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1 INTRODUZIONE

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

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

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

Per togliere I'olio occorre rimuovere il tappo di carico olio
pos. @, Fig. 1 e successivamente il tappo di scarico pos. @,
Fig. 1.
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Fig.1

Il residuo di olio rimasto nel riduttore puo essere rimosso
svitando il tappo presente sul fondo della scatola riduttore
(pos.® Fig. 1/a).

Fig. 1/a

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Svuotare completamente la pompa dall'olio, quindi rimuovere
la linguetta dall’albero (pos. @, Fig. 2).

\

Fig.2
Svitare le viti di fissaggio coperchio pignone (pos. @, Fig. 3) e
rimuovere il cooperchio dall’albero.

Fig. 3



Provvedere allo smontaggio del coperchio carter svitando le Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 6) con la

relative viti (pos. @, Fig. 4). funzione di estrattori negli appositi fori.

Fig.6
Avvitare i 3 grani filettati (pos. @, Fig. 7) con la funzione di
estrattori e contemporaneamente, utilizzando I'apposito
attrezzo (cod. 27887000), battere sullo stesso in modo che
il cuscinetto rimanga sul pignone durante l'estrazione del
coperchio (pos. @, Fig. 8).

Fig. 5




Ad operazione terminata rimuovere il coperchio riduttore. Agire alternativamente sulle due masse battenti fino alla
Svitare le viti che fissano il fermo corona (pos. @, Fig.9) e completa estrazione del gruppo pignone (pos. ®, Fig. 12)
rimuoverlo (pos. @, Fig. 10). E ———

Fig. 12
Ora é possibile sfilare completamente la corona (pos. @,
Fig. 13).

Fig. 10
Per poter rimuovere il gruppo pignone + corona & necessario Fig.13
applicare delle masse battenti ai 2 fori M8 della corona Togliere la linguetta dall’albero (pos. @, Fig. 14) e svitare le viti
(pos. @, Fig. 11) e al foro M14 del pignone (pos. @, Fig. 11). di fissaggio della scatola riduttore (pos. @, Fig. 14/a) quindi

rimuoverla.

Fig. 14



Fig. 14/a
Svitare i tappi delle valvole del corpo pompa olio (pos. @,

Fig. 15) ed estrarre l'intero gruppo valvola (Fig. 15/a).
S - 73 7

Fig. 15
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Fig. 15/a
Svitare il tappo della valvola di sovrappressione della pompa

olio (pos. @, Fig. 16) ed estrarlo insieme alla molla (pos. @,
Fig. 16/a).

Fig. 16/a




Utilizzando una pinza, estrarre il pistoncino della valvola di
sovrappressione dalla relativa sede nel corpo pompa olio

(o. ® Fig. 17)

Fig. 17

Fig.17/a

Svitare le viti di fissaggio corpo pompa olio (pos. @ Fig. 18) e
smontare il corpo pompa olio (Fig. 18/a)

-

Fig. 18

Fig. 18/a
Rimuovere la guarnizione del corpo pompa olio (Fig. 18/b)

Fig. 18/b
Svitare le viti di fissaggio della piastra pompa olio (pos. ®
Fig. 18/c) e rimuovere la piastra pompa olio.

Fig. 18/c



Rimuovere i rotori dalla sede (Fi

Svitare le viti di fissaggio del distanziale (pos. @, Fig. 19) e
rimuoverlo (Fig. 19/a).
' -

.18/d - Fig. 18/e)

P

Fig. 18/d

Fig. 19

Fig. 18/e

Rimuovere la guarnizione O-Ring sagomata (pos. @ Fig. 18/f)
dal corpo pompa olio.

Fig. 19/a

Fig. 18/f



Su entrambi i lati dell’albero, sollevare la linguetta della rosetta  Inserire uno spessore sotto la biella per impedire la rotazione
di sicurezza (pos. @, Fig. 20-pos. @, Fig. 20/a). dell'albero (pos. @, Fig. 21)

Fig. 21
Utilizzando una opportuna chiave, provvedere a svitare le

ghiere di bloccaggio su entrambi i lati dell’albero (pos. ©,
Fig. 22 - pos. @, Fig. 22/a).

Fig. 20

Fig. 22

Fig. 20/a

Fig. 22/a



Rimuovere le ghiere (pos. @, Fig. 23 - pos. @, Fig. 23/a) e le
rosette di sicurezza (pos. @, Fig. 24 - pos. @, Fig. 24/a).

Fig. 24/a

Avvitare una ghiera tipo SKF KM 16 sulla bussola di pressione
(pos. @, Fig. 25), quindi utilizzando una opportuna chiave
provvedere ad allentare la bussola (pos. @, Fig. 26) senza
estrarla.

Ripetere le stesse operazioni sul lato opposto dell’albero

(Fig. 27 - Fig. 28).

Fig. 24

10



Fig. 26

11

Svitare le viti di biella (

pos. @, Fig. 29).

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

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

Fig. 30

- J—

Fig.30/a




Fare avanzare le semibielle nella direzione della parte idraulica  Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,
per permettere la fuoriuscita dell’albero. Fig. 33).

Per facilitare l'operazione, utilizzare I'apposito attrezzo (cod.
27566200) - (pos. @, Fig. 31).

Fig. 31
Togliere le bussole di pressione su entrambi i lati dell’albero
pos. @, Fig. 32 - pos. @, Fig. 32/a). Ruotare I'albero a gomiti finché la maschetta non é orientata
- ] come Fig. 34. Successivamente, utilizzare una massa battente
per far fuoriuscire il cuscinetto dalla sede verso l'esterno
(pos. @, Fig. 34/a).Ripetere la stessa procedura sul lato opposto
dell'albero (Fig. 34/b - Fig. 34/c).

Fig. 33

Fig. 34/a

Fig. 32/a

12



Fig. 34/c
Inserire n.2 semi-lune (cod. 25124100) su un’estremita
dell'albero (pos. @, Fig. 35 - pos. @, Fig. 35/a) facendole
accoppiar

tro eII’aIbero.

| dia
o

Fig. 35
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Fig.35/a

Utilizzare una massa battente da un lato mentre dall’altro
tenere centrato e tirato I'albero con la sede del cuscinetto
(Fig. 36).

Quando la maschetta dell’albero arriva a toccare il

carter, rimuovere le semi-lune cod. 25124100 inserite
precedentemente (pos. @, Fig. 37) e inserire n.2 semi-lune cod.
25124200 (pos. @, Fig. 37/a). Ripetere l'operazione anche sul
lato opposto dell’albero.

Fig. 37



Svitare le viti di fissaggio del codolo lato pompa olio (pos. @,
Fig. 39) e rimuoverlo (pos. @, Fig. 39/a).

Fig. 39/a

Fig. 38/a

14
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Fig. 40

Nell'eventualita fosse necessario sostituire una o piu bielle o
guide pistone occorre operare nel seguente modo:

Procedere a svitare le viti dell'attrezzo cod. 27566200 per
sbloccare le bielle (pos. @, Fig. 41) e successivamente estrarre i
gruppi biella-guida pistone dall'apertura posteriore del carter
(pos. @, Fig. 42).

“—

strarre |'albero a gomiti (Fig. 40). Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente
E 4 ! . smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @,
Fig. 43).

JE—

utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 44).
—

Fig. 42
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Fig. 43

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto

Fig. 44



Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 45) e provvedere all'estrazione
della biella (pos. @, Fig. 46).
-

Fig. 46

Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. @, Fig. 47).

Fig. 47

16

2.1.2 Montaggio parte meccanica
Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al par. 2.1.1.

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Assembilare lo stelo al guida pistone.

Inserire lo stelo guida pistone nell'apposita sede sul guida
pistone (pos. @, Fig. 48) e fissarlo a quest’'ultimo mediante le 4
viti a testa cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 48

Procedere alla taratura delle viti con chiave dinamometrica
(pos. @, Fig. 49) come indicato nel capitolo 3.

Fig. 49

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 46) e
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 45).
Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
(pos. @, Fig. 44).

A

Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento
sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. @,
Fig. 43).
Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del
carter (pos. @, Fig. 42).
Linserimento del gruppo semibiella-guida
& pistone nel carter deve essere fatto orientando le
semibielle con la numerazione visibile dall’alto.
Bloccare i tre gruppi utilizzando I'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 41).

Il corretto montaggio & garantito se piede biella,
guida pistone e spinotto ruotano liberamente



Inserire I'albero (Fig. 50) nel carter Inserire i cuscinetti lato PTO (Fig. 52) e lato pompa olio (Fig. 53)
~ S—— X utilizzando una massa battente.

Fig. 50

Centrare il codolo lato pompa olio (pos. @, Fig. 51) e fissarlo
con relative viti (pos. @, Fig. 51/a).

Fig. 53

Verificare che la conicita dell’anello interno

& dei cuscinetti sia dall’esterno all'interno per
permettere il successivo inserimento della
bussola.

Inserire manualmente le bussole di pressione su entrambi i
lati per mantenere I'albero allineato (pos. @, Fig. 54 - pos. @,
Fig. 54/a).

Fig.51/a

17



Fig. 54/a

Linserimento delle bussole di pressione deve
essere effettuato a secco (senza oli o lubrificanti).

Inserire le bussole fino a che le superfici esterne (coniche)
arrivino ad accoppiarsi perfettamente con l'interno del
cuscinetto. Durante l'inserimento, assicurarsi che i cuscinetti
rimangano a contatto con gli spallamenti dell'albero. Misurare
la quota“X"indicata in Fig. 55.

I
|
|
!
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!
!

Fig. 55

Avvitare le ghiere di bloccaggio e serrare le bussole fino a
determinare una riduzione della quota “X” compresa tra 0,7
mm e 0,8 mm (Fig. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
|
!
!
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Fig. 56

Su entrambi i lati, svitare le ghiere, inserire le rosette di
sicurezza (pos. @, Fig. 57 - pos. @, Fig. 57/a) e riavvitare

a fondo le ghiere (pos. @, Fig. 57/b - pos. ®, Fig. 57/c),
dopodiché piegare la linguetta di bloccaggio delle rosette
(pos. @, Fig. 58 - pos. @, Fig. 58/a).

18

Fig. 57/b



Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 41).
Inserire i semicuscinetti superiori tra le bielle e I'albero (pos. @,
Fig. 59).
Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
& assicurarsi che la linguetta di riferimento dei
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. @, Fig. 60).

Fig. 60

Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 61)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 61).
Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M12x1.25x87
(pos. @, Fig. 62).
Prestare attenzione al corretto senso di
& montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso l'alto.

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato
nel capitolo 3, portando le viti alla coppia di serraggio
contemporaneamente.

Fig. 58/a

19



Fig. 62

Ad operazione conclusa verificare che le bielle
abbiano gioco assiale in entrambe le direzioni.

Montare la scatola riduttore (pos. @, Fig. 63) e la relativa
guarnizione (pos. @, Fig. 63) utilizzando le n.6 viti M12x40
(pos. @, Fig. 64) e le n.2 viti M12x50 (pos. @, Fig. 65). Tarare le
viti con chiave dinamometrica (pos. @ , Fig. 66) come indicato
nel capitolo 3.

Fig. 63

20

Applicare la linguetta 20x12x75 nella sede dell'albero (pos. ®,
Fig. 67).

Fig. 67



Montare il cuscinetto 65x120x31 sul pignone mediante
I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27887100 (pos. @ , Fig. 68).

Fig. 68

Per il montaggio del gruppo pignone all'interno della scatola
riduttore, utilizzare I'attrezzo cod. 27936500 (composto dai
codici seguentemente indicati). Applicare la piastra cod.
27897800 alla scatola riduttore tramite le n.4 viti M6x18 cod.
99186700 (Fig. 69).

I

Fig. 69

Accoppiare il tampone d’inserimento cod. 27897300 con il
gruppo pignone (Fig. 70) e assicurarsi che il tampone vada a
battuta con il cuscinetto (Fig. 70/a).

Fig.71/a

21



Fig. 73

La corona deve essere montata assicurandosi
che i due fori M8 (da utilizzarsi per I'estrazione)
risultino rivolti verso lI'esterno della pompa (pos.
2, Fig. 73).

Fissare il fermo corona (pos. @ , Fig. 74) utilizzando le n.4
viti M10x30. Tarare le viti con chiave dinamometrica come
indicato nel capitolo 3 (pos. @, Fig. 75).

~aNNR4

Fig. 74

22

Fig. 75
Applicare le n.2 spine @10x24 alla scatola riduttore (pos. @,
Fig. 76) e inserire I'0-Ring (pos. @, Fig. 77).

Fig. 76

Fig. 77



Montare il coperchio riduttore (pos. @, Fig. 78) e fissarlo Mediante I'utilizzo dell’attrezzo cod. 27887000 (pos. @,
mediante n.10 viti M10x50 (pos. @, Fig. 79). Tarare le viti con Fig. 81) portare il cuscinetto a battuta (pos. @, Fig. 82).
chiave dinamometrica come indicato nel capitolo 3. i§ .

B~ [

Fig. 78

Fig. 82

Fig.79 Inserire il paraolio all'internop del coperchio pignone
Inserire il cuscinetto 60x130x46 sul pignone (pos. @, Fig. 80). mediante I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27548200 (pos. @,
Ty ‘ . Fig. 83).

23



le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende necessaria la
sostituzione posizionare il nuovo anello sul fondo della cava
come indicato in Fig. 84.

2 Qualora I'albero presentasse un’usura diametrale

Prima di procedere con il montaggio del paraolio verificare Per evitare di danneggiare il paraolio prestare
& particolare attenzione all'inserimento della

corrispondente al labbro di tenuta per evitare
I'operazione di rettifica si puo posizionare
I'anello in seconda battuta come indicato nella
Fig. 84.

Posizione anello per
recupero albero se
usurato

Serrare le 6 viti M10x25 (pos. @, Fig. 88). Tarare le viti con
chiave dinamometrica come indicato nel capitolo 3 TARATURE
SERRAGGIO VITI.

Posizione anello al
primo montaggio

Fig. 84
pos. @, Fig. 85).

Applicare 'O-ring al coperchio pignone (

Fig. 88

Applicare la linguetta 16x10x90 nella sede del pignone
(pos. @, Fig. 89).

Fig. 85

Fig. 86

24



Inserire I'0-ring nel coperchio posteriore e fissarlo al carter
mediante 10 viti M8x18 (pos. @, Fig. 90).

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

Fig.91/a

Fig. 90 Inserire la guarnizione O-Ring sagomata (pos. @, Fig. 92)

. - . . . L nell’apposita sede nel corpo pompa olio.
Posizionare il distanziale (Fig. 91) e avvitare le relative viti di F pRos bo Borpe )

fissaggio (pos. @, Fig. 91/a).
”

Fig.92
Inserire I'assieme rotori nella rispettiva sede (Fig. 93 - Fig. 93/a)

Fig. 91

25



Posizionare la guarnizione del corpo pompa olio, posizionarlo
(Fig. 95) e fissarlo tramite apposite viti di fissaggio (pos. @,
Fig. 96).

Fig.93/a

Inserire i rotori nella sede assicurandosi che i riferimenti incisi
sulle superfici piane siano rivolte entrambe verso l'operatore
(Fig. 93/b).

Fig. 95

ASSICURARSI CHE GLI /
INDICATORI DI POSIZIONE /
SIANO DALLO STESSO LATO g

Fig. 93/b

Posizionare la piastra pompa olio sul corpo pompa olio e
fissarla tramite apposite viti (pos. @, Fig. 94).

Fig. 96

Fig. 94

26



Avvitare la valvola di sovrappressione (Fig. 97) sul corpo Avvitare i gruppi valvola (Fig. 98) sul corpo pompa olio

ﬁ

pompa olio (pos. @, Fig. 97/a) (pos. @, Fig. 98/a).

Fig. 97/a

Fig. 98/a
Completare il montaggio della parte meccanica applicando i
tappi e i golfari di sollevamento con relativo O-ring di tenuta.
Inserire l'olio nel carter come indicato nel Manuale uso e
manutenzione, par.7.4.
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2.1.3 Classi di maggiorazione previste
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto Codice Semicuscinetto Rettifica sul diametro perno
(mm) Superiore Inferiore dell’albero
(mm)
0.25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE
Classi di recupero Codice Guida Pistone Rettifica sulla sede Carter Pompa
(mm) (mm)
1.00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Estrarre il tappo valvola mediante I'utilizzo di un estrattore

a massa battente da applicare al foro M10 del tappo valvola
(pos. @, Fig. 101).

2.2.1 Smontaggio della testata - gruppi valvole

La testata necessita di una manutenzione preventiva come
indicato nel Manuale uso e manutenzione.

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

Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

Svitare le 8 viti M16x55 del coperchio valvole (pos. @, Fig. 99) e
rimuovere il coperchio (pos. @, Fig. 100).

Fig. 100
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estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare al di aspirazione risultasse particolarmente

foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 103) o, in aggiunta, difficoltosa (ad es. per incrostazioni dovute ad

eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al un prolungato inutilizzo della pompa) utilizzare

filetto M16 del guida valvola. I'attrezzo estrattore cod.27516200 (nelle versioni
: i con @ Pistone: 40 - 45 - 50) 0 c0od.27516300 (nelle

versioni con @ Pistone: 55 - 60- 65.

Estrarre il gruppo valvola mandata mediante I'utilizzo di un : Qualora l'estrazione del gruppo valvola

Svitare il dispositivo apertura valvole mediante chiave da
30 mm (pos. @, Fig. 107).

4

Fig. 103
Estrarre il distanziale guida valvola mediante I'utilizzo di una

chiave esagonale da 8 mm (pos. @, Fig. 104).

Fig. 107

Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata facendo

leva con semplici attrezzi (pos. @, Fig. 108).
Fig. 104

Estrarre il gruppo valvola aspirazione mediante I'utilizzo di

un estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare

al foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 105) o, in aggiunta,

eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al

filetto M16 del guida valvola.

Fig. 108

Fig. 105
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2.2.2 Montaggio della testata - gruppi valvole Assemblare i gruppi valvola di aspirazione e mandata (Fig. 110

Prestare particolare attenzione allo stato di e Fig. 111) prestando attenzione a non invertite le molle
& usura dei vari componenti e sostituirli qualora precedentemente smontate.

necessario. Per facilitare I'inserimento della guida valvola nella sede si puo

Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti utilizzare un tubo che appoggi sui pianetti orizzontali della

gli O-ring sia dei gruppi valvola che dei tappi guida (Fig. 112) e utilizzare una massa battente agendo su

valvola. tutta la circonferenza .

asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testata indicati dalle frecce (pos. ©,
Fig. 109).

2 Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed

Fig. 109

Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.1.

