HS18 - HS20 - HS22- HS25

Manuale di riparazione
Repair Manual

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

Tamir kilavuzu

INTERPUMP
GROUP

2. Pralissoli




Sommario

1 INTRODUZIONE
1.1 DESCRIZIONE SIMBOLI

2 NORME DI RIPARAZIONE
2.1 RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

2.1.1
2.1.2

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

2.2.1
222
223
2.24
225

3 TARATURE SERRAGGIO VITI
4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

Smontaggio della parte meccanica

Rimontaggio della parte meccanica

Smontagagio testata-gruppi valvole

© 00 N L W WwWww ww

Rimontaggio testata - gruppi valvole

Smontaggio della testata -tenute
Smontaggio del gruppo pistone

Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone

—_ = = =
N —m = O

[ —Y
w N



1 INTRODUZIONE 2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

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

delle pompe famiglia HS e deve essere attentamente letto e rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i
compreso prima di effettuare ed esequire qualsiasi intervento ~ Paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

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

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

regolare funzionamento e durata della pompa. - il coperchio posteriore

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

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

D" m@ LB
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Fig.2/a
- icoperchi laterali utilizzando - per 'estrazione N° 3 viti
M6x50 interamente filettate inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

Fig. 1

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

Fig.3



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

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

in modo da facilitarne I'estrazione.

Fig. 4/a

- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

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

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

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

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

da sostituire (Flg 5/c)

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. 12.

Fig. 6/b

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

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

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

Fig.7.

AN

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

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

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

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

|
POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

|

POSIZIONE ANELLO PER RECUPERO
ALBERO SE USURATO

i
t

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

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

2 - Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti

POSIZ.
ANELLO

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 I'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppia diserraggio 30Nm
In alternativa eseguire: Fig. 11/
1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm '9: : a

2. Coppia serraggio 30Nm ‘ i

- |

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 conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero + flangia

lato motore), verificare che la coppia di rotolamento dell‘albero

- a bielle non collegate - sia minimo 4 Nm, Max 7 Nm.

Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si

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

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

fissaggio finale.

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

dovra superare il valore di 8 Nm.

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

coperchi e la ghiera interna con la rimanente parte del

cuscinetto, dalle due estremita dell’albero tramite un normale

“cacciaspine” o attrezzo equivalente come indicato nelle

Fig. 12, Fig. 12/a e 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 sevizo M6x40 in modo equo, con piccole rotazioni tali da
generare un‘avanzamento lento e corretto del coperchio.
Contemporaneamente verificare, ruotandolo manualmente,
che I'albero giri liberamente.

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

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

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

Fig. 14

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

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

Fig. 15

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

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

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

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole
Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario e comunque negli intervalli
indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di
capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.
| gruppi valvola sono montati all'interno della testata in
posizione verticale.
Per la loro estrazione operare come segue:
- svitare le 8 viti M14x40 fissaggio coperchio valvole
(Fig. 16);
- con l'estrattore a massa battente cod. 26019400 estrarre:
A) |tappivalvola (Fig. 17).
B) | gruppivalvola di mandata (Fig. 18).
C) Le bussole valvola (Fig. 19), combinato con I'attrezzo
cod. 27513600.
D) |gruppivalvola di aspirazione (Fig. 20).

Fig. 17



Fig. 21

- Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata
avvitando una vite M8 sufficientemente lunga in modo di
poter agire sul piattello valvole ed estrarre il guida valvola
dalla sede valvola (Fig. 21, pos. @).

2 Qualora le sedi valvola di aspirazione

rimanessero incollate sulla testata (ad esempio

per incrostazioni dovute ad un prolungato

inutilizzo della pompa) operare come segue:

- Perversioni H518 utilizzare gli attrezzi cod.
26019400, cod. 27513700, cod. 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).

- Perversioni H520 - HS22 - HS25 utilizzare gli
attrezzi cod. 26019400, cod. 27513500, cod.
27513400, (Fig. 22, Fig. 22/a).

cod. 26019400

cod.27513700=HS18
cod. 27513500 =HS20-HS22-HS25

cod. 27513400

Fig. 22

Fig. 22/a

N.B. Prima dell’estrazione delle sedi sfilare sempre
I'impugnatura cod. 27513400.



2,22

A

A

Rimontaggio testata - gruppi valvole

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

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in Fig. 23.

Fig. 23

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1,
facendo particolare attenzione a:

A

1 Durante lI'assemblaggio dei gruppi valvola di
aspirazione e mandata (Fig. 24, Fig. 25) non
invertire le molle di aspirazione con quelle di
mandata precedentemente smontate:

A) Molle di aspirazione “colore bianco“.
B) Molle di mandata “colore nero”.

10

2,

AN

Fig. 25
Per versione HS18 inoltre fare attenzione
a non invertire anche le valvole sferiche
di aspirazione con quella di mandata “A”
(Fig. 26, Fig. 27), pos. esploso 46 come
indicato nel capitolo 16 del Manuale uso e
manutenzione.

VALVOLA DI J
ASPIRAZIONE

Fig. 26

VALVOLA DI

MANDATA

Fig.27




Inserire i gruppi valvola di aspirazione e mandata

con le relative bussole verificando che siano

a battuta in fondo alla sede testata. Prestare

particolare attenzione a non danneggiare gli

anelli antiestrusori delle bussole (Fig. 28, pos. ®);
per un corretto posizionamento ed adattamento
degli anelli nelle rispettive sedi procedere come
segue:

« Inserire le bussole complete nella testata
lubrificando Il diametro esterno zona O-ring/
Antiestrusori con grasso al silicone Tipo
OCILIS cod. 12001600.

« Smontaggio delle bussole verificando
I'integrita di tutti i gli anelli antiestrusore e
O-ring.

« Procedere al rimontaggio finale.

Fig. 28
Quindi applicare i coperchi valvole e
procedere alla taratura delle rispettive
viti M14x40; per i valori delle coppie e
le sequenze di serraggio rispettare le
indicazioni riportate nel capitolo 3.

2,23 Smontaggio della testata -tenute

La sostituzione delle tenute si rende necessaria all'insorgere

di perdite di acqua dai fori di drenaggio previsti sulla parte

sottostante del carter pompa e comunque negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x150 come indicato in
Fig. 29.

Fig. 29

B) Separare la testata dal carter pompa.

C) Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle
di bassa pressione dal relativo supporto utilizzando
semplici attrezzi come indicato in Fig. 30, pos. @, facendo
attenzione a non danneggiare le rispettive sedi.

11

Prestare attenzione all'ordine di smontaggio
del pacco guarnizioni, come indicato in Fig. 31
per pompe versione HS20 - HS22 - HS25 ed in
Fig. 31/a per pompe versione HS18, composti da:
1. Anello ditesta

Tenuta di HP

Anello Restop

Supporto guarnizioni

Tenuta LP

Anello per tenuta

Anello elastico

O-ring

NN AWN

Fig. 31

Fig.31/a

224 Smontaggio del gruppo pistone

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

Per I'estrazione dei gruppi pistone: Allentare le viti M7x1
fissaggio pistone come indicato in Fig. 32.



Fig. 32

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

A

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

2.2.5 Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni

precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.3,

facendo particolare attenzione a:

A) Pacco tenute: rispettare lo stesso ordine utilizzato durante

le operazione di smontaggio.

Lubrificare i componenti @®® con grasso al silicone

Tipo OCILIS cod. 12001600; tale operazione é ritenuta

necessaria anche per facilitare I'assestamento del labbro

delle tenute sul pistone.

Per un montaggio corretto delle tenute di HP nelle

rispettive sedi sulla testata senza provocare nessun

danneggiamento dei labbri utilizzare gli appositi attrezzi

a seconda dei diametri pompante come indicato nel

capitolo 4.

Rimontare i pistoni serrando le viti con apposita chiave

dinamometrica rispettando il valore delle coppia di

serraggio riportate nel capitolo 3.

Rimontaggio della testata procedendo come segue:

1. Posizionare i supporti tenute nelle rispettive sedi sul
carter;

2. Utilizzando due viti - spina di servizio (cod. 27508200)
fissate al carter come indicato in Fig. 33, posizionare la
testata completa, assicurarsi che sia centrata solo sul
pistone centrale.

3. Completare le operazioni, seguendo le procedure
di serraggio per i valori delle coppie e le sequenze
rispettare le indicazioni riportate nel capitolo 3.

B)

E)

12

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Descrizione Posiz. Coppia di
esploso serraggio Nm

Vite fissaggio coperchi 9 10
Viti fissaggio stelo guida 103 10
pistone
Tappo scarico olio 11 40
Vite fissaggio staffa di 63 40
sollev.
Vite fissaggio cappello 16 30*
biella
Fissaggio pistoni 29 20
Vite fissaggio testata 39 80**
Vite coperchio valvole 41 180%**

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

Le viti fissaggio testata pos. esploso 39 devono
essere serrate con chiave dinamometrica rispettando
I'ordine riportato nello schema di Fig. 34.

Le viti fissaggio coperchio valvole pos. esploso 41
devono essere serrate con chiave dinamometrica
rispettando l'ordine riportato nello schema di Fig. 34.

*%

*A¥

Fig. 34




4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Per le fasi di montaggio:

Bussola per tenuta @e 32; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 18x32x7/4.5

cod. 27472700

cod. 27385200

Bussola per tenuta @e 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 20x35x7.5/4.5

cod. 27472800

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 22x35x7/4.5

cod. 27472800

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 38; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 25x38x7/4.6

cod. 27472900

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 26; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 18x26x5.5

cod. 27470600

cod. 26242500

Bussola per tenuta @e 28; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 20x28x5.5

cod. 27531500

cod. 27365300

Bussola per tenuta @e 30; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 22x30x5.5

cod. 27470700

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 33; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 25x33x5.5

cod. 27470800

cod. 27385200

Paraolio albero pompa

cod. 27904800

Paraolio guida pistone

cod. 27904900

Testata

cod. 27508200

Per le fasi di smontaggio:

Bussole valvola

cod. 26019400

cod. 27513600

Valvole di aspirazione pompe versione HS18

cod. 26019400

cod. 27513700

cod. 27513400

Valvole di aspirazione pompe versione HS20 - H522 - HS25

cod. 26019400

cod. 27513500

cod. 27513400

Valvole di mandata

cod. 26019400

Tappi valvole

cod. 26019400

Paraolio guida pistone

cod. 26019400

cod. 27503900

13
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1 INTRODUCTION 2.1.1 Dismantling the mechanical part

This manual describes the instructions for repairing HS series ~ The operations described must be performed after

pumps and should be carefully read and understood before removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash

any intervention on the pump. guards from the pump (par. 2.2.3, 2.2.4).

Correct operation and durability of the pump depend on its Remove in the following order:

correct use and maintenance. - the pump shaft tab

Interpump Group disclaims any responsibility for damage - therear cover

caused by negligence or failure to observe the standards - the con-rod cap as follows: unscrew the cap fixing screws,

described in this manual. remove the con-rod caps with their lower half-bearings
(Fig. 2) paying attention to the numbered sequence during

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.

disassembly.
To avoid possible errors, caps and con-rod shanks have been
numbered on one side (Fig. 2/a, pos. ®).

Danger Sign
Wear protective goggles.

Danger Sign
2

Put on protective gloves before each operation.

REPAIR GUIDELINES

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

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

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

M6x50 screws, inserting them in the threaded holes as
indicated in Fig. 3.

Fig. 1

container and consigned to an authorised
recycling centre.

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

2 The used oil must be poured unto a suitable

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

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

Fig. 4/a

Remove the pump shaft

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

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

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).

16



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 half-bearings (Fig. 6, pos. ®) and lower
half-bearing (Fig. 6/a, pos. @) 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) replace them if necessary.
Tighten the piston guide rods through the respective two
M6 screws to the tightening torque indicated in the table of
page 24.

17

Fig. 6/b

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

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

essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

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

(code 27904800) as shown in Fig. 7.

If the pump shaft shows diametrical wear in

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

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

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

To facilitate filling of the first section and relative press

fitting of the covers on the casing, we recommend using

3 partially-threaded M6 x 40 screws (Fig. 8, pos. @), then
completing the operation with the screws supplied (M6x18).

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

|

_____ G

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

b

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 RING

POSITION
referring to the numbering (Fig. 9, pos. @).

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

Fig. 9
- Fasten the caps to their respective con-rod shanks by
means of M8x1x48 screws (Fig. 10) lubricating both
the underhead and the threaded shank, proceeding in

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

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

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

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

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

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

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

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

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

check the conditions of the rollers and their relative tracks.

If all parts are in good condition, clean the components

carefully with a degreaser and redistribute lubricant oil

uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange

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

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

4 Nm, Max 7 Nm.

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

possible to use 3 M6x40 screws for the first positioning

phase as indicated in Fig. 8 and the screws provided for final

fastening.

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

exceed 8 Nm.

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

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

remove the outer ring nut of the bearings from the relative

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

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

“pin punch”or a similar tool as indicated in Fig. 12, Fig. 12/a

and Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Never exchange the parts of the two bearings.

Determining the shim pack:

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



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

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

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

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

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

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

Fig. 14
Proceed to determine the shim pack, using the table below:
Detected Measurement Shim Type # pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From:0.11 to: 0.20 0.1 1
From: 0.21 to: 0.30 0.1 2
From: 0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 8?3 1
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
From: 0.61 to: 0.70 8;2 1

Fig. 15

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

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

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

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

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Dismantling the head-valve units
Operations are limited to inspection or replacement of valves,
if necessary and, however, at the intervals indicated in the
“PREVENTIVE MAINTENANCE" table in chapter 11 of the
Use and maintenance manual.
The valve units are assembled vertically inside the head.
Operate as follows to extract them:
- unscrew the 8 M14x40 valve cover fixing screws (Fig. 16);
- using the extractor hammer code 26019400, extract:

A) Valve plugs (Fig. 17).

B) Outlet valve units (Fig. 18).

C) Valve bushes (Fig. 19), combined with tool

code 27513600.

D) Suction valve units (Fig. 20).

Fig. 17



Fig. 18
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Fig. 21

Disassemble the suction and outlet valve units, screwing
a sufficiently long M8 screw in such a way as to be able to
reach the valve plate and extract the valve guide from the
valve seat (Fig. 21, pos. @).

head (for example because of incrustations due
to prolonged lack of use of the pump), proceed
as follows:
- For HS18 versions use tools code 26019400, code
27513700, code 27513400, (Fig. 22, Fig. 22/a).
- ForHS20 - HS22 - HS25 versions use tools code
26019400, code 27513500, code 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).

2 If the suction valve seats remain stuck on the

code 26019400

code 27513700 = HS18
code 27513500 = HS20 - HS22 - HS25

code 27513400

Fig. 22

Fig. 22/a

Note. Before extracting from the seats, always unscrew the
handle code 27513400.
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A

A

Reassembling the head - valve units

Pay particular attention to the conditions of the
various components and replace if necessary,
and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the Use and
maintenance manual.
At every valve inspection, replace all O-rings and all
anti-extrusion rings both in the valve units and on
the valve plugs.
Before repositioning the valve units, thoroughly
clean and dry the relative seats in the head as shown
in Fig. 23.

Fig. 23

To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1, taking
particular care with the following:

A

1 Do notinvert the suction springs with the
previously disassembled outlet springs
during assembly of the suction and outlet
valve units (Fig. 24, Fig. 25):

A) “White” suction springs.
B) “Black” outlet springs.

Fig. 24
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Fig. 25
2. On the HS18 version, moreover, take care not
& to reverse the suction ball valves with the
outlet valve “A” (Fig. 26, Fig. 27), exploded
view pos. 46 as indicated in chapter 16 of the
Use and maintenance manual.

SUCTION VALVE J

Fig. 26

OUTLET VALVE

Fig.27




Insert the suction and outlet valve units with

their bushes, checking that they are fully

inserted in the head seat. Take special care not to

damage the anti-extrusion rings on the bushes

(Fig. 28, pos. Q). For correct positioning and

adjustment of rings in their respective seats:

¢ Insert the bushes completely in the head,
lubricating the external O-ring/anti-extrusion
rings diameter with OCILIS type silicone
grease code 12001600.

« Remove the bushes, verifying the integrity of
all the anti-extrusion and O-rings.

« Proceed with final reassembly.

Fig. 28
Then apply the valve covers and calibrate the
respective M14x40 screws. For the values of
the torques and tightening sequences follow
the instructions in chapter 3.

2.2.3 Dismantling the head - seals

Replacement of the seals is necessary from the moment you
begin to detect water leaks from the drainage holes provided
on the back of the pump casing, and at the intervals indicated
in the “PREVENTIVE MAINTENANCE” table in chapter 11 of the
Use and maintenance manual.

