K "By % |
& g 7 — Abb. 49
J‘ - Montieren Sie die Baugruppen ND- und HD-
- Dichtungshalter — Buchse und drehen Sie die Schrauben
| — M6x80 gemél’ Abb. 49 von Hand ein. Eichen Sie
anschlieBend mit einem Drehmomentschliissel, wie in
Kapitel 3 gezeigt.
II [
]
Abb. 47
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3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem
Drehmomentschlussel fest.

Beschreibung Pos. Anzugsmoment

Explosionszeichnung Nm
VFH VFV

Befestigungsschraube 9 / 10

Deckel

Befestigungsschraube / 62 10

Flansch

Befestigungsschraube / 7 10

Seitendeck.

Befestigungsschraube / 68 10

hinterer Deck.

Olablassverschluss 11 9 40

Befestigungsschraube 17 15 40

Hebebligel

Befestigungsschraube 18 16 30*

Pleueldeckel

Kolbenbefestigung 28 26 20

Befestigungsschraube 95 66 10

Kolbenfiihrung

Anschluss Drosselventil 31 29 10

Befestigungsschraube 44 42 17%*x%

Halter

Befestigungsschraube 57 55 80**

Kopf

Befestigungsschraube 56 54 35%*x

Buchsen

* Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels missen

unter Berlicksichtigung der Phasen auf Seite 51
angezogen werden.

Die Befestigungsschrauben des Kopfs miissen in

den Phasen und der Reihenfolge gemaR Schema in
Abb. 51 festgezogen werden.

Die Befestigungsschrauben der Buchsen missen in
den Phasen und der Reihenfolge gemaR Schema in
Abb. 51 festgezogen werden.

Die Befestigungsschrauben der Halter Schema

Abb. 50 missen in zwei Phasen festgezogen werden:
1.Phase = 17 Nm gemaB der angegebenen
Reihenfolge;

2.Phase =17 Nm (Eichkontrolle durch Wiederholung
der angegebenen Reihenfolge).

*%

FRX¥

FRX¥

i\¥ A
S PNS=

Abb. 50

Die Schrauben - Pos. 44-56 (per VFH) und

Pos. 42-54 (per VFV) - miissen mit einem
Drehmomentschliissel bei Schmierung des
Gewindeschafts festgezogen werden. Verwenden
Sie Fett auf Basis Molybdandisulfid Art. 12001500.
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Schraubenanzug Kopf und Buchsen

Abb. 51

SCHRITT 1: Anzug der Schrauben M12x260 (Pos. 57 fir
VFH, Pos. 55 fiir VFV) in zwei Phasen und der Reihenfolge It.
Abbildung: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Phase 1=40 Nm

Phase 2 =80 Nm

SCHRITT 2: Anzug der Schrauben M8x100 (Pos. 56 fiir
VFH, Pos. 54 fiir VFV) in vier Phasen und der Reihenfolge It.
Abbildung: (1-2-3-4-5-6-7-8)

Phase 1=20Nm

Phase2=30Nm

Phase3=35Nm

Phase 4=35Nm




4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

Schraubbolzen Kopfeinbau (2 Teile)

Art. 27508200

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle VFH

Art. 27904800

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle VFV

Art. 27950300

Dorn fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904900

Fiir den Ausbau:

Ventilsitze

Art. 27508000

Schraubbolzen Kopfeinbau (2 Teile)

Art. 27508200

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27503900

Art. 26019400
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion

de las bombas VHF y VFV y debe ser atentamente leido y
comprendido antes de utilizar la bomba.

De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el
funcionamiento regular y la duracién de la bomba.

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados
por negligencia o falta de observacion de las normas descritas
sobre el presente manual.

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

N
-

Fig. 1

El aceite agotado debe ser colocado en un
recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Las operaciones descritas van realizadas después de haber

retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramicay los

protectores de salpicaduras de la bomba (apart. 2.2.3, 2.2.4).

Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este

orden:

- lalengleta del eje bomba

- latapa posterior

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

Fig.2

Fig.2/a
- Las tapas laterales (y la brida VFV) utilizando para realizar
la extraccién 3 tornillos M6x50 (M10x40 por brida VFV)
completamente roscados introduciéndolos en los orificios

roscados como se indica en la Fig. 3.

Fig.3



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.

< >

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 pistén.

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

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

utilizar 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 continuacion atornillar el extractor a
la pinza y actuar sobre el martillo de timbre del extractor
(Fig. 5/b) hasta extraer la anilla que se desea sustituir

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).
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Fig. 5/d

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. ) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) estén colocadas en los
alojamientos de la biela y el sombrerete.

A

Fig.6

Fig. 6/a

Antes de ensamblar los véstagos 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 pistén con los dos tornillos
M6 aplicando el par de apriete indicado en la tabla de la
pag. 75.

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 operacion 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 PT.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 para VFH y c6d.27950300 para
VFV) como se indica en Fig. 7.

2 En el caso que el eje bomba presente un desgaste

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

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

Para facilitar la introduccion del primer tramo y de las tapas y
la brida en el crter, 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.

POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL
PRIMER MONTAJE

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

ha!

Fig.7
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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).

Ll

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

Fig.9
- Fijar los sombreretes en los cuerpos de biela con los
tornillos M8x1x48 (Fig. 10) y lubrificar la parte inferior de la
cabeza, procediendo en dos fases diferentes:
1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste
2. Parde apriete 30 Nm
Como alternativa realizar:
1. Par de pre-apriete 10-15 Nm
2. Parde apriete 30 Nm

Fig. 11/a

T

L

i ".fh,h”

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 adecuadas, 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) y apretados los tornillos de las tapas con

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

bielas no conectadas, sea 4 Nm como minimo y 6 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 anteriormente) y los tornillos

especificos para la fijacion final.

El par de rodamiento del eje con bielas conectadas no debera

superar el valor de 8 Nm.

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, como se

ha indicado anteriormente, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de los correspondientes alojamientos sobre las tapas

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

y Fig. 12/a.

Retirar el casquillo interno de los cojinetes de los dos extremos

del eje utilizando siempre un extractor adecuado o, como

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

Fig. 13.
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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
atencion al labio de la anilla de retencién, 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 !;';:ii ::oe::s
De 0,05a0,10 / /
De 0,11 20,20 0,1 1
De0,21a0,30 0,1 2
De0,31a0,35 0,25 1
De 0,36 20,45 0,35 1
0,35 1
De 0,46 a 0,55 0,10 1
De 0,56 a 0,60 0,25 2
0,35 1
De0,61a0,70 0,25 1

Fig. 15

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 conexién de las bielas al
eje acodado y a las fases sucesivas, de manera diversa definir el
paquete de espesores repitiendo las operaciones.

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas

La cabeza no requiere un mantenimiento periédico.

Las intervenciones se limitan a la inspeccion o sustitucién de
las vélvulas, en el caso que sea necesario.

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

Fig. 16
Aflojar, sin extraerlos, los tornillos M8x100
que fijan las camisas al cabezal para
liberarlas, como se indica en la Fig. 16.

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21

- Aflojar los tornillos de fijacion del cabezal M12x260 5y 6 ’
como se indica en Fig. 17 y sustituirlos por dos tornillos -
pasadores de servicio (cdd. 27508200) como se indica en
Fig. 18. A continuacion, extraer los tornillos restantes.

Fig. 22

- Extraer los tornillos M8x100 que fijan las camisas a la
cabeza como se indica en la Fig. 21 y seguir los pasos
indicados en la Fig. 22.

Fig. 19

Fig. 23

- Desmontar la cabeza y el distanciador de las camisas del importante no perder las sedes de las vélvulas
carter de la bomba como se indica en la Fig. 19y la Fig. 20. O ni las valvulas planas @, como se indica en
la Fig. 23, ya que al estar montadas sélo por
contacto podrian caerse.

Fig. 20 2 Durante el desmontaje de las camisas es
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Fig. 24
Silas sedes de la valvula estan bloqueadas en la
cabeza debido a los depdsitos de cal o al 6xido,
desbloquearlas introduciendo la herramienta
adecuada (c6d. 27508000) en el orificio de
aspiracion como se indica en Fig. 24.

""

Fig. 25

- Extraer las sedes de la valvula ® como se indica en la
Fig. 25, controlar el desgaste de los componentes y
sustituirlos si es necesario.
Cada vez que se inspeccionan las vélvulas, se deben
& sustituir todas las anillas de retencién y las juntas
téricas de retencion frontal situadas entre la camisa
y la cabeza, y entre la cabeza y el distanciador de las
camisas de la zona del orificio de recirculacién.
Antes de volver a montar los componentes, limpiary
secar tanto los componentes como los alojamientos
internos de la cabeza.

Fig. 26
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Fig. 27
- Extraer los platillos de envio @, las guias @ y los muelles
como se indica en la Fig. 26 y la Fig. 27, controlar el
desgaste y sustituirlos si es necesario. En cualquier
caso, respetar los intervalos indicados en la tabla
“MANTENIMIENTO PREVENTIVO” del capitulo 11 del
Manual de uso y mantenimiento.

2.2.2

A

Montaje de cabeza - camisas - valvulas

Para volver a montar los componentes repetir las
operaciones arriba descritas en orden contrario,
poniendo atencidon a montar correctamente el
distanciador de las camisas: cuando la pieza esta
ya montada, las dos descargas de fusion situadas a
los dos lados deben estar orientadas hacia la parte
inferior del carter (lado de fijacion de la bomba).
Cabezas - camisas: montar y ajustar los tornillos
de fijacion de la cabeza y ajustar los tornillos de
fijacion de las camisas.

Respetar los valores de los pares de apriete y las
secuencias indicadas en el capitulo 3.

2.2.3 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
El grupo pistén no requiere un mantenimiento periédico.
Sélo es necesario inspeccionar el drenaje del circuito de
refrigeracion. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el
manodmetro de envio o pulsaciones en el tubo de drenaje del
circuito de refrigeracion (si es elastico), controlar y sustituir el
paquete de juntas.
Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
- Desmontar la cabezay el distanciador de las camisas
del carter de la bomba como se indica en el apart. 2.2.1
(Fig. 19, Fig. 20).

Fig. 28



Fig. 29 Fig.31/a

- Desmontar las bombas con una llave de horquilla'y - Desmontar la anilla seeger y la anilla de retencion de las
controlar el desgaste como se indica en la Fig. 28 y la juntas como se indica en la Fig. 32 y extraer la junta de
Fig. 29; sustituirlas si es necesario. retencion LP (baja presién) @ con un pasador de plastico,

- Extraer los tornillos M6x80 que fijan el soporte de las como se indica en la Fig. 33.

juntas LP y el soporte de las juntas HP a la camisa como se
indica en la Fig. 30 y desmontar todos los componentes
como se indica en las Fig. 31 y Fig. 31/a.

Fig.32

Fig. 30

Fig.33
2 Sustituir las juntas de baja presion y las juntas

toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Fig. 31

- Con el soporte de las juntas HP desmontado y la clavija
especifica (pos. @ Fig. 34) extraer el paquete H.P. (alta
presidn) (pos. @ Fig. 35) y, por ultimo, el anillo de cabecera
(Fig. 36).
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Fig. 34 Fig. 37

- Introducir en el soporte de juntas H.P. el anillo de cabecera
(pos. @, Fig. 38) y, a continuacion, el paquete H.P. (alta
presion); para evitar daios debido a la ligera interferencia
entre la junta y el soporte de las juntas HP, se recomienda
utilizar un tampoén de material pléstico (pos. @, Fig. 39y
Fig. 40).

Fig. 35

Fig. 36

Sustituir el paquete HP (Fig. 35, pos. @) cada vez
que se realicen operaciones de desmontaje.

2.2.4 Montaje del grupo piston - soportes - juntas
Para montar los componentes realizar las operaciones arriba Fig. 39
descritas en orden contrario respetando las secuencias
indicadas a continuacion; para los valores de los pares y
las secuencias, respetar las indicaciones contenidas en el
capitulo 3.
- Introducir la junta de retencién en la camisa (Fig. 37,
pos. @).
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Fig. 40

La junta H.P. se ha de introducir en la soporte como
se indica en la Fig. 39y la Fig. 41.

Antes de montarlas en la sede, las juntas de H.P.
se deben lubricar con grasa de silicona de tipo OK
S1110 como se indica a continuacion:

A) Lubricar el diametro externo ligeramente.

B) Aplicarla

grasa en el didmetro interno

rellenando con cuidado todos los intersticios
comprendidos entre los labios de retencién,

comosei

ndica en la Fig. 41/a.
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Fig. 41
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rellenar con grasa

Fig.41/a
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Fig. 43

Lado carter
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Fig. 44

- Introducir la anilla anti-extrusora @ y el casquillos de las
juntas ® como se indica en la Fig. 42, la Fig. 43 y la Fig. 44.
El casquillo de las juntas ® se ha de introducir en
& el soporte con las descargas orientadas hacia el
exterior (lado carter) como se indica en la Fig. 43y la
Fig. 44.
La junta LP se ha de introducir en el soporte con el
& labio de retencién orientado hacia la direcciéon de
trabajo del piston, como se indica en la Fig. 45y la
Fig. 46, lubricando ligeramente el didmetro externo
con grasa de silicona de tipo OKS 1110.
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Fig. 45

Fig. 46

Fig. 47
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Fig. 48

- Montar el grupo de soporte de las juntas como se indica
en la Fig. 47 y la Fig. 48, sustituyendo los componentes
DOO.