Fig. 111

Fig. 112

Procedere con l'inserimento dei gruppi valvola

& (aspirazione e mandata) nella testata prestando
attenzione alla sequenza corretta di inserimento
degli O-ring e degli anelli antiestrusione.
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La corretta sequenza di montaggio dei gruppi valvola nella
testata e la seguente:

Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 4 (pos. ®,
Fig. 113).

Fig. 116
Montare O-ring, pos. esploso n. 5 (pos. @, Fig. 117) e anello

antiestrusione, pos. esploso n. 15 (pos. @, Fig. 117) sulla sede
valvola di mandata.

Fig. 113

-

Fig. 117

Inserire il gruppo valvola di mandata (pos. @, Fig. 118). 1l
gruppo valvola deve essere inserito completamente a fondo e
presentarsi come in pos. @, Fig. 119.

Fig. 114

Accertarsi che O-ring e anello antiestrusione vengano
alloggiati perfettamente in sede.

Inserire il gruppo valvola di aspirazione (pos. @, Fig. 115) e
successivamente il distanziale (pos. @, Fig. 116).

Il gruppo valvola completo deve essere inserito
completamente a fondo e presentarsi come in pos. @, Fig. 116.

Fig. 118

Fig. 115
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Fig. 119 Fig. 122
Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 16 (pos. ©, Inserire I'anello sede valvola (pos. @, Fig. 123) e la molla
Fig. 120). (pos. @, Fig. 124).

Fig. 120 Fig. 123

Inserire I'0-ring, pos. esploso n. 17 (pos. @, Fig. 121).

Fig. 124
Fig. 121

dell’O-ring indicato in pos. O, Fig. 122.

Si consiglia l'utilizzo dell’attrezzo cod. 27516000
(nelle versioni con @ Pistone: 40 - 45 - 50) o
c0d.27516100 (nelle versioni con @ Pistone: 55

- 60 - 65) per evitare che I'O-ring possa tagliarsi
durante I'inserimento.

2 Prestare particolare attenzione all'inserimento

32



Montare O-ring, pos. esploso n. 17 (pos. @, Fig. 125) e anello Montare la testata sul carter pompa (pos. @, Fig. 128) facendo
antiestrusione, pos. esploso n. 21 (pos. @, Fig. 125) sul tappo attenzione a non urtare i pistoni ed avvitare le 8 viti M16x180
valvola di mandata. (pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Inserire il tappo valvola completo di O-ring e anelli
antiestrusione.
Dopo aver terminato il montaggio dei gruppi valvola e del
tappo valvola applicare il coperchio valvole (pos. @, Fig. 126) e
avvitare le 8 viti M16x55 (pos. @, Fig. 127).

Fig. 129

Procedere alla taratura delle viti M16x180 con chiave
dinamometrica come indicato nel capitolo 3.
Serrare le 8 viti M16x180 partendo dalle 4 viti
& interne in modo incrociato (vedere Fig. 128),
per poi proseguire con le 4 viti esterne, sempre
serrando in modo incrociato.

Tarare le viti M16x55 del coperchio con chiave dinamometrica
come indicato nel capitolo 3.

Applicare i dispositivi apertura valvole (pos. @, Fig. 130) ed
avvitarli mediante chiave da 30 mm (pos. @, Fig. 131).

(
] © |

Fig. 130
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Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 4 viti
di fissaggio (pos. @, Fig. 133).

Fig. 131

2.2.3 Smontaggio del gruppo pistone - supporti - n Fig. 133
tenute

Il gruppo pistone necessita di una verifica periodica come

indicato nella tabella di manutenzione preventiva del

Manuale uso e manutenzione.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo

dell'eventuale drenaggio dal foro presente sul coperchio

inferiore. Qualora si presentassero anomalie / oscillazioni sul

manometro di mandata o gocciolamenti dal foro di drenaggio,

sara necessario procedere al controllo e alla eventuale

sostituzione del pacco tenute.

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

Per accedere al gruppo pistone occorre svitare le viti M16x180

e smontare la testata.

Ruotare manualmente I'albero in modo da portare i tre pistoni
progressivamente nella posizione di punto morto superiore e
inserire |'attrezzo tampone cod. 27516600 tra il guida pistone
e il pistone (pos. @, Fig. 134).

Sfilare la testata con il massimo di attenzione per
evitare di urtare i pistoni.

Provvedere allo smontaggio dei pistoni svitando le viti di
fissaggio (pos. @, Fig. 132).

Sfilare il pistone dal supporto guarnizioni e controllare che la
superficie dello stesso non presenti graffi, segni di usura o di
cavitazione.

Fig. 134

Ruotando I'albero, fare avanzare il guida pistone in modo che
il tampone, avanzando a sua volta, possa espellere il supporto
guarnizioni, la molla e tutto il gruppo pistone (pos. @,

Fig. 135).

Fig. 132

Fig. 135
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Estrarre il gruppo supporto guarnizioni e I'attrezzo tampone.
Rimuovere '0O-Ring di fondo supporto guarnizione qualora
(pos. @, Fig. 136).

Fig. 136
).

Sfilare dai guida pistoni gli anelli paraspruzzi (pos. @, Fig. 137

Fig. 140

Sostituire il paraolio (pos. @, Fig. 141) e I'O-Ring esterno
(pos. @, Fig. 141).

Fig. 137
Qualora fosse necessaria la sostituzione del paraolio del guida
pistone occorre smontare il coperchio paraolio procedendo
nel seguente modo:
svitare le viti di bloccaggio del coperchio paraolio (pos. @, |
Fig. 138). Fig. 141
[EE——— : : \ ' B Separare il supporto guarnizioni dalla camicia, togliere I'anello
per molla e I'anello raschiatore (pos. ®@ , Fig. 142) per

accedere alle guarnizioni di pressione (pos. @, Fig. 143).

=

Py
POy e® e

Fig. 142

Posizionare la guida pistone al punto morto inferiore, avvitare
un estrattore M6 negli appositi fori posti sul coperchio (pos. @,
Fig. 136) ed estrarre il coperchio paraolio dal gruppo pompa
(pos. @, Fig. 139).
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Fig. 143

Per togliere la guarnizione di bassa pressione e necessario

rimuovere I'anello seeger (pos. @, Fig. 144), smontare I'anello

guarnizione di bassa dal supporto guarnizioni (pos. @, Rimuovere l'anello raschiatore (pos. @, Fig. 146) e I'anello di
Fig. 144/a) e utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non testa raschiatore (pos. @, Fig. 147).

danneggi la sede del supporto guarnizioni (pos. @, Fig. 145).

Fig. 144/a




224 Montaggio del gruppo pistone - supporti - tenute
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.3.
Sostituire le guarnizioni di bassa pressione
& inumidendole i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante lI'inserimento nella
camicia
Ad ogni smontaggio le guarnizioni di pressione
& devono essere sempre sostituite assieme a tutti
gli O-Ring.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nell’anello
guarnizioni LP (pos. @, Fig. 148).

Inserire I'anello di testa raschiatore (pos. @, Fig. 149) e I'anello
raschiatore (pos. @, Fig. 150) nell'apposita sede.

Fig. 149
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Fig. 150

Inserire il gruppo anello guarnizione con tenuta LP e OR nel
supporto guarnizioni (pos. ®, Fig. 151) e montare I'anello
seeger per bloccare in sede tutto il gruppo (pos. @, Fig. 152).

Fig. 152



Montare I'anello di supporto e I'anello antiestrusore (pos. © @,
Fig. 153), i n.3 anelli guarnizione KC ponendo attenzione
affinché gli intagli vengano a trovarsi a 120° I'uno dallaltro
(pos. @, Fig. 154), I'anello raschiatore e I'anello per molla

(pos. ©®@ , Fig. 155)

Fig. 154

Fig. 155
Montare ora sull’anello di testa guarnizioni KC 'O-Ring
(pos. @, Fig. 156) e posizionarlo nella sede sulla testata.

Fig. 156

Montare il paraolio nel coperchio paraolio (pos. @, Fig. 157)
mediante I'utilizzo di un tampone cod. 27910900.

Fig. 157
Posizionare I'O-Ring (pos. @, Fig. 158) nella sede del coperchio

paraolio ed inserire il gruppo montato all'interno del carter
nell'apposita sede (pos. @, ).
G

Fig. 158
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Fig. 159 Fig. 162
Assicurarsi che il coperchio entri completamente in sede
(pos. @, Fig. 160) facendo attenzione a non danneggiare il
labbro del paraolio. Avvitare i coperchi paraolio mediante n.2
viti M6x14 (pos. @, Fig. 161).

Fig. 163

Inserire la rosetta @10x18x0.9 nella vite fissaggio pistone
(pos. @, Fig. 164)

Fig. 164

Montare i pistoni sulle rispettive guide (pos. @, Fig. 165) e
Fig. 161 fissarli come da pos. @, Fig. 166.

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel

capitolo 3. Posizionare il paraspruzzi completo di O-Ring

nell'alloggiamento sul guida pistone (pos. @, Fig. 162 e

Fig. 163).
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Fig. 165 Fig. 168
Assicurarsi che il blocco camicia-supporto arrivi a posizionarsi
correttamente fino a fondo sede (pos. @, Fig. 169); montare

ora I'0O-Ring frontale della camicia e la molla (pos. @,
Fig. 170).

Fig. 166

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3. Inserire '0O-Ring all'interno del carter pompa
(pos. @, Fig. 167) e successivamente il blocco camicia-
supporto guarnizione (completo del medesimo O-Ring) Fig. 169
precedentemente assemblato fino a battuta (pos. @, Fig. 168).

Fig. 170
Fig. 167
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Montare I'0O-Ring del foro di ricircolo (pos. @, Fig. 171).
Facilitare il mantenimento in sede degli O-Ring con
leggera applicazione di grasso.

La Fig. 172 mostra il susseguente montaggio d
- ;

ella testata.
e 1L

fods

Fig. 174

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

Fig. 172
Sui coperchi ispezione inserire I'O-Ring (pos. @, Fig. 173)
e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14
(pos. @, Fig. 174).
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3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

sempre serrando in modo incrociato

Descrizione Posizione Posizione Coppia
Esploso Esploso Serraggio
MXXR-MXSR MXXR-MXSR Nm
vers. L.P. vers. H.P.
Vite M8x45 - fissaggio coperchio posteriore 42 42 20
Tappo G1/2"x10 - scarico olio su coperchio posteriore 61 61 40
Vite M6x12 - fissaggio retina filtro 64 64 10
Vite M6x8 forata @2 mm 68 68 10
Tappo conico M14x1,5 66 66 25
Tappo conico M16x1,5 67 67 28
Tappo conico M12x1,5 69 69 22
Tappo conico M8x1 - fissaggio scatola riduttore 83 83 15
Vite M12x40 (q.ta 6) - fissaggio scatola riduttore 87 87 73
Vite M12x55 (q.ta 2) - fissaggio scatola riduttore 89 89 73
Tappo G3/8" - scarico olio su scatola riduttore 85 85 20
Vite M10x30 - fissaggio fermo corona 93 93 50
Vite M10x50 - fissaggio coperchio riduttore 98 98 45
Vite M10x25 - fissaggio coperchio pignone 103 103 45
Vite M6x14 - fissaggio coperchi superiore e inferiore 15 15 10
Vite M12x1,25x87 - fissaggio biella 4 4 75%
Vite M12x45 - fissaggio distanziale 33 33 73
Vite M8x45 - fissaggio corpo pompa olio 42 42 20
Vite M8x65 - fissaggio corpo pompa olio 41 41 20
Vite M6x16 - fissaggio piastra su corpo pompa olio 36 36 10
Vite M6x20 - fissaggio codolo rotore su albero a gomiti 11 11 10
Vite M6x20 - fissaggio stelo con guida pistone 11 11 10
Vite M6x14 - fissaggio coperchio paraolio guida pistone 15 15 10
Cartuccia valvola - gruppi valvola corpo pompa olio 47 47 120
Tappo M18x11 - tappo valvola di sovrappressione (corpo pompa olio) 48 48 40
Vite M10x190 - fissaggio pistone 21 21 40
Dispositivo apertura valvole 112 114 40
Vite M16x180 - fissaggio testata 109 111 333 **
Tappo G1/4"x13 - tappi frontali su testata 110 112 40
Vite M16x55 - fissaggio coperchio testata 137 139 333
Manometro 79 79 20
Raccordo - manometro-filtro 78 78 65
Pressostato 77 77 20
Vite M8x25 - fissaggio testina filtro 75 75 20
Raccordo testina filtro olio 73 73 30
* Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente

**  Serrare le viti partendo dalle 4 viti interne in modo incrociato (vedere Fig. 129), per poi proseguire con le 4 viti esterne,
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4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Per il montaggio:

Paraolio guida pistone cod. 27910900
Paraolio pignone cod. 27515900
cod. 27548200
Cuscinetto 65x120x31 su pignone cod. 27887100
Gruppo pignone su scatola riduttore cod. 27936500
Cuscinetto 60x130x46 su pignone cod. 27887000
O-ring sede valvola mandata versioni con pistone @40-45-50 cod. 27516000
O-ring sede valvola mandata versioni con pistone @#55-60-65 cod. 27516100
Per lo smontaggio:
Sede valvola aspirazione versioni con pistone @40-45-50 cod. 27516200
Sede valvola aspirazione versioni con pistone @55-60-65 cod. 27516300
Coperchio paraolio cod. 25089700
cod. 27516500
Blocco camicia + supporto guarnizioni cod. 27516600
Coperchio riduttore cod. 27887000
Albero (bloccaggio bielle) cod. 27566200
Gruppo valvola aspirazione e mandata cod. 27516400 + 25089700

cod. 25124100

Albero

cod. 25124200
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1 INTRODUCTION The oil residue in the gearbox can be removed unscrewing the

This manual describes the instructions for repairing MXXR- plug on‘the bottom of the reduction gearbox, (pos.® Fig. 1/a).

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

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

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

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

& Warning Sign

l..l Read the contents of this manual carefully before
=< each operation.

Fig. 1/a
Danger Sign The used oil must be poured unto a suitable
Wear a protective goggles. & container and consigned to an authorized
recycling center.
Danger Sign It absolutely must not be discarded into the
Wear protective gloves before any operation. environment.
2.1.1 Disassembly of the mechanical part
2 REPAIR GUIDELINES The correct sequence is as follows:

Drain the pump of oil completely and then remove the tab

@ from the shaft (pos. @, Fig. 2).

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

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

To remove oil, it is necessary to remove the oil filler cap pos. @,
Fig. 1 and then the drain plug pos. @, Fig. 1.

B

Fig.2
Unscrew the pinion cover fixing screws (pos. @, Fig. 3) and
remove the cover from the shaft.

Fig.1

Fig. 3
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Remove the casing cover by unscrewing the screws (pos.®,
Fig. 4).

Fig. 5

46

Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
Fig. 6) with the function of extractors in the holes.

Fig.6
Screw in the 3 grub screws (pos. @, Fig. 7) with the function of
extractors and at the same time, using the special tool (code
27887000), beat on it so that the bearing remains on the
pinion during cover removal (pos. @, Fig. 8).




On completing this process, remove the reduction gear cover. Work alternately on the two extractor hammers until the
Unscrew the screws holding in the ring gear (pos. @, Fig. 9) pinion unit is completely extracted (pos. @, Fig. 12)
and remove it (pos. @, Fig. 10).

Fig. 12
Now it is possible to fully remove the ring gear (pos. @,
Fig. 13).

Fig. 10
In order to remove the pinion + ring gear assembly it is Fig.13
necessary to apply extractor hammers to the 2 M8 holes of the  Remove the tab from the shaft (pos.®, Fig. 14) and unscrew

ring gear (pos. @, Fig. 11) and to the pinion M14 hole (pos. @, the reduction gear box fixing screws (pos. @, Fig. 14/a) then
Fig. 11). remove it.
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Fig. 14/a
Unscrew the valve plugs of the lube pump body (pos. @,

7 \Y
4
TPRELL

Fig. 15) an

ntire valve assembly (

).

d pull out the e
7N -

Fig. 15/a

il

W

Fig. 15/a
Unscrew the plug of the lube pump pressure relief valve
(pos. @, Fig. 16) and remove it together with the spring

(

pos.@, Fig. 16/a).

Fig. 15

Fig. 16/a
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Using the pliers, pull out the plunger of the pressure relief
(pos. ® Fig. 17)

Ie from its seat in the lube pump body

=

Fig.17/a

Unscrew the lube pump body fixing screws (pos. O Fig. 18) Fig. 18/b
and disassemble the lube pump body (Fig. 18/a) Unscrew the screws securing the lube pump plate (pos. ©®
-ﬁ‘ T N : ) Fig. 18/c) and remove the lube pump plate.

Fig. 18

Fig. 18/c
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Remove the rotors from the housing

(

Unscrew the spacer fixing screws (pos. @, Fig. 19) and remove
it (Fig. 19/a).

Fig. 18/d - Fig. 18/e)

Fig. 18/d

Fig. 19

Fig. 18/e

Remove the shaped O-ring seal (pos. @ Fig. 18/f) from the
lube pump body.

Fig. 19/a

Fig. 18/f
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On both sides of the shaft, lift the tab of the safety washer Insert a shim under the con-rod to prevent the shaft rotation
(pos. @, Fig. 20-pos. @, Fig. 20/a).

(pos. @, Fig. 21).

|g.1
Using an appropriate wrench, unscrew the locking ring nuts
on both sides of the shaft (pos. @, Fig. 22 - pos. @, Fig. 22/a).
\ s = (.' .,

Fig. 20

Fig. 22

Fig. 20/a

Fig. 22/a
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Remove the ring nuts (pos. ®, Fig. 23 - pos. ®, Fig. 23/a) and
the safety washers (pos. @, Fig. 24 - pos. O, Fig. 24/a).

Fig. 24/a
Screw a ring nut type SKF KM 16 onto the pressure bush
(pos. @, Fig. 25), then using a suitable wrench loosen the bush
(pos. @, Fig. 26) without pulling it out.
Repeat the same operations on the opposite side of the shaft
(Fig. 27 - Fig. 28).




Fig. 27
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Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 29).

Remove the conrod caps with the bearing shells, taking
special care to note the sequence in which they are removed.
The conrod caps and associated half-conrods
& must be reassembled in exactly the same
order and coupling with which they were
disassembled.

To avoid possible errors, caps and half-conrods have been
numbered on one side (pos. @, Fig. 30/a - Fig. 30).

Fig. 30

- J—

Fig.30/a




Advance the half supports in the direction of the hydraulic Remove the three upper half-bearings of the half-conrods
part to allow the shaft to come out. (pos. @, Fig. 33).
To facilitate this operation, use special tool (code 27566200) — =
(pos. @, Fig. 31).