A) Unscrew the M12x150 head fixing screws as indicated in
Fig. 29.

Fig. 29

B) Separate the head from the pump casing.

C) Extract the high pressure seals from the head and the low
pressure ones from the support, using simple tools as
indicated in Fig. 30, pos. @, being careful not to damage
the respective housings.

23

Pay attention to the order of seal pack
disassembly as indicated in Fig. 31 for HS20 -
HS22 - HS25 version pumps and in Fig. 31/a for
HS18 version pumps, composed of:

1. Headring

HP seal

Restop ring

Seal support

LP seal

Seal ring

Circlip

O-ring

NN AWN

Fig.31/a

224 Dismantling the piston unit

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

To extract piston units: Unscrew the M7x1 piston fixing screws
as indicated in Fig. 32.



3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Description Exploded Tightening
view position | torque Nm
Cover fixing screw 9 10
Piston guide rod fixing 103 10
screws
Oil drain plug 11 40
Lifting bracket fixing screw 63 40
Con-rod cap fixing screw 16 30%
Piston fixing 29 20
Head fixing screw 39 80**
Valve cover screw 41 180%**
- * The con-rod cap fixing screws must be tightened
Fig. 32 simultaneously, respecting the phases indicated on
Check and verify their conditions, replace if necessary. page 18.
At every disassembly, all O-rings on the piston unit **  The head fixing screws exploded view pos. 39 must
must be replaced. be tightened with a torque wrench respecting the
order shown in the diagram in Fig. 34.
2.2.5 Reassembling the head - seals - piston unit ***  The valve cover fixing screws exploded view pos. 41
To reassemble the various components, perform the must be tightened with a torque wrench respecting
operations listed above in reverse order to par. 2.2.3, taking the order shown in the diagram in Fig. 34.

particular care with the following:

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

B) Lubricate @®® components with OCILIS silicone grease
code 12001600. This operation is also deemed necessary
to facilitate adjustment of the lip seal on the piston.

C) For correct assembly of HP seals in their seats on the head
without causing any damage to lip seals, use suitable
tools according to the pump diameters as indicated in
chapter 4.

D) Remount the pistons, tightening the screws with a
torque wrench, respecting the tightening torque value as
indicated in chapter 3.

E) Replace the head as follows:

1. Position the seal supports in the respective seats on
the casing;

2. Using two screws — service pins (code 27508200),
fasten the casing as indicated in Fig. 33. Position the
complete head, making sure that it is centred only on — —
the central piston.

3. Complete operations, following the tightening
procedure. For the values of the torques and b:’_ —=
tightening sequences follow the instructions in '

chapter 3.

Fig. 34
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4 REPAIRTOOLS

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

code 27472700
Seal bush ext@ 32; HP alternative seal ring @ 18x32x7/4.5
code 27385200
code 27472800
Seal bush ext@ 35; HP alt ti | ri 20x35x7.5/4.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 20x35x7.5/: code 26134600
code 27472800
Seal bush ext@ 35; HP alternative seal ring @ 22x35x7/4.5
code 26134600
code 27472900
Seal bush ext@ 38; HP alt ti Iri 25x38x7/4.6
eal bush ext@ alternative seal ring @ 25x38x7/ code 27385400
code 27470600
Seal bush ext@ 26; LP alternative seal ring @ 18x26x5.5
code 26242500
code 27531500
Seal bush ext@ 28; LP alt ti Iri 20x28x5.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 20x28x ode 27365300
code 27470700
Seal bush ext@ 30; LP alternative seal ring @ 22x30x5.5
code 26134600
code 27470800
Seal bush ext@ 33; LP alt ti Iri 25x33x5.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 25x33x ode 27385200
Pump shaft oil seal code 27904800
Piston guide oil seal code 27904900
Head code 27508200
For disassembly phases:
de 26019400
Valve bushes coce
code 27513600
code 26019400
Pump suction valves version HS18 code 27513700
code 27513400
code 26019400
Pump suction valves version HS520 - HS22 - HS25 code 27513500
code 27513400
Outlet valves code 26019400
Valve plugs code 26019400
. . . code 26019400
Piston guide oil seal
code 27503900
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1 INTRODUCTION 2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des Les opérations décrites doivent étre effectuées aprés avoir
pompes de la série HS, et doit étre attentivement lu et compris ~ fetiré la partie hydraulique, les pistons céramiques et les
avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur la déflecteurs de la pompe (par. 2.2.3, 2.2.4).

pompe. Pour une séquence correcte, démonter dans l'ordre suivant :
Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe - laclavette de I'arbre de la pompe

dépendent de son utilisation et de son entretien appropriés. - le couvercle arriére

Interpump Group décline toute responsabilité concernant les - le chapeau des bielles de la facon suivante : dévisser les vis
dommages dérivant d’une négligence et/ou de I'inobservation de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de la bielle
des consignes de ce manuel. avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en veillant a

suivre l'ordre des numéros lors du démontage.
Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les corps de la bielle ont
été numérotés sur un coté (Fig. 2/a, rep. @).

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

Sl IO

N
-

Fig.2/a
- Les couvercles latéraux en utilisant — pour I'extraction, 3 vis
M6x50 entierement filetées, et en les insérant dans les
Fig. 1 orifices filetés, comme l'indique la Fig. 3.

I'éliminer auprés des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre déversée dans la
nature.

2 Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et

Fig.3
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- 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 la pompe et en déposant les axes des
guides du piston.

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

- Démonter les bagues d'étanchéité des guides 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 la

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

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

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

(Fig. 5/c).

Fig. 5/c

Lors de la dépose des groupes de bielles vérifier I'état d'usure
des tiges de guide de piston (rep. @, Fig. 5/d), remplacer si
nécessaire en retirant les 2 vis de fixation M6 (rep. @, Fig. 5/d).

28



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 crans de repére des
demi-coussinets supérieur (Fig. 6, rep. ®) et
inférieur (Fig. 6/a, rep. @) se trouvent dans les
sieéges respectifs de la bielle et du chapeau.

Fig. 6

Fig. 6/a

Si vous avez démonté les tiges de guide de piston, avant
le remontage, vérifier le positionnement correct des joints
toriques (rep. @, Fig. 6/b), les remplacer si nécessaire.
Serrer les tiges de guide de pistons a I'aide des 2 vis M6 au
couple préconisé dans la table de page 36.
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Fig. 6/b

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

Pour faciliter I'introduction de I'arbre de la pompe

(sans clavette), il est indispensable de répéter I'opération

effectuée lors du démontage en poussant a fond les groupes

guide piston/bielle (par. 2.1.1).

- Avant de procéder au montage du couvercle latéral coté
PD.F,, vérifier I'état de la lévre d'étanchéité du joint radial et
de la zone de contact relative sur I'arbre.

S'il savére nécessaire de remplacer le joint, placer le nouveau

en utilisant l'outil approprié (réf. 27904800) comme le montre

laFig. 7.

AN

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

Pour faciliter I'insertion du premier troncon et l'insertion des
couvercles sur le carter, utiliser 3 vis M6x40 partiellement
filetées (Fig. 8, rep. ®) pour ensuite compléter 'opération avec
les vis fournies (M6x18).

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

POSITION DU JOINT AU PREMIER
MONTAGE

|

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

i
t

Fig.7



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

- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides
piston jusqu’a buter contre leur sieége 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
l'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), insérer
la nouvelle bague d’étanchéité sur le tampon et 'amener
jusqu'a la butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son propre siege sur le carter de la pompe (Fig. 11/b),
retirer la douille conique (Fig. 11/c).

| Jf\
Fig. 8 - j\

2 - Assembler les chapeaux de bielle aux corps REPERE

relatifs en vous référant a la numérotation (Fig. 9, BAGUE
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, et en procédant en deux phases

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

2. Couple de serrage 30Nm

e ".f!,,;jw

Fig. 11/b

Fig. 10
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Démontage/ Remontage des roulements et des

bagues d’usure

La typologie des roulements (a rouleaux coniques) garantit

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

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

en cas de remplacement, suivre attentivement les indications

suivantes:

A) Démontage/ Remontage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, voir par. 2.1.1,

contrdler I'état des rouleaux et des pistes correspondantes ;

si toutes les pieces sont jugées conformes, nettoyer

soigneusement les composants avec un dégraissant et

redistribuer de I'huile lubrifiante de fagcon uniforme.

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 (Flasque c6té voyant + arbre

+ flasque cOté moteur) a été monté, vérifier que le couple

d’'enroulement de I'arbre - avec bielles non raccordées - soit

au minimum de 4 Nm, Max 7 Nm.

Pour I'assemblage des deux couvercles latéraux au carter,

on peut utiliser 3 vis M6x40 pour une premiere phase

d'orientation, comme l'indique la Fig. 8, et les vis prévues pour

la fixation finale.

Le couple d'enroulement de I'arbre (avec des bielles reliées)

ne devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, voir par. 2.1.1,

retirez la bague extérieure des roulements des couvercles et la

bague intérieure avec la partie restante du palier, par les deux

extrémités de I'arbre par I'intermédiaire d’'un chassoir standard

ou un outil équivalent comme indiqué dansFig. 12, Fig. 12/a et

Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid avec
une presse ou un balancier, en les posant sur la surface
latérale des bagues qui devront étre fixées avec des anneaux.
L'opération de fixation pourrait étre facilitée en réchauffant
les piéces intéressées a une température comprise entre
120°- 150 °C. (250°- 300 °F), tout en s'assurant que les bagues
arrivent a la butée dans leurs siéges respectifs.

A

Détermination de I'empilage des bagues d’usure :
Effectuer I'opération avec des groupes guide du piston - bielle
montés, les chapeaux de la bielle décrochés et les bielles
poussées vers le bas. Insérer I'arbre de la pompe sans clavette
dans le carter, en s'assurant que la queue PD.F. ressorte du
cOté prévu.

Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.



Fixer le flasque coté PD.F. au carter, en faisant trés attention a
la lévre de la bague d'étanchéité, selon la procédure décrite
précédemment, et serrer les vis au couple prévu.
Successivement, encastrer le flasque coté voyant sans cales
dans le carter et commencer a le rapprocher en vissant
manuellement les vis M6x40 de facon identique, avec de
petites rotations permettant de générer une avance lente et
correcte du couvercle.

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

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

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

ATaide 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 Type de Cale | Nbre de pieces
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
De:0,46a:0,55 g:?g 1
De:0,56a:0,60 0,25 2
De:0,61a:0,70 g:;g 1

Fig. 15
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Une fois le type et le nombre de cales déterminés sur le
tableau, effectuer le contréle suivant : monter 'empilage de
cales sur le centre du couvercle coté repere (Fig. 15), fixer le
couvercle au carter en suivant la procédure indiquée par. 2.1.2,
serrer les vis au couple prévu.

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

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

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la téte-ensembles de soupapes
Les interventions sont limitées a l'inspection ou au
remplacement des soupapes, si nécessaire et en tout cas dans
les limites définies dans la section 11 du Manuel d’utilisation
et d’entretien a |a table « MAINTENANCE PREVENTIVE ».

Les groupes de soupapes sont montés a l'intérieur de la téte
en position verticale.

Pour leur extraction, procéder de la fagcon suivante :

dévisser les 8 vis M14x40 de fixation du couvercle des
soupapes (Fig. 16) ;

avec la masse d'inertie réf. 26019400 extraire :

A) les bouchons de soupape (Fig. 17) ;

B) les groupes de la soupape de refoulement (Fig. 18) ;
C) les douilles de soupape (Fig. 19), avec l'outil

réf. 27513600.

les groupes de la soupape daspiration (Fig. 20).

D)

Fig. 17



Fig. 18
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Fig. 21

- Démonter les groupes de la soupape d'aspiration et de

refoulement en vissant une vis M8 suffisamment longue
de sorte a pouvoir agir sur le plateau des soupapes et
extraire le guide de soupape de son siege (Fig. 21, rep. @).
Si les sieges de la soupape d’aspiration restent
& collés sur la téte (par exemple, pour cause
d’incrustations dues a une inactivité prolongée
de la pompe), procéder de la facon suivante :
- Pour les versions HS18 utiliser les outils
réf. 26019400, réf. 27513700, réf. 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).
- Pour les versions HS20 - HS22 - HS25 utiliser
les outils réf. 26019400, réf. 27513500, réf.
27513400, (Fig. 22, Fig. 22/a).

réf. 26019400 (

réf. 27513700 = HS18
réf. 27513500 = HS20 - HS22 - HS25

réf. 27513400

Fig. 22

Fig. 22/a

N.B. Avant I'extraction des siéges, toujours enlever la
poignée réf. 27513400.



2,22

A

A

Réassemblage de la téte- groupes soupapes
I'état d'usure des différents composants,
et les remplacer si nécessaire, et en tout cas
dans les limites définies dans la section 11 du
Manuel d'utilisation et d’entretien a la table
« MAINTENANCE PREVENTIVE ».
A chaque contréle des soupapes, remplacer tous les
joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion
aussi bien des groupes que des bouchons de la
soupape.
Avant de replacer les groupes de la soupape,
nettoyer et essuyer parfaitement les sieges relatifs
situés dans la téte comme il est indiqué a la Fig. 23.

Fig. 23

Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations
décrites comme l'indique le par. 2.2.1, en apportant une
attention particuliére a:

A

1 Durantl'assemblage des groupes de la
soupape d’aspiration et de refoulement
(Fig. 24, Fig. 25), il est recommandé de ne pas
inverser les ressorts d’aspiration avec ceux du
refoulement précédemment démontés :
A) Ressorts d’aspiration « couleur blanche ».
B) Ressorts de refoulement « couleur noire ».

Fig. 24
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Fig. 25

2. Pour la version HS18 également, prendre soin
& de ne pas inverser les soupapes d’admission
sphériques et les soupapes de refoulement
« A » (Fig. 26, Fig. 27), rep. éclaté 46 comme
indiqué dans la section 16 du Manuel
d’utilisation et d’entretien.

SOUPAPE J
D’ASPIRATION

Fig. 26

SOUPAPE DE
REFOULEMENT

Fig.27




Insérer les groupes de la soupape d’aspiration

et de refoulement avec leurs douilles, en

vérifiant qu'ils arrivent au fond du siége de la

téte. Faire particuliérement attention a ne pas
endommager les bagues anti-extrusion des
douilles (Fig. 28, rep. @) ; pour une mise en place
et une adaptation correcte des bagues dans leurs
siéges respectifs, suivre ces instructions :

« Insérer les douilles avec la téte en lubrifiant
le diamétre extérieur de la zone bagues
toriques/anti-extrusion avec de la graisse a
base de silicone Type OCILIS réf. 12001600.

« Démontage des douilles en vérifiant
I'intégrité de toutes les bagues anti-extrusion
et toriques.

« Procéder au remontage final.

Fig. 28
Puis mettre les couvercles des soupapes
et procéder au réglage des vis respectives
M14x40 ; pour les valeurs des couples et
les séquences de serrage, respecter les
indications figurant au chapitre 3.

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

Le remplacement des joints est nécessaire en cas de fuites
d’eau par les trous de drainage sur la face inférieure du carter
de pompe et en tout cas dans les limites définies dans la
section 11 du Manuel d’utilisation et d’entretien a la table

« MAINTENANCE PREVENTIVE ».

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M12x150 comme

Fig. 29

B) Séparer la téte du carter de la pompe.

C) Extraire les bagues d'étanchéité a haute pression de la téte et
celles de basse pression du support correspondant en utilisant
des outils ordinaires, comme l'indique la Fig. 30, rep. ®, et en
ayant soin de ne pas endommager les siéges respectifs.
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Attention a lI'ordre de montage du lot de
joints, comme indiqué dans Fig. 31 pour les
version HS20 - HS22 - HS25 et Fig. 31/a pour les
pompes version HS18, composées de :

1. Joint de téte

Joint HP

Anneau Restop

Support des joints

Joint LP

Bague d'étanchéité

Anneau élastique

O-ring

NN AWN

Fig. 31

Fig.31/a

224 Désassemblage du groupe piston

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier. Les
interventions se limitent seulement a un controle visuel.
Pour I'extraction des groupes piston, procéder de la facon
suivante : Desserrer les vis M7x1 de fixation du piston comme
le montre la Fig. 32.



Fig. 32

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

A

2.2.5 Remontage téte-joints-groupe piston

Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations

décrites comme l'indique le par. 2.2.3, en apportant une

attention particuliére a:

A) Lot des joints : respecter le méme ordre utilisé durant les

opérations de désassemblage.