Fig. 49

- Ensamblar los grupos de soporte de la junta LP y HP. -
camisa y apretar a mano los tornillos M6x80 como se
indica en la Fig. 49. A continuacion, apretar con la llave
dinamométrica como se indica en el capitulo 3.



CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS
TORNILLOS

3

Apriete de los tornillos de la cabeza y las camisas

El apriete de los tornillos se debe realizar exclusivamente con @

una llave dinamométrica.
Descripciéon Posic. dib. Par de - A

desglosado | apriete Nm Y
VFH | VFV '
Tornillos de fijacién de las 9 / 10 @
tapas
tT)o'rgillo de fijacion de la / 62 10 Fig. 51
Tc:IrnaiIIo de fijacién de la / 7 10 OPERACION 1: Apriete de los tornillos M12x260 (pos. 57 gara
tapa lat. VFH, pos. 55 para VFV) en dos fases respetando la secuencia
- — indicada en la figura: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Tornillo de fijacion de la / 68 10 Fase 1 =40 Nm
tapa post. Fase 2 =80 Nm
Tapén de descarga del aceite | 11 9 40 OPERACION 2: Apriete de los tornillos M8x100 (pos. 56 para
Tornillo de fijacion del 17 15 40 VFH, pos. 54 para VFV) en cuatro fases respetando la secuencia
soporte de elevacion indicada en la figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)
Tornillo de fijacion del 18 16 30* Fase 1 =20 Nm
sombrerete de la biela Fase 2=30Nm
Fijacion de los pistones 28 | 26 20 Fase3=35Nm
Tornillo de fijacion de la 95 | 66 10 Fase4=35Nm
guia del piston
Racor estrangulador 31 29 10
Tornillo de fijacion de los 44 42 17%%xx
soportes
Tornillo de fijacién de la 57 55 80**
cabeza
Tornillo de fijacion de las 56 54 35%*
camisas

*Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se
deben apretar respetando las secuencias indicadas en
pag. 66.

**| os tornillos de fijacién del cabezal deben ser ajustados
respetando las secuencias y el orden indicado en el
esquema de la Fig. 51.

***Los tornillos de fijacién de las camisas deben ser

ajustados respetando las secuencias y el orden

indicado en el esquema de la Fig. 51.

Los tornillos de fijacién del soporte, esquema Fig. 50,

se deben apretar en dos fases:

12fase = 17 Nm segun la secuencia indicada;

2% fase = 17 Nm (control del ajuste repitiendo la

secuencia indicada).

FRX¥

Fig. 50
Los tornillos - pos. 44-56 (para VFH) y pos. 42-
54 (para VFV) - se deben apretar con una llave
dinamométrica lubricando el pie roscado.
Se recomienda utilizar grasa de disulfuro de
molibdeno céd. 12001500.

AN
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

Columna de montaje de la cabeza (2 piezas) cod. 27508200
Tampon para retencién del eje de la bomba VFH c6d. 27904800
Tampdn para retencién del eje de la bomba VFV c6d. 27950300
Tampon para retencién de la guia piston c6d. 27904900

Para las fases de desmontaje:

Sedes de la valvula c6d. 27508000

Columna de montaje de la cabeza (2 piezas) cod. 27508200

. PR c6d. 27503900
Retén guia pistén

c6d. 26019400
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1 INTRODUCAO

Esse manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas da familia VFH e VFV e deve ser atentamente lido

e compreendido antes de realizar qualquer intervencao da
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

Fig.2/a
as coberturas laterais (e a flange VFV) usando - para
a extragdo - 3 parafusos M6x50 (M10x40 para flange
VFV) totalmente rosqueados, inserindo-os nos orificios
rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.
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- 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.

e Ly . 1

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 vedacao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.

- Desmonte os anéis de vedacao da guia do pistéo,
seguindo o procedimento descrito abaixo:
utilize o extrator cod. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga
c6d. 27503900 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinca até a parada
no anel de estanqueidade com o auxilio de um martelo
(Fig. 5/a), em seguida, aperte o extrator na pinga e atue
no martelo do extrator (Fig. 5/b) até extrair o anel a ser

substituido (Fig. 5/c). Fig. 5/c

\ TRV VM

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 pistdo, verifique antes de sua montagem o correto
posicionamento dos anéis OR de estanqueidade (pos. @,
Fig. 6/b), se necessario, troque-os.
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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 carter da bomba os grupos da guia do
pistao/biela, orientando a numeracao presente na haste
da biela para a parte superior do carter.
Para facilitar a introducdo 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 condicdes da borda de
estanqueidade do anel radial e da zona de contato relativa
no eixo.
Se a substituicdo for necessaria, posicione o novo anel usando
a ferramenta (céd. 27904800 para VFH e ¢6d.27950300 para
VFV), conforme indicado na Fig. 7.

2 Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

no diametro 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 e/ou a flange

lateral, certifique-se da presenca dos anéis circulares de
estanqueidade em ambos os anéis de cal¢co somente sobre a
cobertura lateral da luz.

Para facilitar a entrada da primeira secao e o relativo
inserimento das tampas e da flange no cérter, é aconselhével
o uso de 3 parafusos M6 x 40 parcialmente roscados, (Fig. 8,
pos. @) para depois completar a operagdo com os parafusos
fornecidos.

| .
POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA

MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA RECUPERACAO
DO EIXO, SE DESGASTADO

b

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 o (R

- Emparelhe as capas de biela em suas respectivas
hastes, consultando a numeracéo (Fig. 9, pos. @©).
Preste atencao na direcao correta da montagem
& das capas.

POSIC. ANEL

Fig.9

- Fixe as capas nas respectivas hastes de biela com os
parafusos M8x1x48 (Fig. 10), lubrificando tanto abaixo do
cabecote como a haste rosqueada, procedendo em duas
fases diferentes:

1. Execute manualmente o aparafusamento dos

& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm

Alternativamente, execute: | Fig.1 1a
1. Torque de pré-aperto 10-15Nm , ’r

2. Torque de aperto 30 Nm ot i 'fh,h’

Fig. 11/b

"~ Fig. 10
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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 substituicoes deve-se seguir atentamente as
indicacoes a seguir:
A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das
relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas
idoneas, 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.
Monte o grupo completo (flange lateral da luz + eixo + flange
lateral do motor) e aperte os parafusos das coberturas com o
torque especificado, verificando se o torque do rolamento do
eixo as bielas ndo conectadas esta entre um valor entre 4 e 6
Nm.
Para a aproximacao das duas coberturas laterais ao carter,
podem ser usados 3 parafusos M6x40 para uma primeira
fase de orientacao, conforme indicado acima, 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 ter desmontado as coberturas laterais, conforme
indicado acima, remova o anel externo dos rolamentos das
respectivas ranhuras nas coberturas, usando um extrator
adequado, conforme indicado nas Fig. 12 e Fig. 12/a.
Remova o anel interno dos rolamentos das duas extremidades
do eixo, sempre usando um extrator adequado ou, em
alternativa, uma simples "perfuracdo’, conforme indicado na
Fig. 13.

82

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 presséo pode ser facilitada,
aquecendo as partes interessadas a uma temperatura entre
120° - 150°C (250° - 300°F), certificando-se de que os anéis
chegam a parada em suas sedes.

& 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
atencao 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 sentird 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;rLZ(s)siera y;gies
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:0,31a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:gg ]
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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 conexao 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
2.21

Desmontagem do cabecote dos grupos das
valvulas

O cabecote nédo precisa de manutencdo periddica.

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

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

Fig. 16
Afrouxe, sem remover, os parafusos M8x100
de fixacao das camisas no cabecote, conforme
indicado na Fig. 16, de modo a deixa-los
livres.

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21
- Desparafuse os parafusos de fixacdo do cabecote M12x260 ’
n° 5 e n° 6, conforme indicado na Fig. 17, substituindo-o
por dois parafusos-tomadas de servico (céd. 27508200)
como indicado em Fig. 18. Em seguida, proceda com a
remocao dos parafusos restantes.

Fig. 22

- Remova os parafusos M8x100 de fixacdo das camisas
no cabecote, conforme indicado na Fig. 21 e proceda
conforme indicado na Fig. 22.

Fig. 19

Fig. 23

Durante a desmontagem das camisas, preste

Fig. 20 & atencdo para nao dispersar os locais da valvula
- Separe o cabecote e o espacador para camisas do carter @ e as vélvulas planas @, conforme indicado
da bomba, conforme indicado nas Fig. 19 e Fig. 20. na Fig. 23, os quais estado sendo posicionados

somente na parada, podendo cair.
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Fig. 24
Se as sedes da valvula estiverem bloqueadas
no cabecote devido a formacao de calcario ou
de 6xido, devem ser desbloqueado, inserindo a
ferramenta adequada (c6d. 27508000) no furo de
aspiracao, agindo como em Fig. 24.

|

Fig. 25

- Extraia os locais da vélvula ®, conforme indicado na Fig. 25,
verifique o estado de desgaste dos varios componentes e,
se necessario, execute eventuais substituicoes.

A cada inspecao da vélvula, substitua sempre todos

& os anéis de vedacdo e os relativos anéis em O de

vedacao frontal entre a camisa e o cabecote, entre o
cabecote e 0 espacador de camisas da zona do furo
de recirculagao.

Antes de remontar, limpe e seque os varios

componentes e todos os respectivos alojamentos no

interior do cabecote.

Fig. 27

- Extraia as placas de fluxo ® e as respectivas guias @ com
as relativas molas, conforme indicado nas Fig. 26 e Fig. 27,
verifique o seu estado de desgaste e efetue, se necessario,
eventuais substituicées, e de acordo com os intervalos
indicados na tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA", do
capitulo 11 do Manual de uso e manutencdo.

2.2.2

A

Remontagem do cabecote - camisas - valvulas
Para remontar os varios componentes, inverta as
operacoes listadas anteriormente com especial
atencdo para a montagem correta do espagador
para as camisas: as duas descargas rigidas de fusdo
presentes em um dos dois lados montado em
especial devem ser orientadas para a parte inferior
do cérter (lado de aperto da bomba).

Cabecotes - camisas: proceda com a montagem

e a calibragem dos parafusos de fixacao do
cabecote e depois proceda com a calibragem dos
parafusos de fixacao das camisas.

Para os valores dos torques de aperto e as varias
fases, respeite as indicacdes relacionadas no
capitulo 3.

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes
O conjunto do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.
As intervencdes sdo limitadas somente ao controle visual de
drenagem do circuito de resfriamento. No caso de existirem
anomalias/oscilagdes no manémetro de fluxo ou pulsagées
do tubo de drenagem do circuito de resfriamento (se elastico),
serd necessario proceder com o controle e com a eventual
substituicdo do pacote de vedantes.
Para a extragao dos grupos do pistao, opere conforme a seguir.
- Separe 0 cabecote e o0 espagador para camisas do carter
da bomba, conforme indicado no parég. 2.2.1 (Fig. 19,
Fig. 20).

Fig. 28



Fig. 29

- Remova os pistdes com uma chave de boca e verifique o
seu estado de desgaste, conforme indicado nas Fig. 28 e
Fig. 29, substituindo-os, se necessério.

- Remova os parafusos M6x80 de fixacdo do suporte dos
vedantes de LP, do suporte dos vedantes de HP com
camisa, conforme indicado na Fig. 30 e proceda com a
separacao de todos os componentes, conforme indicado

na Fig. 31 e Fig. 31/a.

Fig. 30

Fig. 31
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Fig. 31/a

Remova o anel elastico e o anel de retencdo dos vedantes,
conforme indicado na Fig. 32, e com um pino adequado
em material plastico, extraia o vedante de LP (baixa
presséo) ® conforme indicado na Fig. 33.

Fig.32

Fig.33

pressao deverao ser substituidos, como também
todos os O-rings.

2 A cada desmontagem, os vedantes de baixa

Com o suporte dos vedantes HP separado e com um pino
proprio (pos. ® Fig. 34) faca sair o pacote de H.P. (alta
pressao) (pos. @ Fig. 35), e finalmente extraia o anel do
cabecote (Fig. 36).



Fig. 34 Fig. 37

- Introduza no suporte dos vedantes H.P. O anel do cabecote
(pos. @, Fig. 38) e, em seguida, o pacote H.P. (alta presséo),
dada a pequena interferéncia entre o vedante e o suporte
das juntas de estanqueidade de H.P, para evitar eventuais
danos, se aconselha o uso de um tampao em material

plastico (pos. @, Fig. 39 e Fig. 40).

Fig. 35

Fig. 36

A cada desmontagem, o pacote de HP (Fig. 35,
pos. @) devera ser trocado.

2.2.4 Remontagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes Fig. 39

Para a remontagem dos varios componentes, inverta as

operagOes descritas anteriormente, prestando particular

atencdo as vdérias sequéncias listadas acima; para os valores

do torque de aperto e as varias fases, respeite as indicacoes

apresentadas no capitulo 3.

- Insira ajunta de estanqueidade na camisa (Fig. 37, pos. @).
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Fig. 40

O vedante de H.P. deve ser introduzido no suporte,
conforme indicado na Fig. 39 e Fig. 41.