Fig. 31

Remove the pressure bushes on both sides of the shaft (pos. ©,
Fig. 32 - pos. @, Fig. 32/a).

Fig.33

Rotate the crankshaft until the cheek is set in the direction as
Fig. 34. Next, use an extractor hammer to drive the bearing
outward from the housing ( pos. @, Fig. 34/a). Repeat the
same procedure on the opposite side of the shaft (Fig. 34/b -
Fig. 34/c).

Fig. 34/a

Fig. 32/a
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Fig. 34/c

Insert no.2 half-moons (code 25124100) on one end of the
shaft (pos. @, Fig. 35 - pos. @, Fig. 35/a) by matching them on

the shaft diameter
S

Fig. 35

55

Fig.35/a

Use a extractor hammer on one side while on the other side
keep the shaft centered and pulled with the bearing housing
(Fig. 36).

Fig. 36
When the shaft cheek reaches the crankcase, remove the
previously inserted half-moons code 25124100 (pos. ©,
Fig. 37) and insert no.2 half-moons cod. 25124200 (pos. @,
Fig. 37/a). Repeat the operation on the opposite side of the
shaft as well.

Fig. 37



Unscrew the fixing screws of the lube pump side tang (pos. @,
Fig. 39) and remove it (pos. @, Fig. 39/a).

Fig.37/a
Slide the bearings out of their respective housings (Fig. 38 -

Fig. 38/a).
/

Fig. 39/a

Fig. 38/a
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Couple the half-conrods to the previously disassembled caps,
referring to the numbering (pos. ®, Fig. 43).

Fig. 40

In the event that it is necessary to replace one or more con-

rods or piston guides, operate as follows:

Unscrew the screws with tool code 27566200 to unlock the

conrods (pos. @, Fig. 41) and then extract the conrod-piston
guide units from the casing rear opening (pos. @, Fig. 42).

T

- JE—

Fig. 43

Remove the two spindle pin circlips using circlip pliers (pos. @,
Fig. 44).

Fig. 42 Fig. 44
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Remove the spindle (pos. @, Fig. 45) and extract the conrod
(pos. @, Fig. 46).

Fig. 45

Fig. 46

To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 47).

Fig. 47
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2.1.2 Assembly of the mechanical part

Proceed with assembly following the reverse order indicated
in par. 2.1.1.

The correct sequence is as follows:

Assemble the red to the piston guide.

Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide
(pos. @, Fig. 48) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x20 screws (pos. @, Fig. 49).

Fig. 48

Proceed to calibrate the screws with a torque wrench (pos. @,
Fig. 49) as indicated in chapter 3.

Fig. 49

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 46) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 45). Fit the two circlips with the
circlip pliers (pos. @, Fig. 44).

Assembly has been carried out properly if the
& con-rod foot, piston guide and spindle rotate
freely
Separate the caps from the half-conrods. Proper coupling can
be verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 43).
After having checked casing cleaning, proceed with assembly

of the half conrod-piston guide unit inside casing rods (pos. ©,
Fig. 42).

AN

Block the three units with the use of special tool code
27566200 (pos. @, Fig. 41).

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



Insert the shaft (Fig. 50) into the crankcase Insert the bearings on the PTO side (Fig. 52) and lube pump
e _ — side (Fig. 53) using an extractor hammer.

Fig. 50

Center the tang on the lube pump side (pos. @, Fig. 51) and fix
it with the related screws (pos. @, Fig. 51/a).

Fig. 53

is from outside to inside to allow subsequent

2 Check that the taper of the inner bearing ring
insertion of the bush.

Manually insert the pressure bushes on both sides to keep the
shaft aligned (pos. @, Fig. 54 - pos. @, Fig. 54/a).
) | |

Fig.51/a
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Fig. 54/a

The pressure bushes must be inserted dry (no
lubricant oils).

Insert the bushes until the outer (tapered) surfaces come to
mate perfectly with the inside of the bearing. During insertion,
make sure that the bearings stay in contact with the shaft
shoulders. Measure the distance “X”indicated in Fig. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Fig. 55

Screw in the locking grub screws and tighten the bushes until
there is a reduction in the distance X of between 0.7 mm and
0.8 mm (Fig. 56).

|
i
|
!
|
!

!
M
|
|
|

N
X-(0.7+0.8)
Fig. 56
On both sides, unscrew the ring nuts, insert the safety washers Fig.57/b

(pos. @, Fig. 57 - pos. @, Fig. 57/a) and screw the ring nuts
(pos. @, Fig. 57/b - pos. @, Fig. 57/c), after which bend the
locking tab of the washers (pos. @, Fig. 58 - pos. @, Fig. 58/a).
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Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 41).
Insert the upper half-conrod between the conrods and the
shaft (pos. @, Fig. 59).
For proper assembly of the half-bearings, ensure
& that the reference tab on the half-bearings are
positioned in their housing on the half-conrod
(pos. O, Fig. 60).

Fig. 60

Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 61)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 61).
Fasten the caps to the half-conrods by means of M12x1.25x87
screws (pos. @, Fig. 62).

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

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3, bringing the screws to tightening torque at the
same time.

Fig. 58/a
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Fig. 62

After finishing this operation, check that the
conrods have axial clearance in both directions.

Assemble the reduction gearbox (pos. @, Fig. 63) and its seal
(pos. @, Fig. 63) using the 6 M12x40 screws (pos. @ , Fig. 64)
and the 2 M12x50 screws (pos. @, Fig. 65). Calibrate the
screws with a torque wrench (pos. @ , Fig. 66) as indicated in
chapter 3.

Fig. 63
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Assemble the 65x120x31 bearing on the pinion using the tool
code 27887100 (pos. @, Fig. 68).

Fig. 68

To assemble the pinion unit inside the gearbox, use the tool

code 27936500 (consisting of the following codes). Apply the

plate code 27897800 to the reduction gearbox using 4 M6x18

screws code 99186700 (Fig. 69).
] |

Fig. 69

Couple the insertion pad code 27897300 with the pinion unit
(Fig. 70) and make sure the pad goes into contact with the
bearing (Fig. 70/a).

63

Fig.71/a



Fig. 73

The ring gear must be assembled making sure
that the two M8 holes (to be used for extraction)
are facing the exterior of the pump (pos. @),
Fig. 73).

Fasten the ring gear stop (pos. @, Fig. 74) using the 4 M10x30
screws. Calibrate the screws with a torque wrench as indicated
in chapter 3 (pos. @, Fig. 75).

Fig. 74
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Fig. 75
Apply the 2 @10x24 pins on the reduction gear box (pos. @,
Fig. 76) and insert the O-ring (pos. @, Fig. 77).

Fig. 76

Fig. 77



Assemble the reduction gear cover (pos. @, Fig. 78) and fasen Using the tool code 27887000 (pos. @ , Fig. 81) move the
it with10 M10x50 screws (pos. @, Fig. 79). Calibrate the screws bearing to the end stroke (pos. @, Fig. 82).
with a torque wrench as indicated in chapter 3. i§

B~ [

Fig. 82
Fig.79 Insert the oil seal inside the pinion cover using the special tool

Insert the 60x130x46 bearing on the pinion (pos. @, Fig. 80). code 27548200 (pos. @, Fig. 83).
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conditions. If replacement is necessary, position the new ring
on the bottom of the groove as indicated in Fig. 84.
If the shaft should present a diameter wear
& corresponding to the lip seal, to prevent
grinding, position the ring in the second stroke
as indicated in Fig. 84.

Before proceeding with seal ring assembly, check lip seal To prevent damage to the seal ring, take special
& care when inserting the seal ring on the pinion
(pos. O, Fig. 87).

Ring position to

Ring position on remove shaft if worn

first assembly

T E =)

Fig. 87
Tighten the 6 M10x25 screws (pos. @, Fig. 88). Calibrate the

screws with a torque wrench as indicated in chapter 3 SCREW
TIGHTENING CALIBRATION.

Fig. 84

Apply the O-ring to the pinion cover (pos. @, Fig. 85).

Fig. 88
Fit the 16x10x90 key in te pinion housing (pos. @, Fig. 89).

Fig. 85

Insert the pinion cover in its housing (pos. @, Fig. 86).
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Insert the O-ring on the rear cover and fix it to the casing with
10 M8x18 screws (pos. @, Fig. 90).

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Fig.91/a

Fig. 90 Insert the shaped O-ring (pos. @, Fig. 92) in the appropriate
seat in the lube pump body.

Position the spacer (Fig. 91) and tighten the associated fixing
screws (pos. @, Fig. 91/a).

Fig.92

Insert the rotor assembly into the respective housing (Fig. 93
- Fig. 93/a)

Fig. 91
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Position the lube pump body seal (Fig. 95) and secure it by
means of appropriate fixing screws (pos. ®, Fig. 96).

= g

Fig.93/a

Insert the rotors into the housing making sure that the
references engraved on the flat surfaces are both facing the
operator (Fig. 93/b).

Fig. 95

MAKE SURE THE POSITION /’/
INDICATORS ARE ON THE /’
SAME SIDE

Fig. 93/b

Position the lube pump plate on the lube pump body and fix it
using appropriate screws (pos. @, Fig. 94).

Fig. 96

Fig. 94
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Screw the pressure relief valve (Fig. 97) on the lube pump Screw the valve units (Fig. 98) on the lube pump body (pos. @,
body (pos. @, Fig. 97/a) Fig. 98/a).

|

Fig. 97/a

Fig. 98/a
Complete the assembly of the mechanical part by fitting the
plugs and lifting eyebolts with the relevant O-rings.

Insert oil in the casing as indicated in the use and
maintenance manual, par. 7 4.
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2.1.3 Oversize classes

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND CONROD BEARING SHELLS

Recovery classes Upper Half-Bearing Code Lower Half-Bearing Code Correction on the shaft pin
(mm) diameter
(mm)
0.25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE
Recovery classes Piston Guide Code Pump casing seat regrinding
(mm) (mm)

1.00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Extract the valve plug with the use of an extractor hammer to

be applied on the M10 hole of the valve plug (pos. @, Fig. 101).

2.2.1 Disassembly of the head - valve units

The head needs preventive maintenance as indicated in the
use and maintenance manual.

Operations are limited to inspection or replacement of valves,
if necessary.

Proceed as follows to extract the valve units:

Unscrew the 8 M16x55 screws of the valves cover (pos. ©,

Fig. 99) and remove the cover (pos. @, Fig. 100).

Fig. 100
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Extract the outlet valve unit with the use of an extractor If removing the suction valve unit proves to be
hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of & particularly difficult (for example because of

the valve guide (pos. @, Fig. 103) or, in addition, an M10-M16 incrustations due to prolonged inactivity of the
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of pump), use the extractor tool code 27516200
the valve guide. : (versions with Piston @: 40 - 45 - 50) or code

/ 27516300 (versions with Piston @: 55 - 60- 65.

Unscrew the valve opening device using a 30 mm wrench
pos. @, Fig. 107).

Fig. 103
Take out the valve guide spacer using an 8 mm hex wrench

(pos. @, Fig. 104).

Fig. 107

Disassemble the suction and outlet valve units by levering
with simple tools (pos. @, Fig. 108).

Fig. 104
Extract the suction valve unit with the use of an extractor
hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of
the valve guide (pos. @, Fig. 105) or, in addition, an M10-M16
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of
the valve guide.

Fig. 108

Fig. 105
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2,22

A
A

Assembly of the head - valve units

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

Before repositioning the valve units, thoroughly
clean and dry the relative housings on the head
indicated by the arrows (pos. ®, Fig. 109).

Fig. 109

Proceed with reassembly following the reverse order indicated
inpar.2.2.1.

72

Assemble the suction and outlet valve units (Fig. 110 and

Fig. 111) taking care not to invert the previously disassembled
springs.

To facilitate insertion of the valve guide in its housing,

you can use a pipe resting on the horizontal guide planes
(Fig. 112) and use an extractor hammer acting on the whole
circumference.

Fig. 111

Fig. 112

and outlet) in the head, taking care to follow the
correct insertion sequence of O-rings and anti-
extrusion rings.

2 Proceed with insertion of the valve units (suction



The proper sequence of valve assembly in the manifold is as
follows:

Insert the back-up ring, exploded view pos. 4 (pos. @,

Fig. 113).

—atl

Fig. 116

Fit the O- ring, exploded view pos. 5 (pos. @, Fig. 117) and
back-up ring, exploded view pos. 15 (pos. @, Fig. 117) on the
outlet valve housing.

Fig. 113

-

Fig. 117

Insert the outlet valve unit (pos. @, Fig. 118). The valve unit
must be fully inserted into the bottom and should look like
the image in pos. @, Fig. 119.

Fig. 114

Ensure that the O-ring and back-up ring are perfectly lodged
in their seats.

Insert the suction-outlet valve unit (pos. @, Fig. 115) and then
the spacer (pos. @, Fig. 116).

The complete valve unit must be driven fully home and should
appear as shown in pos. ®, Fig. 116.

Fig. 118

Fig. 115
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Fig. 119

Insert the back-up ring, exploded view pos. 16 (pos. @,

Fig. 120).

Fig. 120
Fit the O-ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 121).

Fig. 121

Pay special attention to fitting the O-ring shown

in pos. O, Fig. 122.

Use a special tool code 27516000 (versions with

Piston @: 40 - 45 - 50) or code 27516100 (versions

with Piston @: 55 - 60 - 65) to prevent the O-ring

getting cut during insertion.
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Fig. 122

Insert the valve housing ring (pos. ®, Fig. 123), and its spring

(pos. @, Fig. 124).

Fig. 123

Fig. 124



Fit the O- ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 125) and
back-up ring, exploded view pos. 21 (pos. @, Fig. 125) on the
outlet valve plug.

Assemble the head on the pump casing (pos. @, Fig. 128)
taking care not to hit the pistons and screw in the 8 M16x180
screws (pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Insert the valve plug housing complete with O-ring and anti-
extrusion rings.
After having completed assembly of the valve units and the
valve plug, apply the valve cover (pos. @, Fig. 126) and screw
in the 8 M16x55 screws (pos. @, Fig. 127).

Fig. 129

Proceed with calibration of the M16x180 screws with a torque
wrench as indicated in chapter 3.
Tighten the 8 M16x180 screws starting crosswise
& from the 4 inner screws (see Fig. 128), to then
continue with the 4 outer screws, always
tightening crosswise.

Calibrate the M16x55 cover screws with a torque wrench as
indicated in chapter 3.

Apply the valve opening devices (pos. @, Fig. 130) and screw
them in using a 30 mm wrench (pos. @, Fig. 131).
: ) T

Fig. 130
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Fig. 131

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

Maintenance is limited to visual inspection of any drainage
from the hole present on the lower cover. If abnormalities /
fluctuations on the outlet pressure gauge or dripping from
the drainage hole circuit are detected, the seal pack must be
checked and replaced.

Proceed as follows to remove the piston units:

To access the piston unit, unscrew the M16x180 screws and
remove the head.

A

Disassemble the pistons by unscrewing the fixing screws
(pos. @, Fig. 132).

Remove the piston from the seal support and check that
its surfaces do not present any scratches, signs of wear or
cavitation.

Remove the head taking care to avoid hitting the
pistons.

Fig. 132
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Remove the upper inspection cover, unscrewing the 4 fixing
screws (pos. @, Fig. 133).

Fig. 133

Manually turn the shaft in such a way to bring the three

pistons progressively to the top dead centre position and
insert the buffer tool code 27516600 between the piston
guide and the piston (pos. @, Fig. 134).

Fig. 134
Turning the shaft, have the piston guide move forward so
that the buffer, moving ahead, can expel the seal support, the
spring ad the entire piston unit (pos. @, Fig. 135).

Fig. 135



Extract the seal support unit and the buffering tool.
Remove the seal support bottom O-ring should it remain
inside the pump casing (pos. @, Fig. 136).

Fig. 136

Slip the spray-guard rings off the piston heads (pos. ©,
Fig. 137).

Fig. 140

Replace the oil seal (pos. @, Fig. 141) and the external O-ring
(pos. @, Fig. 141).

Fig. 137
If you need to replace the piston guide seal ring, you need to
remove the oil seal cover as follows:
unscrew the oil seal cover locking screws (pos. O, Fig. 138 |
P IR R T T T RN SRR SR R T 2 F141

gl - R ig

: S ey B Separate the seal support from the liner, remove the spring
ring and scraper ring (pos. ®@, Fig. 142) to access the
ig. 143).

pressure seals (pos. @,

=

Py
POy e® e

Fig. 142

Position the piston guide at bottom dead center, screw an
M6 extractor into the appropriate holes on the cover (pos. @,
Fig. 136) and remove the oil seal cover from the pump unit
(pos. @, Fig. 139).
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Fig. 143
To remove the low pressure seal, it is necessary to remove the
seeger ring (pos. @, Fig. 144), disassemble the low-pressure
seal ring from the seal support (pos. @, Fig. 144/a) and use
a thickness gauge or a tool that will not damage the seal
support housing (pos. @, Fig. 145).

Fig. 144/a

Remove the scraper ring (pos. @, Fig. 146) and the scraper
head ring (pos. @, Fig. 147).




224 Assembly of the piston unit — supports - seals
Proceed with reassembly following the reverse order indicated
inpar.2.2.3.
Replace the low pressure seals moistening the
& lips with silicone grease (without spreading it),
taking extra care not to damage them during
liner insertion.

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

Insert the low pressure seal into the LP seal ring (pos. @,
Fig. 148).

Fig. 150

Insert the seal ring assembly with LP seal and O-ring into the
seal support (pos. @, Fig. 151) and install the seeger ring to
lock the whole assembly in place (pos. @, Fig. 152).

Insert the scraper head ring (pos. @, Fig. 149) and the scraper
ring (pos. @, Fig. 150) into the appropriate housing.

Fig. 149

Fig. 152
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Install the support ring and anti-extrusion ring (pos. ©@,
Fig. 153), the No. 3 KC seal rings by taking care that the
notches are at 120° from each other (pos. @, Fig. 154), the
scraper ring and spring ring (pos. © @, Fig. 155)

Fig. 154

Fig. 155

Now assemble the O-ring (pos. @, Fig. 156) on the KC seal
head ring and position it in the housing on the head.

Fig. 156

Install the oil seal in the oil seal cover (pos. @, Fig. 157) using a
buffer code 27910900.

Fig. 157
Position the O-ring (pos. @, Fig. 158) in the seat of the oil seal

cover and insert the assembly mounted in the casing into the
seat (pos. @, Fig. 159).