Lubrifier les composants @®® avec de la graisse a base

de silicone OCILIS réf. 12001600 ; cette opération est

considérée nécessaire pour faciliter 'adhérence de la lévre
des joints sur le piston.

Pour installer correctement les joints HP dans leurs siéges

respectifs sur la téte, sans endommager les lévres, utiliser

les outils appropriés selon les diamétres du groupe de

pompage comme l'indique le chapitre 4.

Remonter les pistons en serrant les vis avec une clé

dynamomeétrique et en respectant la valeur du couple de

serrage indiquée au chapitre 3.

Réassemblage de la téte en procédant de la facon

suivante:

1. Placer les supports des joints dans leurs sieges
respectifs sur le carter ;

2. Utiliser deux vis - goupille de service (réf. 27508200)
fixées au carter comme le montre la Fig. 33 pour
positionner la téte compléte en s'assurant qu'elle est
insérée seulement sur le piston central.

3. Terminer les opérations en suivant les procédures de
serrage ; pour les valeurs des couples et les séquences,
respecter les indications figurant au chapitre 3.

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

B)
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Description Rep. vue Couple de
éclatée | serrage Nm

Vis de fixation des couvercles 9 10

Vis de fixation tige guide piston 103 10

Bouchon de vidange huile 11 40

Vis Fixation étrier de levage 63 40

Vis de fixation chapeau de la 16 30*

bielle

Fixation Pistons 29 20

Vis de fixation de la téte 39 80**

Vis couvercle soupapes 41 180%***

* Les vis de fixation du chapeau de la bielle doivent
étre serrées simultanément en respectant les phases
indiquées page 30.

Les vis de fixation de la téte, rep. vue éclatée 39,
doivent étre serrées avec une clé dynamomeétrique en
respectant l'ordre indiqué sur le schéma Fig. 34.

Les vis de fixation du couvercle des soupapes, rep.
vue éclatée 41, doivent étre serrées avec une clé
dynamométrique en respectant l'ordre indiqué sur le
schéma Fig. 34.

*%

*X¥

Fig. 34




4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour les phases de montage :

Douille pour joint @e 32 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 18x32x7/4.5

réf. 27472700

réf. 27385200

Douille pour joint @e 35 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 20x35x7.5/4.5

réf. 27472800

réf. 26134600

Douille pour joint @e 35 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 22x35x7/4.5

réf. 27472800

réf. 26134600

Douille pour joint @e 38 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 25x38x7/4.6

réf. 27472900

réf. 27385400

Douille pour joint @e 26 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 18x26x5.5

réf. 27470600

réf. 26242500

Douille pour joint @e 28 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 20x28x5.5

réf. 27531500

réf. 27365300

Douille pour joint @e 30 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 22x30x5.5

réf. 27470700

réf. 26134600

Douille pour joint @e 33 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 25x33x5.5

réf. 27470800

réf. 27385200

Joint huile arbre pompe

réf. 27904800

Joint d’huile guide piston

réf. 27904900

Téte

réf. 27508200

Pour les phases de démontage:

Douilles de soupape

réf. 26019400

réf. 27513600

Soupapes d'aspiration pompes version HS18

réf. 26019400

réf. 27513700

réf. 27513400

Soupapes d'aspiration pompes version H520 - HS22 - HS25

réf. 26019400

réf. 27513500

réf. 27513400

Soupapes de refoulement

réf. 26019400

Bouchons de soupapes

réf. 26019400

Joint d’huile guide piston

réf. 26019400

réf. 27503900
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1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Baureihe HS 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
c—=|| 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 Kurbelgehiuse abgelassen werden.

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

2.1.1
Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen
zundachst die Hydraulik, der Keramikkolben und der
Spritzschutz von der Pumpe abgenommen werden
(Abschn. 2.2.3, 2.2.4) locker.

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:

Ausbau der Mechanik

die Passfeder von der Pumpenwelle

der hintere Deckel

der Pleueldeckel wie folgt: Losen Sie die Befestigungsschrauben
des Deckels, ziehen Sie die Pleueldeckel samt zugehdrigen
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. 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
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Abb. 2/a

Die seitlichen Deckel anhand von 3 Schrauben M6x50 mit
Innengewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaf3 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
gangigen Werkzeugen.
- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:
Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)
und die Zange Art. 27503900 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die
Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den
Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange
und betdtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 5/b) bis
zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings ( 5/c).
\ L TR p ]
1 ’Jw

o

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
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 tiberprift
haben, konnen Sie die Mechanik folgendermafBen wieder

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

Montieren Sie die oberen und unteren

Abb. 6/a

Falls der Austausch der Kolbenfiihrungsstangen
vorgenommen wurde, muss vor deren Montage zundchst die
korrekte Position der O-Ringe tiberpriift (Pos. ®, Abb. 6/b) und
diese bei Bedarf ausgetauscht werden.
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Die Kolbenflihrungsstangen mit den dazugehorigen
zwei Schrauben M6 auf das in der Tabelle auf Seite 48
angegebene Anzugsmoment festziehen.

Abb. 6/b

- Fihren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen /
Pleuelstange so in das Pumpengehduse ein, dass die
Nummerierung am Pleuelschaft zur Oberseite des
Gehduses ausgerichtet ist.

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu

erleichtern, miissen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben

(Abschn. 2.1.7).

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

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe

des Werkzeugs (Art. 27904800) gemaf3 Abb. 7 ein.

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 sicher, dass an
beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des
Schauglases die Passringe vorhanden sind.
Um das Einfiihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen
der Deckel am Gehduse zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben
M6 x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen

und den Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben
(M6x18) abschlief3en.

|
! POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS FUR AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Wiag

Abb. 7




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

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

L)

Abb. 8 X

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

Lagerdeckel.

Abb. 9

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschéften mit den Schrauben 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 Méglichkeit: | Abb. 1 1a
1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm ’ ’r
i ".fh,;}(

2. Anzugsmoment 30Nm

o

Abb. 11/b
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Abb. 11/c

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

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

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

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

A

Bestimmung des Passscheibenpakets:

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

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

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lage.



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

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

dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichmaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen,

um den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.

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

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

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

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Typ der Passscheibe | 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
. 0,35 1
Von: 0,46 bis: 0,55 0.10 1
Von: 0,56 bis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Von: 0,61 bis: 0,70 0.25 1

Abb. 15
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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 gemdll Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen

Die Arbeiten beschrdnken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile bei Bedarf und auf jeden Fall in den

Intervallen It. Tabelle, VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Ventilgruppen sind senkrecht im Kopf montiert.

Verfahren Sie zur Abnahme folgendermaf3en:

Losen Sie die 8 Schrauben M14x40 des Ventildeckels

(Abb. 16);

mithilfe des Abziehers mit Schlagwerk Art. 26019400

entnehmen Sie:

A) Die Ventilkappen (Abb. 17).

B) Die Druckventilgruppen (Abb. 18).

C) Die Ventilhilsen (Abb. 19), in Verbindung mit dem
Werkzeug Art. 27513600.

Die Saugventilgruppen (Abb. 20).

D)

Abb. 17



Abb. 21
- Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch
Anziehen einer Schraube M8 ausreichender Lange aus, um
die Ventilscheibe betatigen und die Ventilfihrung aus dem
Ventilsitz herausziehen zu konnen (Abb. 21, Pos. @).
2 Sollten sich die Saugventile nicht aus ihrem Sitz

am Kopf I6sen (z. B. aufgrund von Verkrustungen

nach langerem Stillstand der Pumpe), gehen Sie

folgendermafen vor:

- Fir die Versionen HS18 verwenden Sie die
Werkzeuge Art. 26019400, Art. 27513700,
Art. 27513400, (Abb. 22, Abb. 22/a).

- Fir die Versionen HS20 - H522 - HS25 verwenden
Sie die Werkzeuge Art. 26019400, Art. 27513500,
Art. 27513400, (Abb. 22, Abb. 22/a).

Art. 26019400 (

Art. 27513700 = HS18 E

Art. 27513500 = HS20 - HS22 - HS25

Art. 27513400

Abb. 22

Abb. 22/a

Hinweis Entfernen Sie vor dem Herausziehen der Sitze
stets den Griff Art. 27513400.
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2.2.2 Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen
Achten Sie besonders auf den Verschleizustand
& der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei
Bedarf und auf jeden Fall in den Intervallen It.
Tabelle VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der
Betriebs- und Wartungsanleitung.
Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile
alle O-Ringe und alle Stiitzringe sowohl der
Ventilgruppen als auch der Ventilkappen.
Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
& und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaR
Angaben in Abb. 23.

Abb. 25

darauf, die Kugelventile auf Saugseite nicht
mit denen auf Druckseite ,A” (Abb. 26,

Abb. 27), Pos. 46 Explosionszeichnung, zu
verwechseln, siehe Kapitel 16 der Betriebs-
und Wartungsanleitung.

2 2. Achten Sie bei Version HS18 auBerdem

Abb. 23

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie
die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

2 1 Achten Sie beim Wiedereinbau der Saug-

und Druckventilgruppen (Abb. 24, Abb. 25) SAUGVENTIL |
unbedingt darauf, die Federn auf Saugseite
nicht mit den vorab ausgebauten Federn auf A
Druckseite zu verwechseln: ‘
A) Federn auf Saugseite ,weif3”, ‘
B) Federn auf Druckseite ,schwarz”.

Abb. 26

DRUCKVENTIL

Abb. 27
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Setzen Sie die Saug- und Druckventilgruppen
samt Hiilsen bis auf Anschlag in ihren Sitzam
Kopf ein. Achten Sie insbesondere darauf, nicht
die Stiitzringe der Hiilsen (Abb. 28, Pos. ®) zu
beschddigen. Gehen Sie zum vorschriftsmédBigen
Einsetzen und Ausrichten der Ringe in den
entsprechenden Sitzen folgendermafBen vor:

« Setzen Sie die kompletten Hiilsen
in den Kopf ein und schmieren Sie
den AuBBendurchmesser im Bereich
0-Ring/Stiitzringe mit Silikonfett der Sorte
OCILIS Art. 12001600.

« Bauen Sie die Hiilsen aus und iiberpriifen
Sie dabei den Zustand samtlicher Stiitz- und
O-Ringe.

« Nehmen Sie den endgiiltigen Einbau vor.

Abb. 28
Bringen Sie dann die Ventildeckel an und
fiihren Sie die Eichung der entsprechenden
Schrauben M14x40 aus. Fiir die
Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge
beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.2.3 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn Wasser
aus den Ablassoffnungen an der Unterseite des Gehauses
austritt, und auf jeden Fall in den Intervallen It. Tabelle
,YORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der Betriebs- und
Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x150
gemal’ Abb. 29

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehause.

C) Ziehen Sie die HD-Dichtungen vom Kopf und die
ND-Dichtungen aus ihrer Halterung mithilfe einfacher
Werkzeuge gemaf Abb. 30 heraus, Pos. ©, und achten Sie
darauf, nicht die entsprechenden Sitze zu beschadigen.

Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des
Dichtungspakets, wie in Abb. 31 fiir Pumpen der
Version HS20 - HS22 - HS25 und in Abb. 31/a fiir
Pumpen der Version HS18 gezeigt. Die Pakete
bestehen aus:

1. Kopfring

HD-Dichtung

Restop-Ring

Dichtungshalterung

ND-Dichtung

Dichtring

Federring

O-Ring

NN AWN

Abb. 31

Abb. 31/a

224 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmafigen
Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine
Sichtinspektion.

Abnahme der Kolbenbaugruppen: Lésen Sie die
Befestigungsschrauben M7x1 des Kolbens gemaB (Abb. 32).



Abb. 32

Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzten Sie
diese bei Bedarf.

A

2.25

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

Wiedereinbau Kopf-Dichtungen-
Kolbenbaugruppe

Fir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile flihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter
Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

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

Schmieren Sie die Bauteile @ ®® mit Silikonfett der Sorte
OCILIS Art. 12001600; dieser Vorgang dient auch als Hilfe
beim Setzen der Dichtungslippe am Kolben.

Verwenden Sie fiir die ordnungsgemaf3e Montage der
HD-Dichtungen in den jeweiligen Sitzen, ohne dabei
Schédden an den Dichtungslippen zu verursachen,
geeignete Werkzeuge in Abhangigkeit der Durchmesser
des Pumpenelements, siehe Hinweise in Kapitel 4.

Fir den Wiedereinbau der Kolben ziehen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschliissel auf die
Anzugsmomente It. Kapitel 3 fest.

Bauen Sie den Kopf folgendermalen wieder ein:

1. Setzen Sie die Dichtungshalterungen in ihre Sitze am
Gehause ein;

B)

Q

2. Mit zwei Wartungsschrauben - Stiften (Art. 27508200),
die gemal Abb. 33 am Gehause befestigt sind,
zentrieren Sie den kompletten Kopf nur am mittleren
Kolben.

3. Beenden Sie die Arbeiten unter Beachtung der

Anzugsmomente und der Anzugsreihenfolge It.
Angaben in Kapitel 3.

Abb. 33

3 EICHWERTE FUR DEN
SCHRAUBENANZUG

Beschreibung Pos. Explosi- Anzugs-

onszeichnung | moment
Nm

Befestigungsschraube 9 10

Deckel

Befestigungsschrauben 103 10

Kolbenflihrungsstange

Olablassverschluss 11 40

Befestigungsschraube 63 40

Hebebligel

Befestigungsschrauben 16 30*

Pleueldeckel

Kolbenbefestigung 29 20

Befestigungsschraube Kopf 39 80**

Schraube Ventildeckel 41 180***

*

Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen
gleichzeitig unter Berlicksichtigung der Phasen auf
Seite 42 angezogen werden.

Die Befestigungsschrauben des Kopfs, Pos. 39

der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschlissel in der Reihenfolge gemaR
Schema in Abb. 34 festgezogen werden.

Die Befestigungsschrauben des Ventildeckels,

Pos. 41 der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschlissel in der Reihenfolge gemaR
Schema in Abb. 34 festgezogen werden.

*%

*A¥

Abb. 34
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4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 32; alternativer HD-Dichtring @ 18x32x7/4.5

Art. 27472700

Art. 27385200

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 35; alternativer HD-Dichtring @ 20x35x7.5/4.5

Art. 27472800

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 35; alternativer HD-Dichtring @ 22x35x7/4.5

Art. 27472800

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit AuBen-@ 38; alternativer HD-Dichtring @ 25x38x7/4.6

Art. 27472900

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 26; alternativer ND-Dichtring @ 18x26x5.5

Art. 27470600

Art. 26242500

Buchse fiir Dichtung mit AuBen-@ 28; alternativer ND-Dichtring @ 20x28x5.5

Art. 27531500

Art. 27365300

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 30; alternativer ND-Dichtring @ 22x30x5.5

Art. 27470700

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit AuBBen-@ 33; alternativer ND-Dichtring @ 25x33x5.5

Art. 27470800

Art. 27385200

Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904800

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904900

Kopf

Art. 27508200

Fiir den Ausbau:

Ventilhilsen

Art. 26019400

Art. 27513600

Saugventile Pumpen in Version H518

Art. 26019400

Art. 27513700

Art. 27513400

Saugventile Pumpen in Version HS20 - HS22 - HS25

Art. 26019400

Art. 27513500

Art. 27513400

Druckventile

Art. 26019400

Ventilkappen

Art. 26019400

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 26019400

Art. 27503900
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

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

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

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

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

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del carter.
Para eliminar el aceite es necesario retirar: la varilla de nivel de
aceite pos. @ y a continuacion el tapén pos. @, Fig. 1.

Sl IO Sl

Fig. 2

N
-

Fig.2/a
- Lastapas laterales utilizando - para realizar la extraccion
3 tornillos M6x50 completamente roscados introduciéndolos
en los orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

Fig. 1

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

2 El aceite agotado debe ser colocado en un

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

correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral

del eje bomba. Sobre el eje se visualizan dos referencias

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

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

Fig. 4/a

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

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

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

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

Al desmontar los grupos de bielas es necesario comprobar
el desgaste de los véstagos guia del piston (pos. @, Fig. 5/d).
Si es necesario, sustituirlos desmontando los 2 tornillos de
fijaciéon M6 (pos. @, Fig. 5/d).



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:

2 - Montar los semicojinetes superiores e inferiores

en sus correspondientes sedes de las bielas y de
los sombreretes.

Asegurarse que las muescas de referencia de

los semicojinetes superior (Fig. 6, pos. D) e

inferior (Fig. 6/a, pos. @) sean posicionadas

en las correspondientes sedes de la biela y del
sombrerete.