Antes da montagem no compartimento, os vedantes

de H.P. devem ser lubrificados com graxa de silicone

OK S1110 seguindo as operacdes listadas abaixo:

A) O diametro externo deve ficar somente
ligeiramente lubrificado;

B) No didametro interno a graxa deve ser aplicada
com cuidado especial para o enchimento
de todas as bolsas entre as bordas de
estanqueidade, conforme indicado na Fig. 41/a.

? )

490

Direc. Funcionamento
do pistao

N KA
raX :

Fig. 41

® Sacos para encher
com lubrificante

NN

Fig.41/a

Fig. 43

Lado do

carter

N%
ZoANNNENN;

N AL

Fig. 44

- Introduza o anel anti-extrusao @ e o casquilho das juntas
de estanqueidade @ posicionados conforme as Fig. 42,
Fig. 43, Fig. 44.

AN
AN

O casquilho das juntas de estanqueidade @ deve ser
introduzido no suporte com as descargas voltadas
para o exterior (lado do carter), conforme indicado
na Fig. 43 e na Fig. 44.

O vedante de L.P. deve ser introduzido no

suporte com a borda de vedacgéo na direcao do
funcionamento do pistao, conforme indicado

nas Fig. 45 e Fig. 46, lubrificando ligeiramente o
didmetro externo com graxa de silicone do tipo OKS
1110.
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Fig. 45 Fig. 48
- Remonte o grupo de suporte dos vedantes, conforme
indicado nas Fig. 47 e Fig. 48, substituindo os
componentes D@0.

Fig. 46
Fig. 49
- Monte os grupo dos suportes da junta de vedacao de L.P.e
| — de H.P. - camisa aparafusando manualmente os parafusos
M6x80, conforme indicado na Fig. 49. Em seguida, proceda
com a calibragem com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.
II I
]
Fig. 47
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS

PARAFUSOS

O aperto dos parafusos € para ser executado exclusivamente
com chave de torque.

Descricao Posic. de Torque de
explosao aperto Nm
VFH | VFV

Parafuso de fixacao das 9 / 10

coberturas

Parafuso de fixagao flange 62 10

Parafuso de fixagao da cob. 7 10

lat.

Parafuso de fixacdo da cob. / 68 10

tras.

Tampa da descarga do éleo 11 9 40

Parafuso de fixacdo do 17 15 40

suporte de elevagao

Parafuso de fixacao da 18 16 30*

tampa da biela

Fixacdo dos pistdes 28 26 20

Parafuso de fixagdo da guia 95 66 10

do pistao

Encaixe do bloqueador 31 29 10

Parafuso de fixagao dos 44 42 17%%*x

suportes

Parafuso de fixacdo do 57 55 80**

cabecote

Parafuso de fixagdo das 56 54 35%*

camisas

* Os parafusos de fixacdo da tampa da biela devem
ser apertados respeitando as fases indicadas na
pag. 81.

** Qs parafusos de fixacdo do cabecote devem ser

apertados, respeitando as fases e a ordem indicada
no esquema da Fig. 51.

Os parafusos de fixacdo das camisas devem ser
apertados, respeitando as fases e a ordem indicada
no esquema da Fig. 51.

Os parafusos de fixacdo dos suportes do esquema
Fig. 50 devem ser apertados em duas fases:

12fase = 17 Nm segundo a sequéncia indicada;

2% fase = 17 Nm (controle de calibragem repetindo a

*X¥

FRX*

sequéncia indicada).

Fig. 50
Os parafusos - pos. 44-56 (para VFH) e pos. 42-54
(para VFV) - devem ser apertados com uma chave
dinamométrica, lubrificando a haste roscada.
Aconselha-se o uso de lubrificante de Bissulfeto
de Molibdénio, c6d. 12001500.
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Aperto dos parafusos do cabecote e das camisas

Fig. 51

OPERACAO 1: Aperto dos parafusos M12x260 (pos. 57 para
VFH, pos. 55 para VFV) em duas fases, respeitando a sequéncia
indicada na figura: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Fase 1=40 Nm

Fase2=80 Nm

OPERACAO 2: Aperto dos parafusos M8x100 (pos. 56 para
VFH, pos. 54 para VFV) em quatro fases, respeitando a
sequéncia indicada na figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)

Fase 1=20Nm
Fase2=30Nm
Fase3=35Nm
Fase4=35Nm



4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

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

Para as fases de montagem:

Pilarete de montagem do cabecote (2 pecas)

céd. 27508200

Tampao para estanqueidade do eixo da bomba VFH

c6d. 27904800

Tampao para estanqueidade do eixo da bomba VFV

c6d. 27950300

Tampao para estanqueidade da guia de pistao

c6d. 27904900

Para as fases de desmontagem:

Sedes da vélvula

c6d. 27508000

Pilarete de montagem do cabecote (2 pecas)

céd. 27508200

Junta da guia do pistédo

c6d. 27503900

c6d. 26019400
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB cemencTea VFH n VFV. Ero Heob6xogmo BHUMaTeIbHO
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

L” ®m@LB>

. 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 Heo6xoANMO BbINONMHATL Nocne

CHATUA rMApaBnAnYeckoro o6opyoBaHNA, KepamMmuyeckmx

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

[ina cobniogeHns npaBuIbHON NOCNef0BaTeIbHOCTU

[encTBui, AEMOHTUPYITE B criefylolemM nopagKke:

- LUNOHKY Bana Hacoca

- 3a[HI0I0 KPbILWKY

- TOMIOBKY LUATYHOB CrieflytoLmm o6pa3om: OTKpyTUTe
KPeneXXHble BMHTbI FOJIOBKY, BbIHBTE FOMIOBKY LLUATYHa C
COOTBETCTBYIOLMMU HUXKHUMU NOAYNOALWNMHMKaMK (Puc. 2),
B XOfle AILMOHTaXa 06paTnTe BHUMaHVE Ha HymepaLmio.

Bo n36exkaHvie oOOK roNoBKY 1 CTEPXKHM LIATyHa No 6oKam

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

Puc. 2

Puc. 2/a

- bokoBble Kpbiwky (1 dnaHel VFV), ncnonbsya ana cHATMA
3 BMHTOB M6X50 (M10%40 aina dpnaHua VFV) c nonHom

pe3bboii nyTeM BBUHUMBAHWSA X B pe3b00Bble OTBEPCTUS,

KaK nokasaHo Ha Puc. 3.

Puc. 3



- [MpoTonkHuUTe BNepep HanpasnALMe NOPLUHA C
COOTBETCTBYIOLWMMU LWIAaTyHaMV AfiA obneryeHmns
n3BneYeHnA Basa Hacoca cboky. Ha Bany ectb ABe
KOHTPOJIbHble MeTKM (0603HaueHbl "1" Ha Puc. 4 n Ha
Puic. 4/a), oHn gomXKHbI 6bITb HaNpaBeHbl B CTOPOHY
onepaTtopa, YToObl ObIO Silerye BbIHUMATD.

Puc. 4/a

- BbiHbTe Ban Hacoca.

- B3aBeplueHne gemMmoHTa)a BblHbTE LWATYHHble MeXaHW3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHUMUTE WTUGTbI C HaNPaBAOLMX
MOPLUHSA.

- CHUMMTE NoAXoAAWVMUN UHCTPYMEHTaMM YNAOTHALWNE
KonbLia C Bana Hacoca.

- CHUMUTE yNnoTHALWME KOMbLia C HaNpPaBAoLWMX MOPLUHSA
B YKa3aHHOM nopsgke:

UCMONb3yITe CbeMHIK apT. 26019400 (Puc. 5, no3. @) n
LNl apT. 27503900 (Puic. 5, no3. @). HageHbTe Wwynupl Ha
YMIOTHUTENBHOE KOJbLIO 10 YMopa C MOMOLLIbIO MOJTOTKa
(Puc. 5/a), 3aTeM NPUKPYTUTE CbEMHUK K LUMMLaM 1
BO3JECTBYITE Ha YAPHYH0 YacTb CbeMHMKa (Puc. 5/b), noka
He GyZIeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE HYKHO 3aMeHnTb (Prc. 5/c).
] TV T VT N VPPV I 7 7
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Puc.5/a

Puc.5/b

Puc.5/c

Mpv AemMoHTaxe y3110B WaTyHOB NPOBEpPbLTE COCTOAHME
MN3HOCa HanpaBRAoLWMX LWTOKOB NopLuHa (no3. @, Puc. 5/d), a
npv He06XOAMMOCTIN 3aMEHWTE KX, CHAB 2 KPEMeXHbIX BUHTA
M6 (nos. @, Puc. 5/d).



Puc. 5/d

2.1.2 O6paTHaA c6opKa MexaHN4YeCcKom YacTn
Y6eaMBLUNCH B YACTOTE KapTepa, MOXHO NPUCTYNaThb K
MOHTaXy MeXaHUYeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTaHOBJIEHHOM
nopsapke:

- YcTaHOBUTE BEPXHUE N HXKHME
NonynoALWVNHUKN B COOTBETCTBYIOLWME
nocafoyHble MecTa LaTyHOB N rOfIOBOK.

& Y6epuTtecb, YTO KOHTPOJIbHbIE METKMN
BepxHero (Puc. 6, no3. ®) n HmxHero (Puc. 6/a,

no3. @) nonynoAWnNNHUKOB PacnonoXKeHbl

B COOTBETCTBYIOLMX MeCTax Ha WaTyHax n

rosioBKax.

Puc. 6

Puc. 6/a

Ecnv HanpaenAowwme WTOKM NOPLUHA GblN JEMOHTUPOBAHDI,
npoBepsbTe nepes c6opKo MPaBUIbHOCTb PACMONIOXKEHUA
ynnotHuTenbHbIX Konew, OR (no3. @, Puc. 6/b), a npu
HEeOoOXOANUMOCTU, 3aMEHUTE UX.
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3aTaHUTE LWITOKN NOpPLWHA NOCPeacTBOM COOTBETCTBYOLWNX
OBYX BUHTOB M6 ¢ momeHTOM 3aTAXKW, YKa3aHHbIM B Ta6n|/|ue
cTp. 105.

Puc. 6/b

- BcTaBbTe B KapTep Hacoca y3/bl HanpasBnAoLWwen NopLIHA
U LWaTyHa, MPU 3TOM HOMEpP Ha CTEPXKHE LUaTyHa AOKEH
ObITb HanpaB/eH BBEPX KapTepa.

[lna obneryeHns ycTaHOBKM Basa Hacoca (6e3 WNoHKN)

HeobX04MMO MOBTOPUTL OMNepaLuio, BbIMOJIHAEMYIO MPK

[EMOHTa)e, HalaBNMBas [0 YNopa Ha y3/ibl HanpaBnsoLein

NopLUHA 1 waTyHa (nap. 2.1.1).

- TMepepn Tem KaK ycTaHaBNMBaTb GOKOBYIO KPbILLIKY CO

MOJIOMKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM

KOHTAKTHOW 30HbI Ha BaJy.
Mpy HeO6XOANMOCTIN 3aMeHbl YCTAHOBUTE HOBOE KOJIbLIO

Ecnu Ban Hacoca nmeeT gurameTpanbHblii U3HOC
& B MecTe KOHTaKTa C YN/IOTHUTENIbHOW KPOMKOM,

Puc.7.
Mepep TeM Kak ycTaHaBNMBaTb 6OKOBbIE KPbILLKU U/Wnn
perynnpoBOYHbIX a6 TONbKO Ha KPbILLIKe CO CTOPOHbI
MHAMKaTopa.
3 BHTa M6 x 40 ¢ HenonHom pe3bboli, (Puc. 8, no3. @), a 3atem
3aBEpPLUNTb OnepaLuio C MOMOLLbIO BUHTOB, KOTOPbIE BXOAAT B

MOHTAMKE
i

cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHNE YMIIOTHUTENIbHOW
C MOMOLLbIO UHCTPYMeHTa (apT. 27904800 ana VFH n
BO nsbexxaHue npoBegeHUA WiNdoBKN MOXKHO
60KoBOI dnaHeL, MPOBepbTE Ha/lMUMe Ha 06erx feTanax
[ins ynpolyeHna BBeAEHNA NEPBOro y4acTKa v 3anpeccoBKu
KOMMJIEKT NOCTaBKM.
T — =
% MOJIOKEHUE KOJIbLIA ANA
= KOPPEKLI/ BAJIA B CJTYYAE USHOCA

KPOMKV pafnasibHOro KosibLia U COOTBETCTBYIOLLEN
apT.27950300 gnsa VFV), Kak nokasaHo Ha Puc. 7.
Ha KPbILKY HaJIOXKUTb KOJbLIO, KaK MOKa3aHo Ha

YMNOTHUTENbHBIX KOJeL, KPYrioro ceyeHus, a Takke
Kpbllek 1 ¢naHua Ha KapTepe peKoMeHAyeTCA NCMoNb30BaTb

%

'

'

Puc. 7




- 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).

e | ]

- CoelVHUTE TONIOBKM LUATYHa C e
COOTBETCTBYIOLNMMN CTEPKHAMY, —
pyKoBoacTBysicb Homepamu (Puc. 9, nos. @).