Fig. 158
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Fig. 159 Fig. 162
Make sure that the cover completely enters its seat (pos. @,
Fig. 160) being careful not to damage the lip of the seal ring.
Screw on the oil seal covers using 2 M6x14 screws (pos. @,
Fig. 161).

Fig. 163

Insert the @10x18x0.9 washer in the piston fixing screw
(pos. @, Fig. 164)

Fig. 164

Install the pistons on their respective guides (pos. @, Fig. 165)
Fig. 161 and fasten them as per pos. @, Fig. 166.

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in

chapter 3. Position the spray-guard together with the O-ring in

the housing on the piston guide (pos. @, Fig. 162 and Fig. 163).
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Fig. 165 Fig. 168
Ensure that the liner-support block is positioned correctly
down to the bottom of the housing (pos. @, Fig. 169); now
mount the front O-ring of the liner and the spring (pos. @,
Fig. 170).

Fig. 166
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3. Insert the O-ring inside the pump casing (pos. @,
Fig. 167) and then the previously-assembled liner-seal support - .
block (complete with the same O-ring) to end stroke (pos. @, Fig. 169
Fig. 168).

Fig. 170
Fig. 167
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Mount the recirculation hole O-ring (pos. @, Fig. 171).
Facilitate keeping the O-rings in place with a light
smearing of grease.
Fig. 172 shows subsequent assembly of the head.

h i

Fig. 174

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Fig. 172
On the inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 173)
and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14 screws
(pos. @, Fig. 174).
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

Description Exploded Exploded Tightening

Drawing Drawing Torque

Position Position Nm

MXXR-MXSR MXXR-MXSR

vers. L.P. vers. H.P.
M8x45 screw - rear cover fixing 42 42 20
G1/2"x10 plug - oil drain on rear cover 61 61 40
M6x12 screw - filter mesh fixing 64 64 10
M6x8 screw - perforated @2 mm 68 68 10
M14x1.5 tapered plug 66 66 25
M16x1.5 tapered plug 67 67 28
M12x1.5 tapered plug 69 69 22
M8x1 tapered plug - reduction gearbox fixing 83 83 15
M12x40 screw (qty 6) - gearbox fixing 87 87 73
M12x55 screw (qty 2) - gearbox fixing 89 89 73
G3/8" plug - oil drain on gearbox 85 85 20
M10x30 screw - ring gear fixing stop 93 93 50
M10x50 screw - reduction gear cover fixing 98 98 45
M10x25 screw - pinion cover fixing 103 103 45
M6x14 screw - upper and lower covers fixing 15 15 10
M12x1.25x87 screw - connecting rod fixing 4 4 75%
M12x45 screw - spacer fixing 33 33 /3
M8x45 screw - lube pump body fixing 42 42 20
M8x65 screw - lube pump body fixing 41 41 20
M6x16 screw - plate fixing on lube pump body 36 36 10
M6x20 screw - rotor tang fixing on crankshaft 1 1 10
M6x20 screw - rod with piston guide fixing 11 11 10
Screw M6x14 - piston guide oil seal cover fixing 15 15 10
Cartridge valve - lube pump body valve units 47 47 120
M18x11 plug - pressure relief valve plug (lube pump body) 48 48 40
Screw M10x190 - piston fixing 21 21 40
Valve opening device 112 114 40
Screw M16x180 - head fixing 109 11 333 **
G1/4 "x13 plug - front plugs on head 110 112 40
M16x55 screw - head cover fixing 137 139 333
Pressure gauge 79 79 20
Connection - pressure gauge-filter 78 78 65
Pressure switch 77 77 20
M8x25 screw - filter head fixing 75 75 20
Oil filter head connection 73 73 30

* Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

always tightening crosswise

**  Tighten the screws starting crosswise from the 4 inner screws (see Fig. 129), to then continue with the 4 outer screws,
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4 REPAIRTOOLS

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

available:
For assembly:

Piston guide oil seal code 27910900
Pinion oil seal code 27515900
code 27548200
65x120%31 bearing on pinion code 27887100
Pinion unit on reduction gear box code 27936500
60x130x46 bearing on pinion code 27887000
Outlet valve seat O-ring for versions with piston @40-45-50 code 27516000
Outlet valve seat O-ring for versions with piston @55-60-65 code 27516100
For disassembly:
Inlet valve seat for versions with piston @40-45-50 code 27516200
Inlet valve seat for versions with piston @55-60-65 code 27516300
Oil seal cover code 25089700
code 27516500
Liner block + seals support code 27516600
Reduction gear cover code 27887000
Shaft (conrods locking) code 27566200
Suction and outlet valve unit code 27516400 + 25089700
Shaft code 25124100
code 25124200
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1 INTRODUCTION Pour faire écouler I'huile résiduelle emprisonnée dans le
Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des réducteur, dévisser le bouchon situé sur le fond du carter de

pompes de la série MXXR-MXSR et doit étre attentivement lu réducteur, (rep. ® Fig. 1/a).
et compris avant d'effectuer et de réaliser toute intervention ‘ X b
sur la pompe.

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger Fig. 1/a

S'équiper de lunettes de protection. Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
. I'éliminer aupreés des centres autorisés.

Signal de Danger

Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature

S'équiper de gants de protection avant chaque
auip 9 P q ou a lI'égout.

opération.
2.1.1 Démontage de la partie mécanique

CONSIGNES DE REPARATION La séquence correcte est la suivante :

Laisser I'huile sécouler de la pompe jusqu’a la derniére goutte

@ et déposer la clavette de I'arbre (rep. @, Fig. 2).

. 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 dabord le bouchon de
remplissage d’huile rep. @, Fig. 1, puis le bouchon de vidange
rep. @, Fig. 1.

T @B

B

N
-

Fig.2
Dévisser les vis de fixation du couvercle du pignon (rep. ©,

Fig. 3) et déposer le couvercle de I'arbre.

Fig.1

Fig. 3
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Démonter le couvercle du carter en dévissant les vis Positionner 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 6) faisant
correspondantes (rep. @, Fig. 4). office d’extracteurs dans les trous appropriés.
o anm— ] 3 A

Fig.6
Visser les 3 goujons filetés (rep. @, Fig. 7) avec la fonction
d'extracteurs et utiliser simultanément I'outil spécial (réf.
27887000) pour le frapper de sorte que le roulement reste sur
le pignon pendant I'extraction du couvercle (rep. @, Fig. 8).

Dévisser les vis de fixation du couvercle du réducteur (rep. @,
Fig. 5).

Fig. 5
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Lopération terminée, déposer le couvercle de réducteur. Agir alternativement sur les deux masses a inertie jusqu’a
Dévisser les vis de fixation du dispositif dimmobilisation de la I'extraction compléte de I'ensemble pignon (rep. ©, Fig. 12)
couronne (rep. @, Fig. 9) et le déposer (rep. @, Fig. 10).

Fig. 12
Il est désormais possible de dégager complétement la
couronne (rep. @, Fig. 13).

Fig. 10
Pour déposer I'ensemble pignon + couronne, appliquer des Fig.13
masses a inertie aux 2 orifices M8 de la couronne (rep. @, Sortir la clavette de I'arbre (rep. @, Fig. 14) et dévisser les vis
de fixation du boitier du réducteur (rep. @, Fig. 14/a) puis
déposer la clavette.

Fig. 11) et a l'orifice M14 du pignon (rep. @, Fig. 11).

Fig. 14
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Fig. 14/a

Dévisser les bouchons des soupapes du corps de la pompe a
huile (rep. @, Fig. 15) et dégager le groupe soupape complet
(Fig. 15/a).

90

o
I

Fig. 15/a
Dévisser le bouchon de la soupape de surpression de la
pompe a huile (rep. @, Fig. 16) et le dégager en méme temps
que le ressort (rep. @, Fig. 16/a).

Fig. 16/a



Utiliser une pince pour sortir le piston de la soupape de
surpression de son logement sur le corps de la pompe a huile

(. @ Fig. 17)

Fig. 17

Fig.17/a

Dévisser les vis de fixation du corps de la pompe a huile
(rep. @ Fig. 18) et démonter le corps de la pompe a huile
(Fig. 18/a)

Fig. 18

91

Fig. 18/a

Fig. 18/b

Dévisser les vis de fixation de la plaque de la pompe a huile

(

rep. @ Fig. 18/c

)

et déposer la plaque de la pomp

e a huile.

WL ™

A |

Fig. 18/c



Déposer les rotors du logement (

Dévisser les vis de fixation de l'entretoise (rep. @, Fig. 19) et la

déposer (Fig. 19/a).

Fig. 18/d - Fig. 18/e)

P

Fig. 18/d

Fig. 19

Fig. 18/e

Déposer le joint torique profilé (rep. @ Fig. 18/f) du corps de la
pompe a huile.

Fig. 19/a

Fig. 18/f
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Soulever la languette de la rondelle de sécurité (rep. @, Insérer une cale sous la bielle pour empécher I'arbre de
Fig. 20- rep. @, Fig. 20/a) des deux cotés de l'arbre.

tourner (rep. @, Fig. 21)

Fig. 21
Utiliser une clé appropriée pour dévisser les bagues de

blocage des deux cotés de I'arbre (rep. @, Fig. 22 - rep. @,
Fig. 22/a).

Fig. 20

Fig. 22

Fig. 20/a

Fig. 22/a
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Déposer les bagues (rep. @, Fig. 23 - rep. O, Fig. 23/a) et les
rondelles de sécurité (rep. @, Fig. 24 - rep. ©, Fig. 24/a).

Fig. 24/a
Visser une bague type SKF KM 16 sur la douille de pression
(rep. @, Fig. 25), puis, a I'aide d'une clé appropriée, desserrer la
douille (rep. @, Fig. 26) sans la sortir.
Répéter les mémes opérations de l'autre coté de l'arbre
(Fig. 27 - Fig. 28).
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Dévisser les vis de la bielle ( ).

rep. @, Fig. 29

Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets en
prenant note de 'ordre de démontage.

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

Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont
été numérotés sur un coté (rep. @, Fig. 30/a - Fig. 30).

Fig. 30

Fig.30/a



Pousser a fond les demi-bielles dans la direction de la partie Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
hydraulique pour faire sortir le vilebrequin.

Pour faciliter 'opération, utiliser I'outil (réf. 27566200) —
(

(rep. @, Fig. 33).

).

rep. @, Fig. 31

Fig. 31 .
Oter les douilles de pression des deux cotés de I'arbre (rep. @, . . o . Fig. ,33
Fig. 32 - rep. @, Fig. 32/a). Tourner I'arbre coudé jusqu'a ce que la machoire soit tournée
comme le montre la Fig. 34. Utiliser ensuite un extracteur a
4 inertie pour dégager le roulement du logement vers |'extérieur
(rep. @, Fig. 34/a). Répéter la méme opération de I'autre coté de
I'arbre (Fig. 34/b - Fig. 34/c).

Fig. 34/a

Fig. 32/a
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Fig. 34/c

Insérer 2 demi-lunes (réf. 25124100) sur une extrémité de
I'arbre (rep. @, Fig. 35 - rep. @, Fig. 35/a) en les couplant sur le

diameétre de l'arbr

Fig. 35
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Fig.35/a

Utiliser un extracteur a inertie d'un c6té et centrer et tirer
I'arbre de l'autre coté par le siege du roulement (Fig. 36).

Fig. 36

Lorsque la machoire de I'arbre entre en contact avec le carter,
déposer les demi-lunes réf. 25124100 préalablement installées
(rep. @, Fig. 37) et insérer 2 demi-lunes réf. 25124200 (rep. ©,
Fig. 37/a). Répéter I'opération de l'autre coté de l'arbre.

Fig. 37



Dévisser les vis de fixation de la tige, coté pompe a huile
(rep. @, Fig. 39) et la déposer (rep. @, Fig. 39/a).

Fig.37/a
Dégager les roulements des logements correspondants

).

Fig. 38 — Fig. 38/a
/ 3 '

Fig.39/a

Fig. 38/a
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Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement
démontés en respectant la numérotation (rep. @, Fig. 43

).

Fig. 40
S'il s'avere nécessaire de remplacer une ou plusieurs bielles ou
guides de piston, procéder de la facon suivante :
Dévisser les vis de l'outil réf. 27566200 pour dégager les bielles
(rep. @, Fig. 41) et dégager les ensembles bielle-guide de
piston par l'ouverture arriere du carter (rep. @, Fig. 42).

- JE—

Fig. 43
Déposer les deux circlips de maintien de I'axe de piston a

).

Fig. 42 Fig. 44
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Dégager l'axe de piston (rep. @, Fig. 45) et extraire la bielle
(rep. @, Fig. 46).

Fig. 45

Fig. 46
Pour désassembiler la tige du guide de piston, dévisser les vis
a téte cylindrique M6 a l'aide d'une clé appropriée (rep. ©,
Fig. 47).

Fig. 47

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Pour le remontage, effectuer en ordre inverse les opérations
décrites au paragraphe 2.1.1.

La séquence correcte est la suivante :

Assembiler la tige au guide de piston.

Introduire la tige du guide de piston dans le logement prévu
a cet effet sur le guide de piston (rep. @, Fig. 48) et la fixer

a celui-ci a I'aide de 4 vis a téte cylindrique M6x200 (rep. @,
Fig. 49).

Fig. 48

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique (rep. @,
Fig. 49), en suivant les indications du chapitre 3.

Fig. 49

Introduire la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 46),

puis engager I'axe de piston (rep. @, Fig. 45). Monter deux

circlips d’appui a I'aide de l'outil approprié (rep. @, Fig. 44).
Le montage est correct lorsque le pied de

& bielle, le guide de piston et la goupille tournent
librement.

Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
accoupler correctement, respecter la numérotation présente
sur un coté (rep. @, Fig. 43).
Apres s'étre assuré que le carter est propre, placer I'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les chemises du carter
(rep. @, Fig. 42).
Placer 'ensemble demi-bielle/guide de piston
& dans le carter en tournant les demi-bielles de
sorte que la numérotation soit visible par le
dessus.

Bloquer les trois groupes a l'aide de I'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 41).



Insérer I'arbre (Fig. 50) dans le carter Insérer les roulements c6té PdF (Fig. 52) et c6té pompe a huile
S : (Fig. 53) a lI'aide d'un extracteur a inertie.

Fig. 50
Centrer la tige c6té pompe a huile (rep. @, Fig. 51) et la fixer a
I'aide des vis correspondantes (rep. @, Fig. 51/a).

Fig. 53

Vérifier que la conicité de la piste intérieure des
& coussinets va de I'extérieur vers l'intérieur pour
recevoir correctement la douille.

Insérer manuellement les douilles de pression des deux cotés
pour garantir I'alignement de I'arbre (rep. @, Fig. 54 - rep. @,
Fig. 54/a).

Fig.51/a
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Fig. 54/a

Installer les douilles de pression a sec (sans huile
ni lubrifiant).

Insérer les douilles jusqu'a ce que les pistes extérieures
(coniques) s'accouplent parfaitement avec la piste intérieure
du coussinet. Durant la pose, s'assurer que les coussinets
restent en contact avec les bagues d'appui de I'arbre. Mesurer
la cote « X » indiquée Fig. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Fig. 55

Visser les bagues de blocage et serrer les douilles de sorte a
déterminer une réduction de la cote « X » comprise entre 0,7
et 0,8 mm (Fig. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
|
!
!

!
M
|
|
!

Fig. 56

Dévisser les bagues des deux c6tés, insérer les rondelles de
sécurité (rep. @, Fig. 57 - rep. @, Fig. 57/a) et revisser a fond
les bagues (rep. @, Fig. 57/b - rep. @, Fig. 57/c) puis plier la
languette de retenue des rondelles (rep. @, Fig. 58 - rep. @,
Fig. 58/a).
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Déposer I'outil de maintien des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 41).
Insérer les demi-coussinets supérieurs entre les bielles et
I'arbre (rep. @, Fig. 59).
Pour monter correctement les demi-coussinets,
& s'assurer que la languette de repére des demi-
coussinets se trouve dans son logement sur la
demi-bielle (rep. ®, Fig. 60).

Fig. 60

Monter les demi-coussinets inférieurs sur les chapeaux

(rep. @, Fig. 61) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 61).

Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M12x1,25x87 (rep. @, Fig. 62).

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

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant
les indications du chapitre 3 ; serrer simultanément les vis au
couple préconisé.

Fig. 58/a
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Fig. 62

Une fois I'opération terminée, s'assurer que les
& bielles présentent un jeu axial dans les deux
sens.

Monter le carter de réducteur (rep. @ , Fig. 63) et son joint
d'étanchéité (rep.. @, Fig. 63) en utilisant les 6 vis M12x40
(rep. @, Fig. 64) et les 2 vis M12x50 (rep. . @ , Fig. 65). Serrer
les vis a I'aide d'une clé dynamométrique (rep.. @, Fig. 66), en
suivant les indications du chapitre 3.

W,

i

Insérer la clavette 20x12x75 dans le logement de I'arbre
(rep. @, Fig. 67).

-~

Fig. 63

Fig. 67
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Monter le roulement 65x120x31 sur le pignon en utilisant
l'outil réf. 27887100 (rep. @, Fig. 68).

L

Fig. 70/a
Fig.68  Emmancher le roulement jusqu'en butée (Fig. 71 - Fig. 71/a).
Pour monter I'ensemble pignon a l'intérieur du carter de ) G \‘ﬁ

réducteur, utiliser 'outil réf. 27936500 (comprenant les codes
indiqués ci-apres). Appliquer la plaque réf. 27897800 sur le
carte de réducteur a I'aide des 4 vis M6x18 réf. 99186700
(Fig. 69).

Fig. 69
Coupler le tampon d'insertion réf. 27897300 avec I'ensemble
pignon (Fig. 70) et s'assurer que le tampon entre en contact
avec le roulement (Fig. 70/a).

Fig. 71/a
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Fig. 75
Monter les 2 goupilles @10x24 dans le carter de réducteur
(rep. @, Fig. 76) et insérer le joint torique (rep. @, Fig. 77).

Fig. 73

trous M8 (a utiliser pour I'extraction) sont
orientés vers I'extérieur de la pompe (rep. @,
Fig. 73).

Fixer I'immobilisateur de couronne (rep. @, Fig. 74) a
I'aide des 4 vis M10x30. Serrer les vis a |'aide d'une clé
dynamomeétrique, en suivant les explications du chapitre 3
(rep. @, Fig. 75).

2 Monter la couronne en s'assurant que les deux

Fig. 76

Fig. 77

Fig. 74
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Monter le couvercle de réducteur (rep. @, Fig. 78) et le fixer a Utiliser l'outil réf. 27887000 (rep. @ , Fig. 81) pour emmancher
I'aide de 10 vis M10x50 (rep. @, Fig. 79). Serrer les vis a l'aide le roulement jusqu'en butée (rep. @, Fig. 82).
d'une clé dynamométrique, en suivant les indications du ¥
chapitre 3.