Fig. 6

Fig. 6/a

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

53

Apretar los vastagos guia del pistén con los dos tornillos
M6 aplicando el par de apriete indicado en la tabla de la
pag. 60.

Fig. 6/b

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

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

indispensable repetir la operacion efectuada al desmontaje

empujando en fondo los grupos de guia pistdn / biela

(apar. 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) como se indica en la fig. Fig. 7.

En el caso que el eje bomba presente un desgaste
& diametral en la zona de contacto con el labio de

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

a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa

como se indica en la Fig. 7.

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

Para facilitar la introduccién del primer tramoy de la
correspondiente introduccién de las tapas sobre el carter,

se recomienda utilizar N° 3 tornillos M6 x 40 parcialmente
roscados, (Fig. 8, pos. ®) para después completar la operacion
con los tornillos incluidos en la dotacién (M6x18).

| )
! POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL

PRIMER MONTAJE

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

b

Fig.7



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

| | ]

- Acoplar los sombreretes de la biela a los ————
& correspondientes cilindros siguiendo la

numeracion (Fig. 9, pos @). POSIC
Prestar atencién al sentido correcto de montaje :
ANILLO
de los sombreretes.

Fig. 9

- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M8x1x48 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:

1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste

2. Parde apriete 30Nm
Como alternativa realizar: -

. Fig. 11/a
1. Par de pre-apriete 10-15Nm ‘ v
2. Parde apriete 30 Nm ’ ‘

i

- 3

Fig. 11/b

Fig. 10
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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 punto 2.1.1, controlar el estado de los

rodillos y de las correspondientes pistas; si todas las partes

son conformes, limpiar cuidadosamente los componentes

utilizando un desengrasante adecuado y distribuir de manera

uniforme aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

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

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

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

como maximo.

Para acercar las dos tapas laterales al carter se pueden utilizar

3 tornillos M6x40 para una primera fase de orientacion, como

se indica en la Fig. 8, y los tornillos previstos para la fijacién

final.

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

deberd superar el valor de 8 Nm.

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como

se indica en el punto 2.1.1, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de las correspondientes tapas y el casquillo interno

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

eje utilizando un normal “arrancapasador” o herramienta

equivalente como se indica en las Fig. 12, Fig. 12/a'y 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. La operacion de conexion podria ser
facilitada calentando las partes interesadas a una temperatura
comprendida entre los 120 - 150 °C (250 - 300 °F), asegurandose
que los casquillos se encajen en las correspondientes 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 empujadas hacia abajo. Introducir el eje bomba sin
lenglieta en el carter, asegurandose que el codo PT.O salga del
lado previsto.

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes



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

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

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

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

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

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

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada Tipo de Espesor Ne piezas
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a: 0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 0,10 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
De: 0,61 a:0,70 0,25 1

Fig. 15
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Determinado por la tabla tipo y 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, apretar los
tornillos correspondientes con el par previsto.

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

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas
Las intervenciones estan limitadas a la inspeccién o
sustitucién de las valvulas, en el caso que sea necesario
y de todos modos en los intervalos indicados en la tabla
“MANTENIMIENTO PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual
de uso y mantenimiento.
Los grupos de la valvula estdn montados en el interior del
cabezal, en posicion vertical.
Para su extraccion actuar del siguiente modo:
- Destornillar los 8 tornillos M14x40 de fijacién de las tapas
de las vélvulas (Fig. 16);
- con el extractor de percusion cdd. 26019400 extraer:
A) Los tapones de la vélvula (Fig. 17).
B) Los grupos de la vélvula de envio (Fig. 18).
C) Los casquillos de la valvula (Fig. 19), combinado con la
herramienta céd. 27513600.

D) Los grupos de la véalvula de aspiracion (Fig. 20).

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21

- Desmontar los grupos de vélvula de aspiraciéon y envio
atornillando un tornillo M8 lo suficientemente larga de
modo de poder actuar sobre el platillo y extraer la guia de
la valvula de la sede de esta ultima (Fig. 21 pos. @).

En el caso que las sedes de la valvula de

& aspiracion permanezcan pegadas sobre el

cabezal (por ejemplo por incrustaciones debidas

a una prolongada inutilizacion de la bomba)

actuar del siguiente modo:

- Enlas versiones H518 utilizar las herramientas
c6d. 26019400, céd. 27513700, cod. 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).

- Enlas versiones H520 - HS22 - HS25 utilizar las
herramientas céd. 26019400, céd. 27513500,
c6d. 27513400, (Fig. 22, Fig. 22/a).

c6d. 26019400 ( \ )

c6d. 27513700 = HS18
c6d. 27513500 = HS520 - HS22 - HS25

céd. 27513400

Fig. 22

Fig.22/a
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NOTA: Antes de extraer los alojamientos, extraer la
empuiadura céd. 27513400.
2.2.2 Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Prestar particular atencion al estado de desgaste
& de los diversos componentes y sustituirlos en
caso que sea necesario, y de todos modos en los
intervalos indicados en la tabla“MANTENIMIENTO
PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.
A cada inspeccion de las valvulas sustituir todas las
juntas téricas y todas las anillas anti extrusion sea de
los grupos de valvula que de los tapones de valvula.
Antes de volver a colocar los grupos de valvulas,
& limpiar y secar perfectamente los correspondientes
alojamientos en el cabezal tal y como se indica en la

Fig. 23.
Fig. 25
2. Enlas versiones HS18 poner atencion
& para no invertir las valvulas esféricas de
aspiracion con la de envio “A” (Fig. 26,
Fig. 27), pos. dib. desglosado 46, como se
indica en el capitulo 16 del Manual de uso y
mantenimiento.
A
Fig. 23 i ‘
Para volver a montar los diferentes componentes invertir la VALVULA DE !
ASPIRACION

secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1, prestando particular atencién a: A

2 1 Durante el ensamblaje de los grupos de ‘

valvula de aspiracion y envio (Fig. 24 -
Fig. 25), no invertir los muelles de aspiracion

con aquellos de envio desmontados Fig. 26

anteriormente:
A) Muelles de aspiracion “color blanco”.
B) Muelles de envio “color negro”.

VALVULA DE
ENViO

Fig.27

58



Introducir los grupos valvula de aspiracion y
envio con sus casquillos, verificando que encajen
en el fondo de la sede de la cabeza. No daiiar las
anillas anti extrusion de los casquillos (Fig. 28,
pos. ®); para colocar y adaptar correctamente las
anillas a los alojamientos, realizar las siguientes
operaciones:

Introducir los casquillos en la cabeza
lubricando el diametro externo de la zona
junta térica-anti extrusores con grasa de
silicona de tipo OCILIS cé6d. 12001600.
Desmontaje de los casquillo y control de la
integridad de todas las anillas anti extrusion
y de las juntas téricas.

Iniciar la secuencia de montaje final.

Fig. 28
Montar las tapas de las valvulas y apretar
los tornillos M14x40; para los valores de los
pares y las secuencias de ajuste respetar las
indicaciones contenidas en el capitulo 3.

2,23 Desmontaje de cabeza - retenes

La sustitucién de las juntas se vuelve necesaria cuando

aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje

situados sobre la parte inferior del carter bomba y de

todos modos, en los intervalos indicados en la tabla

“MANTENIMIENTO PREVENTIVO” del capitulo 11 Manual de

uso y mantenimiento.

A) Desatornillar los tornillos de fijacion del cabezal M12x150
tal y como se indica en la Fig. 29.

Fig. 29

B) Separar la cabeza del carter bomba.

C) Extraer las juntas de alta presidn del cabezal y aquella
de baja presion del correspondiente soporte utilizando
herramientas simples como se indica en la Fig. 30, pos. @,
prestando atencién a no dafar las correspondientes sedes.
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Prestar atencion al orden de desmontaje del
paquete de juntas, como se indica en la Fig. 31
para bombas versiéon HS20 - HS22 - HS25 yen la
Fig. 31/a para bombas version HS18, compuesto
por:

1. Anilla del cuello

Junta de HP

Anilla Restop

Soporte de las juntas

Junta LP

Anilla de retencion

Anilla elastica

O-ring

NN AWN

Fig. 31

Fig.31/a

224 Desmontaje del grupo piston

El grupo pistdn no requiere un mantenimiento periédico.
Las intervenciones estan limitadas solamente a un control
visual.

Para extraer los grupos de piston: Desatornillar los tornillos
M7x1 de fijacion del piston tal y como se indica en la Fig. 32.



Fig. 32

Controlar y verificar su estado de desgaste, sustituirlos si es
necesario.

Cada vez que se desmonte, todas las juntas téricas
del grupo pistdn deberan ser sustituida.

2.2.5 Montaje del cabezal - justas - grupo del piston
Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.3, prestando particular atencion a:

A) Paquete de retenes: respetar el mismo orden utilizado
durante la operacion de desmontaje.

B) Lubricar los componentes @®® con grasa de silicona
Tipo OCILIS céd. 12001600; tal operacidn es considerada
necesaria también para facilitar el asentamiento del labio
de las juntas sobre el pistén.

C) Para realizar un montaje correcto de las juntas de HP en
sus correspondientes sedes sobre el cabezal sin provocar
ningun dano de los labios utilizar herramientas adecuadas
dependiendo de los didmetros de la bomba como se
indica en el capitulo 4.

D) Volver a montar los pistones apretando los tornillos con la
llave dinamomeétrica respetando el valor del par de apriete
contenida en el capitulo 3.

E) Montaje del cabezal actuando del siguiente modo:

1. Colocar los soportes de las juntas en los alojamientos
del carter.

2. Utilizando dos tornillos — clavija de servicio (céd.
27508200) fijadas en el carter como se indica en la
(Fig. 33), posicionar el cabezal completo; asegurarse que
se encuentra centrado solamente sobre el pistén central.

3. Completar las operaciones, siguiendo los
procedimientos de ajuste; para los valores de los pares
y las secuencias, respetar las indicaciones contenidas
en el capitulo 3.

Fig.33

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS

TORNILLOS

Descripcion Posic. dib. Par de
desglosado | apriete Nm

Tornillo de fijacion de las 9 10
tapas
Tornillos de fijacién del 103 10
véstago de guia del pistén
Tapén de descarga del aceite 11 40
Tornillos de fijacién del 63 40
soporte de elevacion
Tornillo de fijacion del 16 30*
sombrerete de la biela
Fijacion de los pistones 29 20
Tornillo de fijacion de la 39 80**
cabeza
Tornillo de la tapa de las 41 180%**
vélvulas

* Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se
deben apretar de manera simultanea respetando las
secuencias indicadas en pag. 54.

**  Los tornillos de fijacion del cabezal pos. dib.
desglosado 39 deben ser ajustados utilizando una
llave dinamométrica respetando el orden indicado en
el esquema de la (Fig. 34).

***  Los tornillos de fijacion de la tapa de valvulas pos. dib.
desglosado 41 deben ser ajustados utilizando una
llave dinamométrica respetando el orden indicado en
el esquema de la Fig. 34.

Fig. 34




4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

Casquillo de retencion @e 32; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 18x32x7/4.5

c6d. 27472700

c6d. 27385200

Casquillo de retencién @e 35; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 20x35x7.5/4.5

c6d. 27472800

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 35; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 22x35x7/4.5

céd. 27472800

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 38; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 25x38x7/4.6

c6d. 27472900

cod. 27385400

Casquillo de retencion @e 26; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 18x26x5.5

céd. 27470600

c6d. 26242500

Casquillo de retencion @e 28; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 20x28x5.5

c6d. 27531500

cod. 27365300

Casquillo de retencion @e 30; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 22x30x5.5

c6d. 27470700

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 33; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 25x33x5.5

c6d. 27470800

c6d. 27385200

Retencidn eje bomba

c6d. 27904800

Retén guia pistén

c6d. 27904900

Cabezal

c6d. 27508200

Para las fases de desmontaje:

Casquillos de la valvula

c6d. 26019400

c6d. 27513600

Vilvulas de aspiracion de las bombas versién HS18

céd. 26019400

c6d. 27513700

c6d. 27513400

Valvulas de aspiracion de las bombas version HS20 - HS22 - HS25

c6d. 26019400

céd. 27513500

c6d. 27513400

Valvulas de envio

c6d. 26019400

Tapones de las vélvulas

c6d. 26019400

Retén guia pistén

céd. 26019400

c6d. 27503900
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1 INTRODUCI\O 2.1.1  Desmontagem da parte mecéanica

Este manual descreve as instrugdes para a reparagao As operagbes descritas sao executadas depois de ter

das bombas da familia HS e deve ser atentamente lido e removido a parte hidraulica, os pistdes de ceramica e

compreendido antes de realizar qualquer intervengéo na protecao contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).

bomba. Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

O uso correto e manutenc¢édo adequada depende o - alingueta do eixo da bomba

funcionamento e duragdo regular da bomba. - acobertura posterior

A Interpump Group néo se responsabiliza por qualquer dano - ochapéu das hastes no modo seguinte: solte os parafusos

causado por mau uso ou pelo ndo cumprimento das regras de fixagao do chapéu, extraia os chapéus da haste com

descritas neste manual. relativos semi-rolamentos inferiores (Fig. 2) prestando
atencdo na desmontagem da relativa sequéncia

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

numerada.
Para evitar possiveis erros, os chapéus e as respetivas baterias das
hastes foram numeradas na lateral (Fig. 2/a, pos. @).

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 DE REPARACAO

2.1 REPARACAO DA PARTE MECANICA

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

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

D" @B

Fig.2/a
- As coberturas laterais usando - para a extracao - trés

parafusos M6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os nos
Fig. 1 orificios rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

recipiente adequado e disposto em centrais
adequadas.

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

2 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

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.

Fig. 4/a

- Extraia o eixo da bomba

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

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

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

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

c6d. 27503900 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinga até a parada

no anel de vedacdo com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),

em seguida, aperte o extrator na pinca e atue no mecanismo

de percussao do extrator (Fig. 5/b) até extrair o anel a ser

substltwdo (Flg 5/c).

Fig. 5/c

Na desmontagem dos grupos da haste verifique o status de
desgaste dos suportes da guia do pistéo (pos. @, Fig. 5/d),
se necessario substitua-os removendo 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 nos respectivos assentos das hastes e
dos chapéus.
Certifique-se de que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superiores (Fig. 6, pos. ) e
Inferior (Fig. 6/a, pos. @) sao posicionados nos
respectivos assentos da haste e do chapéu.

Fig. 6

Fig. 6/a

Caso se tenha procedido a desmontagem dos suportes da
guia do pistéo, verifique antes de sua montagem o correto
posicionamento dos anéis OU da vedacao (pos. @, Fig. 6/b),
se necessario substitua-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.72.

Fig. 6/b

- Introduza no céarter da bomba os grupos da guia do
pistdo/haste, orientando a numeracdo presente no cilindro
da haste para a parte superior do carter.

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

é indispensavel repetir a operacao realizada na desmontagem,

empurrando, na parte inferior, os grupos da guia do

pistdo/haste (parag. 2.1.1).

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

Se for necessario substituir, posicione o novo anel usando a

ferramenta (céd. 27904800), conforme indicado na Fig. 7.

2 Se o eixo da bomba apresenta um desgaste no

diametro na area de contato com a borda de
vedacao, a fim de evitar a operacao de correcao,
é possivel reposicionar o anel em contato com a
cobertura, conforme indicado na Fig. 7.
Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de vedacdo em ambos os anéis
de cal¢o somente sobre a cobertura lateral da luz.
Para facilitar a entrada da primeira secao e da relativa insercao
das coberturas no cérter, aconselha-se o uso de trés parafusos

M6 x 40, parcialmente rosqueados, (Fig. 8, pos. @) para depois
completar a operacdo com os parafusos fornecidos (M6x18).

POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA
MONTAGEM

|

POSICAO DO ANEL PARA RECUPERAGCAO
DO EIXO, SE DESGASTADO

i
!

Fig.7



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

- Monte os novos anéis de vedacédo das guias do pistao até
a parada com o relativo local no carter da bomba (Fig. 11),
seguindo o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta de c6d. 27904900, composta de bussola
coOnica e tampdo. Aperte a bussola conica no furo presente
na guia do pistao (Fig. 11/a),insira o novo anel de vedacdo
no tampao e traga-o até a parada (determinada pela altura
do mesmo tampéao) no proprio local no carter da bomba
(Fig. 11/b), retire a bussola conica (Fig. 11/c).

| J )
gil

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

POSIC. ANEL

Fig. 9

- Fixe os chapéus aos respectivos cilindros da haste com
os parafusos M8x1x48 (Fig. 10) lubrificando abaixo do
cabecote que tem a haste rosqueada, procedendo em
duas fases diferentes:

1. Execute manualmente o afrouxamento dos

& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm Fig. 11/
Alternativamente, execute: '9- : @
1. Torque de pré-aperto 10-15Nm il

2. Torque de aperto 30Nm

e ".f!,,;jw

Fig. 11/b

Fig. 10
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Fig. 11/c

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

- Insira o éleo no cérter 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 inclinacoes. Se todas as partes forem consideradas

satisfatérias, limpe cuidadosamente os componentes com o

desengordurante adequado e redistribua o 6leo lubrificante

de modo uniforme.