& O6paTnTe BHUMaHMe Ha NpaBuibHoe NONOKEHUE
HanpaBneHne c60pKIM KpbiLeK. KOJbLIA

Puc.9

- 3aKpenuTe KPbILWKN Ha COOTBETCTBYIOLLMX CTEPXKHSAX
LaTyHa C nomoLbto BUHTOB M8x1x48 (Puc. 10), cMa3aB Kak
NMOArONOBHNK, TaK 1 pe3b00BO WITOK, B 1Ba Pa3NYHbIX

3Tana:
1. BpyuHylo 3aKpyTUTe BUHTbI 40 HaYana
& 3aTAXKKN.
2. MoOMEHT 3aTAXKN 30 Hm

B KauecTBe anbTepHaTUBDI:

1. MomeHT npepBapuTenbHon 3aTshkkm  10-15
Hm

2. MomeHT 3aTaXKuN 30 Hm

Puc.11/a

Puc.11/b

Puc. 10
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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

wawbel. Mpu pazbopke / 06paTHON COOPKe 1 BOSMOXKHON

3aMeHe HeobXxoMMO TLaTeNbHO cobnofaTh creayoLme

yKazaHus:

A) [emoHTax</o6paTHasA c6opKa KoneHyaToro Bana 6es
3aMeHbl NOALWNMHNKOB

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK yKa3aHo B n. 2.1.1,

NnpoBepbTe COCTOSHUE POJIMKOB 1 COOTBETCTBYIOLLMX KaHABOK;

€cn BCe feTaniv COOTBETCTBYIOT TPe6OBaHNAM, TLLATENIbHO

OUMCTUTE KOMMOHEHTbI CrielranbHbIM 06e3X1prBaoLLM

CpeAcTBOM 1 paBHOMEPHO pacnpefenute CMa3oyHoe Macso.

Mpoknagky MoryT 6bITb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1

[OJIXKHbI YCTaHaBMBATHCA TONIbKO NMOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI

VHAMKaTOpa.

Mocne Toro Kak Becb y3en B cobope (pnaHew, CO CTOPOHbI

MHAVKaTopa + Ban + pnaHew CO CTOPOHbI ABUraTenNs)

OyneT yCTaHOBJIEH 1 BCe BMHTbI KPbILLKK ByayT 3aTAHYTbl

npenycMoTPeHHbIM MOMEHTOM, ybenTech, YUTO MOMEHT

KauyeHus Basia Npu HEeNMoOACOeMHEHHbIX LWaTyHaxX CoCcTaBnAeT

MUHUMYM 4 HM 1 makcumym 6 Hwm.

Ona npnbnmxeHuns aoByX 6OKOBBIX KPbILLEK K KapTepy MOXHO

ncrnonb3oBaTb 3 BMHTA M6x40 ana nepsoli ¢pasbl opreHTaumuu,

KaK OMmcbiBanocb paHee, v BUHTbI, MPefyCMOTPEHHbIE AlA

OKOHYaTeNIbHOro 3aKpeneHus.

MomeHT KaueHus Bana (Npv NoACOeANHEHHBIX LIATYHaX) He

OOJKeH npesBbiwaTb 8 Hwv.

B) OemoHTax/o6paTHaa cGopKa KoneH4yaToro Bana
3amMeHoli NoAWNMNHUKOB

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHo paHee, CHAMUTE

Hapy»HOe KOJbLIO MOALUNMHUKOB C COOTBETCTBYIOLNX

KpblLUeK C MOMOLLbIO MOAXOAALLEro CbeMHUKA, Kak NMoKa3aHo

Ha Puc. 12 m Puc. 12/a.

CHMMUTE BHYTPEHHee KOJbLO MOALMIMHKOB C 060MX KOHLIOB

Basa, TakXKe C MOMOLLbIO NOAXOAALLEro CbeMHMKA UK XKe

06bIYHOI BbIKOMOTKM, KaK yKa3zaHo Ha Puc. 13.
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Puc. 12

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NoALMMHNKN MOTYT 3anpeccoBbIBaTbCA B
XOJIOAHOM COCTOSAIHUN C MOMOLLbIO NPecca NN PblUaXKHOro
KOMMEHCaTopa; NpW 3TOM OHU JOJIXXHbl 06A3aTeNbHO
onmpaTbca Ha GOKOBYIO MOBEPXHOCTb 3aMpPeCcCOBbIBAEMbIX
Konew NoALWMNHUKA C MPYMEHEHNEM CneLnanbHbIX
KOJIbLIEBbIX HaKNaaoK. Onepauuio 3anpeccoBKy MOXKHO
obnerunTb NyTeM HarpeBa COOTBETCTBYIOLMX AeTanen Ao
Temnepatypsbl 120°-150°C (250°-300°F), yb6enBLUNCD, UTO
Kpyrible raiikin cafAaTcA B COOTBETCTBYIOLIME FHe3Aa.

A

PacueT nakeTa perynupoBOYHbIX LWai6:

Hukorga He MeHsAlTe MeXXAY co60i1 YacTu ABYX
noAWNNHNKOB.



[pu BbINOAHEHUN 3TON ONepaLMm y3/bl HanpasnAoLWen
MOPLUHA W LATYHOB AOMXHbI OblTb YCTaHOBJIEHbI, FTONOBKM
LIaTyHa OTCOeAUHEHbI 1 WaTyHbl 3aABUHYTbI BHU3. BcTaBbTe
BaJl Hacoca 6e3 WNOHKM B KapTep, y6eauBLwmnCh B TOM, YTO
XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»KHOW CTOPOHbI.

3akpenuTe ¢naHel co ctopoHbl BOM K KapTepy, TiwaTenbHO
cnefA nNpv 3TOM 3a KPOMKOW YMIOTHUTENbHOIO KOJbLia.
BbinonHAnTe 4encTBuA B BbILLEONNCAHHOM NOPAAKE, 3aTAHUTE
KpeneXHble BYHTbI NPeAyCcMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3atem BBeguTe driaHeL| Co CTOPOHbI UHAVKaTOpa 6e3 NPoKNafoK

B KapTep 1 HauMHalTe NpUGMMKaThb ero, BPy4Hyto paBHOMEPHO
3aKpyumBas cnyxebHble BUHTbI M6x40 He6OMbLIVMMIN MOBOPOTaMK,
4TOObI KPbILLKa NPOABUranach MeAsIeHHO, HO NMPaBUIIbHO.
OpHoBpeMeHHO NpoBepsAliTe cBOOOHOE BpaLleHNe Bana,

NMoBOpayrBasn ero BPpyUHyto.
o mepe BbINOMHEHNA onepaLmy Baa Ha4yHeT BpallaTbcA
3aMeTHO TyXe.

B 3TOT MOMEHT NpeKpaTnTe NPOABUraTb KPbILLKY 1 MOMHOCTbIO
OTKPYTUTE KPEenexHble BUHTbI.

C nomoLbto TONMHOMEPA M3MepbTe 3a30p Mexay 60KoBOW
KPbILKOWM 1 KapTepOoM Hacoca (cm. Puc. 14).

Puc. 14
OnpepenunTe nakeT NPOKNaA0OK, PyKOBOACTBYACH
HUKeNprBeaeHHO Tabnumuen:
MokasaHune nsmepeHuii Tun Kon-so
npoKnagku wrT.
010,05 100,10 / /
o710,11 10 0,20 0,1 1
010,21 1o 0,30 0,1 2
010,31 no 0,35 0,25 1
o1 0,36 0o 0,45 0,35 1
0,35 1
o1 0,46 no 0,55 0,10 1
o1 0,56 o 0,60 0,25 2
0,35 1
o710,61 000,70 0,25 1

Puc. 15

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.

Ecnmn 3TOT MOMEHT NpaBusibHbIA, NPUCOEANHNTE LATYHbI

K KOneH4yaTomy Basny 1 nepengunte K cnegyioLlemy stany; B
NPOTMBHOM C/ly4ae paccumTanTe 3aHOBO NaKkeT NPOKNaAoK,
NOBTOPMB onepaLmu.

2.2 PEMOHT MMAPABJINYECKOU YACTU

2.2.1 [emoHTaX Topua: KnanaHHble y3bl

TopeL He Hy)[aeTca B NePUOANYECKOM TEXOOCTYKMBAHNN.
PaboTbl orpaHnyrBaloTCA NPOBEPKAMU U 3aMEHON
KnanaHoB B Cllyyae Takoi Heo6XoANMOCTH.

[nAa n3sneyeHna KNanaHHbIX y310B AENCTBYNTE Cneayowmnm
obpasom:

Pnc. 16
OcnabbTe, He cHUMas, BUHTbI M8x100
KpenneHua py6allku K TopLy, KaK Noka3aHo
Ha Puc. 16, uTo6bl pa36noknpoBaTb UX.

Puc. 17



Puc. 18 Puc. 21

- OTKpyTuUTe BMHTbI KperneHra rofloBky Hacoca M12x260
Ne5 1 N26, Kak noka3aHo Ha Puc. 17, n 3ameHuTe nx
Ha [iBa BMHTa - CJTy>KeOHyto WnunbKy (apT. 27508200),
Kak nokasaHo Ha Puic. 18. 3aTem npucTynuTe K CHATUIO
OCTaBLUNXCA BUHTOB.

Puc. 22

- CHumMuTe BUHTBI M8x100 KpenneHus pybaluKkm K Topuy,
KaK NnoKasaHo Ha Puc. 21, v BbinonHUTe gencTens, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 22.

Puc. 19

Puc. 23

B xoae semoHTa)ka py6alleKk cnegure 3a Tem,
Pnc. 20 & 4TOGbI HEe NOTepATb rHe3ga KnanaHos @ u
- OtcoepgnHute TOopeu 1 OTAENUTENbHYIO NAaHENb py6a|_ueK nnockue KnanaHbl @, Kak YKa3aHo Ha Puc. 23, Tak
OT KapTepa Hacoca, Kak ykasaHo Ha Puc. 19 n Puc. 20. KaK OHW NMPOCTO NpuKaTbl 1 MOTyT BbiNacTb.
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Puc. 24

Ecnu rHe3aa KnanaHa 3a610KMpoBaHbl B rojIoBKe
13-3a OT/IOXKEHUNI HAKUMW NN OKNCIIOB, X HYXKHO
NMPOUYNCTUTDb CreLiasibHbIM UIHCTPYMEHTOM

(apT. 27508000), BCTaBMB €ro BO BCcacbiBaiollee
oTBepCcTUNEe, KaKk NnoKasaHo Ha Puc. 24.

-

Puc. 25

- BbiHbTe rHe3ga knanaHoB @, Kak NokasaHo Ha Puc. 25,
npoBepbTe CTeNeHb N3HOCA Pa3INYHbIX KOMMOHEHTOB,
npw HeO6XOAMMOCTIN 3aMeHNTE.

Mpw Kax[oi NpoBepKe KnanaHoB 0653aTeNlbHO
& MeHAITe BCe YNNOTHAILLME KOMbLia U COOTBETCTBYIOLLME
YNNOTHUTENbHbIE KOoMbLa Kpyrnoro ceyenna (O-ring) ¢
bPOHTaNbHOM CTOPOHBI MEXAY PyOaLLKO 1 TOPLIOM,

a TaKkxe Mexy TOPLIOM 1 OTAENUTENbHOW NaHeNbio

pyballek B paioHe nepemnyckHOro OTBEPCTHA.

Mepen ob6paTHO CO0PKOI MOUNCTUTE 1 NPOCYLLUTE

pa3nnyHble KOMMOHEHTbI 1 BCe COOTBETCTBYIOLME

nocafoyHble MecTa B TopLie.

Puc. 27

- BblHbTe Tapenku HarHeTaHna @ u cooTBeTCTBYOLWE
Hanpasnsaowre @ c npy>KMHaMK, Kak nokasaHo Ha Puc. 26
1 Puc. 27, nposepbTe nx CTeneHb N3HOCa, 3aMeHANnTe
npv HeO6XOAMMOCTM U B JIIOOOM Cllyyae He pexe,
Yyem npegycMoTpeHo B Tabnuue "Mpodunaktnyeckoe
TexobcnyxusaHue" pasgena 11 pykoeodcmea no
3Kcnlyamayuu u mexHu4ecKomy o6C/y>KueaHuro.

2.2.2

AN

O6paTHana c6opKa TopLa: py6aluku, KnanaHbl
[na obpaTHON COOPKU Pa3INUHbBIX KOMMOHEHTOB
BbINONHMTE B 06paTHOM NopsAfKe paHee onvcaHHble
onepauuu. Mpw 3Tom ocoboe BHUMaHNe obpaTnTe
Ha NPaBUIbHbI MOHTAX OTAENUTENbHON NaHenu
pyb6aluek: Ha ofHoI 13 6OKOBbIX CTOPOH eCTb ABa
HeobpaboTaHHbIX NINTbIX BbIMYCKa, KOTOPbIE AOMKHbI
ObITb HanpaBeJieHbl B CTOPOHY HUPKHEN YacTu
KapTepa (CTOPOHY CTPOMOBKM HAacocCa), KOoraa AeTanb
yCTaHOBJIeHa.

Topubl - py6alLKu: NPUCTYNUTE K MOHTAXy 1
KannbpoBKe KpeneXHbiX BUHTOB TOpLia, 3aTemM
nepenaunTe K KannbpoBKe KpenexXHbIX BUHTOB
py6auuekx.

3HayeHVA MOMEHTa 3aTAXKU 1 NOPAROK AeNCTBUIN
CM. B YKa3aHuAxX B pasgene 3.

2.23 [leMOHTa y3/1a NOPLUHA, ONOP N YIJIOTHEHUIA

Bnok nopLuHA He HyXXAaeTcaA B NepriofMyeckom

TEXOOCNYKMBAHUN.