Fig. 82

Placer le joint Spi dans le couvercle de pignon en utilisant

l'outil réf. 27548200 (rep. @, Fig. 83).
Wi

Fig. 79
Monter le roulement 60x130x46 sur le pignon (rep. ®, Fig. 80).
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conditions de la levre d'étanchéité. S'il est nécessaire de
remplacer le joint, placer le joint neuf sur le fond de la gorge
comme le montre la Fig. 84.

2 Si I'arbre présente une usure diamétrale

Avant de procéder au montage du joint SPI, vérifier les Pour éviter d'endommager le joint SPI,
& I'emmancher précautionneusement sur le pignon

correspondant a la levre d'étanchéité, pour
éviter la rectification, placer le joint en deuxiéme
position, comme le montre la Fig. 84.

Position du joint
pour le rattrapage

Position du de I'arb
joint au premier d'e arbre en cas
montage usure

!
T E =)

Fig. 87
Serrer les 6 vis M10x25 (rep. @, Fig. 88). Serrer les vis a l'aide

d'une clé dynamométrique, en suivant les indications du
chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

Fig. 84

Poser le joint torique sur le couvercle du pignon (rep. @,
Fig. 85).

Fig. 88
Insérer la clavette 16x10x90 dans le logement du pignon
(rep. @, Fig. 89).

Fig. 85
Mettre en place le couvercle du pignon (rep. @, Fig. 86).

Fig. 86
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Placer le joint torique dans le couvercle arriere et le fixer sur le
carter a l'aide de 10 vis M8x18 (rep. @, Fig. 90).

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamomeétrique, en suivant les
indications du chapitre 3.

Fig.91/a

Fig. 90 Installer le joint torique profilé (rep. @ , Fig. 92) dans son siége

. . . . . sur le corps de la pompe a huile.
Mettre en place I'entretoise (Fig. 91) et visser les vis de fixation = B pere =l

correspondantes (rep. @ , Fig. 91/a).

Fig.92
Insérer 'ensemble des rotors dans le siege correspondant
(Fig. 93 - Fig. 93/a)

Fig. 91
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Mettre en place le joint du corps de la pompe a huile, I'installer
(Fig. 95) et le fixer a I'aide des vis d ﬁation (rep. @, Fig. 96).

&

Fig.93/a

Insérer les rotors dans le sieége en s'assurant que les reperes
gravés sur les surfaces planes sont tous deux orientés vers
l'opérateur (Fig. 93/b).

Fig. 95

DE POSITION SE TROUVENT DU

SASSURER QUE LES TEMOINS /
MEME COTE

Y

Fig. 93/b

Mettre en place la plaque de la pompe a huile sur le corps de
la pompe a huile et la fixer a I'aide des vis correspondantes
(rep. @, Fig. 94).

Fig. 96

Fig. 94
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Visser la soupape de surpression (Fig. 97) sur le corps de la Visser les ensembles soupape (Fig. 98) sur le corps de la

ﬁ

pompe a huile (rep. @, Fig. 97/a) pompe a huile (rep. ©, Fig. 98/a).

Fig. 97/a

Fig. 98/a
Compléter le montage de la partie mécanique en appliquant
les bouchons et les ceillets de levage avec leur joint torique
d'étanchéité.

Verser I'huile dans le carter en suivant les instructions du
Manuel d'utilisation et d'entretien, paragr. 7.4.
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2.1.3 Classes de majorations prévues
TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage Référence demi-coussinet Référence demi-coussinet | Rectification sur le diamétre
(mm) supérieur inférieur du tourillon
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0,50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE DE PISTON
Classes de rattrapage Référence guide de piston Rectification sur le siege du carter de
(mm) pompe
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE Extraire le couvre-soupapes a l'aide d'un extracteur a inertie a

2.2.1 Démontage de la culasse - groupes de soupapes appliquer au trou taraudé M10 du couvre-soupapes (rep. @,

Fig. 101).

La culasse nécessite un entretien préventif, selon les
indications du Manuel d'utilisation et d'entretien.

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

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

Dévisser les 8 vis M16x55 du couvre-soupapes (rep. @, Fig. 99)
et déposer le couvre-soupapes (rep. @, Fig. 100).
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extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10 soupape d'aspiration (par exemple, a cause

du guide de soupape (rep. @, Fig. 103) ou, en complément, un de la présence d'incrustations dues a un arrét
adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16 prolongé de la pompe), utiliser I'extracteur réf.
du guide de soupape. 27516200 (pour les versions avec @ piston : 40 -
45 -50) ou réf. 27516300 (pour les versions avec
@ piston : 55 - 60- 65.

Extraire I'ensemble de la soupape de refoulement a l'aide d'un : S'il s'avere difficile d'extraire le groupe de la

Dévisser le dispositif d'ouverture des soupapes a l'aide d'une
clé de 30 mm (rep. @, Fig. 107).

Fig. 103 L %

Extraire I'entretoise du guide de soupape avec une clé

hexagonale de 8 mm (rep.®, Fig. 104).

Fig. 107

Démonter les groupes soupape d'aspiration en se servant
d'outils simples comme levier (rep. ®, Fig. 108).

Fig. 104
Extraire I'ensemble de la soupape d'aspiration a l'aide d'un
extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10
du guide de soupape (rep. @, Fig. 105) ou, en complément, un
adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16
du guide de soupape.

w

Fig. 108

Fig. 105

113



2.2.2 Réassemblage de la culasse - groupes soupapes
Vérifier I'état d'usure des différents composants
& et les remplacer si nécessaire.
A chaque controle des soupapes, remplacer tous
les joints toriques aussi bien des groupes que des
bouchons de la soupape.

et essuyer parfaitement leurs siéges respectifs
ménagés dans la téte hydraulique et indiqués par
les fleches (rep. @, Fig. 109).

2 Avant de replacer les groupes soupape, nettoyer

Fig. 109

Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragraphe 2.2.1.

Assembler les groupes de la soupape d'aspiration et de
refoulement (Fig. 110 et Fig. 111) en ayant soin de ne pas
inverser les ressorts préalablement démontés.

Pour monter plus facilement le guide de soupape dans le
logement, utiliser un tuyau posé sur les plans horizontaux du
guide (Fig. 112) et un extracteur a inertie pour agir sur toute la
circonférence.

Fig. 111

Fig. 112

refoulement) dans la culasse en respectant la
séquence de pose des joints toriques et des
bagues anti-extrusion.

2 Engager les groupes soupape (aspiration et
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La séquence correcte de montage des groupes soupape dans
la culasse est la suivante :

Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 4 (rep. @,
Fig. 113).

Fig. 116
Monter le joint torique, rep. vue éclatée n°5 (rep. ®, Fig. 117)

et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 15 (rep. @,
Fig. 117) sur le siege de soupape de refoulement.
k B

Fig. 113
Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 5 (rep. @, Fig. 114).

-

Fig. 117

Placer le groupe soupape de refoulement (rep. @, Fig. 118).
Engager a fond le groupe soupape qui devra étre positionné
comme indiqué rep. @, Fig. 119.

Fig. 114
S'assurer que le joint torique et la bague anti-extrusion sont
entrés dans leur logement.

Placer le groupe soupape d'aspiration (rep. @, Fig. 115), puis
I'entretoise (rep. @, Fig. 116).

Engager a fond le groupe soupape complet qui devra étre
positionné comme indiqué rep. @, Fig. 116.

Fig. 118

Fig. 115
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Fig. 119 Fig. 122
Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 16 (rep. @, Placer la bague dans le siege de soupape (rep. @, Fig. 123) et
Fig. 120). le ressort (rep. @, Fig. 124).

Fig. 120 Fig. 123
Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 17 (rep. @, Fig. 121).

Fig. 124
Fig. 121

place du joint torique indiqué rep. @, Fig. 122.

Il est recommandé d'utiliser I'outil n° 27516000
(dans les versions avec @ piston : 40 - 45 - 50) ou
réf. 27516100 (pour les versions avec @ Piston :
55-60 - 65) pour éviter de couper le joint torique
en phase d'installation.

2 Préter particulierement attention a la mise en
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Monter le joint torique, rep. vue éclatée n° 17 (rep. @, Fig. 125)
et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 21 (rep. @,
sur le capucho

Fig. 125) n de soupape de refoulement.

y( 3 5 ‘1

Monter la téte hydraulique sur le carter de pompe (rep. @,
Fig. 128) en prenant garde de ne pas heurter les pistons et
visser les 8 vis M16x180 (rep. @, Fig. 129

).

Fig. 125

Insérer le bouchon de la soupape avec le joint torique et la
bague anti-extrusion.

Aprés avoir monté les groupes soupape et le capuchon de
soupape, poser le couvre-soupapes (rep. @, Fig. 126) et visser
les 8 vis M16x55 (rep. @, Fig. 127).
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Fig. 129

Serrer les vis M16x180 a I'aide d'une clé dynamométrique, en
suivant les indications du chapitre 3.

Serrer les 8 vis M16x180 en partant des 4 vis
& internes et en les croisant (voir Fig. 128), puis

passer aux 4 vis externes, toujours en croix.
Serrer les vis M16x55 du couvre-soupapes a I'aide d'une clé
dynamomeétrique, en suivant les indications du chapitre 3.
Monter les dispositifs d'ouverture des soupapes (rep. @,
Fig. 130) et les visser a I'aide d'une clé de 30 mm (rep. ©,

Fig. 130



Fig. 131

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

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

Les interventions se limitent a un controle visuel du drainage
éventuel a travers |'orifice présent sur le couvercle inférieur. En
cas d'anomalies/oscillations sur le manomeétre de refoulement,
ou égouttement de I'orifice de drainage, controler et
remplacer éventuellement le groupe de joints.

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

Pour accéder au groupe piston, desserrer les vis M16x180 et
démonter la culasse.

A

Démonter les pistons en dévissant les vis de fixation (rep. @,
Fig. 132).

Dégager le piston du support des joints et controler que la
surface du piston ne présente aucune rayure, aucun signe
d'usure ou de cavitation.

Dégager la culasse avec précaution pour éviter
de heurter les pistons.

Fig. 132
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Déposer le couvercle d'inspection supérieur en desserrant les
4 vis de fixation (rep. ©, Fig. 133)

Fig. 133

Tourner manuellement I'arbre de sorte que les trois pistons se
trouvent progressivement en position de point mort supérieur
puis insérer le tampon réf. 27516600 entre le guide de piston
et le piston (rep. @, Fig. 134).

Fig. 134

En tournant I'arbre, déplacer le guide de piston vers I'avant
pour que le tampon, en avangant a son tour, puisse expulser
le support de joint, le ressort et I'ensemble du piston (rep. ©,
Fig. 135).

Fig. 135



Dégager le groupe support des joints et I'outil tampon.
Déposer le joint torique du fond du support du joint au cas ou
ompe (rep. @, Fig. 136).

Fig. 136
Déposer les anneaux anti-éclaboussures des guides de pistons
(rep. @, Fig. 137).

Fig. 140

Remplacer le joint Spi (rep. @, Fig. 141) et le joint torique
extérieur (rep. @, Fig. 141).

Fig. 137

S'il s'avere nécessaire de remplacer le joint SPl du guide de
piston, démonter le carter d'huile en procédant de la fagon
suivante: |
dévisser les v 138). Fig. 141
[EE—— e, ‘ Séparer le support des joints de la chemise, déposer I'anneau
pour ressort et le segment racleur (rep. @@ , Fig. 142) pour
accéder aux joints de pression (rep. @, Fig. 143).

Py
POy e® e

Fig. 142

Positionner le guide de piston au point mort inférieur, visser
I'extracteur M6 dans les orifices pratiqués sur le couvercle

(rep. @, Fig. 136) et extraire le couvercle de joint Spi du groupe
pompe (rep. @, Fig. 139).
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Fig. 143

Pour 6ter le joint de basse pression, déposer le circlip (rep. ©,

Fig. 144), démonter le joint de basse pression du support des

joints (rep. @, Fig. 144/a) et utiliser une jauge d'épaisseur ou Déposer le segment racleur (rep. @, Fig. 146) et le joint de téte
un outil qui "endommage pas le logement du support des du racleur (rep. @, Fig. 147).

joints (rep. @, Fig. 145).

Fig. 144/a




224 Montage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragraphe 2.2.3.

Remplacer les joints de basse pression en
& humectant les lévres de graisse a base de silicone

(ne pas enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans la chemise.

Placer le joint de basse pression dans I'anneau des joints LP

(rep. @, Fig. 148).

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

Insérer 'anneau de téte du racleur (rep. ©, Fig. 149) et
le segment racleur (rep. @, Fig. 150) dans le logement
correspondant.

Fig. 149

Fig. 150

Insérer 'ensemble joint d'étanchéité LP et OR dans le support
des joints (rep. @, Fig. 151) puis monter le circlip pour bloquer
tout le groupe dans le logement (rep. @, Fig. 152).

Fig. 152
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Monter la rondelle d’appui et la bague anti-extrusion

(rep. @@, Fig. 153), les 3 joints KC en ayant soin de les tiercer
a120° (rep. @, Fig. 154), le segment racleur et I'anneau pour
ressort (rep. ®®@ , Fig. 155)

Fig. 156

Monter le joint Spi sur le carter d’huile (rep. @, Fig. 157) a I'aide
d’un tampon réf. 27910900.

Fig. 157
Positionner le joint torique (rep @, Fig. 158) dans le logement

du carter d’huile et installer le groupe monté a l'intérieur du
carter dans le boitier spécial ( ).

Fig. 154

Fig. 155 .
Monter ensuite le joint torique (rep. @, Fig. 156) sur I'anneau Fig. 158

de téte des joints KC et le placer dans le logement sur la
culasse.
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Fig. 159 Fig. 162
S'assurer que le couvercle entre a fond dans le logement
(rep. @, Fig. 160) en prenant garde de ne pas endommager

la lévre du joint Spi. Visser les couvre-joint SPI a l'aide de 2 vis
M6x14 (rep. @, Fig. 161).

Fig. 163

Insérer la rondelle @10x18x0,9 dans la vis de fixation du piston
(rep. @, Fig. 164)

Fig. 164

Monter les pistons dans leur guides respectifs (rep. ©, Fig. 165)
Fig. 161 et les fixer comme indiqué rep. @, Fig. 166.

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les

indications du chapitre 3. Placer le pare-éclaboussures avec

joint torique dans le logement du guide de piston (rep. @,

Fig. 162 et Fig. 163).
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Fig. 165 Fig. 168
S'assurer que le bloc de maintien chemise-support atteint

la position correcte jusqu’au fond du logement (rep. ©,

Fig. 169) ; monter le joint torique avant de la chemise et le
ressort (rep. ©@ , Fig. 170).

Fig. 166

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3. Placer le joint torique a l'intérieur du
carter de pompe (rep. @, Fig. 167) puis I'ensemble chemise-

support du joint (muni du joint torique) préalablement Fig. 169
assemblé jusqu'en butée (rep. @, Fig. 168).

Fig. 170
Fig. 167
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Monter le joint torique du trou de recirculation (rep. ©,
Fig. 171). Faciliter la stabilité du joint torique dans son
siége en I'humectant Iégérement de graisse.

La Fig. 172 illustre l'opération suivante correspondant au
montage de la culasse.

Fig. 174

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.

Fig. 172

Monter le joint torique (rep. @, Fig. 173) sur les couvercles
d'inspection et monter ces derniers a I'aide de 4+4 vis M6x14
(rep. @, Fig. 174).
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Désignation Repére vue Repére vue Couple de
éclatée éclatée serrage
MXXR-MXSR MXXR-MXSR Nm
vers. L.P. vers. H.P.
Vis M8x45 - fixation couvercle arriere 42 42 20
Bouchon G1/2"x10 - vidange d’huile sur couvercle arriere 61 61 40
Vis M6x12 - fixation crépine filtre 64 64 10
Vis M6x8 percée @2 mm 68 68 10
Bouchon conique M14x1,5 66 66 25
Bouchon conique M16x1,5 67 67 28
Bouchon conique M12x1,5 69 69 22
Bouchon conique M8x1 - fixation carter de réducteur 83 83 15
Vis M12x40 (q.té 6) - fixation carter de réducteur 87 87 73
Vis M12x55 (q.té 2) - fixation carter de réducteur 89 89 73
Bouchon G3/8" - vidange d'huile sur carter de réducteur 85 85 20
Vis M10x30 - fixation immobilisateur de couronne 93 93 50
Vis M10x50 - fixation couvercle de réducteur 98 98 45
Vis M10x25 - fixation couvercle de pignon 103 103 45
Vis M6x14 - fixation couvercles supérieur et inférieur 15 15 10
Vis M12x1,25x87 - fixation bielle 4 4 75
Vis M12x45 - fixation entretoise 33 33 /3
Vis M8x45 - fixation corps de pompe a huile 42 42 20
Vis M8x65 - fixation corps de pompe a huile 41 41 20
Vis M6x16 - fixation plaque sur corps de pompe a huile 36 36 10
Vis M6x20 - fixation tige rotor sur arbre coudé 11 11 10
Vis M6x20 - fixation tige avec guide de piston 11 11 10
Vis M6x14 - fixation couvercle pare-huile guide de piston 15 15 10
Cartouche de soupape - groupes soupape corps de pompe a huile 47 47 120
Sg;c:::g r'\,/lu1i:3e);1 1 - bouchon de soupape de surpression (corps de 48 48 40
Vis M10x190 - fixation piston 21 21 40
Dispositif d'ouverture des soupapes 112 114 40
Vis M16x180 - fixation de la culasse 109 111 333 **
Bouchon G1/4"x13 - bouchons avant sur culasse 110 112 40
Vis M16x55 - fixation couvercle de culasse 137 139 333
Manometre 79 79 20
Raccord - manométre-filtre 78 78 65
Pressostat 77 77 20
Vis M8x25 - fixation téte de filtre 75 75 20
Raccord téte filtre a huile 73 73 30

* Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément

toujours en croix

**  Serrer les vis en commencant par les 4 vis internes en croix (voir Fig. 129), continuer avec les 4 vis externes, en serrant
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4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour le montage:

Joint SPI de guide de piston réf. 27910900
Joint SPI de pignon réf. 27515900
réf. 27548200
Roulement 65x120x31 sur le pignon réf. 27887100
Groupe pignon sur le boitier de réducteur réf. 27936500
Roulement 60x130x46 sur le pignon réf. 27887000
Joint torique siége de soupape de sortie avec piston @40-45-50 réf. 27516000
Joint torique siege de soupape de sortie avec piston @55-60-65 réf. 27516100
Pour le démontage:
Siege soupape d'aspiration versions avec piston @40-45-50 réf. 27516200
Siége soupape d'aspiration versions avec piston @55-60-65 réf. 27516300
Couvercle de joint SPI réf. 25089700
réf. 27516500
Ensemble chemise + support des joints réf. 27516600
Couvercle de réducteur réf. 27887000
Arbre (immobilisation des bielles) réf. 27566200
Groupe soupape d'aspiration et soupape de refoulement réf. 27516400 + 25089700

réf. 25124100

Arbre

réf. 25124200
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1 EINLEITUNG Das im Getriebe verbliebene Restdl kann durch Abschrauben

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur des am Boden des Getriebegehauses befindlichen
der Pumpen der Baureihe MXXR - MXSR und muss vor Verschlusses abgelassen werden (Pos.D Abb. 1/a).
jeglichen Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und X E " 4

verstanden werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

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

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

& Warnzeichen

I..l Lesen Sie vor jeder Arbeit stets aufmerksam die
-‘ Anweisungen in dieser Anleitung. Abb. 1/a

Alt6l muss in einem geeigneten Behaélter
& gesammelt und den entsprechenden

Gefahrenzeichen

Schutzbrille tragen. Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

@ Gefahrenzeichen werden.
2
LY

Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen. )
2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

REPARATURVORSCHRIFTEN Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab und

entfernen Sie die Passfeder von der Welle (Pos. ®, Abb. 2).
: ::: : .@ L BT " T LA

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

Zum Ablassen des Ols miissen entfernt werden: der
Oleinfillverschluss Pos. ®, Abb. 1 und anschlieRend der
Ablassverschluss Pos. @, Abb. 1.