Pode ser reutilizado as espessuras anteriores prestando

atencéo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz.

Montado o grupo completo (flange lateral da luz + torque +

flange lateral do motor), verifique se o eixo de rolamento do

torque - sem a haste conectada - seja de no minimo 4 Nm,

max. 7 Nm.

Para a aproximacao de duas coberturas laterais no carter,

pode-se usar trés parafusos M6x40 para uma primeira fase de

orientacao, como indicado na Fig. 8 e os parafusos previstos

para a fixacao final.

O eixo de rolamento do torque (da haste conectada) nao deve

superar o valor de 8 Nm.

B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos

Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme

indicado no pardg. 2.1.1, retire o anel externo dos rolamentos

das coberturas e do anel interno com a parte restante

do rolamento, das duas extremidades do eixo através de

uma “tomada de caca” normal ou ferramenta equivalente,

conforme indicado na Fig. 12, Fig. 12/a e Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Os novos rolamentos podem ser montados a frio com uma
prensa ou barra, apoiando-os necessariamente na superficie
lateral do anel em questdo nos eixos com anéis especiais.

A operacao de martelar pode ser facilitada, aquecendo as
partes interessadas a uma temperatura entre 120°- 150 °C
(250° - 300 °F), certificando-se de que os anéis vao com bastao
em seus respectivos assentos.

& Nunca misture as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

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



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

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

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

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

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

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 Tipo de espessura | N° de pecas
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 0,10 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
De: 0,61 a:0,70 0,25 1

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

carter, seguindo o procedimento do parag. 2.1.2, aperte os
respectivos parafusos com o torque prescrito.

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

Se tal torque estd correto, efetue uma ligagao das hastes

do eixo para o eixo das manivelas e para as fases seguintes,
caso contrario, redefina o conjunto de espessuras, repetindo
as operacgoes.

2.2 REPARAGAO DA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem do cabecote dos grupos da
valvula
As intervencdes sdo limitadas a inspecao ou substituicado
da valvula, quando necessario e nos intervalos indicados na
tabela “MANUTENCAO PREVENTIVA” do capitulo 11 do Manual
de uso e manutencado.
Os grupos da valvula sdo montados no interior do cabecote na
posicao vertical.
Para sua extracao, opere conforme dito a seqguir:
- Desparafuse os oito parafusos M14x40 de fixacdo da
cobertura da vélvula (Fig. 16);
- com o extrator do mecanismo de percussdo céd. 26019400
extraia:
A) Astampas da vélvula (Fig. 17).
B) Os grupos da vélvula de fluxo (Fig. 18).
C) Asbussolas da vélvula (Fig. 19), combinadas com a
ferramenta céd. 27513600.
D) Os grupos da vélvula de aspiracéo (Fig. 20).

Fig. 17



Fig. 18 Fig. 21
- Desmonte os grupos da vélvula de aspiracéo e de fluxo,
soltando um parafuso M8 suficientemente longo, de modo
a poder agir na placa da vélvula e extrair a guia da valvula
do local da valvula (Fig. 21, pos. @©).
Se os assentos da valvula de aspiracao
& permanecem colados sobre o cabecote (por
exemplo, para incrusta¢ées devido a uma
inatividade prolongada da bomba), opere como
mostra a seguir:
- Paraversbes HS18, use as ferramentas cod.
26019400, céd. 27513700, cod. 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).
- Paraversdes HS20 - HS22 - HS25, use as ferramentas
c6d. 26019400, cod. 27513500, cod. 27513400,
(Fig. 22, Fig. 22/a).

c6d. 26019400

c6d. 27513700 = HS18
c6d. 27513500 = HS20 - H522 - HS25

céd. 27513400

Fig. 22

Fig.22/a
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N.B. Antes da extracao dos locais, sempre puxe o
identificador do c6d. 27513400.

2.2.2

A

A

Remontagem do cabecote - grupos da valvula
ao estado de desgaste dos varios componentes
e substitua-os se necessério, no entanto, nos
intervalos indicados na tabela“MANUTENCAO
PREVENTIVA” do capitulo 11 do Manual de uso e
manutencao.
A cada inspecao da valvula, substitua todos os anéis
circulares e todos os anéis anti-extruséo, seja nos
grupos da vélvula, seja nas tampas da valvula.
Antes de reposicionar os grupos da valvula, limpe
e enxugue perfeitamente as ranhuras relativas no
cabecote, conforme indicado na Fig. 23.

Fig. 23

Para remontar os varios componentes, inverter as operacoes
anteriormente listadas, conforme indicado no parég. 2.2.1,
prestando particular atencao:

A

1 Durante a montagem dos grupos da valvula
de aspiracao e de fluxo (Fig. 24, Fig. 25), nao
inverta as molas de aspira¢ao com aquelas de
fluxo anteriormente desmontadas:

A) Molas de aspiracao de “cor branca”.
B) Molas de fluxo de “cor preta”.

Fig. 24
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Fig. 25

2. Paraversao HS18, no entanto, preste atencao
& para nao inverter também as valvulas
esféricas de aspiracao com aquelas de fluxo
“A” (Fig. 26, Fig. 27), pos. de exploséo 46,
conforme indicado no capitulo 16 do Manual
de uso e manutencgdo.

VALVULA DE J
ASPIRACAO

Fig. 26

VALVULA DE
FLUXO

Fig.27




Insira os grupos da valvula de aspiracdo e de

fluxo com as relativas bussolas, verificando

se estao em contato com a parte inferior do

cabecote. Preste atencao particular para nao

danificar os anéis anti-extrusao das bussolas

(Fig. 28, pos. @); para um posicionamento

correto e adaptacao dos anéis nos respectivos

locais, proceda da seguinte forma:

« Insira as bussolas completas no cabecote,
lubrificando o diametro externo da zona
do anel circular/de anti-extrusao com
lubrificante de silicone do tipo OCILIS
c6d. 12001600.

« Desmonte as bussolas, verificando a integridade
de todos os anéis anti-extrusao e circulares.

« Proceda com a remontagem final.

Fig. 28
Em seguida, aplique as coberturas da valvula
e proceda com a calibragem dos respectivos
parafusos M14x40. Para os valores de
torque e as sequéncias de aperto, respeite as
indica¢oes relacionadas no capitulo 3.

2,23 Desmontagem do cabecote de retencao

A substituicdo da vedacao é necessaria na ocorréncia de

perda de agua dos furos de drenagem prevista na parte de

baixo do carter da bomba e nos intervalos indicados na tabela

“MANUTENGAO PREVENTIVA’, do capitulo 11 do Manual de

uso e manutencdo.

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabegote M12x150,
conforme indicado na Fig. 29.

Fig. 29

B) Separe o cabecote do carter da bomba.

C) Remova as vedagdes de alta pressdao do cabecote e os de
baixa pressao do suporte relativo usando ferramentas
simples, conforme indicado na Fig. 30, pos. @, prestando
atencdo para nao danificar os assentos respectivos.
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Preste atencao a ordem de desmontagem do
pacote de embalagens, conforme indicado na
Fig. 31 para bombas da versao HS20 - HS22 -
HS25 e na Fig. 31/a para bombas versao HS18,
compostas de:

Anel do cabegote

Retencao de HP

Anel Restop

Suporte das vedacbes

Retencao de LP

Anel para retencao

Anel elastico

O-ring

NV AWN =

Fig. 31

Fig.31/a

224 Desmontagem do grupo de pistao

O grupo de pistao nao precisa de manutencao periddica.

As intervencgdes estdo limitadas somente ao controle visual.
Para a extracao dos grupos do pistdo: Solte os parafusos M7x1
de fixagao do pistao, conforme indicado na Fig. 32.



Fig. 32

Controle e verifique o seu estado de desgaste, substituindo-o,
se necessario.

Para cada desmontagem, todos os anéis circulares
do grupo de pistdo deverao ser substituidos.

A

2.2.5 Remontagem do cabecote - vedacao - grupo de
pistao
Para remontar os varios componentes, inverter as operagoes
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.3,
prestando particular atencao:
A) Pacote de vedacao: respeite a mesma ordem usada
durante as operagdes de desmontagem.
Lubrifique os componentes @®® com lubrificante de
silicone do tipo OCILIS, c6d. 12001600. Tal operacao é
considerada necessaria também para facilitar a adaptacao
das bordas da vedacao sobre os pistdes.
Para uma montagem correta da vedacdo de HP nos
respectivos lugares no cabegote, sem provocar nenhum
dano nas bordas, use as ferramentas adequadas de acordo
com os diametros da bomba, conforme indicado no
capitulo 4.
Remontar os pistdes apertando os parafusos com uma
chave dinamométrica adequada, respeitando o valor do
torque de aperto, relacionado no capitulo 3.
Remonte o cabecote, procedendo como mostrado a seguir:
1. Posicione os suportes da vedacao nos respectivos
assentos do carter;
Use dois parafusos - tomada de servico (cod.
27508200) fixada ao carter, conforme indicado na
Fig. 33, posicione o cabecote completo, certificando-se
de que esteja centralizado no pistao central.
3. Complete as operacdes, seguindo o procedimento
de aperto para os valores dos pares e as sequéncias,
respeitando as indicagdes relacionadas no capitulo 3.

B)
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS

Descricao Posic.de | Torque de
explosao | aperto Nm

Parafuso de fixagao das 9 10

coberturas

Parafuso de fixacao da haste do 103 10

guia do pistdo

Tampa da descarga do 6leo 11 40

Parafuso de fixacdo do suporte 63 40

de elevacéao

Parafuso de fixagao do chapéu 16 30*

da haste

Fixacdo dos pistoes 29 20

Parafuso de fixacao do cabecote 39 80**

Parafuso de cobertura da 41 180%***

vélvula

* Os parafusos de fixacdo do chapéu da haste devem
ser apertados simultaneamente, respeitando as fases
indicadas na pag. 66.

Os parafusos de fixacdo do cabecote pos. de explosao
39 devem ser apertados com chave dinamométrica,
respeitando a ordem relacionada no esquema da
Fig. 34.

Os parafusos de fixacdo da cobertura da valvula da
pos. de explosao 41 devem ser apertados com chave
dinamométrica, respeitando a ordem relacionada no
esquema da Fig. 34.

*%

*A¥

Fig. 34




4 FERRAMENTAS PARA A REPARACAO

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

Bussola para vedacdo @e 32. Anel de vedacdo alternativo de H.P. @ 18x32x7/4.5

c6d. 27472700

c6d. 27385200

Bussola para vedacdo @e 35. Anel de vedacao alternativo de H.P. @ 20x35x7.5/4.5

c6d. 27472800

c6d. 26134600

Bussola para vedacdo @e 35. Anel de vedacdo alternativo de H.P. @ 22x35x7/4.5

céd. 27472800

c6d. 26134600

Bussola para vedacdo @e 38. Anel de vedacao alternativo de H.P. @ 25x38x7/4.6

c6d. 27472900

cod. 27385400

Bussola para vedacdo @e 26. Anel de vedacdo alternativo de L.P. @ 18x26x5.5

céd. 27470600

c6d. 26242500

Bussola para vedacdo @e 28. Anel de vedacao alternativo de L.P. @ 20x28x5.5

c6d. 27531500

cod. 27365300

Bussola para vedacdo @e 30. Anel de vedacdo alternativo de L.P. @ 22x30x5.5

c6d. 27470700

c6d. 26134600

Bussola para vedacdo @e 33. Anel de vedacao alternativo de L.P. @ 25x33x5.5

c6d. 27470800

c6d. 27385200

Vedacdes do 6leo do eixo da bomba

c6d. 27904800

Vedacdes do 6leo da guia do pistao

c6d. 27904900

Cabecote

c6d. 27508200

Para as fases de desmontagem:

Bussolas da valvula

c6d. 26019400

c6d. 27513600

Vilvulas de aspiracdo da bomba versao HS18

céd. 26019400

c6d. 27513700

c6d. 27513400

Valvulas de aspiracdo da bomba versao HS20 - H522 - HS25

c6d. 26019400

céd. 27513500

c6d. 27513400

Valvulas de descarga

c6d. 26019400

Tampas da valvula

c6d. 26019400

Vedacdes do 6leo da guia do pistao

céd. 26019400

c6d. 27503900
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1 BBEAEHUE

B maHHOM pyKoBOZCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLUN MO PEMOHTY
HacocoB cemeincTBa HS. Ero Heo6xoamo BHUMATENbHO
NpoYmnTaTh U YCBOUTb Nepes TeM, Kak BbINOMHATb Kakme-nmoo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboiiHan paboTa 1 CpoK cy6bl Hacoca B
3HauUTeIbHON Mepe 3aBUCAT OT MPaBWUAbHON IKCNNyaTaLun 1
TEXHUYECKOTro 06CyKBaHNS.

Interpump Group He HeceT HUKaKOW OTBETCTBEHHOCTU 3a
noBpeAeHNsA, Bbi3BaHHble HEOPEXHOCTbIO 1 HecobnioaeHnem
TpeboBaHWIii 3TOro PyKOBOACTBaA.

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

BHUMaTeIbHO 03HaKOMbTECh C MHOPMaLMel, MpUBEAEHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHneM 6o
ornepayuu.

3Hak npegynpexaeHus

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTECH C MHbOPMaLMer,
NpUBEAEHHON B )AHHOM PYKOBOACTBE, Nepeq
BbINOJIHEHVEM J1I060I onepaLuu.

3HaK onacHoCTHn
HapeBalite 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoOCTH
HapeBawiTe 3almTHbIe NepyaTky nepeq
BbINOJSIHEHNEM NGO onepauun.

MPABWUJIA PEMOHTA

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKO YACTU

Mepen TeM Kak NPUCTYNaTb K PEMOHTY MeXaHUUYeCKnX
KOMMOHEHTOB, HE06X0AVMO YAANNTb MACJIO U3 KapTepa.

[ns cnBa mMacna BbiHbTE MACIOM3MepUTENbHbI Wy nos. O,
a 3aTeMm - Npo6Ky nos. @, Puc. 1.

Sl O]

Puc. 1

OTtpaboTaHHOe Macno Heo6xoaNMMO NOMeCTNTb
B CreLanbHyI0 eMKOCTb 1 06ecneunTb ero
yTUNM3aLmio B CneLunanbHbIX LLeHTpax.

He gonyckaiite nonagaHua macna B
OKpy’KalolLyio cpeay.

A
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2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKon YyacTu

BbinonHuTe yKkasaHHble onepauum, npeaBapuTenbHO CHAB

ruapaenuyeckrne KOMNOHEHTbI, KepaMuyecKkne NOPLUHN N

6pbI3roBuKM Hacoca (n. 2.2.3, 2.2.4).

[ina cobniogeHns npaBuIbHON NOCNef0BaTeIbHOCTU

[encTBui, AEMOHTUPYITE B criefylolemM nopagKke:

- LUNOHKY Bana Hacoca

- 3a[HI0I0 KPbILWKY

- TOMOBKY LUATyHOB CliefyioLmnm obpa3om: OTKpyTUTe
KpeneXKHble BUHTbI FONIOBKM, BbIHbTE FO/IOBKM LWATyHa
C COOTBETCTBYIOLMMU HAXHUMY NONYNOALUNITHUKAMN
(Puc. 2), obpallan BHMaHWE Ha HYMepaLmio B Xofe
JeMOoHTaxa.

Bo usbexaHue owubok 20/108KU U CMePXXHU wamyHa 6b11u no

6okam npoHymeposaHel (Puc. 2/a, nos. @).

Puc. 2

Puc. 2/a

- 6oKOBble KPbILLKM, NCMOb3ys AnA cCHATUA 3 BUHTa M6x50
C NonHow pe3bboii NyTem BBUHUMBaAHNA UX B pe3bboBble
OTBepCTUA, Kak NoKasaHo Ha Puc. 3.