PaboTbl orpaHnuMBalOTCA Br3yaribHOWM MPOBEPKON ApeHaa

13 KOHTYpa oxNlaxkaeHuaA. B cnyyae aHomanuin / konebaHuin Ha

MaHOMeTpe HarHeTaHVs Uy Nynbcaunii APeHaXHoN TPyOKM

KOHTYpa OXNa)AeHUA (eCNN 3TO LUAHT), HY>KHO NMPOBEPUTDL 1

npv Heo6XOAMMOCTUN 3aMEHNTb KOMIIEKT YMJIOTHEHWIA.

[nAa n3sneyeHna 610KOB NopLUHEN AeACTBYTE CleAyOLUM

o6pazom.

- OTcoefvHVTE FOSTIOBKY 1 PacropHbI SeMeHT pybaluek ot
KapTepa Hacoca, Kak ykasaHo B nap. 2.2.1 (Puc. 19, Puc. 20).

Puc. 28

100



Puc. 29 Puc.31/a

- CHVMMUWTe opraHbl HaKauKuy POXKKOBbIM KHOUOM U - CHMMUTE CTOMOPHOE KOJbLO U KOMbLO, YAepXK1BatoLee
npoBepbTe MX CTeMNeHb N3HOCA, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 28 n YNNOTHEHMA, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 32, cneymanbHbim
Puic. 29, npu HeobxoaMMOCTY 3aMeHHTe. NiacTMacCcoBbIM LUTUGTOM BbIHbTE YIIOTHeHMe anst H

- CHyMuTe BMHTbI M6X80 KpenneHunsa onopbl NPoKIafoK
HJ, onopy npoknapok B[ Ha pybaluke, Kak nokasaHo Ha
Punc. 30, n oTgennTte BCce KOMMOHEHTbI, Kak YKa3aHo Ha
Puc. 31 n Puc. 31/a.

(Hu3koro pasneHua) @, Kak NokasaHo Ha Puc. 33.

Puc. 32

Puc. 30

Puc. 33
2 Mpn KaXXpoM AleMOHTa)Ke HY>KHO 3aMeHATb

YMJIOTHEHNA ANA HU3KOro AaB/ieHNA, a TaKXe Bce
YNNOTHUTE/IbHbIe KOJibLia KPpyrioro ce4yeHus.

Puc. 31

- [pwu cHATOM onope npoknagok Bl n c nomolybio
cneunanbHoro winéTa (no3s. @ Puc. 34) BbiHbTE NakeT
B/l (Bbicokoro gasneHus) (nos. @ Puc. 35) n nssnekute
Konbuo Topua (Puc. 36).
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Puc. 34

Puc. 35

Puc. 36

Komnnekt B[l (Puc. 35, no3. @) nognexurt sameHe
Npu KaXKAOM leMOHTaxe.

2,24 O6paTtHasa c6opKa 6510Ka NOpPLUHSA, ONop,
YNAOTHEHUI

[lna o6paTHOM COOPKU Pa3INYHbIX KOMMNOHEHTOB BbIMONHUTE

BblLLEONMCaHHble onepauuy B o6paTHom nopaake. MNpun

3TOM 0C060€ BHMMaHMe 06paTHTE Ha HIXKE NPUBELEHHYIO

nocfiefoBaTeNbHOCTb. 3HAaYEHVA MOMEHTA 3aTAXKKM 1 MOPAROK

3aTAXKKM CM. B YKa3aHUAX B pa3gene 3.

- BcTaBbTe ynnoTHWUTENbHYIO NPOKNaAKy B pybaluky (Puc. 37,
nos. ®).
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Puc. 37

BctaBbTe B onopy npoknagok B[ konbuo Topua (nos.
@, Puc. 38), a 3aTem naket BJl (BbicOKOro gasneHus);
BBMAY HAJIMYNA NErKOro HatAra mexay ynjioTHeHnem n
onopo ynnotHeHuii B[l, Bo n3bexaHvie noBpexmneHunn
peKoMeHAyeTCA NPUMEHATb Kannbp 13 NNacTUKOBOro
mMaTepuana (nos. @, Puc. 39 n Puc. 40).

Puc. 39



> B

Puc. 40

YnnotHeHwne B[l Hy>KHO BCTaBAATb B OMOPY, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 39 u Puc. 41.

MNepep ycTaHOBKOW B rHe340 ynaoTHeHU B nx

HeobX0AMMO CMa3aTb CUIIMKOHOBOW KOHCUCTEHTHOW

cmaskon Trna OK S1110, BbinonHAA cnegyiowme

onepauun:

A) BHewWwHWI gnameTp AOMKEH ObITb NNLWb Cerka
CMa3aH;

B) MMpw cma3sbiBaHNM BHYTPEHHEro AnameTpa HYKHO
CcneauTb 3a TeM, YToObl CMa3Ka 3anosiHua Bce
3a30pbl MeXAY YNIOTHUTENIbHBIMU KPOMKamMM,

Kak nokasaHo Ha Puc. 41/a.

Z

Puc. 43

GO

CropoHa
KapTepa

%

Puc. 41

® KapmaHbl gns
3anofiHeHns
KOHCUCTEHTHOM
CMasKom

N | 2L
AV 4

Puc.41/a

\&
ra)

N AL

)

Puc. 44

- YcTaHOBMTE YyNOpHOE KonbLo @ 1 BTYNKY ynaoTHeHun @),
KakK Ha Puc. 42, Puc. 43, Puc. 44.

AN
AN

Mpu BBegeHWM BTYKM ynnoTHeHn @ B onopy

OHa JoMmKHa ObITb MOBEPHYTa OTBOAAMU HAPYXKY

(B CTOpPOHY KapTepa), Kak mokasaHo Ha Puc. 43 n
Puc. 44.

Mpu BBOAE ynnoTHeHna HJ B onopy ero
YNIOTHUTENbHAA KPOMKa AOSIXKHa ObITb HanpasneHa
B HanpaBieHUN paboTbl MOPLUHA, Kak NMokasaHo

Ha Puc. 45 v Puc. 46, a BHelWHWI ramMeTp cnerka
CMasaH cunuKoHoBo cmaskow Tuna OKS 1110.

=
=
X
v,
2
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T |

[T

Puc. 45 Puc. 48

- CobepuTte 06paTHO y3en onopbl YIOTHEHUI, Kak
nokasaHo Ha Puc. 47 n Puc. 48, 3aMeH/B KOMMOHEHTbI
DOO.

Puc. 46

Puc. 49

- Cobepwute y3nbl onop ynnotHenuii HA v B ¢

|l —— py6aLlKo, BpyUHyto 3aKpyTuB BUHTbI M6x80, Kak
nokasaHo Ha Puc. 49. 3aTem BbINOSIHNTE KannbpOBKY
ANHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, KaK YKa3aHo B rnase 3.

Puc. 47
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3 MOMEHTbI 3ATAXKW BUHTOB
3aTAKKa BUHTOB OMKHA NPON3BOANTLCA TONBKO
AVHAMOMETPUYECKIM KIKOYOM.

3aTsKKa BUHTOB TopLia u py6aluek

NnoabeMHOW CKOObI

BWHT KpenneHunA ronosku 18 16 30%
waTyHa

KpenneHne nopLHen 28 26 20
BuHT Kpennenua 95 66 10
HanpaBnAloLle MOPLUHA

Cyxatowmin GUTUHP 31 29 10
BuHTbI KpenneHna onop 44 42 17%%%*
BuHT KpenneHusa Topua 57 55 80**
BvHT KpenneHusa pybaluek 56 54 35%*

* BVHTbI KpenneHnA ronoBKM LWaTyHa HY»KHO 3aTArMBaTb

B MOC/Ie40BaTeNbHOCTY, YKa3aHHOW Ha CTp. 96.

**  [lpwn 3aTArMBaHMM BUHTOB KpenieHna TopLa HYKHO
cobntofath 3Tarnbl U NOPAAOK, NPeAyCMOTPEHHbIN Ha
cxeme Ha Puc. 51.

*¥**  [Npw 3aTArMBaHUN BUHTOB KpenneHua pybaluek HyHO
cobntofath 3Tarnbl U NOPAAROK, NPeAyCMOTPEHHbIN Ha
cxeme Ha Puc. 51.

**%%  KpenexHble BMHTbI ONop no cxeme Ha Puc. 50 gonHbl
3aTArMBaTbCA B ABa dTana:

1-1 3Tan = 17 Hm B yKa3aHHOW NocnefoBaTesibHOCTH;
2-n>3tan = 17 Hm (NnpoBepka KannbpoBKu nytem
NMOBTOPEHMA YKa3aHHOW NOCeA0BaTeIbHOCTL).

Puc. 50
BuHTbI no3uuun 44-56 (ana VFH) n nosnyun
& 42-54 (gna VFV) Heo6xoanmo 3aTArnBaTb
AVNHaMOMETPUYECKMM K/I0YOM, CMa3aB
pe3b6oBoI WTOK. PekomeHAyeTcA ncnonb3oBaTb
KOHCUCTEHTHYI0 CMa3Ky Ha ocHoBe 6ucynbduga
monmn6aeHa, apt. 12001500.

105

OMEPALINA 2: 3aTaxka BMHTOB M8x100 (no3. 56 ana
VFH, nos. 54 ana VFV) B yeTbipe 31ana ¢ cobnogeHnem

OnuncaHvne Mos.Ha MomeHT
AETaNNPOBOYHOM |  3ayawKu, Py
Yyeprexe Hm N7
VFH VFV i
BUHT KpenneHuA Kpbilwek 9 / 10 @
BuHT KpenneHusa ¢pnaHua / 62 10
BUHT KpenneHuna 60kK. / 7 10 Pnc. 51
KPbILWKM OMEPALUA 1: 3ataxka BMHTOB M12x260 (no3. 57 ana
BWHT KpenneHus 3ag. / 68 10 VFH, no3. 55 gna VFV) B gBa 31ana c cobniogeHvem
KPbILLKM nocnefoBaTeflbHOCTH, yKa3aHHON Ha pucyHke: (A-B-C-D-E-F-
G-H)
MacnocnueHas npobka 11 9 40 Stan 1=40 Hm
BUHT Kpennenus 17 15 40 Otan 2 =80 Hm

nocsiefoBaTeIbHOCTI, YKa3aHHOW Ha pUCyHKe: (1-2-3-4-5-6-7-

8)

dtan 1=20Hm
dtan 2=30Hm
dtan 3=35Hm
dtan 4 =35Hm




4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

PemMoHT Hacoca moxeT OCyLecCcTBNATbCA C NOMOLbIO cneunanibHbIX MHCTPYMEHTOB CO CieAyLWUMN apTUKYTlaMn:

Ha stane moHTaxa:

LWtndT ana cbopkm Topua (2 Wr.)

apr. 27508200

Kannbp gns canbHuKa Bana Hacoca VFH

apTt. 27904800

Kannbp gna canbHuKa Bana Hacoca VFV

apt. 27950300

Kannbp ansa canbHyKa HanpasnsoLLei NopLIHA

apT. 27904900

Ha satane pemoHTaxa:

Cepna kKnanaHoB

apt. 27508000

WtndT ana cbopkm Topua (2 Wwr.)

apr. 27508200

CanbHVK HanpaBnALLENn NOPLLIHA

apTt. 27503900

apTt. 26019400
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1 GiRi$ 2.1.1 Mekanik parcalarin sékiilmesi

Bu kilavuz, VFH ve VFV serisi pompalarin tamiri hakkinda Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar
talimatlar icermektedir ve pompa iizerinde herhangi birislem Ve sigrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra
yapmadan &nce dikkatlice okunmali ve anlagilmalidir. yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Pompanin sorunsuz calismasi ve uzun émiirlii olmasi, dogru Dogru s6kme sirasi asagidaki gibidir:

kullanim ve bakima baghdir. - pompa mili anahtari

Interpump Group, bu kilavuzda aciklanan standartlara - arka kapak

uyulmamasindan veya ihmal edilmesinden kaynaklanan - baglanti mili kapagi su sekilde olacaktir: kapak sabitleme
zararlardan 6tirt hicbir sorumluluk kabul etmez. vidalarini s6kiin, 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. @).

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

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®® =

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRi

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im
cubugu, poz. @ ve daha sonra tipa, poz. @, Sek. 1.

" w@ED

N
-

Sek. 2/a

- 3 Adet tam disli M6x50 (VFV flansi icin M10x40) vidalari
¢ikarmak icin kullanilan yan kapaklar (ve VFV flansi);
Sek. 1 Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere takilacaktr.
U ) -

yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.

2 Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
Kullanilmis yagr hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.

Sek.3
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Pompa milinin yandan ¢ikartiimasini 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 sayisl ile gOsterilmistir); bunlar,
cikartma islemini kolaylastirmak icin operatére dogru
dondurilmelidir.

Pompa milini ¢ikartin

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

Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amacli aletler
kullanarak ¢ikartin.

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

¢ikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. ®) ve pense - kod
no. 27503900 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ceki¢ yardimiyla
kavrayiciyi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi Gizerinde
gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra cikarticiyi
tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar
(Sek. 5/c) cikartici cekici kullanin (Sek. 5/b).

i T "““‘W “ﬂ‘”fﬂ‘

Sek.4/a

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 (Sek. 6/a, poz. @)
iizerindeki referans isaretlerinin baglanti mili ve
kapagindaki ilgili yuvalarina yerlestiginden emin
olun.