Abb. 2

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Ritzeldeckels
(Pos. @, Abb. 3) und entfernen Sie den Deckel von der Welle.

Abb. 1

Abb. 3
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Demontieren Sie den Gehausedeckel und 16sen hierzu die Setzen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
entsprechenden Schrauben (Pos. @, Abb. 4). M8 (Pos. @, Abb. 6) als Abzieher in die entsprechenden
e = ~v- Bohrungen ein.

Abb. 6

Drehen Sie die 3 Gewindestifte (Pos. ©, Abb. 7) als Abzieher
ein und schlagen Sie gleichzeitig auf das entsprechende
Werkzeug (Art. 27887000), damit sich das Lager beim
Abnehmen des Deckels nicht vom Ritzel |6st (Pos. @, Abb. 8).

/

Abb. 4/a

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebedeckels
(Pos. ©, Abb. 5).

Abb. 5

Abb. 8
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Nach beendetem Vorgang den Getriebedeckel abnehmen. Betatigen Sie die zwei Schlagwerke abwechselnd bis zum
Losen Sie die Befestigungsschrauben des Zahnkranzhalters vollsténdigen Herausziehen der Ritzelgruppe (Pos. ®, Abb. 12)
(Pos. @, Abb. 9) und entfernen Sie den Halter (Pos. ©, Abb. 10).

Abb. 12

Sie kdnnen nun den Zahnkranz vollstandig herausziehen
(Pos. ©, Abb. 13).

Abb. 10 _ =
Zur Entnahme der Gruppe Ritzel + Zahnkranz ist es Abb. 13
erforderlich, Schlagwerke an den 2 Bohrungen M8 des Nehmen Sie die Passfeder von der Welle ab (Pos. @, Abb. 14),
Zahnkranzes (Pos. ©, Abb. 11) und an der Bohrung M14 des I6sen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebegehauses

Ritzels (Pos. @, Abb. 11) anzubringen.

(Pos. @, Abb. 14/a) und nehmen Sie dann das Gehause ab.

Abb. 11 Abb. 14
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Abb. 14/a
Drehen Sie die Ventilkappen des Olpumpenkdrpers ab (Pos. ®
, Abb. 15) und ziehen Sie die komplette Ventilgruppe heraus

OFFRRELT

I

(Abb. 15/a).

\

Abb. 15/a

Drehen Sie die Kappe des Uberdruckventils der Olpumpe
(

Pos. @, Abb. 16

\

) samt Feder ab (Pos. @ , Abb. 16/a).

Abb. 16/a
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Entnehmen Sie den Kolben des Uberdruckventils mit einer
Zange aus dem entsprechenden Sitz im Olpumpenkérper

(o. ® Abb. 17)

Abb. 17

Abb. 17/a

Lésen Sie die Befestigungsschrauben des Olpumpenkérpers
(Pos. @ Abb. 18) und demontieren Sie den Olpumpenkérper
(Abb. 18/a)

Abb. 18
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Abb. 18/a

Entnehmen Sie die Dichtung des Olpumpenkérpers
(Abb. 18/b)

Abb. 18/b

Lésen Sie die Befestigungsschrauben der Olpumpenplatte

(

Pos. ©® Abb. 18/c

)

und entnehmen Sie die Olpum

Abb. 18/c



Entnehmen Sie die Rotoren aus dem Sitz (Abb. 18/d - Losen Sie die Befestigungsschrauben des Distanzstiicks
Abb. 18/e)

(Pos. @, Abb.l) Abb. 19/).

und entnehmen Sie es
-

Abb. 18/d

Abb. 19

Abb. 18/e

Entnehmen Sie die O-Ring-Formdichtung (Pos. ® Abb. 18/f)
aus dem Olpumpenkérper.

Abb. 19/a

Abb. 18/f
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Heben Sie an beiden Seiten der Welle die Lasche der Setzen Sie eine Passscheibe unter die Pleuelstange, um die
Sicherungsscheibe an (Pos. ©, Abb. 20-Pos. ©, Abb. 20/a). WeIIndrehung zu verhindern (Pos. ©, Abb. 21).

Abb. 21

Abb. 20

Abb. 20/a

Abb. 22/a
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Entnehmen Sie die Nutmuttern (Pos. ©, Abb. 23 - Pos. @,
Abb. 23/a) und die Sicherungsscheiben (Pos. ©, Abb. 24 -
Pos. ©, Abb. 24/a).

Abb. 24/a

Drehen Sie eine Nutmutter Typ SKF KM 16 auf die
Druckbuchse (Pos. @, Abb. 25) und lockern Sie dann mit
einem geeigneten Schlissel die Buchse (Pos. ©, Abb. 26),
ohne sie jedoch herauszuziehen.

Wiederholen Sie dieselben Arbeitsschritte auf der
gegenuberliegenden Seite der Welle (Abb. 27 — Abb. 28).

Abb. 24

136



(Pos. @, Abb. 29).

Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange

Abb. 26 Abb. 29

Demontieren Sie die Pleueldeckel samt Lagerschalen und

achten Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge.
Pleueldeckel und Pleuelhilften miissen in der

& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge
wieder eingebaut werden.

Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhalften
auf einer Seite nummeriert (Pos. ®, Abb. 30/a - Abb. 30).

Abb. 30

- J—

Abb. 30/a
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Schieben Sie die Pleuelhdlften in Richtung Hydraulik ganz vor, Ziehen Sie die drei oberen Lagerschalen der Pleuelhdlften ab

(

damit die Kurbelwelle heraustreten kann. ).
Verwenden Sie als Arbeitshilfe das entsprechende Werkzeug

(Art. 27566200 - (Pos. ©, Abb. 31).

Pos. @, Abb. 33

Abb. 31

Nehmen Sie die Druckbuchsen an beiden Seiten der Welle ab
(Pos. ©, Abb. 32 - Pos. ©, Abb. 32/a).

Abb. 33

Drehen Sie die Kurbelwelle, bis die Wange gemal3 Abb. 34
ausgerichtet ist. Ziehen Sie anschlieBend das Lager mit
einem Schlagwerk aus dem Sitz nach auBen heraus (Pos. @,
Abb. 34/a).Wiederholen Sie denselben Arbeitsschritt auf der
gegeniberliegenden Seite der Welle (Abb. 34/b — Abb. 34/c).

Abb. 34/a

Abb. 32/a
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Abb. 34/b

Abb. 34/c

Setzen Sie 2 Halomonde (Art. 25124100) an einem Wellenende
ein (Pos. @, Abb. 35 - Pos. ®, Abb. 35/a) ein, sodass sie sich am

Wellendurchmesser verbinden.
Sy, T

Abb. 35

Abb. 35/a
Verwenden Sie auf der einen Seite ein Schlagwerk, wahrend

Sie auf der anderen Seite die Welle mit dem Lagersitz zentriert
und gespannt halten (Abb. 36).

Abb. 36

Sobald die Wellenwange das Gehause berlhrt, entfernen Sie
die zuvor eingesetzten Halbmonde Art. 25124100 (Pos. @,
Abb. 37) und setzen Sie 2 Halbomonde Art. 25124200 ein
(Pos. @, Abb. 37/a). Wiederholen Sie den Arbeitsschritt auch
auf der gegeniiberliegenden Seite der Welle.

Abb. 37
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Losen Sie die Befestigungsschrauben des Stummels auf
Olpumpenseite (Pos. @, Abb. 39) und entnehmen Sie ihn
(Pos. ©, Abb. 39/a).

Abb. 39/a

Abb. 38/a
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Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berlicksichtigung der Nummerierung
(Pos. @, Abb. 43).

Abb. 40

Gehen Sie fur den etwaigen Austausch einer oder mehrerer
Pleuelstangen oder Kolbenfiihrungen wie folgt vor:

Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
Lésen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 41) und ziehen Sie
anschlieBend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von
der hinteren Gehduseoffnung heraus (Pos. ©, Abb. 42).

- JE—

Abb. 43

Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
mit einem geeigneten Werkzeug (Pos. ©, Abb. 44).
—

Abb. 42 Abb. 44
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Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. ©, Abb. 45) und ziehen Sie die
Pleuelstange heraus (Pos. @, Abb. 46).

Abb. 46

Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung
die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlissel ab (Pos. ©, Abb. 47).

Abb. 47
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2.1.2 Einbau der Mechanik

Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 2.1.1.

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.

Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ©, Abb. 48) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x20 (Pos. @, Abb. 49).

Abb. 48

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel
(Pos. @, Abb. 49), wie in Kapitel 3 gezeigt.

Abb. 49

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 46) und anschlieBend den Bolzen (Pos. ©, Abb. 45).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. ©, Abb. 44).

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

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhilften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ®, Abb. 43).
Nachdem Sie das Gehause auf perfekte Sauberkeit tiberprift
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehauses ein (Pos. ©, Abb. 42).

Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhilfte-
& Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen

die Pleuelhélften mit nach oben sichtbarer

Nummerierung ausgerichtet werden.

Arretieren Sie die drei Baugruppen mit dem entsprechenden
Werkzeug Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 41).



Setzen Sie die Welle (Abb. 50) in das Gehéuse ein Setzen Sie die Lager auf Zapfwellenseite (Abb. 52) und
K g = : { Olpumpenseite (Abb. 53) mithilfe eines Schlagwerks ein.

Abb. 50

Zentrieren Sie den Stummel auf Olpumpenseite (Pos. @,
Abb. 51) und befestigen Sie ihn mit den entsprechenden Abb. 52
Schrauben (Pos. ©, Abb. 51/a).

Abb. 53

dass die Konizitdt des Innenrings der Lager von

2 Vergewissern Sie sich vor Einsetzen der Buchse,
auflen nach innen verlauft.

Setzen Sie die Druckbuchsen auf beiden Seiten von Hand
ein, um die Ausrichtung der Welle zu gewahrleisten (Pos. ©,
Abb. 54 - Pos. ©®, Abb. 54/a).

Abb.51/a
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Abb. 54/a

Setzen Sie die Druckbuchsen trocken (ohne Ol
oder Schmierstoff ein).

Setzen Sie die Buchsen soweit ein, bis sich die AuBenflachen
(konisch) perfekt mit der Innenseite des Lagers verbindet.
Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass die Lager mit den
Wellenbiinden in Kontakt bleiben. Messen Sie das Mal3 X" in
Abb. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Abb. 55
Drehen Sie die Nutmuttern fest und sichern Sie die Buchsen,

bis eine Reduzierung des MaBes X" zwischen 0,7 mm und 0,8
mm eintritt (Abb. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
|
!
!

!
M
|
|
!

Abb. 56

Losen Sie auf beiden Seiten die Nutmuttern, setzen Sie die
Sicherungsscheiben (Pos. ®, Abb. 57 - Pos. @, Abb. 57/a)

ein und drehen Sie die Nutmuttern wieder blindig ein

(Pos. ®, Abb. 57/b - Pos. @, Abb. 57/c), biegen Sie danach die
Sicherungslasche der Scheiben um (Pos. ®, Abb. 58 - Pos. @,
Abb. 58/a).
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Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen

Art. 27566200 (Pos. ®, Abb. 41).

Setzen Sie die oberen Lagerschalen zwischen Pleuelstange

und Welle ein (Pos. ©, Abb. 59).
Stellen Sie fiir einen vorschriftsmaBigen

& Einbau der Lagerschalen sicher, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der
entsprechenden Aufnahme an der Pleuelhilfte
zu liegen kommt (Pos. ©, Abb. 60).

Abb. 60

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. @, Abb. 61) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 61).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhélften anhand der
Schrauben M12x1.25x87 (Pos. ©, Abb. 62).

Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
& Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben

gerichtet sein.

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt, und ziehen Sie gleichzeitig die
Abb. 58/a Schrauben auf Anzugsmoment fest.
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Abb. 62

Uberpriifen Sie nach abgeschlossenem Vorgang,
& ob die Pleuelstangen in beiden Richtungen
Axialspiel aufweisen.

Montieren Sie das Getriebegehause (Pos. © , Abb. 63)
samt Dichtung (Pos. @ , Abb. 63) anhand der 6 Schrauben
M12x40 (Pos. © , Abb. 64) und der 2 Schrauben M12x50
(Pos. @, Abb. 65). Eichen Sie die Schrauben mit einem
Drehmomentschlissel (Pos. @ , Abb. 66), wie in Kapitel 3
gezeigt.

o _pitl
Abb. 66
Montieren Sie die Passfeder 20x12x75 in den Wellensitz

(Pos. @, Abb. 67).

Abb. 63

Abb. 67
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Montieren Sie das Lager 65x120x31 am Ritzel mithilfe des
Werkzeugs Art. 27887100 (Pos. @ , Abb. 68).

L

Abb. 70/a

Abb.68  Positionieren Sie das Lager bis auf Anschlag (Abb. 71 -
Verwenden Sie flir den Einbau der Ritzelgruppe in das
Getriebegehduse das Werkzeug Art. 27936500 (bestehend
aus den nachfolgend angegebenen Art.-Nr.). Montieren Sie
die Platte Art. 27897800 an das Getriebegehduse mit den 4
Schrauben M6x18 Art. 99186700 (Abb. 69).
I 7 F

Abb. 69

Verbinden Sie den Einsetzdorn Art. 27897300 mit der
Ritzelgruppe (Abb. 70) und stellen Sie sicher, dass der Dorn bis
auf Anschlag mit dem Lager eingefiihrt wird (Abb. 70/a).

Abb.71/a
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Abb. 75

Bringen Sie die 2 Stifte @10x24 am Getriebegehduse an
(Pos. @, Abb. 76) und setzen Sie den O-Ring ein (Pos. @,
Abb. 77).

]
Abb. 73

2 Stellen Sie beim Einbau des Zahnkranzes sicher,

dass die beiden Bohrungen M8 (zum Abziehen 3
verwendet) zur AuBBenseite der Pumpe gerichtet Abb. 76
sind (Pos. @, Abb. 73).

Befestigen Sie die Zahnkranzarretierung (Pos. © , Abb. 74) mit
den 4 Schrauben M10x30. Eichen Sie die Schrauben mit einem
Drehmomentschlissel gemal3 Angaben in Kapitel 3 (Pos. @,
Abb. 75).

Abb. 77

Abb. 74
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Montieren Sie den Getriebedeckel (Pos. ®, Abb. 78) und Bringen Sie mit dem Werkzeug Art. 27887000 (Pos. @,
befestigen Sie den Deckel anhand von 10 Schrauben M10x50 Abb. 81) das Lager bis auf Anschlag (Pos. @, Abb. 82).
(Pos. ®, Abb. 79). Eichen Sie die Schrauben mit einem g -
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.

B~ [

Abb. 82

' Setzen Sie den Olabstreifring in den Ritzeldeckel ein.
Abb. 79 Verwenden Sie hierfiir das Werkzeug Art. 27548200 (Pos. @,
Setzen Sie das Lager 60x130x46 am Ritzel ein (Pos. ©, Abb. 80).  Abb. 83).
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Uberpriifen Sie vor Einbau des Olabstreifrings den Zustand
der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen
Ring biindig in die Nut ein, siehe Abb. 84.
Sollte die Welle im Bereich mit der
& Dichtlippe einen VerschleiB am Durchmesser
aufweisen, kdnnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 84.

Position des Rings
fiir Ausgleich der
abgenutzten Welle

!
T E =)

Position des Rings
bei Erstmontage

Abb. 84

Setzen Sie den O-Ring in den Ritzeldeckel ein (Pos. ®,
Abb. 85).

Abb. 85
Bauen Sie den Ritzeldecel in den Sitz ein (Pos. ®, Abb. 86).

Geben Sie besonders beim Einsetzen des
& Olabstreifrings auf das Ritzel acht, um den Ring
nicht zu beschadigen (Pos. ©, Abb. 87).

Abb. 87

Drehen Sie die 6 Schrauben M10x25 fest (Pos. @, Abb. 88).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 88

Montieren Sie die Passfeder 16x10x90 in die Ritzelnut (Pos. ©,
Abb. 89).

Abb. 89
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Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein und
befestigen Sie ihn am Gehduse mit den 10 Schrauben M8x18
(Pos. ®, Abb. 90).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

Abb.91/a

Setzen Sie die O-Ring-Formdichtung (Pos. @ , Abb. 92) in den
entsprechenden Sitz im Olpumpenkdrper ein.

Abb. 90

Montieren Sie das Distanzstlick (Abb. 91) und schrauben
Sie die dazugehdérigen Befestigungsschrauben ein (Pos. @,
Abb. 91/a).

Abb. 92

Setzen Sie die Rotoreneinheit in den entsprechenden Sitz ein
(Abb. 93 - Abb. 93/a)

151



Setzen Sie die Dichtung des Olpumpenkdrpers ein,
positionieren Sie ihn (Abb. 95) und befestigen Sie ihn mit den
entsprechenden Schrauben (Pos. ©, Abb. 96).

Abb. 93/a
Achten Sie beim Einsetzen der Rotoren darauf, dass die

Markierungen auf den Planflachen beide zum Bediener
ausgerichtet sind (Abb. 93/b).