Puc. 3



- [MpoTonkHuUTe BNepep HanpasnALMe NOPLUHA C
COOTBETCTBYIOLWMMU LWIAaTyHaMV AfiA obneryeHmns
n3BneYeHnA Basa Hacoca cboky. Ha Bany ectb ABe
KOHTPOJIbHbIE METKM (0603HaueHbl «1» Ha Puc. 4 u Ha
Puic. 4/a), oHn gomxKHbI 6bITb HaNpaBeHbl B CTOPOHY
onepaTopa, 4Tobbl ObINO flerye BbIHAMATD.

Puc.5/a

Puc.5/b

Puc. 4/a | ’mw\

- BbIHbTe Ban Hacoca. i

- B 3aBeplueHne feMOHTaXa BbIHbTE LATYyHHblE MeXaHN3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHUMUTE WTUGTbI C HaNpPaBAALNX
MOPLUHA.

- CHyMMTE NoAXoAAWMMU UHCTPYMEHTaMM YNOTHALW e
KonbLia € Bana Hacoca.

- CHMMMTe ynnoTHALWME KoMbLa C HanpaBAAoLWMX NOPLUHA
B YKa3aHHOM nopsapke:

WNcnonb3yite cbeMHMK ¢ kogom 26019400 (Puc. 5, no3. ®)

W Wmnubl ¢ Kogom 27503900 (Puc. 5, no3. @). HapeHbTe

LMMLbl Ha YNTOTHUTENIbHOE KOJbLIO A0 yropa C MOMOLLbIO

monoTKa (Puc. 5/a), 3atem npuKpyTUTE CbeMHUK K WnNLuam n

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

He GyAeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE HY>KHO 3aMeHUTb (Puc. 5/¢).

IMTIGn T o
ﬁ‘“m i m&m{. @

Puc.5/c

Mpu femoHTaxe y3/10B WaTyHa NpoBepbTe COCTOAHME U3HOCA
LUITOKOB NopLwHs (no3. @, Puc. 5/d) u, npn HeobxogmmocTy,
3aMeHNTe UX, CHAB 2 KpenexHbIX BUHTa M6 (no3. @, Puc. 5/d).
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Puc.5/d

Puc. 6/b

- BcraBbTe B KapTep Hacoca y3/bl HanpaBnAoLLei MOPLUHA
W WaTyHa Tak, 4To6bl HOMep Ha CTePXKHE LaTyHa Obin
HanpaB/ieH BBEPX N0 OTHOLUEHNIO K KapTepy.

- YCTaHOBUTE BEPXHIE 1 HIKHIE [nAa ynpolyeHna BBofa Bana Hacoca (6e3 LWMNOHKM) HY>KHO

& MONYNOAWMIHIKY B COOTBETCTBYIOWME MOBTOPUTL OMePaLyio, BbIMONHEHHYIO NP1 AEMOHTaxe,

NOCAAOUHbIE MECTa LIATYHOB 1 FONIOBOK. NPOTOJIKHYB [0 Yropa y3/bl HanpasnAoLen NOPLIHA 1
Y6eaunTech, YTO KOHTPOJIbHbIE METKMN watywa (n.2.1.1).
gepxHero (Puc. 6, no3. O) n HuwkHero (Puc. 6/a, - Tepep TeM Kak ycTaHaB/IMBaTb 6OKOBYIO KPbILLKY CO )
N03. @) NONYNOAWNMHIKOB PacnonoXeHbl B cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YMIOTHUTENIbHON

COOTBETCTBYIOWNX FHE3/]aX WATYHA 1 FONOBKN. KPOMKUN pagmaanoro KO/bLa 1 COOTBETCTBYOLWEN
KOHTAKTHOW 30HbI Ha Bany.

Ecnv noHagobuTcs 3ameHa, yCTaHOBKTE HOBOE KOJbLIO C
NOMOLLbI0 MHCTPYMeHTa (Kog 27904800), Kak MoKa3aHo Ha
Puc. 7.

2 Ecnmn Ban Hacoca nmeet griameTpanbHbIN N3HOC

2.1.2 O6paTtHasa c6opKa MexaHu4YecKol YyacTu
Y6e4MBLINCD B YACTOTE KapTepa, MOXHO NPUCTYNaTh K
MOHTaXy MEXaHUYEeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTAaHOBIEHHOM
nopsgke:

B MecTe KOHTaKTa C YN/IOTHUTENIbHOW KPOMKOM,
YTOObI He NPOBOANTD WNUPOBKY MOKHO
HaJIoXKUNTb KOMbLO Ha KPbILLKY, KaK MoOKa3aHo Ha
Puc.7.

Mepep TeM KaK ycTaHaBVBaTb GOKOBbIE KPbILIKM, MPOBEPbLTE
Hasimuve Ha 06eunx yniaoTHUTENbHbIX KOMeL, KPYrnoro ceyeHus,
a TaKXKe PerynnpoBOYHbIX LWAN6 TONbKO Ha KpPbILLKe CO
CTOPOHbI HAMKAaTOpPA.

[na ynpoluieHna BBofa NepBOro yyacTka 1 YCTaHOBKU KpbILeK
Ha KapTep pekoMeHAyeTCA NCnonb3oBaTtb 3 BUHTa M6 x 40

C HenonHow pe3bboii (Puc. 8, nos. M), a 3aTem 3aBepLINTb
onepauuto BUHTamu (M6x18) 13 KomnnekTa NoCTaBKMu.

|
! MOJIOMKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM
MOHTAME

NOJIOKEHUE KOJIbLIA ANA
— KOPPEKL U BAJIA B CJTYYAE U3HOCA

Puc.7

Puc. 6/a

Ecnv WTOKM NOPLUHA BbIN AEMOHTMPOBaHbI, NPOBepPbLTe
nepep cOOPKOI NPaBUIILHOCTb PACMONOXKEHNA
ynnoTHuTeNbHbIX Konel, (no3. O, Puc. 6/b) n 3ameHunTe nx npu
HeobXxoaNMOCTH.

3aTAHWTE LUTOKM MOPLUHA NOCPeACTBOM COOTBETCTBYIOLLNX
[IBYX BUHTOB M6 C MOMEHTOM 3aTAXKM, yKa3aHHbIM B TabnuLe
cTp. 84.
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- [Nocne 3aBepLueHNA 3aTAXKKN NPOBepbTe Hanuune
60KOBOrO 3a30pa B 000MX HaMpPaBEHNAX Ha FONIOBKe
LaTyHa.

- YcTaHOBWTe HOBble YMIOTHUTENbHbIE KOJbLA Ha
HanpasnsloLWyie NOPLLHA A0 Yopa B COOTBETCTBYOLLee
nocapgoyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbINONHMB AeCTBUNA B YCTAHOBJIEHHOM MOPAAKe:
NCMNONb3yNTe NHCTPYMEHT C Kogom 27904900,
NpeACTaBAAIOLLMIA COBO KOHNYECKYHO BTYSKY 1
Kanmop. 3aKpyTuTe KOHUYECKYIO BTYSIKY B OTBEPCTUE Ha
Hanpasnsawowen nopwHa (Puc. 11/a), BcTaBbTe HOBOE
YMOTHALLEEe KOMbLO Ha Kannbp 1 BCTaBbTE €ro A0 yropa
(B 3aBMCUMOCTV OT BbICOTbI Kannbpa) B CBOe NocafoyHoe
MeCTO Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11/b), cHumute
KOHMYeckyto BTynKky (Puc. 11/c).

ij\

Puc. 8

- CoeaviHnTe rOMIOBKY LIATYHA C
& COOTBETCTBYIOLUMY CTEPXKHAMY,
PYKOBOACTBYACb HOMepamu (Puc. 9, nos. @).

O6paTuTe BHUMaHe Ha NpaBunbHoOe
HanpaBneHue c60pKM KpblLIeK.

NONOXKEHUE
KOMbLIA

Puc.9

- [MpuKpenuTe rofoBKM K COOTBETCTBYIOLLIIM CTEPXKHAM
LaTyHa C NomoLbto BUHTOB M8x1x48 (Puc. 10), npu 3TOM
CMaxKbTe, Kak MOAroNIOBOK, Tak 1 Pe3bO0BYI0 HOXKY.
BbinonHAnTe 3Ty onepauuio B ABa 3Tana:

2 1. BpyuHylo 3aKpyTuTe BMHTbI 4O HaYana

3aTAXKKN.
2. MoMEeHT 3aTAXKKN 30 Hm

B KauecTBe anbTepHaTUBbI:

1. MomeHT npegBapuTenbHoi 3aTKKn 10-15 Hm Puc. 11/a
2. MoMEeHT 3aTAXKKMN 30 Hm ’

Pnuc.11/b
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Puc. 11/c

- YcTaHOBUWTE 3afjHIOI0 KPbILWKY BMECTE C YMIOTHATENbHbIM
KOMbLIOM KPYTJIOrO CeYeHNA, PacrosioXuns ee OTBEPCTUEM
Mac/IoU3MepUTENIbHOTO LLyrna BBEPX.

- HanonHuTte KapTep Macsiom, Kak ykasaHo B Pykosodcmee
no 3KkcnJlyamayuu u mexHu4yecKkom o6c/1y>KueaHuio.

2.1.3 NemoHTaX 1 o6paTHaA c6opKa NOAWNNHUKOB N
perynnpoBoYHbIX Waib

Tvin NOAWMMHUKOB (PONMKOBbIE KOHMYECKOTO TUMa)

obecreurBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KOJIEHYAToro Bana;

[NA 3TOW Lenun AoMKHbI ObITb paccunTaHbl PEryIMpoBOYHbIE

Wwainbel. Ana pa3bopku/cOopKu 1 BO3MOXHOI 3aMeHbl

HeoOXoAUMO TLaTeNIbHO cObNoAaTh CeaytoLne YKasaHua:

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

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK yKa3aHo B . 2.1.1,

npoBepbTe COCTOAHNE POSINKOB U COOTBETCTBYIOLLMX

LIOPOXeK; eC/v BCe OHV COOTBETCTBYIOT HOPME, TLaTeIbHO

OUMCTUTE KOMMOHEHTbI C MPUMEHEHMEM NOAXOAALLErO

06e3XX1puBaloLLEro CpeAcTBa U PaBHOMEPHO HaHecuTe

CMa304HOe Maco.

Mpoknagky MoryT 6bITb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1

[OJIXKHbI YCTaHaBMBATbCA TONIbKO NOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI

MHAVKaTopa.

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

WHAVKaTopa + Basn + pnaHel, co CTOPOHbI fBuraTens) 6ynet

YCTaHOBJIEH, y6enTeCh, YTO MOMEHT KaueHUs Bana npu

HernoACcoeANHEHHbIX LaTyHaX COCTaBAAeT MUHUMYM 4 Hv 1

Makcumym 7 Hm.

Ona npnbnmkeHns o6enx 6OKOBbIX KPbILIEK K KapTepy

MO>KHO MCNONb30BaThb 3 BUHTa M6x40 ana nepBoHavyanbHOro

OPUEHTUPOBAaHMA, Kak NOKa3aHo Ha Puc. 8, a 3aTeMm yke BUHTHI,

npenycMOTPEeHHbIE [J11 OKOHYATENIbHOTO KpeneHu s,

MomeHT KaueHus Bana (Npv NoACOeANHEHHBIX LIATYHaX) He

[OMXeH npesbiwaTb 8 Hw.

B) OemoHTa)k/o6paTHas c6GopKa KonleH4YaToro Basna
3amMeHoli NoAWNMNHUKOB

Mocne cHATUA GOKOBBIX KPbILLEK, KaK yKa3aHo B

n. 2.1.1, CHAMWTE BHELLHee KOJNbLO NOALUUMHUKOB U3

COOTBETCTBYIOLUMX KPblLLEK N BHYTPEHHEee KOJbLo BMecTe

C OCTaBLLENCA YaCTbio MOALLNMHMKA C 060MX KOHLIOB

BaJIa, C MOMOLLbIO 06bIYHON BIKOMIOTKY U MOAOGHOTO

WHCTPYMEHTA, KaK nokasaHo Ha Puc. 12, Puc. 12/an Puc. 13.
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Puc. 12

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NoALMMHMKM MOTYT 3aNpeccoBbIBaTbCA B XOTOLHOM
COCTOSIHMM C MOMOLLbIO MPEecca UM PblYaXKHOTO KOMMEHCAToPa;
npwvi 3TOM OHY AOMKHbI 0653aTeNbHO ONMpPaTbcs Ha OOKOBYIO
NMOBEPXHOCTb 3aMpPeCccoBbIBAEMbIX KOJEL, MOALIMMHMKA

C NpVIMEHEHMEM CrielnanbHbIX KOJbLIEBbIX HAKIAAOK.

[lna obneryeHns 3anpeccoBKy COOTBETCTBYHOLLME YaCTh

MO>KHO HarpeTb A0 TemnepaTypbl B gnanasoHe 120°- 150 °C
(250° - 300 °F) 1 y6emTbCs, 4To KoMbLia MOALUUMHUKOB NIOTHO
Cenv B COOTBETCTBYIOLLME rHe3a.

A

PacueT nakeTa perynupoBOYHbIX Wai16:

Mpw BbINONHEHUN 3TON ONepaunK y3/bl HanpasnALen
MOPLLHA W LWATYHOB AOMKHbI ObITb YCTaHOBNEHbI, FOTOBKM
LWaTyHa OTCOeAMHEHDI 1 LATYHbl 33ABUHYTbl BHU3.
BcTaBbTe Ban Hacoca 6e3 WNOHKY B KapTep, ybeamBLUnCh B
TOM, UTO XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy>KHOW CTOPOHbI.

Hukorpa He meHsliTe MeXAy coboli YacTn ABYX
NOALWNNHUKOB.



3akpenuTe pnaHew co cTopoHbl BOM K KapTepy, TwaTtenbHO
cnefA nNpv 3TOM 3a KPOMKOW YMIOTHUTENbHOrO KosbLia.
BbinonHAnTe feiiCTBMA B BbILLEONMCAHHOM NOPAAKE, 3aTAHNTE
KpeneXHble BMHTbI NPeAyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3atem BBeAUTE GpraHeL co CTOPOHbI NHAMKaTopa 6e3
NPOKNaAoK B KapTEpP W HauMHalTe NpubnmKaTb €ro, BpyUHyHo
paBHOMEPHO 3aKpyumBas ciyebHble BUHTbI M6x40
HebonNbLIVMM MOBOPOTaMM, YTOObI KpbiLLKa MpoABuUranach
MefJ1eHHO, HO NPaBUbHO.

OpHOBpemMeHHO NpoBepAliTe CBO6OAHOE BpaLleHe Bana,
MoBOpayrBasn ero BPyUHyto.

o mepe BbINOAHEHNA ONepaLMmn Baa Ha4YHeT BpallaTbcA
3aMeTHO TyxXe.

B 3TOT MOMEHT npeKpaTnTe NPOoABUraTb KPbILLKY 1 MONHOCTbIO
OTKPYTUTE KpenexHble BUHTbI.

C nomoLLbto TONWHOMEPa U3MepLTe 3a30p Mexay 60KoBoO
KPbILIKOWM 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

OnpepgenvTte NakeT NPOKNaAoK, PyKOBOACTBYACH
HUKeNprBeaeHHOW Tabnuuen:

MNokasaHue nusmepeHuii | Tun npoknaakn Kon-so
WTYK
010,05800,10 / /
o10,11 50 0,20 0,1 1
010,21 no 0,30 0,1 2
o1 0,31 80 0,35 0,25 1
o1 0,36 oo 0,45 0,35 1
o1 0,46 po 0,55 8’?3 1
o1 0,56 no 0,60 0,25 2
0T 0,61 30 0,70 g:gg 1

Puc. 15
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Onpepgenvis no Tabnvue TMN 1 KOIMYECTBO NPOKIIAA0K,
BbIMOJIHNTE CNeAyIoLLYI0 MPOBEPKY: yCTaHOBMUTE NakeT
NPOKNaAoK Ha LIEHTPYPYIOLMI BLICTYM NOJ KPbILLKOW

CO CTOPOHbI MHAMKaTOpa (Prc. 15), npuKpenuTte KpbiLLKy
K KapTepy B NopAfKe, ONMCaHHOM B . 2.1.2, 1 3aTAHUTE
COOTBETCTBYOLME BUHTbI C 3aAaHHBIM MOMEHTOM.
Y6epnnTech, UTO MOMEHT COMPOTMBIIEHNA BPALLEHMIO Bana
HaxopmTcA B npegenax ot 4 Hv go 6 Hm.

Ecnv 3TOT MOMEHT NpaBUnbHbIN, NPUCOEANHNTE LWIATYHbI
K KOJIeHYaToMy Bany 1 nepenauTe K ciegyiolemy stany;
B MPOTUBHOM CJlyyae paccumTanTe 3aHOBO NakeT NPOKIafoK,
NOBTOPVB onepaLumn.