Sek.6

Sek.6/a

Eger piston kilavuz milleri sokiilmiis 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 gticlinde 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 asagdi dogru iterek sékme esnasinda

yapilan islemleri tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).

- Yan kapagi PTO tarafina monte etmeden dnce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gzerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.

Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (VFH icin

kod no. 27904800 ve VFV icin kod no. 27950300) kullanarak

Sek. 7'de gosterildigi gibi konumlandirin.

Eger pompa mili halka dudagina temas eden

& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,

asinma olusmasini 6nlemek icin halkayi Sek. 7‘de
gosterildigi gibi kapagin birlesme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.

Yan kapaklari ve/veya yan flanslari takmadan 6nce, her iki

yan kapak lzerinde O-halkalarin oldugundan ve sim/pul

halkalarinin sadece gosterge tarafindaki kapakta oldugundan
emin olun.

ilk bélimiin doldurulmasini ve kapaklarin ve flansin karter

Uizerine bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet

kismen disli M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. @) kullanmanizi

ve sonra islemi Urlinle birlikte temin edilen vidalarla

tamamlamanizi dneririz.

iLK MONTAJDA HALKA KONUMU

|

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Wag

Sek.7



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

- Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Uzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzaga 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 gecirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yiiksekligine baglidir) pompa karterindeki
yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani cikartin (Sek. 11/c).

Jf\

Sek.8
y . HALKA
- Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya POZiSYONU
dikkat ederek saplarina takin (Sek. 9, poz. ®).
Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin. ‘

Sek.9

- Kapaklariilgili baglanti mili saplarina M8x1x48 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkl asamada devam

edin:
1. Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle
& dondiiriin Sek. 11/a
2. Sikma torku 30Nm .
Alternatif olarak sundan emin olun: i
1. On-sikma torku 10-15Nm (i
::xlf!_m ‘.‘mh’

2. Sikma torku 30Nm

Sek. 11/b

Sek. 10
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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 ve kapak vidalari 6nerilen tork giictinde sikildiktan

sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun baglanti mili

cikartilmis durumdayken 4 ile 6 Nm arasinda oldugunu kontrol

edin.

iki yan kapag kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme

asamasi icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida aciklandigi gibi

kullanilmasi ve nihai sabitleme icin Uriinle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkuinddr.

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

ge¢cmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi

Yan kapaklari yukarida anlatildidi sekilde ¢ikarttiktan sonra,

rulmanlar tzerindeki dis halka somununu kapaklar tizerindeki

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

cikartma aleti kullanarak cikartin.

Rulmanlar tzerindeki i¢ halka somununu milin iki ucundan,

yine uygun bir ¢ikartma aleti kullanarak veya alternatif olarak

Sek. 13'te gosterildigi gibi basit bir “pim zimbasi”ile ¢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
boylece 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 ¢ikartilmis halde ve baglanti milleri asagi dogru
itilmis halde iken yapin. Pompa milini dil/anahtar karter icinde
olmadan takin, bunu yaparken PTO kavramasinin dogru
taraftan gelmesine dikkat edin.



PTO tarafindaki 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 6lciin (bkz. Sek. 14).

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

. - P Parca
Belirlenen Ol¢iim Sim Tipi sayisi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangig: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangic: 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
Baslangi¢: 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 agamalara gecin, eger tork degeri dogru degilse
islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden tanimlayin.

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI
2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sékiilmesi

Manifold, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Mudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirhdir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

Sek. 16
Mansonu manifolda sabitleyen M8x100
vidalarini (bkz. Sek. 16), serbest kalacak
sekilde gevsetin fakat cikartmayin.

A

Sek. 17
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Sek. 18
- Manifoldu sabitleyen M12x260 vidalarini (bkz. No. 5 ve No.

6 - Sek. 17) sokiin ve yerlerine Sek. 18'de gosterilen iki adet

vidali servis pimini (kod no. 27508200) yerlestirin. Daha
sonra kalan vidalari da sékin.

Sek. 19

Sek. 20

- Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini Sek. 19 ve
Sek. 20'de gosterildigi gibi pompa karterinden ayirin.

Sek. 21

Sek. 22

- Mansonlari manifolda sabitleyen M8x100 vidalarini
Sek. 21'de gosterildigi gibi sokiin ve Sek. 22'de gosterilen
islemi yapin.

Sek. 23
Mansonlari cikartirken, Sek. 23’te gosterilen
vana yuvalarini @ ve diiz vanalan @
gevsetmemeye dikkat edin, aksi halde
diisebilirler.

A
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Sek. 24
Eger vana yuvalari kireglenme veya paslanmadan
otiirii manifolda yapisik halde kalirsa, aleti (kod
no. 27508000) Sek. 24'te gosterildigi gibi giris
deligine sokarak serbest kalmalari saglanmalidir.

Sek. 25

- Vanayuvalarini @ sekilde gosterildigi gibi (Sek. 25)
cikartin, muhtelif bilesenlerinde asinma olup olmadigini
kontrol edin ve gerekirse degistirin.

A

Vana her kontrol edildiginde, manson ile manifold
arasindaki ve devridaim deligi bolgesinde manifold
ile manson aralayicisi arasindaki tim sizdirmazhk
halkalarini ve ilgili O-halkasini daima degistirin.
Geri takmadan 6nce, bilesenleri ve bunlarin
manifold icerisindeki tiim yuvalarini temizleyip
kurutun.

Sek. 26
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Sek. 27
- Cikis plakalarini ® ve bunlarin ilgili kilavuzlarini @
yaylarla birlikte ¢ikartin (bkz. Sek. 26 ve Sek. 27), asinma
olup olmadigini kontrol edin, gerekirse ve her hallkarda
Kullanma ve bakim kilavuzunun 11. bélimiindeki
“ONLEYIiCi BAKIM” tablosunda belirtilen zaman araliklari
gelmisse degistirin.
2.2.2

A

Manifoldun - mansonun - vananin geri takilmasi
Bilesenleri geri takmak icin, yukarida bahsedilen
islemleri ters sirada uygulayin ve manson
aralayicisinin/pulunun dogru takilmasina dikkat
edin: bilesen monte edildiginde, yanlardan
birinde bulunan iki adet kaba dokiim tahliye kismi
karterin alt kismina dogru (pompanin braket tarafi)
yonlendirilmelidir.

Manifoldlar - mansonlar: montaja devam ve
manifold sabitleme vidalarini ayarlama islemi
ile devam edin ve sonra manson sabitleme
vidalarini ayarlayin.

Sikma torklari ve muhtelif asamalari hakkinda bilgi
icin, bolim 3'te verilen talimatlara bakin.

2.2.3 Piston - destekler - contalar grubunun sokiilmesi
Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Servis islemleri, sogutma devresinin tahliye kisminin gorsel
kontrolu ile sinirlidir. Eger ¢ikis basing 6lcerinde anormallikler
/ dalgalanmalar veya sogutma devresinin tahliye borusunda
(elastik ise) titremeler tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.
Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin.
- Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini, par. 2.2.1'de

(Sek. 19, Sek. 20) anlatildigi gibi pompa karterinden ayirin.

Sek. 28



Sek. 29 Sek.31/a

- Pompalama elemanlarini bir somun anahtari ile sékiin -Seeger halkasini ve conta tutucu halkayi Sek. 32'de
ve Sek. 28 ile Sek. 29'da gosterildigi gibi asinma olup gosterildigi gibi ¢ikartin ve 6zel bir plastik pim kullanarak
olmadigini kontrol edin, gerekirse degistirin. DB (disuk basing) @ contasini Sek. 33'te gosterildigi gibi
- D.B. contalarinin destegini, Y.B. contalarinin destegini cikartin.

mansona sabitleyen M6x80 vidalarini Sek. 30'da
gosterildigi gibi sokiin ve Sek. 31, Sek. 31/a'da gosterildigi
gibi bilesenleri ayirin.

Sek. 32

Sek. 30

Sek.33

Her bir sokme isleminde, diisiik basing contalari
ve tiim O-halkalari degistirilmelidir.

Sek. 31

Ayri bir Y.B. contalari destegi ve 6zel bir pim ile (poz. ®,
Sek. 34), Y.B. (yuksek basing) conta grubunu disari ¢ikarin
(poz. @, Sek. 35) ve son olarak manifold halkasini (Sek. 36)
cikartin.
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Sek. 34

Sek. 35

Sek. 36

Her s6kme isleminde, YB conta grubu (Sek. 35,
poz. @) degistirilmelidir.

2.2.4 Piston - destekler - contalar grubunun geri
takilmasi

Bilesenleri geri takmak icin, yukarida anlatilan islemleri tersten

uygulayin ve asagida belirtilen siraya dikkat ederek ilerleyin;

stkma torku degerleri ve asamalari hakkinda bilgi i¢in bolim

3'te verilen talimatlari uygulayin.

- Sizdirmazlik contasini mansona takin (Sek. 37, poz. ®).
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Sek. 37

Y.B. contalari destegine manifold contasini/halkasini (poz.
@, Sek. 38) ve sonra Y.B. (yliksek basing) conta grubunu
takin; bunu yaparken, conta ile Y.B. contalari destegi
arasinda hafif temas olmasini saglayin, zarar vermemek
icin plastik bir ped kullanmanizi 6neririz (poz. @, Sek. 39 ve
Sek. 40).

Sek. 39



Sek. 40

Y.B. contasl, Sek. 39 ve Sek. 41'te gosterildigi gibi
destege takilmalhdir.

Bunlari yuvalarina takmadan 6nce, Y.B. contalari
OKS1110 tipi silikon gres ile ve asagida verilen islem
sirasina gore yaglanmalidir:
A) Harici ceper sadece hafif sekilde yaglanmalidir;
B) ¢ ceperde gres, Sek. 41/a'da gosterildigi
gibi sizdirmazlik/conta dudaklari arasindaki
tlim cepleri doldurmaya ¢ok dikkat ederek
surtlmelidir.

? )
SN

> B

Sek. 43

peen setsmayond % /@\ ]
NUONA R
/ww\ 2 Kgaf.

Sek. 41
2;Lersle doldurulacak \\i\é/M z
ANNNON

-
S ”
™N N Sek. 44
™ \ - Cikma onleyici halkay1 @ ve Sek. 42, Sek. 43 ve Sek. 44'te
7 £ @ gosterildigi gibi konumlandiriimis contalar kovanini ®
L] % takin.
L 7 Contalar kovani ®, ¢ikis noktalar Sek. 43 ve
4 & Sek. 44'te gosterildigi gibi disarya dogru (karter

tarafina) bakacak sekilde destege yerlestirilmelidir.
D.B. contasi, sizdirmazlik/conta dudagi Sek. 45

& ve Sek. 46'de gosterildigi gibi piston calisma
dogrultusunda olacak sekilde ve harici ¢ceperi OKS
1110 tipi silikon gresle yaglayarak destegin icine
takilmahdir.

Sek.41/a
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Piston calisma yonii

T 4
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Sek. 45 Sek. 48

- Conta destek grubunu Sek. 47 ve Sek. 48'de gosterildigi
gibi ©@®O bilesenlerini degistirerek geri takin.

Sek. 46

; Sek. 49

- D.B.veY.B. conta destekleri - manson grubunu, M6x80

- vidalarini Sek. 49'de gosterildigi gibi elinizle sikarak monte
T — edin. Daha sonra, bdlim 3'te aciklandigi gibi bir tork

anahtari ile ayarlama islemini yapin.

Sek. 47
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU Manifold ve manson vidalarinin sikilmasi
Vida stkma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak .
yapilmaldir. @
Aciklama Acilimli gor. | Sikma torku '
pozisyonu Nm § A
VFH | VFV \IJ
Kapaklari sabitleme vidas 9 / 10 @
Flans sabitleme vidasi / 62 10
Yan kapak sabitleme vidasi / 7 10 Sek. 51
Arka kapak sabitleme vidasi | / 68 10 ISLEM 1: Sekilde gosterilen siraya riayet ederek M12x260
Yag tahliye tipasi 11 9 40 vidalarinin (VFH icin poz. 57 ve VFV icin poz. 55) iki asamada
Kaldirma braketi sabitleme 17 15 40 stkilmast: (A-B-C-D-£-F-G-H)
vidasi Asama 1=40 Nm
- — - Asama 2=80Nm
Baglanti mili kapag 18 16 30* iISLEM 2: Sekilde gosterilen siraya riayet ederek M8x100
sabitleme vidasi vidalarinin (VFH icin poz. 56 ve VFV icin poz. 54) dort asamada
Pistonlarin sabitlenmesi 28 | 26 20 sikilmast: (1-2-3-4-5-6-7-8)
A 1=20N
Piston kilavuzu sabitleme 95 66 10 fama _ m
id Asama2=30Nm
vidasi Asama 3 =35Nm
Starter Rakoru 31 29 10 Asama 4 =35Nm
Destek Sabitleme vidasi 44 42 17%%*x
Manifold sabitleme vidasi 57 55 80**
Manson sabitleme vidasi 56 54 35%x*

*

*%

FRK¥

Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 126'da belirtilen
asamalara gore sikilmalidir.

Manifold sabitleme vidalari, Sek. 51'de gosterilen
asamalara ve siraya gore sikilmahdir.

Manson sabitleme vidalari, Sek. 51‘de gosterilen
asamalara ve siraya gore sikilmahdir.