DIE POSITIONSMARKIERUNGEN /’/
MUSSEN SICH AUF DERSELBEN /"
SEITE BEFINDEN

Y

Abb. 93/b
Positionieren Sie die Olpumpenplatte auf den
Olpumpenkérper und befestigen Sie sie mit den
entsprechenden Schrauben (Pos. ©, Abb. 94).

Abb. 96
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Schrauben Sie das Uberdruckventil (Abb. 97) an den
Olpumpenkérper (Pos. ®, Abb. 97/a)

Abb. 97/a
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Schrauben Sie die Ventilgruppen (Abb. 98) an den
Olpumpenkérper (Pos. ®, Abb. 98/a).
——————

s
~

"~ Abb. 98/
Beenden Sie den Einbau der Mechanik, indem Sie die
Verschlisse und die Hubdsen samt O-Ring montieren.
Fillen Sie Ol in das Gehduse gemaR Angaben in der Betriebs-
und Wartungsanleitung, Abschn. 7.4.



2.1.3 Vorgesehene UbermaBklassen
UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des

(mm) Wellenzapfens

(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0,50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG
Ausgleichklassen Artikel Kolbenfiihrung Schliff am Sitz des Pumpengehéduses
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK Entfernen Sie die Ventilkappe mithilfe eines Abziehers mit

Schlagwerk an der Bohrung M10 der Ventilkappe (Pos. @,
Abb. 101).

2.2.1 Ausbau des Kopfs - Ventilgruppen
Der Kopf bedarf einer vorbeugenden Wartung It. Angaben in
der Betriebs- und Wartungsanleitung.

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

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:
Losen Sie die 8 Schrauben M16x55 des Ventildeckels (Pos. ©,
Abb. 99) und nehmen Sie den Deckel ab (Pos. @, Abb. 100).

Abb. 101

Abb. 102

Abb. 100
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Entfernen Sie die Druckventilgruppe mithilfe eines Abziehers Sollte der Ausbau der Saugventilgruppe mit
mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der & groBen Schwierigkeiten verbunden sein (z. B.

Ventilfiihrung (Pos. ®, Abb. 103) oder, zusatzlich, eines aufgrund von Verkrustungen nach lingerem
eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde stillstand der Pumpe), verwenden Sie den

M16 der Ventilfihrung. Abzieher Art.27516200 (in den Versionen mit
Kolben-@: 40 - 45 - 50) oder Art.27516300 (in den
Versionen mit Kolben-@: 55 - 60- 65.

Drehen Sie den Ventiloffner mit einem 30 mm Schlissel ab
Pos. ®, Abb. 107).

Abb. 103 W

Ziehen Sie das Distanzstlick der Ventilfiihrung mit einem

8-mm-Sechskantschlissel heraus (Pos. ©, Abb. 104).

Abb. 107

Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch Aushebeln
mithilfe einfacher Werkzeuge aus (Pos. ©, Abb. 108).

Abb. 104

Entfernen Sie die Saugventilgruppe mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der
Ventilfihrung (Pos. @, Abb. 105) oder, zusétzlich, eines
eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde

Abb. 108

Abb. 105
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2,22

A

Einbau des Kopfs - Ventilgruppen
Achten Sie besonders auf den VerschleiBzustand
der einzelnen Bauteile und tauschen Sie diese bei
Bedarf aus.
Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile alle
O-Ringe sowohl der Ventilgruppen als auch der
Ventilkappen.

Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen
reinigen und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im
Kopf, siehe Pfeile (Pos. ©, Abb. 109).

A

Abb. 109

Verfahren Sie flir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 2.2.1.

Achten Sie beim Einbau der Saug- und Druckventilgruppen
(Abb. 110 und Abb. 111) darauf, nicht die vorab
abgenommenen Federn zu vertauschen.

Um das Einsetzen der Ventilfiihrung in den Sitz zu erleichtern,
verwenden Sie ein Rohr, das auf den horizontalen Flachen der
Fihrung aufliegt (Abb. 112) und benutzen Sie ein Schlagwerk
am gesamten Umfang.

Abb. 110

Abb. 111

Abb. 112

Achten Sie beim Einsetzen der Ventilgruppen
(Saug- und Druckseite) in den Kopf auf die
korrekte Einbaureihenfolge der O-Ringe und der
Stiitzringe.

A
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Die vorschriftsméBige Einbaureihenfolge der Ventilgruppen in
den Kopf lautet:

Setzen Sie den Stitzring ein, Pos. 4 Explosionszeichnung

(Pos. ®, Abb. 113).

Abb. 116
Montieren Sie den O-Ring, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. ©,
Abb. 117) und den Stiitzring, Pos. 15 Explosionszeichnung

Pos. @, Abb. 117) auf den Sitz des Druckventils.
. [ .

Abb. 113

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. @,
Abb. 114).

-

Abb. 117

Setzen Sie die Druckventilgruppe ein (Pos. ©, Abb. 118). Die
Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und so erscheinen
wie in Pos. ©®, Abb. 119.

Abb. 114

Vergewissern Sie sich, dass O- und Sttitzring blindig im Sitz
montiert sind.

Setzen Sie die Saugventilgruppe (Pos. ©, Abb. 115) und
anschlieBend das Distanzstlick ein (Pos. ©, Abb. 116).

Die komplette Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und
so erscheinen wie in Pos. ©, Abb. 116.

Abb. 118

Abb. 115
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Abb. 119 Abb. 122

Setzen Sie den Stiitzring ein, Pos. 16 Explosionszeichnung Setzen Sie den Ring des Ventilsitzes (Pos. ©, Abb. 123) und die
(Pos. ®, Abb. 120). Feder (Pos. ©®, Abb. 124) ein.

Abb. 120 Abb. 123

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 17 Explosionszeichnung
(Pos. ©, Abb. 121).

Abb. 124

Abb. 121

O-Rings Pos. ©, Abb. 122.

Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27516000 (in
den Versionen mit Kolben-@: 40 - 45 - 50) oder
Art.27516100 (in den Versionen mit Kolben-@:
55- 60- 65), damit der O-Ring beim Einsetzen
nicht reif3t.

2 Achten Sie besonders auf das Einsetzen des
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Montieren Sie den O-Ring, Pos. 17 Explosionszeichnung Bauen Sie den Kopf auf das Pumpengehause an (Pos. @,
(Pos. ®, Abb. 125) und den Stiitzring, Pos. 21 Abb. 128) und achten Sie darauf, nicht gegen die Kolben
Explosionszeichnung (Pos. @, Abb. 125) auf die zu stoBen. Ziehen Sie dann die 8 Schrauben M16x180 fest
Druckventilkappe. (Pos. ©, Abb. 129).

Abb. 125 Abb. 128

Setzen Sie die Ventilkappe samt O-Ring und Stiitzring ein.
Bringen Sie nach Montage der Ventilgruppen und der
Ventilkappe den Ventildeckel an (Pos. ®, Abb. 126) und ziehen
Sie die 8 Schrauben M16x55 fest (Pos. ©, Abb. 127).

Eichen Sie die Schrauben M16x180 mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
Ziehen Sie die 8 Schrauben M16x180 von den 4
& Innenschrauben ausgehend iiber Kreuz an (siehe
Abb. 128), setzen Sie den Anzug dann mit den 4
AuBenschrauben ebenfalls iiber Kreuz fort.

Eichen Sie die Schrauben M16x55 des Deckels mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.

Bringen Sie die Ventiloffner an (Pos. @, Abb. 130) und drehen
Sie diese mit einem 30 mm Schlissel fest (Pos. @, Abb. 131).

Abb. 130
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Abb. 131

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Die Kolbengruppe bedarf einer regelméBigen Priifung It.
Angaben in der Tabelle der vorbeugenden Wartung der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die Sichtpriifung
der Ablassbohrung am unteren Deckel. Sollten

Stoérungen / Schwingungen am Druckmanometer oder
Tropferscheinungen aus der Ablassbohrung auftreten, muss
das Dichtungspaket tiberprift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Losen Sie fr den Zugriff auf die Kolbengruppe die Schrauben
M16x180 und bauen Sie den Kopf aus.

Ziehen Sie den Kopf mit groBter Vorsicht heraus,
um nicht gegen die Kolben zu sto3en.

Demontieren Sie die Kolben durch Abdrehen der
Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 132).

Streifen Sie den Kolben aus dem Dichtungshalter und
Uberpriifen Sie die Kolbenoberflache auf etwaige Kratzer,
Verschlei3- oder Kavitationsanzeichen.

Abb. 132

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 4 Befestigungsschrauben (Pos. ®, Abb. 133).

Abb. 133

Drehen Sie die Welle von Hand so, dass die drei Kolben
schrittweise an ihren oberen Totpunkt bewegt werden, und
setzen Sie den Dorn Art. 27516600 zwischen Kolbenfiihrung
und Kolben ein (Pos. ©, Abb. 134).

Abb. 134

Schieben Sie die Kolbenfiihrung durch Drehen der Welle so
weit vor, dass der mitgetriebene Dorn den Dichtungshalter,
die Feder und die gesamte Kolbenbaugruppe herausdriickt
(Pos. @, Abb. 135).

Abb. 135
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Entfernen Sie den Dichtungshalter und den Dorn.
Nehmen Sie den O-Ring am Boden des Dichtungshalters ab,
sollte er im Pumpengehduse verblieben sein (Pos. ©, Abb. 136).

VS &

Abb. 136

Entfernen Sie die Spritzschutzringe von den Kolbenfiihrungen
(Pos. ©, Abb. 137).

Abb. 137

Sollte der Austausch des Olabstreifrings der Kolbenfiihrung
erforderlich sein, gehen Sie zum Ausbau des Olabstreifring-
Deckels folgendermaflen vor:

I6sen Sie die Befestigungsschrauben des Olabstreifring-
Deckels (Pos. ®, Abb. 138).

Positionieren Sie die Kolbenflihrung am unteren Totpunkt, schrauben
Sie einen Abzieher M6 in die entsprechenden Deckelbohrungen
(Pos. ®, Abb. 136) und ziehen Sie den Olabstreifring-Deckel aus der
Pumpengruppe heraus (Pos. @, Abb. 139).
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Abb. 139

Abb. 140

Ersetzen Sie den Olabstreifring (Pos. @, Abb. 141) und den
duBleren O-Ring (Pos. @, Abb. 141).

-
Abb. 141

Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse, entnehmen
Sie den Federring und den Abstreifring (Pos. ®@ , Abb. 142)
und legen Sie somit die Druckdichtungen frei (Pos. ©,

Abb. 143).

.
>
g S

Abb. 142



Abb. 143
Zur Abnahme der ND-Dichtung missen Sie den Seegerring
entfernen (Pos. @, Abb. 144), den ND-Dichtring aus dem
Dichtungshalter ausbauen (Pos. ®, Abb. 144/a) und eine
Fuhlerlehre oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den
Sitz des Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©, Abb. 145).

Abb. 144

Abb. 144/a

AL
Abb. 145

Entnehmen Sie den Abstreifring (Pos. ©, Abb. 146) und den

Kopfring des Abstreifrings (Pos. ®, Abb. 147).

Abb. 146

Abb. 147




224 Einbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Verfahren Sie flir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 2.2.3.

Ersetzen Sie die ND-Dichtungen, indem Sie die
& Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten (nicht

bestreichen). Achten Sie besonders darauf, die
Dichtungen beim Einsetzen in die Buchse nicht
zu beschddigen

Bei jedem Ausbau miissen die Druckdichtungen
mit simtlichen O-Ringen ersetzt werden.

A

Setzen Sie die ND-Dichtung in den ND-Dichtring ein (Pos. ®,
Abb. 148).

A
Abb. 148
Setzen Sie den Kopfring des Abstreifrings (Pos. @,

Abb. 149) und den Abstreifring (Pos. @, Abb. 150) in den
entsprechenden Sitz ein.

Abb. 149

Abb. 150

Setzen Sie die Dichtringgruppe mit ND-Dichtung und O-Ring
in den Dichtungshalter (Pos. ©, Abb. 151) und montieren Sie
den Seegerring, um die gesamte Gruppe zu arretieren (Pos. ®,
Abb. 152).

Abb. 152
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Montieren Sie den Lagerring und den Stitzring (Pos. ©@,
Abb. 153) sowie die 3 KC-Dichtringe. Achten Sie darauf, dass
die Schlitze in einem Winkel von 120° zueinander ausgerichtet
sind (Pos. @, Abb. 154). Montieren Sie ebenfalls den
Abstreifring und den Federring (Pos. ©@ , Abb. 155)

Abb. 156

Montieren Sie den Olabstreifring mithilfe eines Dorns Art.
27910900 in seinen Deckel (Pos. ®, Abb. 157) .

Abb. 153

Abb. 157

Setzen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 158) in die Aufnahme
des Olabstreifring-Deckels ein und bauen Sie die montierte

Abb. 154

Gruppe in den Gehausesitz ein (Pos. @, Abb. 159).
.

»

Abb. 155 Abb. ‘1 58
Montieren Sie nun den O-Ring (Pos. ®, Abb. 156) in den
Kopfring der KC-Dichtungen und setzen Sie letzteren in seine
Aufnahme am Pumpenkopf ein.
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Abb. 159 Abb. 162

Uberpriifen Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Pos. @,
Abb. 160) und achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe

des Olabstreifrings zu beschidigen. Befestigen Sie die
Olabstreifring-Deckel anhand von 2 Schrauben Méx14 (Pos. @,
Abb. 161).

Abb. 163

Setzen Sie die Unterlegscheibe @10x18x0.9 auf die

Befestigungsschraube des Kolbens (Pos. @, Abb. 164)

Abb. 160

Abb. 164

Montieren Sie die Kolben in die entsprechenden Fiihrungen
(Pos. @, Abb. 165) und befestigen Sie diese It. Pos. @,
Abb. 161 App. 166.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt. Montieren Sie den Spritzschutz
samt O-Ring in die Aufnahme an der Kolbenfiihrung (Pos. ©,
Abb. 162 und Abb. 163).
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Abb. 165 Abb. 168

Vergewissern Sie sich, dass die Gruppe Buchse-
Dichtungshalter biindig in ihrem Sitz liegt (Pos. ©, Abb. 169);
setzen Sie den frontseitigen O-Ring der Buchse und die Feder
(Pos. ®®@ , Abb. 170) ein.

Abb. 166

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt. Montieren Sie den O-Ring in das
Pumpengehause (Pos. ©, Abb. 167) und anschlieend die -
Gruppe Buchse-Dichtungshalter (komplett mit demselben Abb. 169
O-Ring), die zuvor bis auf Anschlag montiert wurde (Pos. @,
Abb. 168).

Abb. 170

Abb. 167
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Montieren Sie den O-Ring der Umlaufbohrung (Pos. @,

Abb. 171). Erleichtern Sie den passgerechten Sitz der
O-Ringe, indem Sie etwas Fett auftragen.

In Abb. 172 ist der anschlieBende Einbau des Kopfs dargestellt.

.
y ol

Abb. 174

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

Abb. 171

Abb. 172

Setzen Sie auf die Inspektionsdeckel den O-Ring (Pos. @,
Abb. 173) und montieren Sie die Deckel anhand von 4+4
Schrauben M6x14 (Pos. ®, Abb. 174).

AN

Abb. 173
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3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Position Position Anzugsmoment

Explosionszeichnung | Explosionszeichnung Nm

MXXR-MXSR MXXR-MXSR
Vers.ND Vers. HD

Schraube M8x45 - Befestigung hinterer Deckel 42 42 20
Verschluss G1/2"x10 - Olablass an hinterem Deckel 61 61 40
Schraube M6x12 - Befestigung Filternetz 64 64 10
Schraube M6x8 mit Bohrung @2 mm 68 68 10
Verschlussstopfen konisch M14x1,5 66 66 25
Verschlussstopfen konisch M16x1,5 67 67 28
Verschlussstopfen konisch M12x1,5 69 69 22
Verschlussstopfen konisch M8x1 - Befestigung Getriebegehduse 83 83 15
Schraube M12x40 (Anz. 6) - Befestigung Getriebegehaduse 87 87 73
Schraube M12x55 (Anz. 2) - Befestigung Getriebegehéduse 89 89 73
Verschluss G3/8" - Olablass an Getriebegehéuse 85 85 20
Schraube M10x30 - Befestigung Zahnkranzarretierung 93 93 50
Schraube M10x50 - Befestigung Getriebedeckel 98 98 45
Schraube M10x25 - Befestigung Ritzeldeckel 103 103 45
Schraube M6x14 - Befestigung oberer und unterer Deckel 15 15 10
Schraube M12x1,25x87 - Pleuelbefestigung 4 4 75%
Schraube M12x45 - Befestigung Distanzstiick 33 33 73
Schraube M8x45 - Befestigung Olpumpenkdrper 42 42 20
Schraube M8x65 - Befestigung Olpumpenkdrper 41 41 20
Schraube M6x16 - Befestigung Platte an Olpumpenkérper 36 36 10
Schraube M6x20 - Befestigung Rotorstummel an Kurbelwelle 11 11 10
Schraube M6x20 - Befestigung Stange mit Kolbenfiihrung 11 11 10
Schraube M6x14 - Befest. Deckel Olabstreifring Kolbenfiihrung 15 15 10
Ventileinsatz - Ventilgruppen Olpumpenkérper 47 47 120
Verschluss M18x11 - Verschluss Uberdruckventil (Olpumpenkérper) 48 48 40
Schraube M10x190 - Kolbenbefestigung 21 21 40
Ventiloffner 112 114 40
Schraube M16x180 - Befestigung Kopf 109 111 333 **
Verschluss G1/4"x13 - frontseitige Verschliisse an Kopf 110 112 40
Schraube M16x55 - Befestigung Kopfdeckel 137 139 333
Manometer 79 79 20
Anschluss - Manometer-Filter 78 78 65
Druckschalter 77 77 20
Schraube M8x25 - Befestigung Filterkopf 75 75 20
Verschraubung Olfilterkopf 73 73 30

dann mit den 4 AuBBenschrauben ebenfalls Gber Kreuz fort

* Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest
**  Ziehen Sie die Schrauben von den 4 Innenschrauben ausgehend liber Kreuz an (siehe Abb. 129), setzen Sie den Anzug
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4 REPARATURWERKZEUGE

Die Wartung der Pumpe kann durch einfache Aus- und Einbauwerkzeuge erfolgen. Folgende Werkzeuge sind verfligbar:
Fiir den Einbau:

Olabstreifring Kolbenfiihrung Art. 27910900
Olabstreifring Ritzel Art. 27515900
Art. 27548200
Lager 65x120x31 auf Ritzel Art. 27887100
Ritzelgruppe auf Getriebegehduse Art. 27936500
Lager 60x130x46 auf Ritzel Art. 27887000
O-Ring Druckventilsitz Versionen mit Kolben-@ 40-45-50 Art. 27516000
O-Ring Druckventilsitz Versionen mit Kolben-@ 55-60-65 Art. 27516100
Fiir den Ausbau:
Saugventilsitz Versionen mit Kolben-@40-45-50 Art. 27516200
Saugventilsitz Versionen mit Kolben-@55-60-65 Art. 27516300
Olabstreifring-Deckel Art. 25089700
Art. 27516500
Gruppe Buchse + Dichtungshalter Art. 27516600
Getriebedeckel Art. 27887000
Welle (Pleuelbefestigung) Art. 27566200
Saug-/Druckventilgruppe Art. 27516400 + 25089700
Welle Art. 25124100
Art. 25124200
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1 INTRODUCCION El residuo de aceite contenido en el reductor se puede
Este manual describe las instrucciones para la reparacién eliminar desenroscando el tapén situado en el fondo de la caja

de las bombas MXXR-MXSR y debe ser atentamente leido y del reductor (pos.® Fig. 1/a).
comprendido antes de utilizar la bomba. ‘ b
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el
funcionamiento regular y la duracién de la bomba.