2.2 PEMOHT N'MAPABIMYECKON YACTU

2.2.1 [leMOHTaX ronoBKu € KlanaHHbIMU y3namm
PaboTbl orpaHnuMBaoTCA NPOBEPKaMm U 3aMEHON
K/anaHoB Mo Mepe Heo6XoAMOCTY; B NI06OM Ciiyyae
3aMeHsAlTe C NepUOANYHOCTbIO, YKa3aHHON B Tabnuue
«MpodunakTryeckoe TexobcnykmBaHue» B pasgene 11
Pykoeodcmea no skcnsiyamayuu u mexHuyeckomy
obcnyxueaHuio.
KnanaHHble y3/bl yCTaHOBNEHbI B FOSIOBKE BEPTUKaNbHO.
[lns TOoro uTo6bI VX N3BNEYb, AENCTBYITE CleayoLWUM
obpasom:
- OTKpyTUTe 8 KpenexHblx BUHTOB M14x40 KpbILWKN
KnanaHos (Puc. 16);
- CNOMOLLbI0 CbeMHMKA C yaapHou maccon (kog 26019400)
cHUMUTE:
A) Mpobkn knanaHa (Puc. 17).
B) KnanaHHble y3nbl HarHeTaHuA (Puc. 18).
C) Brynku knanaHa (Puc. 19), coefUHNB C MHCTPYMEHTOM
nopg kogom 27513600.

D) KnanaHHble y3nbl BcacbiBaHuA (Puc. 20).

Puc. 17



Puc. 18

AN

Puc. 21

- CHVMMUTe KnanaHHble y3Jibl BCacblBaHWA 1 HarHeTaHus,
3aKkpyTuB BUHT M8, AnnHa KOToporo no3sonset
BO3[eNCTBOBaTb Ha TapesiKy KnarnaHoB 1 13Bneyb
HanpasnAloLWyo KnanaHa u3 rHesga (Puc. 21, nos. @).

Ecnmn rHespa BcacbiBalowero KianaHa npuannam
K rosioBke (Hanpumep, n3-3a HakKUNu, Bbi3BaHHOMN
ANUTeNbHbIM NPOCTOEM Hacoca), BbINOIHNTE
cnepyowne AencTBuA:

[Ona mopenein HS18 ncnonb3yiite MHCTPYMEHTDI:
Kop 26019400, kop 27513700, kog, 27513400,
(Puc. 22, Puc. 22/a).

Ona mopenen HS520 - H522 - HS25 ncnonb3ynte
MHCTPYMeHTbI: Kog 26019400, koa 27513500, kog
27513400, (Puc. 22, Puc. 22/a).

kop 26019400 (

kop 27513700 = HS18
kop 27513500 = HS20 - HS22 - HS25

koA 27513400

Puc. 22

Puc. 22/a

MPUMEYAHUE MNepep Tem KaK BbIHMMaTb rHe3Aa,
06s3aTeNbHO BbITAHUTE PYKOATKY, KoA 27513400.
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2.2.2 O6paTtHas c60pKa ronoBKM € KNanaHHbIMM
y3namm
Ypenute ocoboe BHYMaHVe COCTOAHMIO N3HOCa
& Pa3nnyYHbIX KOMMOHEHTOB U 3aMeHUTE X NPK
HeobXOAUMOCTY; B JIIOOOM Cllyyae 3aMeHsnTe
C NeprofNYHOCTbIO, yKa3aHHOW B Tabnuue
«MPOOUNAKTUYECKOE TEXOBCNYKVIBAHWE» B
paspene 11 Pykoeodcmea no skcnayamayuu u
mexHuYyecKomy 06C/Ty)KUBAHUIO.
Mpn Kaxaon Nnpoeepke KnanaHoOB MeHANTe BCe
YMIOTHUTENbHbIE KOMbLa KPYTIOro CeYeHUs 1 Bce
YNOpPHbIe KOoMbLa, Kak KnanaHHbIX Y310B, Tak 1
Npo6oK KnanaHoBa.

I'Iepep, yCTaHOBKOIZ KJlanaHHbIX Y3J10B Ha MeCTO
& OUYNCTUTE N XOPOLLO NPOCYLWNTE COOTBETCTBYOWNE

nocagoyHble MecTa B rofloBKe, Kak NoKa3aHo Ha
Puc. 23.

Puc. 23

Ona O6paTHOVI C60pKI/I Pa3NNYHbIX KOMMOHEHTOB BbINOJIHUTE
B O6paTHOM nopAnke paHee onmcaHHble onepaunmn, Kak

yKasaHo B . 2.2.1, obpallas ocoboe BHMMaHVeE Ha clegytollee:

HarHeTawLWVX KnanaHHbIX y3noB (Puc. 24,
Puc. 25) He nepenyTaiiTe Mectamu paHee
CHATbIE NPYXNHbI BCACbIBaHNA 1 NPYXKNHbI
HarHeTaHuA:

A) MpyXunHbl BcacbiBaHUA «6enoro useTtar.
B) Mpy»XuMHbI HarHETaHNA K4ePHOro LBeTa».

2 1 Bxopge c60pKu BcacbiBaloOWMX 1

Puc. 24

82

Puc. 25

Kpome Toro, B Mmopgenax HS18 cnegute

3a TeMm, YTo6bl He NepenyTaTb MecTamu
WwapoBble KNnanaHbl BcacbiBaHUA U KnanaH
HarHetaHua «A» (Puc. 26, Puc. 27), nos. Ha
AeTanupoBOYHOM yepTexe 46, Kak yKa3aHo B
paspene 16 pykosodcmea no sKkcniyamayuu u
mexHu4YecKkomy o6cyKueaHuio.

KNAMNAH J
BCACbIBAHUA

Puc. 26

KNANAH

HATHETAHUA

Puc. 27




HarHeTaHWA C COOTBETCTBYIOLWMMU BTYIKamMum,

y6eauBLUNCH, YTO OHW BOLIM 0 ynopa B

rHespo Ha ronoske. CneguTte 3a Tem, YTo6bl He

noBpeAnTb YNOopHble KonbLia BTynok (Puc. 28,

nos. ®); ans Toro 4To6bI AaHHbIE KONbLA

npaBUIbHO NOMECTUTb B CBOM NOCaAOYHble

MeCTa, BbINONIHUTE cneAyloline AeicTBUA:

« BcraBbTe BTYNIKM B c60pe B ronoBKy,

CcMa3aB BHelHUI guameTp obnactu
YNAOTHUTENbHbIX Konew, Kpyrnoro ceyeHus/
YNOPHbBIX KoJiel, CUAIMKOHOBOI CMa3Koi Tuna
OCILIS, koa 12001600.

« [lemoHTUpYITE BTYNKN C NPOBEpPKOI
LIeJIOCTHOCTY BCEX YNMOPHbIX Konew n
YMIOTHUTENbHbIX KOJel, KPYrioro ceyeHus.

o [Mpucrynute K oKoHuYaTenbHoli o6paTHOIT c6opKe.

2 BcTaBbTe KnanaHHble y3/ibl BCaCcbiBaHNA N

Co6nioganTe NOPALAOK AeMOHTa)Ka KOMIUIEKTa
YNAOTHEeHUIA, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 31 ana
HacocoB mogenu HS20 - HS22 - HS25 n Ha

Puc. 31/a pna HacocoB mogenu HS18. B coctas
AAHHbIX KOMMJIEKTOB BXOAUT:

TopuoBoe KosnbLo

YnnoTHeHVe BbICOKOrO AaBneHns
KoHTpkonbuo «Restop»

Onopa ynnotHeHun

YnnoTHeHre HU3KOro JaBneHnA

KonbLo gna ynnotHeHuA

Mpy>MHHOe KonbLo

YNnoTHUTENbHOE KONbLO KPYroro ceyeHns

NN AWN =

NPUCTYNuTe K KanmbpoBKe COOTBETCTBYIOLMX
BUHTOB M14x40; 3HaUeHNsA MOMeHTa "
NOPAAOK 3aTAXKKN CM. B yKasaHUAX B

paspgene 3.

2 « 3arem YCTaHOBUTE KPbIWKN KflanaHOB N

2.23 [leMOHTaX rofIoBKM € yIJIOTHEHUAMMN

3ameHa ynnoTHeHuW TpebyeTca Npu NOABNEHNN yTeuek

BOZbl U3 APEHAKHbIX OTBEPCTUIA, PaCMOIOKEHHbIX NOA,
KapTepoM Hacoca; B NtobOM Ciyyae 3aMeHsANTe UX ¢
NeproANYHOCTbIO, YKa3aHHoN B Tabnuue «Ipodurnaktnyeckoe
TexobcnyxmBaHve» B pasgene 11 pykoeodcmea no

3KcnJlyamayuu u mexHu4ecKkomy o6c/y>KueaHuio. Puc. 31
A) OTKpyTUTe KpenexHble BUHTbI ronoBkn M12x150, kak
nokasaHo Ha Pwuc. 29.

Puc.31/a

2.2.4 [lemoHTax y3na nopwHa

Y3en NopLHA He HYXAaeTCA B Nepnognyeckom
TexobcnyKuBaHun. PaboTbl orpaHNUMBalOTCA BU3YyabHOW
NpPOBEPKOIA.

[inAa n3sneyeHmns y3nos nopuHen: OcnabbTe KpenexHble
BMHTbI M7X1 NOpLHA, Kak NokasaHo Ha Puc. 32.

B) OtpenwuTe ronosky oT KapTepa Hacoca.

C) O6bIYHBIMU NHCTPYMEHTaMM BbIHbTE YNNOTHEHNA
BbICOKOrO [1aBNeHA 13 FOIOBKM 1 YNTIOTHEHUA HU3KOTO
[laBJIeHNA U3 COOTBETCTBYIOLLEN OMOPbI, KaK MOKa3aHo Ha
Puc. 30, no3. @, ctapasicb He NOBPEAUTb COOTBETCTBYIOLLME
nocajoyHble MecTa.
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Puc. 32

MpoBepbTe 1 oNpefennTe NX COCTOSHKE N3HOCA 1, NPW
HeobX0oAMMOCTH, NPOV3BEANTE 3aMeHY.
MpU KaXxAOM AeMOoHTaXKe HE06XOAUMO MEHATb BCEe
& YNIOTHUTENbHbIE KOMbLIA KPYTIOro ceyeHus y3na
MOPLUHSA.
2.25

Ob6paTtHasA c6o0pKa ronoBKW, YNJIOTHEHWIA, y3na
MOPLUHA

[lns o6paTHOI COOPKM PA3NYHBIX KOMMOHEHTOB BbINOSTHUTE
B 06paTHOM MopALKe paHee OnmncaHHble onepaumm, Kak
YKa3aHo B . 2.2.3, obpallas 0ocoboe BHMMaHVE Ha clepyloLlee:
A) KomnnekT ynnotHeHwuiA: cobniopaiTe TOT Xe NOpPsAAOK, YTo
1 Npy onepaumnmn 4emMoHTaxa.

CmaxkbTe KOMMoHeHTbl @@ ® c1IMKOHOBON CMa3Kow TUMa
OCILIS, kog 12001600; cumMTaeTCsa, YTO 3TO TaKKe ynyyliaet
yCafKy KPOMKM YNIOTHEHNIA Ha NOPLUHE.

[nAa npaBUNbHON YCTaHOBKM YMIOTHEHWUI BbICOKOTO
[aBJIeHNA B CBOM NOCA0YHble MeCTa Ha FOJIOBKE "

BO M36eXXaHne NoBpeXXaeHNA KPOMOK MCMOonb3yinTe
cneumanbHble MHCTPYMEHTbI B 3aBMCUMOCTU OT IVAaMETPOB
HaCcoCa, Kak YKa3aHo B rnase 4.

YcTaHOBUTE 06PATHO MOPLUHW, 3aKPYTUB BUHTbI
cneuvanbHbIM JVHAMOMETPUYECKMM KIOUOM, cobntogas
MOMEHT 3aTAXKM, YKa3aHHbIN B pasgene 3.

O6paTHas cbopKa rofoBKY B criefytoLemM nopagke:

1. YcTaHOBMTE OMOPbI ANA YNNOTHEHUN B
COOTBETCTBYIOLME NOCAAOYHbIE MeCTa Ha KapTepe;

C nomoLybto ABYX BCMOMOTraTesIbHbIX BUHTOBbIX
wtndToB (Koa. 27508200), npuKpensieHHbIX K KapTepy,
KaK noka3aHo Ha Puc. 33, yctaHoBUTE ronoBKy B cOope;
npwv 3TomM y6eanTech, YTO OHa OTLLEHTPUPOBaHA TOSbKO
Mo LeHTPanbHOMY MOPLLHIO.

B 3aBepLueHMe gaHHbIX onepayuin npounsseguTe
3aTAXKKY B HY>KHOW NOCnefoBaTeIbHOCTU € 3a4aHHbIM
MOMEHTOM, PYKOBOACTBYACb YKa3aHUAMN B rnase 3.

B)

@)

2.

3 KAJIMBPOBKA MOMEHTA 3ATAMKU
BUHTOB
OnucaHune Mos3. Ha peTa- MomeHT
NINPOBOYHOM | 3aTAXKn, Hm
yeprexe

BUHT KpenneHus Kpblwek 9 10
KpenexHble BUHTbI LUTOKa 103 10
HanpaBnALeNn NOpPLIHA
CnuBHaa macnaHas 11 40
npo6ka
BuHT KpenneHua 63 40
NMoABbEMHON CKOObI
BWHT KpenneHua ronosku 16 30*
LaTyHa
KpenneHune nopLHemn 29 20
BWHT KpenneHnaA ronoskm 39 80**
Hacoca
BWHT KpbILWKK KnanaHos 41 180%**

* BWHTbI KpenneHnA ronoBKY WaTyHa HY»HO

3aTArMBaTb OAHOBPEMEHHO, B NOC/Ie40BaTENIbHOCTH,
yKa3aHHoW Ha cTp. 78.

BUHTBI KpenneHuA ronoeBKky Hacoca (No3. Ha
[eTannpoBOYHOM YepTexke 39) Hy>KHO 3aTArMBaTh
AVHAMOMETPUYECKMM KITIOYOM B MOPAAKe, yKa3aHHOM
Ha cxeme Ha Puc. 34.

BVHTbI KpenneHna KpbILWKK KlanaHoBs (No3. Ha
[eTanMpoOBOYHOM YepTexe 41) HYXKHO 3aTArMBaThb
OVHaMOMETPUYECKMM KITIOYOM B NOPAAKe, YKa3aHHOM
Ha cxeme Ha Puc. 34.

*%

*X*

m

Ei‘

Puc. 34
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

PeMoHT Hacoca moxeT OCyLeCTBIATbCA C MOMOLWbIO CneunalnibHbIX MHCTPYMEHTOB CO ey LWnMn Kogamum:
Ha satane moHTaxa:

N 5 Kop 27472700
Btynka ana pukcauum @e 32; KOHTPKOSbLIO YNNOTHUTENIbHOE BbICOKOTO AaBneHna @ 18x32x7/4,5 Kop 27385200
Brynka ana dpukcauum @e 35; KOHTPKOSbLO YNNOTHUTENbHOE BbICOKOrO AaBneHusa @ 20x35x7,5/4,5 KoR 27472800
koA 26134600
Kop 27472800
Btynka ana ¢ukcauum @e 35; KOHTPKOSbLIO YNNOTHUTENIbHOE BbICOKOTO AaBneHna @ 22x35x7/4,5 kop 26134600
Brynka gna ¢pukcauun @e 38; KOHTPKObLO YMNOTHATENbHOE BbICOKOTO AaBneHna @ 25x38x7/4,6 Kon 27472990
koA 27385400
Kop 27470600
Btynka ana pukcauum @e 26; KOHTPKOSbLIO YNNOTHATENIbHOE HU3KOTO fiaBneHuns @ 18x26x5,5 Kop 26242500
Brynka ana dukcauum @e 28; KOHTPKOSbLO YNNOTHUTESIbHOE HU3KOTrO faBneHuns @ 20x28x5,5 Kon 27531500
koA 27365300

Brynka pna ¢ukcayum @e 30; KOHTPKOSbLO YNIOTHUTENIbHOE HU3KOrO AaBneHna @ 22x30x5,5

Kog. 27470700

Kog. 26134600

Brynka gna dukcauum @e 33; KOHTPKOSbLO YNIOTHUTESIbHOE HU3KOTO faBneHus @ 25x33x5,5

kopa. 27470800

kop. 27385200

CanbHUK Baja Hacoca Kon 27904800
CanbHVK HanpaBnAoLWen NOPLIHA Kog 27904900
Topey Kon 27508200
Ha satane pemoHTaxa:

8 kop 26019400
TYNKU KnanaHa Kop 27513600
kop 26019400
BcacbiBatowyme knanaHbl Hacocos Bepcum HS18 kKon 27513700
Kopg 27513400
Koz 26019400
BcacbiBatowyme knanaHbl Hacoco Bepcumn HS20 - HS22 - HS25 Koa 27513500
Kop 27513400
HarHeTatowme KnanaHbl Kog 26019400
MpobKku KnanaHoB Kof 26019400
. kop 26019400

CanbHVK HanpaBnAoLWEN NOPLLIHA
Kop 27503900
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1 GIRIS

Bu kilavuz, HS serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar
icermektedir ve pompa Uizerinde herhangi bir islem yapmadan
once dikkatlice okunmali ve anlasiimahdir.