Destekleri sabitleme vidalar (Sek. 50) iki asamada
sikilmahdir:

1.asama = 17 Nm, g0sterilen siraya gore;

2.asama = 17 Nm (gosterilen sirayi takip ederek

kalibrasyon kontroli).

Sek. 50
Vidalar (VFH icin poz. 44-56 ve VFV icin poz. 42-
54), disleri yagladiktan sonra bir tork anahtari ile
sikilmalidir. 12001500 Kod numaral Molibden
Disiilfiir gres kullanilmasi 6nerilir.
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4 TAMIR ALETLERI
Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:
Montaj asamalari igin:

Manifold montaj saplamasi (2 parca) kod. 27508200
VFH pompasi mil yag kecesi tamponu kod. 27904800
VFV pompasi mil yag kecesi tamponu kod. 27950300
Piston kilavuzu yag kecesi tamponu kod. 27904900

Sokme agsamalari igin:

Vana yataklari kod. 27508000

Manifold montaj saplamasi (2 parca) kod. 27508200

kod. 27503900

Piston kil g ki i
iston kilavuzu yag kecgesi kod. 26019400

136



LAY Cilara g il gaf 4

s oals 35S Lgia 3131 IS Jaad (3l AU 50D aladial o5 Le 13) Sl T el daadll 730l lee (9555 o oS

teS A ol pald Aty
27508200 258 (O dae) Gl )l maend 3 gec
27904800 2 < VFH damal 348 all Ji 2 see ¢y le dalal oldd) dady 5 il
27950300 255 VFV daiaall 838 all Ji5 2 gee <) gle Aslal claldd) dagd 550
27904900 258 oSl dan g e ) ale Aalal elald) Aagd 5 5l

rebdl) o yal dpeadlly
27508000 255 ; alanall @) 5
27508200 258 (O 2ae) Gl maand 3 gac
27503900 255 oSl oy el 2y 3l il
26019400 258

15



) el g Gl N &) it Ja

Jmalasad) kg ) &l _alea 3
oo ke alaninly U jean 5 it ppabusall i g oy s Aulee i of oy

Ol
byl Gl ade ua gl ua gl
Fa G (aall)
s 3ad
VFV | VFH

10 / 9 Al V) Culi el
10 62 | 1/ CERAJUNY S
514 L 10 7 / Apls Al | i juebaa

155 puasall s WFH J 57 puiasall) M12x260 el Loy 11 Alaal) e T
A-B-C-D-E-) 1S40l b 3315l Judelly o 501 ca Gyls 3o e (VEV 10 68 | / A Bt | s e
(F-G-H 40 9 | 1 3l g o el
Sa Lisi 40 = 1 Al 40 15 | 17 gl e s paline
e (s 80 = 2 s all - PRTCRT NI

154 185l 3 VFH 1 56 o 5all) M8X100 sabasall Ly ; ;2 dslas 30 16 | 18 Ol ol Sl e
1-2734-5-) K2 3 3 )5l Sl o V1 e Ja) e J e (VEV oy
(6-7-8 20 26 | 28 oSl
S s 20 = 1A 10 66 | 95 Sl Qs 4l
S (s 30 = 2 Ada jall

e (g 35 = 3 Alaall 10 29 | 31 FA Jrasig S
S (g 35 = 4 Aajal *7 42 | 44 Aaleall s &)
80 55 | 57 Ol W i pualina
#*35 54 | 56 ¥ ddae | i 2 )
Ll sl plae cuds el pcndiddes oS ol gy *

.5 .pag & saamall dal el g il gladll Ay sl
Jalall ol jial wo el cudii )y a0 g ¥

51 Jall hbadl b Sl cu il
RN PRENTE WS U PO O N 100 P

51 JSall alaiall b )5Sl i il 5 Jalal
e 50 JSallabaall ey Cud el dayy cany

HETINGW

¢aanall Juduill Caa goy N 17 = Ala e 591

L(22sl)

14

@
ﬁ
OP-4¢

\o
s

50 Jsal
el sall s (VFH ) 44-56 gl sal) - (1501 by plsa) cung
3 g (Ol e glia aladinly - (VFV J) 42-54
p ot sall 40 8 AU pah aladiuly el Al glial) (3l
12001500 255



48 Jsall

b gense sh LS il GGl adgm aled e gena aS S el -
OO i Sl Jlaind) e 48 SN 5 47 S

49 Jsall

- arall § (i) azall 3 pda lale s Cile gan a8 -
9 * A W@Me
s s LS L MBX80 &) nll oy e ddaiill o g
s ade gl ladinly s pleall dglee 3 Gll aay fay) 49 JS4I
_34@1\@3&,‘};&

13

46 Jsa




40 Jsan
Lalaal) & el Jaiaally (alal) il 5 Gl Gala Jaa) s
41 JS2D) 539 JSA b mamse b LS

el Tl Al il g Gl S g i

e OK S1110 e 35 ¢Sl ant plasil Ll i Ln 5
a3 ) lleall g ) G yal)

Sl JG Ll o Al hadl el g (A

J88 paall e Al il e padl) pas e (B
Jaall Galsa nsasasall Gl maes eda e pals

8/A1 JSAE e s LS il

W]

%

43 Jal

uSall Jas oladf

% SO %

GO0t N
o AN )

aglaal)
— 41 S

paills ke aagy ST @

L.

U \
2) ‘ N
N N
NN
44 )< \§\
e Lagrins a @ sl a5 @ oy yucll Al il Jadi - . i 1)
A4 I 43 KA 42 JSAN b peasall sl //
@ i siially (Al A all a5y J Capmd JR o %Y,
ol 2ali) 7 a0 Al g pall il i e e & 1
44 S i 43 JSH) i e s L (iueal)

5 LS QuSall Jae slal b cupdilly Gaall 3la ge el

b misid ially sl il Gl ala Ja) con 2
I el kil an i ae 46 JSEN 5 45 JSals a5

= e o S
. OKS 1110 e 5 0 sSiladl (o ¢ sinma pandi aladinly Ciuia al41 Jsal

12



37 Jal 34 J<al

(@ g sl) el hrall g clils Ao 3ol )l dals Jaol -

Jalall 2aal 1k ¢ (el Jacall) H.P e sane &5 (38 Sl
Chaaf quintl 43 ¢ Mall Jaraal) ol sdia Aales s (3l plSa] Ala o

(@ sl audll (e @by 311 aladiuly maat) Alaine cilili 4
(40 Jsa 5 39 sl

36 Jsall

;35 JLall) HP g sal) Jekal) s panal o dles S i
LI o s (@ pudasl

39 J<al ' Jalsa - cldeal - usall A pana eSSBS 2.2.4
il g gl

e Gbad) (8 38 i gall llaall uSay o8 Adliaal) i Sall S i sale Y

e ) Ally ¢Jand) 3 Ui saaaal @l ghadll Judes ) pala IS5 oLissY)

Al ia) Cany 438 Akl Jal el ) d8la) il 5 codally Lalal) o)y sl

3 el a5 1 ol Y sle ) e

(D sl 37 JSall) dpdaaill gl (& oyl a3 pia A0 -

11



a/31 Jill 29 Jall

o sall sadll ey pul) @il ga Jas Adla g AlaeLall Adlall 35 - JSUI Ala iy 8 a3 &) g Uik aladinly Gl (ule 7 A
Ssia Al e (Dl o pladiulys (32 gL 8 V1) padlainly 085 29 JSN 5 28 Sl (b i g 5p LS Leg

&b sl il e @ ((adiiall biwall) LP el g oY)
.33 Jsall Lkl O pdia dale s s 8 daniiondl MBX80 & ¢ 3

s LS Agardl) salS el Jarall @l g e 5 ¢ aidiall
b ose s LS b Sl Juad )5 <30 JSall 8 a5
/31 Jsall 5 31 Jsal

32 Jsall

33 Jsal)
Aualil) cupfiill g Gl Sal s Pt LK ules S 2 iy
Aol clilal) aan ) Al (adiial) bially 31 J<al
o Aol 519 A gamial) JJladl Jaivall gia Clils dalea Al sy -
Liall) H.P de sene g1k o8 (34 JSAl @ o l) pals
(36 JSall) (i Al 53l 1 5815,(35 JSEN @ g ll) ()

10



27 Jsall

&l Aalall @ AS el a5 Gl lse s @ @81 Gal A1 £ ja0ul -
S S andl27 JSA 526 JSA A e g LS Gl il
LS g el 5 g i 3 gm g e Ao M) VI o 5 agad JSTI Al
Jsaa el Uil Juee )y el b ole IS5 munse 5
Al g Ala35ud) Jal (e 11 daaadll 3 "2l gl Ailpuall”

Slalasalf - Adarill Culil — (il 1) qus 3 Bale

a3 A lleall (a5 ey o8 AalSal) s Sl (o i sale Y
e luall mmall (Sl ALY Tass oyl ae sibad) L SO
A (e gl i LIS aga 5 g il iy Galal)
Al A je Analal) wa gaailad) gaal e Giasa sall 5 ) sgaadll
(Bamall Caps 4al) Aleall slae o il ¢ 3all

100 B aa g S Sl Aglee (B Tyl rAgkaal) qanldl — (gl
Aodaial) Gl cudin L2150 8 e (B ) A3 il ) cols

i ol 5 S il laale Juludls Gl ) sall o e al) dilly

3 Jaaill 853 g sall ol Y Ble el sial

Gl el - claleal) o (uSal) A gana ol

222

AN

2.2.3
il o

A Al ) Gl Ao sana a3 Y

SsmsAla 2l B iy iy et ally sl e Jadd DAl s
sl BBy sgm s Al 8l aria (b e @ild | Gildae
Alee el 5l e aans (e OIS 1) 2y 5l 8 jils Cy s
L iy S 13) a5 3l Sal om e sana Jlaiiad ) Ailin) Gandl
Al 28l Jeel GuSall Cle sane ] ATWY

Alan elae e sl Canlil e padivel) 2oLl g Gl i Juadl -

(20 S8 19 JSaN) 2.2.1 55l b e 5 LS ddad]

28 Jsal

24 Jsa)

b 8 W sty il Gany I apusY) i ) (355
daid 3 (27508000 all) U Lanad siaall 3144 JIA)
.24 JSE) B LS Jary el

b e LR Gl ) e B gda alaial) audal ga il La 1Y) 2

25 Ja
s Ganidl (25 JKall & einse 58 LS @ plasall poial g 7 a0l -
AU Y IAiaY) Jany 5y 5 el die o g dalidal) ¢l Sl JSG

Glala g8 Jlauly Lils o Sleleall asd Zolee JS aLa 2ie
O A1 A pilall aall cldla 1) Ala) 3lall plSa) 5 jaall &

Calily sl Jeadll e lih s Gul U G eoul 5 Adasill o sl

sl (S dalaie b Aydaiil)

il sSall i o Canlaiy o8 o) Ja Y1 S i sale s HLall U

oW iy gl sall e 5 Ailisall




21 J&al 18 J<al
3 LS B 55 a8 M12x260 elhall culy cypsll &) 5 iy 8 -
efll) deas JL"‘“"- O m Ldaiul 5 17 JRA) A8 asa 58
Al A ed ay ) 18 JRAN (8 i ge 54 WS (27508200
Agigall cudl) e )

22 Jsall

5 WS Gl ke ity 2alal) M8X 100 ebadl) A1 o8 -
22 Jal) b e st WS Jac) 521 S 8 ma s

23 Jsall

20 Jsal

B g b LS @ Lgiual clilaally @ plaall g

Ol ¢aEd A e Y i Adadil) Gl LS L) T A)
L O oSy W ey it Lgada g i La 13) (Al 23 Sl &

Alan el ge Aghaaall il ae axdioal 2o Lall 5 Gl H ol -
20 JSal) 519 JSAN b rase s LS sl



e gane 8 ) 1 Ul Gandll 2 A8 o gaal) o ClSLandl dac 5 & 55 BT aay
A (15 JSall) apl) A Cuila e 3 ga sall pUaall Cuatia e iSLand)
L)l 2.1.2 5580 ol el eyl plal Alanl) cllae b plaall cudiy
sl Byl e e dlall il yualisal)

2l G smna a3 sae )52 paldll o gliall G sall e Of e S
; e (s B 5 e (i 4

oSl Loy N (laal Jua 55 Aglee (8 I Aama 0l ) sall o e a S L 1Y)
a3 ae | A Jal ) g eelly G @ SV 13 AS all J8 s see B
Alall i T K clSland) de sana

GSlougl el ohal 2.2

Glalaall kw.uﬂbm 2.21

A dia ) (il gl Y

G S L 13) Clabeaal) Jlaiial s (and g 48l e ) ads Caagd lilaall 038
Lspa

A 48y Hlally Jee ) alasall Cile gana ) A0

16 Jsal

A s 3 Lasiiesall MBX100 (2100 ¢
Sl 16 JSAN (b asa sh LaS clgall ) (13 el
B gty g1

17 Jsal

825 oL 6y 5 pin e Alaall slaiy P.T.O J) dialiy Aealal) Adlal)
&0 B o g il b sSaall el el Ty ol sl Al Adla)
Baasall )y sall oo aal (a5 cail

8 Tl a3 Aleal) elae (3 olSlanall () sy 43l Al Aals Aila Glld ey 33
Oe (s stuie IS0 MBX40 il 21 (s sl Do )l (3 sk e Lgn s
esall JSAL 5 eday a3 elaall Jasd Cus b jpa Ul Ll (5 )k

O3 5% A Al J8 agae o (g KU el 4 o 585 G Bl Gl A
Ly adl Gasla e dllig Gilse

30l dsa g Led e Ak ) Jisis lild J1gial) 138 e elaY) el L 13)
AS Al s asee 0l 5505 Bl ADka L dialia

el S ol ypebins ) o5 Ukl 25 Al o3 e i

slae 5 ilall sUazll (33 5a gall Alialdl) Aaliwall clals uliia aladiuls 2as
(14 JSa) lail) Asad) dles

(M J gl Lanitns clSlandl de gene a3 ol

il 2se EVRE P il Gl
/ / 0.10 :41 0,05 10
1 0.1 0,20 ;.4 0,11 1
2 0.1 0.30 :1 0,21 10
1 0,25 0,35 ;61 0,31 10
1 0,35 0,45 1.1 0,36 0
] 8:?8 0,55 1l 0,46 10
2 0,25 0,60 ;1 0,56 10
1 8:;’2 0,70 :.1 0,61 :0s




12 Jsa

a/12 Jsall

13 Jsal

Lemns ga 03158 180 5l GuSla oty ) e sauaall Jalaal) (a5 (S
pladiuly Leas 5 ol jall clalall sl mhasd) e 5 5 5 pually
A o i daasdl o 2 Y) ity oS il cillee Jagnst Sar Anilia
& o(<uled yed Ax 52 300 - 250) 4o An 50 1505 120 Cm sl s)la

LSl 8 s i) il aua g e 2SLAN

Colaaall o) Jal Jaadty Tad a85 Y &

1l guiadl da A daad

S A Sl g oy Sl ol - uiSa 4 5 e Do sena ga dlanll 03¢ o8
) Ae shaall GusSll g Jay Hl) lnal e s Sl g dag 1 il Aglai | a eS8
& O 4 2a s Y s Al (alal) A all i 2 see Jaal | Jaudl
Al el e 23 PT.O J) isb o (e B p dilaall cllae

. e e

i

c/11 Jsa

e el 5 Sanlly Aualall 4y ol atilay JWSI alal) pllaall (R, -

eV Aals Cu 3l (5 giune an il Aath ain g
ALY Jdy 8 mimse sn LS dlanll e 8yl J2ol -

Adlpall g
Gl gdally Jalaall s i Bale) \ sl 21,3
Aald dalise 3 ga s aae (JSEN ka5 jai ) shasl 13) delaal) Ge 55 aniad
A dea sl dal e el siall apan 2y ¢ S 13 AS el 85 3 pand 4y 5
Al ALl Cmgy il Jlaia) Adlaiay 5 il sale Y\elSall Cangl) ell
@L’d\ Q\JL&J\‘}” D.J@J. B=D-%)
@l gal) Jlasiad 98 £ 81 13 AS ad) J& 3 gas s i Bale\elsis (A
Ul Gandl 2.1, 5880 ) el i) e dyilall Lpke Y1 ol aay
Gl canlia o) 3231 gan ol 13] g Ailaial) il jlsall 5 <l SN
pandil) Cu @58 ael s N Ganade pgad i e pladiuly Al <l Sl
Anilaie iy
elarll ins Jadh Ldlan) ) oLV e A8 SLand) aladiind sale) ¢Sy
Al Al ilagy Galal)
2 gee + 4l el s Jpea sill Al ) ALlS e panall aS 55 e oY) 22y
pom At V) 215 i aay 5 (< aall Aali Joos 8 Aila) + 28 pall i
W A all Ji 3 gee Q) )50 a0 o e S (Bl 8 sasdll ) ) sall
e G5B 54 On el Bz sl ALl e Qe g ol Gl 4
o) 3 alasia) Ky dleall slae e cslall cpilaal) Gy i)
Laadadl 2l 5 il ma ge 5o LS A5V g 5l Als e 8 MBX40
el call
A a5 Ty ) (laiad 13l a3 gee Bl (5% e Ssba of e ¥
e Gien 8
Jalaall Jladica) ga g oS 13 A8 jal) JAi 3 gae cuS S5 Bl \dlSES (B
Lalall dalad) g 35 il 8 e sn LS cpilal) ddae V) LS 2xy
LS Apudia il 31l aladind sk oo keI e bailus e dalaally
) /12 JRa) 512 S8 A miage sa
Loatine A8 all J85 0 see sk JOA (o Jalaally Lualal) 30l dalall ¢ 530
comse st LS "l i Laadins (Al a5l Lauslia ) it slal Lail
A3 sl



Sl s Ty g Gl ) O g ST gl e (ge LY 2y -
i) IS 8 Tals o ey

Sl 4 55l lasas Lalal) sapaall il y jaal) il (K, -
(11 Jsillyisiadl flea clae o Loy paladl gl 8 i s
sl eyl lagia
5yl 5 ka5 H3e Al (e 45 Kl 27904900 258 1Y) aasiiu
o SN a g Al A8l dps g Ja Canal Caly B lalill dad
J";.\\ ‘(3/11 dSJJ\)u;uSA” A.S‘); 4:.\;}3 JL.M ‘;XG J_};}A\ k._tgﬂ\
i Lern s dlaldl dagd ) 3 50 e sl il 5 jaad) A3l
S 8 (Ll a5 0lall gl )Y (a5 oaand 1) W e Ailgs
Ji sl g 53 o(b/11 S Asadl Al elae e Ly palall
(c/11 JRaN)AS all 4 i

f

Al pidag

Lalall g g3l 8 Gl p Jay )l ol e | o) B 8 -
(9 JCal) i )l ad il L3 A Gk e L

(O p=sl
Ahi Yl Galdl) manall cuS 3 olady Tass 4) &

11 s

9 Ja
(o100 P8l Gl o ) i sia e AtV Gl -

sl el ) s L Alaie ¢ s i aae (10 JS2N) M8x1x48
Lot cpla s o Auleall o3y o el 3Ll oLl

Lo Gy i B conltig by Alan gy 0B 1

LV o 2 &

S (s 30

ok Ly o8 I (s

e r R YU BUTS

S (A5 10-15

S Gigai 30 bl ae L2

a1 Jsal

b/11 Jsal




b/6 Jsall
o Sl 5 day 1) Gl €l 3S i dga 55 ol jlse A game J31 -
Lol i a8 3 sall il s 55 e Admal) e el
Alaall plae 3 oY) 4als sl
o Al (8 G Al Baad) s 3ee Ji) i Jal o
A Cle sane gl ia gdd ge il die 324kl dglaal) ) S5 (5 ) 5 puall
A(2.1.1 58l Gl g Jag ) il [ Sl
Y 5o P.T.O J) daldd sl plaall (a5 b el Ji S -
Zalaie; Aualall Gl e Ll Adlally Lalill Cudiill g aall da
AS Al J5 3 see e uadll
Jel1) 3 aladinly sapaadl Akl s cJlagu¥) el yal by s puall e xiud 13)
) il il e (VFV 127950300 3+l s VFH 4 27904800

7 s

e il Jaal) dbla kg Bale) (Saall (e cgaal Aleny &

7 JSE B miaga g LaS gl

Clila 35a 5 (o S0 cpslall AL i/ 5 dpslall e Y1 S 5 B el S
e i Ay sutl) il S 5 (e (bl IS e Ay 11 il S
Al fpal Cila ot
A cianl ol e Ak Y amy e 5 0531 6 al) 053 gl
(8 JSall) ¢ 3ad) Loy D (553 MB X 40 (o215 3 23 pladiuly maats
Ayl el alaiuly dleall JLS) Glld a2 (D goa sl

A al) Ji agee o okl KU aladle o @ jgdi La 1)
ALY it Jal (e Adld (il y Saadl A8 aa (uwaddl) Ailaia

S e Il i i) ol

U A jal) Ji 3 gas Balaia ABlal) ¢l<a
— Mgy

d/5 Jsa

LGl s 2y s isde) 2.1.2
o Sl ¢l a5 8 Ta) Aleal) elag Al and (e elgiY) ey
u}..a‘}d\ ¢\).a>“ T:Lc\)a
Tapnall LSl 8 il 5 2 glal) Jaladll olail (&, -
Aghe Y1 W dila) Gl 5 oyl Gl 4
A glad) Jalaall oludily Lualil) daa jal) cladle o ¢ a8l
Al (@ pagll alb Jsadl) dulidly (Dpuas <6 Jsidl)
LUl g (sl g Jay ) caniad B gy Allaial) il 8 A gz

a/6 Jsal
sl il aa gl e pgrsand G BT uSall Jala Baaef Sl il 13)
Y a3 o) pedagial ((B/6 JS (@ o sll) OR oyl e

Jsan b saall sl o e MB Ol Ao o Sl Jals 3302 o )

.14 .pag



a/5 Jal

c/5 Jsa
Sl aaa g saee | JSU Al e 2SB a g day ) i e gana cli 2ic
2 220 A1) ook G pelatial ¥ 631 0 ¢ (df5 KA, D sl

(d/5 dsi) @ i) MB il (5 lansa

OS5 T 1 Gl ool ala¥) ) GualSall dgn 55 0 e @) -
asee o oSay Adimall 43S all J 3 see 71 Ha) Jagutl Glld
1A Legall L) ol il (piadle 33, 38 ,all J6
b Legala) (5% Of o Giedlall (il 5 <(@/4 JSA 5 4 Jsal)
el il LAl Jeall (e (58 dumy Joanlil Jale

b

a/4 Jsa
Aaad) A4S all Ji s ¢ A -
Leal iy lld g Gl g oy Hl) ol e sane ASE dlee JuST -
_w&d\ 4 gl Q\JLM u“.%%‘—.’-“ M\J‘ & PENSA|] :\.;114\& ellac 8%
52V aladinly Aaiadl 84S all J6 3 gee iy Jas il Sli -
133 sgxall
gl Gash o el dpn 5 Gl jlse Gy Jas Clala i -
A o)y
(@ sl 5 JSa) 26019400 258 &) 331 5laf pasind
LIS Jaal (@ sl <5 JSall) 27503900 258 el
o3 ¢(af5 JSall) 48 e sacluey Cadilll 5 jaall Asla aa uadlill s
slal G la ABS e e 25 288 o ) jaia) slal Caly lis aey
Lellagias o yal) dalad ) 53 G (S (i (/5 JSA) ] yaiuY)
.(c/5 Jsall)




Aadia 1

s Y VFV 5 VFH e sane cldiadd z30ayl ciladat Q) 138 Couay
A e e A o)) U8 o s B Leaghs Ll 3

Al 251 e a3l e sl yaiad 5 rasaall JSAIL A8 mall Jac ading
1 Aalid) Al Jaels (Ll e 5 A1V 3]

Sl 4 e @l U 4 s 4 Interpump Group 48 Jesi ¥
5315l lala Y 5 ae ) g8l gulai sle) e 2o e S Jlay) oo danls ey
a1 3

el Gay 1.1
Aglee JS 8 Qo) 1aa 3 (500 g8 Label B oy

Ao JS U8 1 138 3 o Lol § o ([LL]]
ka3 L)
Agleal) el Ui i )
ok 3L
Aalee 3 oLl U8 Alaal) <l 3l o )

k) Jala 2

Sl £ ) 7 30a) 21
e Sl g ALl ey Sl ¢ 5al) 7 Sla) Cililee g a8 O cang

Aleal) glae
Gy D g sl Cu il (5 e uld anniad A0 5) a5k w3l g 355 Jal e
A I (@ gty salandl

a/2 Jsall
3 ase z158) dal Ga - Aladiuly (VFV dad ) daslad) Ll ) -

o Lellaal 5 JalS I 5 30 (VFV 422l MBX50 (M10X40 sebuse
3 dsall g ag) il sl e L g Sl oo il

1 Jsal

ANy Latial) 8 yall

@@M\;wﬁa;b\;@ﬁﬁ@\&g}\eb\g%
Ao L) A A Gllaa g ¥ &

Ll pl5aY dth 2,11

3 4o slaall GulSally Sl g sagd) 5 5ad) A1) 3] day A8 guan gal) illand) LK g

.(2.2.4,2.2.3 5 jadll) dizall cp 33 il g g elal ppaddl o

rll) a5 il el Judasilly il oSl ) 5) 5 SLSES Ly o g

Aadl A4Sl JEgee gl -

Glal elasll -

elaill s ) o iy 8 A0l A8y Hally uSll g Jag Il Gl glae -
Jelaall sl ) ddlia) wﬂ\,%)n G Aghae | 2 il 5
bl Jaeal) ) elal) dglee LT ol a (2 JSaN) dglaud)

Al il
oy 5l) g ol yhal g At Y1 2 53 3 28 (Alaing eladl 4l ¢ 5 i)

(O sl ca/2 J8all) aal s cuils (e el



T4 e ——————

oY) Jula

......................................................... Slsouell e all #3a) 2.2
....................................... Sllacall de gana - il s 2.2 1
.................... Cilabaall - dudasill il — Gl ) S i sale) 2.2.2
............ il g 3l al s - claledl) - GuSal A sana i 22,3
Gl 5 3all Sal s - Sleledll - GuSall e sane S 3de) 2.2.4

.............................................................................. abeaal) Jay 5 & plea
............................................................................. obay) il g il g



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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