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

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

1.1 SEMBOLLERIN 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.

b e LB

N
-

Sek. 1

Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.
Kullanilmis yags hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.

A

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtari

- arka kapak

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

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek. 2/a

- 3 Adet tam disli M6x50 vidalari cikarmak icin kullanilan yan
kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere takilacaktir.

Sek.3



- Pompa milinin yandan cikartilmasini kolaylastirmak icin
piston kilavuzlarini baglanti milleri ile birlikte ileri itin. Mil/saft
lzerinde goriilebilen iki referans noktast mevcuttur (Sek. 4 ve
Sek. 4/a‘da 1 sayisi ile gosterilmistir); bunlar, ¢ikartma islemini

kolaylastirmak icin operatore dogru déndirilmelidir.

: 1 - z

Sek.4/a

- Pompa milini ¢ikartin

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

- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amacgli aletler
kullanarak cikartin.

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

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

no. 27503900 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ¢ekic yardimiyla

kavrayiclyi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi tizerinde

gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra ¢ikarticiyi tutucuya

vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar (Sek. 5/c) ¢ikartici

cekici kullanin (Sek. 5/b).

TR

Sek.5/c

Baglanti mili gruplarini sékerken, piston kilavuz millerinin
(poz. @, Sek. 5/d) asinma durumunu kontrol edin, gerekirse 2
adet M6 sabitleme vidasini (poz. @, Sek. 5/d) sékerek 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 sokiilmis haldeyse, bunlari geri
takmadan 6nce sizdirmazlik O-halkalarinin (poz. ©, Sek. 6/b)
dogru sekilde konumlandirildigini kontrol edin, gerekirse
bunlari degistirin.

Piston kilavuz millerini, ilgili iki M6 vidasini syf. 108'deki tabloda
belirtilen tork gliclinde sikarak sabitleyin.
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Sek. 6/b

- Piston / baglanti mili kilavuzu gruplarini, baglanti mili
Gzerindeki numaralari karterin Gst kismina dogru bakacak
sekilde yerlestirerek pompa karterine takin.

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/dili

kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini mimkiin

oldugunca asagi dogru iterek sékme esnasinda yapilan islemleri
tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).
- Yan kapagdi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal halkanin
sizdirmazlik dudaginin/yanagdinin ve mil tizerindeki ilgili temas
alaninin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod
no. 27904800) kullanarak Sek. 7'de gosterildigi gibi konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden

& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,
asinma olugmasini 6nlemek icin halkayi Sek. 7‘de
gosterildigi gibi kapagin birlegsme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.

Yan kapaklari takmadan énce, Her iki yan kapak tizerinde

O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece

gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.

ilk bdlimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter {izerine

bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmast icin, 3 adet kismen disli

M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. ®) kullanmanizi ve sonra islemi trlinle
birlikte temin edilen vidalarla (M6x18) 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:
onik 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).

L)

| K7
Sek.8 Ao

- Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya HALKA
& dikkat ederek saplarina takin (Sek. 9, poz. ®). POZISYONU

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin. I

Sek.9

- Kapaklari ilgili baglanti mili saplarina M8x1x48 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkli asamada devam edin:

2 1. Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle

dondiiriin
2. Sikma torku 30Nm
Alternatif olarak sundan emin olun:
1. On-sikma torku 10-15 Nm
Sek.11/a

2. Sikma torku 30Nm

qmw}%w

Sek. 11/b
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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
aciklik 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 soktlkten sonra,
silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol edin;
eder tiim parcalar iyi durumdaysa, bir yag giderici/temizleyici ile
bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama yagini her yere esit
sekilde dagitin.
Onceden cikartilan simler, sadece gésterge tarafindaki kapaga
takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.
Grup komple (gosterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)
takildiktan sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun
baglanti mili ¢ikartilmis durumdayken en az 4 Nm ile Maks. 7
Nm arasinda oldugundan emin olun.
iki yan kapagi kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme asamasi
icin 3 adet M6x40 vidasinin Sek. 8'de gosterildigi gibi kullaniimasi
ve nihai sabitleme icin Uriinle birlikte verilen vidalarin kullaniimasi
mumkinddr.
Mil dénme torku (baglanti milleri takili iken), 8 Nm degerini
ge¢cmemelidir.
B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi
Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi gibi ¢ikarttiktan sonra,
rulmanlarin dis halka somunlarini ilgili kapaklardan sokiin ve
ic halka somununu rulmanin kalan kismini ile birlikte milin iki
ucundan bir“pim zimbasi” veya Sek. 12, Sek. 12/a ve Sek. 13'te
gosterilen benzer bir alet yardimiyla ¢ikartin.

Sek. 12
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Sek. 12/a

Sek. 13

Yeni rulmanlar, halkalar ile bastirilarak monte edilme isleminde
kullanilan halka somunlarin yan yiizeyinden desteklenmek
suretiyle, bir pres veya kiilbltor ile soguk monte edilebilir.
Bastirarak monte etme islemi, islemde kullanilan parcalarin 120°
- 150°C (250° - 300°F) arasinda bir sicaklikta i1sitilmasi 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 cikartiimis 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 flansl, sizdirmazlik halkasinin dudagina maksimum
Ozen gostererek, yukarida aciklanan prosediire gore kartere
sabitleyin ve sabitleme vidalarini 6nerilen tork gliciinde sikin.
Daha sonra simler karterde olmadan flangi gdsterge tarafina
yerlestirin ve M6x40 servis vidalarini elinizle esit derecede ve
kapagdin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kiiciik dondlrme 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, kapagdin ileri dogru hareketini durdurun ve sabitleme
vidalarini tamamen gevsetin.

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

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

. A . .. Parca
Belirlenen Ol¢iim Sim Tipi Sayisi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangic: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangig: 0,31 bitis: 0,35 0,25 1
Baslangig: 0,36 bitis: 0,45 0,35 1

. 0,35 1
Baslangigc: 0,46 bitis: 0,55 010 1
Baslangig: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0,25 1

Sek. 15

Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki prosediiri takip ederek sim grubunu
gosterge tarafindaki kapagin ortasina takin (Sek. 15), kapadi
kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine gore sikin.
Mil dénme direng torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

Eger bu tork degeri dogru ise, baglanti millerini krank miline
takin ve sonraki asamalara gecin, eger tork degeri dogru degilse
islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden tanimlayin.

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI

2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sékiilmesi
Miidahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse degistiriimesi
ile sinirlidir, Kullanma ve bakim kilavuzunun 11. bolimuiindeki
“ONLEYICi BAKIM” tablosunda belirtilen araliklarla bunlar
degistirin.
Vana gruplari manifoldun icine dikey konumda monte edilirler.
Bunlari ¢ikartmak icin su islemi yapin:
- Vana kapagini sabitleyen 8 adet M14x40 vidasini sokiin
(Sek. 16).
- 26019400 kod. numarali ¢ikartici gekic ile asagidakileri ¢ikartin:
A) Vana tipalan (Sek. 17).
B) Cikis vana gruplari (Sek. 18).
C) Vana kovanlari (Sek. 19), 27513600 kod numarali aleti
kullanin;
E) Giris vana gruplari (Sek. 20).

Sek. 17
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Sek. 21

- Yeterince uzun bir M8 vidasini vana plakasina ulasacak sekilde
vidalayip vana kilavuzunu vana yatagindan cikartarak giris ve
¢cikis vana gruplarini sokiin (Sek. 21, poz. @).

2 Eger giris vana yuvalari/yataklari manifolda

yapisik halde kalirsa (6rnegin pompanin uzun siire

kullanilmamasina bagli olarak kire¢ baglamasindan

otiirii), asagidaki islemleri yapin:

- HS18 versiyonlari icin, su aletleri kullanin:
kod. 26019400, kod. 27513700, kod. 27513400,
(Sek. 22, Sek. 22/a).

- HS20-HS22 - HS25 versiyonlari icin, su aletleri
kullanin: kod. 26019400, kod. 27513500, kod.
27513400, (Sek. 22, Sek. 22/a).

kod. 26019400

kod. 27513700 = HS18
kod. 27513500 = HS20 - HS22 - HS25

kod. 27513400

Sek. 22

Sek.22/a

NOT. Yuvalari/yataklari cikartmadan 6nce, daima
27513400 kod numaral kolu ¢ekin.
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2,22

A

A

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

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

Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden nce,

Sek. 23'de gosterilen manifolddaki ilgili yuvalarini
iyice temizleyin ve kurulayin.

Sek. 23

Muhtelif bilesenleri geri takmak igin, par. 2.2.1'de agiklanan
islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek
uygulayin:

A

1 Giris ve gikis vana gruplarinin (Sek. 24, Sek. 25)
takilmasi/montaji esnasinda, giris yaylarini daha
onceden sokiilen cikis yaylari ile karistirmayin/
yer degistirmeyin:

A) Giris yay1“beyaz renk”.

B) Cikis yayi “siyah renk”.
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Sek. 25
2. Ayrica HS18 versiyonunda, giris bilyeli vanalarini
& acilimli resimdeki poz. 46'da belirtilen ¢ikis vanasi
“N"ile (Sek. 26, Sek. 27) ile yer degistirmemeye
dikkat edin, bkz. Kullanma ve bakim kilavuzu -
boliim 16.

GiRiS VANASI J

Sek. 26

GIKIS VANASI

Sek. 27




Girig ve cikig vana gruplarini ilgili kovanlari ile birlikte,
manifolddaki yuvalarina tam oturduklarindan emin
olarak takin. Kovanlardaki cikma onleyici halkalarin
hasar gérmemesine 6zellikle dikkat edin (Sek. 28,
poz. ®@); halkalarin ilgili yuvalarina dogru sekilde
yerlestirilmesi ve oturtulmasi icin, asagidaki islemleri
yapin:

Kovanlari, O-halkalarin/gikma 6nleyici halkalarin
dis ceperlerini OCILIS kod. 12001600 tipi silikon
gres ile yaglayarak komple manifolda takin.
Cikma o6nleyici halkalarin ve O-halkalarin
tamaminin saglam oldugunu kontrol ederek
kovanlari cikartin.

Nihai olarak tekrar takin.

Sek. 28
Daha sonra, vana kapaklarini takin ve ilgili
M14x40 vidalarini ayarlayin; tork degerleri
ve stkma sirasi icin boliim 3‘deki talimatlara
bakin.

2,23 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden
su kacaklari tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve bakim
kilavuzunun 11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda
belirtilen araliklarla degistirilmesi gereklidir.

A) M12x150 manifold sabitleme vidalarini Sek. 29°'de gosterildigi
gibi sokun.

Sek. 29

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.

C) Sek. 30, poz. ®'da gosterildigi gibi basit aletler kullanarak
ve ilgili yuvalarina zarar vermemeye dikkat ederek yliksek
basing contalarini manifolddan ve diisiik basing contalarini
da destek kismindan ¢ikartin.

Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun,
HS20 - HS22 - HS25 pompa versiyonu icin

Sek. 31'de gosterildigi gibi ve HS18 pompa
versiyonu icin Sek. 31/a‘de gosterildigi gibi sokme
sirasina dikkat edin:

Manifold halkasi

YB contasi

Restop halkasi

Conta destegi

DB contasi

Conta halkasi

Elastik halka

O-halka

NV AWN =
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Sek.31/a

224 Piston grubunun s6kiilmesi

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

Piston gruplarini ¢ikartmak icin: Piston sabitleme M7x1 vidalarini
sekilde (Sek. 32) gosterildigi gibi sokin.



Sek. 32
Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin

A

2.2.5 Manifold-conta-piston grubunun geri takilmasi

Mubhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.3'de agiklanan

islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek

uygulayin:

A) Conta grubu: sékme islemi esnasinda uygulanan ayni siraya

riayet edin.

@B ® bilesenlerini 12001600 kod numarali OCILIS

silikon gres ile yaglayin; bu islem, piston tzerindeki conta

dudaklarinin ayarlanmasini kolaylastirmak icin de gereklidir.

YB contalarinin manifold tzerindeki yuvalarina dogru

sekilde ve conta dudaklarina zarar vermeden takilabilmesi

icin, bolim 4'de belirtildigi gibi pompa ¢aplarina uygun

aletler kullanin.

Vidalari bir tork anahtari ile ve boliim 3'te verilen sikma torku

degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte edin.

Asagidaki islemleri yaparak manifoldu geri takin:

1. Conta desteklerini karter Gizerindeki ilgili yerlerine
yerlestirin;

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

B)

Q

2. Sek.33'te gosterildigi gibi kartere sabitlenen iki vidayi -
servis tipasini/pimini kullanarak (kod. 27508200), merkez
piston Uizerinde ortali olmasina dikkat ederek manifoldu
komple halde takin.

3. Bolim 3'te verilen talimatlari takip ederek ve sikma

torku degerleri ve sikma sirasi i¢in sikma prosedirini
uygulayarak islemleri tamamlayin.

3 VIDA SIKMA KALIBRASYONU

Agiklama Acgilimhi gor. | Sikma torku
pozisyonu Nm

Kapaklari sabitleme vidasi 9 10

Piston kilavuzu mili 103 10

sabitleme vidalar

Yag tahliye tipasi 11 40

Kaldirma braketi sabitleme 63 40

vidasi

Baglanti mili kapag 16 30%

sabitleme vidasi

Pistonlarin sabitlenmesi 29 20

Manifold sabitleme vidasi 39 80**

Vana kapadi vidasi 41 180%**

*

Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 102'da belirtilen
asamalara gore es zamanl olarak sikilmahdir.
Manifold sabitleme vidalari - poz. 39, Sek. 34'de
gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork
anahtari ile sikilmalidir.

Vana kapagdi sabitleme vidalari - poz. 41, Sek. 34'te
gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork
anahtari ile sikilmalidir.

*%

*A¥
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4 TAMIR ALETLERI

Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:
Montaj asamalari igin:

Sizdirmazlik kovani @e 32; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 18x32x7/4.5

kod. 27472700

kod. 27385200

Sizdirmazlik kovani @e 35; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 20x35x7.5/4.5

kod. 27472800

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 35; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 22x35x7/4.5

kod. 27472800

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 38; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 25x38x7/4.6

kod. 27472900

kod. 27385400

Sizdirmazlik kovani @e 26; D.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 18x26x5.5

kod. 27470600

kod. 26242500

Sizdirmazlik kovani @e 28; D.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 20x28x5.5

kod. 27531500

kod. 27365300

Sizdirmazlik kovani @e 30; D.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 22x30x5.5

kod. 27470700

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 33; D.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 25x33x5.5

kod. 27470800

kod. 27385200

Pompa mili yag kecesi

kod. 27904800

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27904900

Manifold

kod. 27508200

S6kme asamalari icin:

Vana kovanlari

kod. 26019400

kod. 27513600

HS18 versiyonu pompa giris vanalari

kod. 26019400

kod. 27513700

kod. 27513400

HS20 - HS22 - HS25 versiyonu pompa giris vanalari

kod. 26019400

kod. 27513500

kod. 27513400

Cikis vanalarn

kod. 26019400

Vana tipalari

kod. 26019400

Piston kilavuzu yag kecgesi

kod. 26019400

kod. 27503900
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INTERPUMP - R
GROUP ®. Pratissoli

INTERPUMP GROUP

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de 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 autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

ABTOpCKYe NpaBa Ha AaHHbIE UHCTPYKLMW MO SKCMlyaTaLuu NpruHaanexar komnaHum Interpump Group.

MHCprKLlI/II/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 GyﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JELEHRAE VLI I MU InterpumpE AT A o
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Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.
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| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.

The data contained in this document may change without notice.

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

Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
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ﬂaHHbIE, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
AT TR I AT, AT TIEA .
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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