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

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

Senal de advertencia

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

Senal de Peligro Fig. 1/a

Utilizar gafas de proteccion. El aceite agotado debe ser colocado en un
& recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.
No debe dispersarse en el ambiente.

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

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

DECLARACION DE REPARACION La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba y quitar la lenglieta del
@ eje (pos. @, Fig. 2).

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

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

T @B

B

N
-

Fig.2

Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del pifidn de la
(pos. @, Fig. 3) y desmontar la tapa del eje.

Fig.1

Fig. 3
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Desmontar la tapa del carter aflojando los tornillos (pos. ©, Colocar 3 tornillos prisioneros o tornillos roscados M8 (pos. @,
Fig. 4). Fig. 6) para utilizarlos como extractores, en los orificios
‘ B & correspondientes.

Fig.6
Apretar los 3 tornillos prisioneros roscados (pos. @, Fig. 7)
que se estan utilizando como extractores y, al mismo tiempo,
golpear la herramienta (c6d. 27887000) para que el cojinete
no se salga del pindn al extraer la tapa (pos. @, Fig. 8).

Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del reductor (pos. @,
Fig. 5).

Fig. 5
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Al terminar la operacidn, quitar la tapa del reductor. Golpear alternativamente los dos extractores de percusion
Aflojar los tornillos que fijan el tope de la corona (pos. ©, hasta extraer por completo el grupo del piiidn (pos. @, Fig. 12)
> T

Fig. 9) y desmontarlo (pos. @, Fig. 10).

Fig. 12
Ahora es posible extraer la corona (pos. @, Fig. 13).

Fig. 10 Fig. 13
Para poder desmontar el grupo del piidn y la corona, es Quitar la lenglieta del eje (pos. @, Fig. 14) y aflojar los
necesario colocar los extractores de percusion en los 2 orificios  tornillos de fijacion de la caja del reductor (pos. @, Fig. 14/a) y
M8 de la corona (pos. @, Fig. 11) y en el orificio M14 del pindn desmontarla.
(pos. @, Fig. 11).

Fig. 14
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Fig. 14/a

Desenroscar los tapones de las valvulas del cuerpo de la
bomba de aceite (pos. @, Fig. 15) y extraer el grupo de la

(Fig. 15/a).

vélvula completo

.

b “
I

Fig. 15/a
Desenroscar el tapdn de la valvula del sobrepresién de la
bomba de aceite (pos. @, Fig. 16) y extraerlo junto con el

muelle (pos. @, Fig. 16/a).

Fig. 16/a

174



Utilizando una pinza, extraer el pistén de la vélvula de
sobrepresién de su alojamiento en el cuerpo de la bomba de

aceite (pos. @ Fig. 17)

Fig. 17

Fig.17/a

Desenroscar los tornillos de fijacién del cuerpo de la bomba
de aceite (pos. @ Fig. 18) y desmontar el cuerpo de la bomba

de aceite (Fig. 18/a)

Fig. 18

Fig. 18/a
)

Quitar la junta del cuerpo de la bomba de aceite (Fig. 18/b

»

Fig. 18/b
Desenroscar los tornillos de fijacion de la placa de la bomba

de aceite (pos. @ Fig. 18/c) y desmontar la placa de la bomba
de aceite.

Fig. 18/c



Desmontar los rotores de la sede

(

Aflojar los tornillos de fijacion del distanciador (pos. @, Fig. 19)

y desmontarlo (Fig. 19/a).
Z -

Fig. 18/d - Fig. 18/e)

P

Fig. 18/d

Fig. 19

Fig. 18/e

Desmontar la junta térica perfilada (pos. @ Fig. 18/f) del
cuerpo de la bomba de aceite.

i
“
B

Fig. 19/a

Fig. 18/f
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Levantar la lengtieta de la arandela de seguridad (pos. ®, Introducir un espesor debajo de la biela para bloquear la
Fig. 20-pos. @, Fig. 20/a) en ambos lados del eje.

21).

rotacion del eje (pos. @, Fi

Fig. 21
Utilizando una llave adecuada, desenroscar las coronas de

bloqueo en ambos lados del eje (pos. @, Fig. 22 - pos. @,
Fig. 22/a).

Fig. 20

Fig. 22

Fig. 20/a

Fig. 22/a
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Quitar las coronas (pos. @, Fig. 23 - pos. ®, Fig. 23/a) y las
pos. @, Fig. 24 - pos. @, Fig. 24/a).

arandelas de seguridad (

Fig. 24/a

Enroscar una corona de tipo SKF KM 16 en el casquillo de

presion (pos. @, Fig. 25) y, utilizando una llave adecuada,

aflojar el casquillo (pos. @, Fig. 26) sin extraerlo.

Repetir las mismas operaciones en el lado opuesto del eje
(Fig. 27 - Fig. 28).




Aflojar los tornillos de la biela ( ).

pos. @, Fig. 29

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes,
controlando el orden de desmontaje.
Al montar los sombreretes de la biela y sus
& semibielas se deben respetar el orden y el
emparejamiento de desmontaje.

Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 30/a - Fig. 30).

Fig. 30

- J—

Fig.30/a

179



Extraer los tres semicojinetes superiores de las semibielas

Desplazar las semibielas hacia la parte hidraulica para extraer
(pos. @, Fig. 33).

el eje.
Para facilitar la operacion, utilizar la herramienta especifica

(céd. 27566200), (pos. @, Fig. 31).

Fig. 31

Quitar los casquillos de presién en los dos lados del eje (pos. @,
Fig. 32 - pos. @, Fig. 32/a).

Fig.33

Girar el eje acodado hasta que el codo de biela con el
contrapeso esté orientado como muestra la Fig. 34. A
continuacion, utilizar un extractor de percusién para extraer
el cojinete del alojamiento hacia el exterior (pos. ®, Fig. 34/a).
Repetir el mismo procedimiento en el lado opuesto del eje
(Fig. 34/b - Fig. 34/c).

Fig. 34/a
Fig.32/a
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Fig. 34/c

Introducir 2 semilunas (c6d. 25124100) en un extremo del eje
(pos. @, Fig. 35 - pos. @, Fig. 35/a) haciéndolas acoplar en el
didmetro del eje

Fig. 35

181

Fig.35/a
Colocar un extractor de percusién en un lado y en el otro
mantener centrado y en tension el eje con el alojamiento del
cojinete (Fig. 36).

Fig. 36

Cuando el codo de biela con el contrapeso del eje toque

el carter, quitar las semilunas céd. 25124100 montadas
anteriormente (pos. @, Fig. 37) e introducir 2 semilunas céd.
25124200 (pos. @, Fig. 37/a). Repetir la operacién en el lado
opuesto del eje.

Fig. 37



Desenroscar los tornillos de fijacion del codo lado bomba
(pos. @, Fig. 39) y desmontarlo (pos. @, Fig. 39/a).

Fig.37/a
(Fig. 38 - Fig. 38/a).

Fig.39/a

Fig. 38/a
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(Fig. 40). Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,

Extraer el eje acodado
H 4 ! controlando la numeracion (pos. O, Fig. 43).

23

Fig. 40
En aquellos casos en los que sea necesario sustituir una o mas
bielas, o guias del pistén, actuar del siguiente modo:
Desenroscar los tornillos de la herramienta cod. 27566200
para desbloquear las bielas (pos. @, Fig. 41) y, a continuacion,
extraer los grupos biela-guia del piston por la abertura
posterior del carter (pos. @, Fig. 42).

L

- JE—

Fig. 43
Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 44).

—

Fig. 44
Fig. 42
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Extraer la clavija (pos. @, Fig. 45) y extraer la biela (pos. ®, 2.1.2 Montaje de la parte mecanica

Fig. 46). Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.1.1.

La secuencia correcta es la siguiente:

Ensamblar el vastago en la guia del pistén.

Introducir el vastago de guia del piston en el alojamiento de

la guia del pistén (pos. @, Fig. 48) y fijarlo con 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 45

Fig. 48

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 49) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 46

Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 47).

Fig. 49

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 46) y, a
continuacion, introducir la clavija (pos. @, Fig. 45). Aplicar
las dos anillas seeger de tope con la herramienta especifica
(pos. @, Fig. 44).

2 Si los componentes estan montados

correctamente, el pie de biela, la guia del piston y
la clavija debe girar libremente.

Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta
(pos. @, Fig. 43).
Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo
Fig. 47 semibiela-guia piston dentro de las levas del carter (pos. @,
Fig. 42).
Introducir el grupo semibiela-guia del piston
& en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.

Bloquear los tres grupos con la herramienta céd. 27566200
(pos. @, Fig. 41).
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Introducir el eje
e

Introducir los cojinetes lado PTO (Fig. 52) y lado bomba de
aceite (Fig. 53) utilizando un extractor de percusion.

(Fig. 50) en el cérter

Fig. 50

Centrar el codo lado bomba de aceite (pos. ©, Fig.51) y
extraerlo con los tornillos (pos. @, Fig. 51/a).

Fig. 53

Comprobar que tanto la parte interna como
& la externa de la anilla interna de los cojinetes

sean clnicas, para permitir la introduccion del
casquillo.

Introducir manualmente los casquillos de presién en ambos
lados para mantener el eje alineado (pos. @, Fig. 54 - pos. ®,
Fig. 54/a).

Fig.51/a
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Fig. 54/a

Los casquillos de presion se deben introducir en
seco (sin aceites ni lubricantes).

Introducir los casquillos hasta que las superficies externas
(cénicas) acoplen perfectamente en la parte interna del
cojinete. Durante la fase de introduccién, comprobar que los
cojinetes permanezcan en contacto con los topes del eje.
Medir la cota“X"indicada en la Fig. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Fig. 55

Enroscar las coronas de bloqueo y apretar los casquillos
hasta obtener una reduccién de la cota“X” entre 0,7 y 0,8 mm
(Fig. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
|
!
!

!
M
|
|
!

Fig. 56
Desenroscar las coronas en ambos lados, introducir la arandela
de seguridad (pos. @, Fig. 57 - pos. @, Fig. 57/a) y enroscar
a fondo las coronas (pos. @, Fig. 57/b - pos. @, Fig. 57/c). A
continuacion, doblar la lenglieta de bloqueo de las arandelas
(pos. @, Fig. 58 - pos. @, Fig. 58/a).
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Desmontar la herramienta que bloquea las bielas céd.
27566200 (pos. @, Fig. 41).
Introducir los semicojinetes superiores entre las bielas y el eje
(pos. @, Fig. 59).
Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. ©,
Fig. 60).

Fig. 60

Colocar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
(pos. @, Fig. 61) y comprobar que la lenglieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 61).
Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M12x1.25x87 (pos. @, Fig. 62).
Prestar atencién al sentido correcto de montaje
& de los sombreretes. La numeracion debe estar
orientada hacia arriba.

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3, aplicando el par de apriete a los tornillos de
manera simultanea.

Fig. 58/a
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Fig. 62

Al terminar las operaciones, comprobar la
holgura axial de las bielas en ambas direcciones.

Montar la caja del reductor (pos. @ , Fig. 63) y la junta
especifica (pos.. @, Fig. 63) con los 6 tornillos M12x40 (pos. @,
Fig. 64) y los 2 tornillos M12x50 (pos. @ , Fig. 65). Ajustar los
tornillos con la llave dinamométrica (pos. @ , Fig. 66) como se
indica en el capitulo 3.

Introducir la lenglieta 20x12x75 en el alojamiento del eje
(pos. @, Fig. 67).

-~

Fig. 63

Fig. 67
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Montar el cojinete 65x120x31 en el pifidn utilizando la
herramienta c6d. 27887100 (pos. @, Fig. 68).

Fig. 68
Para montar el grupo del pindn dentro de la caja del reductor,
utilizar la herramienta céd. 27936500 (compuesta por los
codigos que se indican a continuacién). Aplicar la placa cod.
27897800 a la caja del reductor con los 4 tornillos M6x18 cod.
99186700 (Fig. 69).

I

Fig. 69
Acoplar el tampdn de introduccidn céd. 27897300 al grupo
del piidn (Fig. 70) y comprobar que el tampdn haga tope en el
cojinete (Fig. 70/a).

Fig.71/a
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Fig. 75
Colocar las 2 clavijas @10x24 a la caja del reductor (pos. @,
Fig. 76) e introducir la junta torica (pos. O , Fig. 77).

Fig. 73

Montar la corona de modo que los dos orificios 3
& M8 utilizados para la extraccion estén orientados Fig. 76
hacia la parte externa de la bomba (pos. @,
Fig. 73).
Fijar el tope de la corona (pos. @ , Fig. 74) utilizando
los 4 tornillos M10x30. Ajustar los tornillos con la llave
dinamométrica como se indica en el capitulo 3 (pos. @,
Fig. 75).

Fig. 77

Fig. 74
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Montar la tapa del reductor (pos. @, Fig. 78) y fijarla con 10 Utilizando la herramienta céd. 27887000 (pos. @ , Fig. 81)
tornillos M10x50 (pos. @, Fig. 79). Ajustar los tornillos con la introducir el cojinete a fondo (pos. @, Fig. 82).
llave dinamométrica como se indica en el capitulo 3. i§

B~ [

Fig. 78

Fig. 82

Fig.79 Introducir el retén en la tapa del pinén utilizando la
Introducir el cojinete 60x130x46 en el pifdn (pos. @, Fig. 80). herramienta céd. 27548200 (pos. @, Fig. 83).
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Antes de montar el retén, comprobar las condiciones del labio
de estanqueidad. Si se ha de sustituir, colocar una anilla nueva
en el fondo del alojamiento como se indica en la Fig. 84.
En el caso que el eje presente un desgaste
& diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la fig. Fig. 84.

Posicion de la

anilla durante la
recuperacion del eje
en caso de desgaste

|

Posicion de la
anilla durante el
primer montaje

=

Fig. 84

Colocar la junta tdrica en la tapa del pindn (pos. @, Fig. 85).

Fig. 85

Introducir la tapa del pindn en su alojamiento (pos. ®, Fig. 86

Fig. 86

).

o

Introducir el retén en el pifién con cuidado para
no danarlo (pos. @, Fig. 87).

AN

Fig. 87

Apretar los 6 tornillos M10x25 (pos. @, Fig. 88). Ajustar los
tornillos con la llave dinamomeétrica como se indica en el
capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.

Fig. 88
Introducir la lenglieta 16x10x90 en el alojamiento del pifidén
(pos. @, Fig. 89).
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Introducir la junta tdrica en la tapa trasera y fijarla al carter con
10 tornillos M8x18 (pos. @, Fig. 90).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Fig.91/a

Fig. 90 Introducir la junta tdrica perfilada en el alojamiento (pos. @,
Fig. 92) del cuerpo de la bomba de aceite.

Colocar el distanciador (Fig. 91) y sus tornillos de fijacion
(pos. @, Fig. 91/a).
o

Fig.92

Introducir el conjunto de rotores en el alojamiento (Fig. 93 -
Fig. 93/a)

Fig. 91
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Colocar la junta del cuerpo de la bomba de aceite, colocarlo
(Fig. 95) y fijarlo con los tornillos de fijacion (pos. @, Fig. 96).

Fig.93/a

Introducir los rotores en el alojamiento comprobando que
las referencias grabadas en las dos superficies planas estén
orientadas hacia el operador (Fig. 93/b).

Fig. 95

COMPROBAR QUELOS / i
INDICADORES DE POSICION /
ESTEN EN EL MISMO LADO 2

Fig. 93/b

Colocar la placa de la bomba de aceite en el cuerpo de la
bomba de aceite y fijarla con los tornillos (pos. @, Fig. 94).

'f -

Fig. 96

Fig. 94
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Enroscar la valvula de sobrepresion (Fig. 97) en el cuerpo de la Enroscar la grupos vélvula (Fig. 98) en el cuerpo de la bomba

ﬁ

bomba de aceite (pos. @, Fig. 97/a) de aceite (pos. @, Fig. 98/a).

Fig. 97/a

2 T v
Fig. 98/a

Para terminar la fase de montaje de la parte mecanica, aplicar

los tapones y los cdncamos de elevacién junto con la junta

torica de retén.
Introducir el aceite en el cérter tal y como se indica en el
Manual de uso y mantenimiento, punto 7.4.
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2.1.3 Clases de mayoraciones previstas
TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion Codigo semicojinete Codigo semicojinete inferior Rectificacion sobre el
(mm) superior diametro del perno del eje
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0,50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON
Clases de recuperacion Codigo de la guia piston Rectificacion en alojamiento del carter
(mm) de labomba
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Extraer el tapén de la véalvula introduciendo un extractor de
2.2.1 Desmontaje de la cabeza - grupos de vélvulas percusién en el orificio M10 del tapdn de la valvula (pos. @,

Fig. 101).

La cabeza requiere mantenimiento preventivo como se indica
en el Manual de uso y mantenimiento.

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

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:
Quitar los 8 tornillos M16x55 de la tapa de las valvulas (pos. @,
Fig. 99) y desmontar la tapa (pos. @, Fig. 100).

Fig. 100
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de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de la valvula de aspiracién (por ejemplo, si se han
la valvula (pos. @, Fig. 103) o, como medida adicional, aplicar formado depésitos debidos a largos periodos
un adaptador M10-M16 (c6d. 25089700) a la rosca M16 de la de inactividad de la bomba) utilizar el extractor
guia de lavalvula. ¢6d.27516200 (en las versiones con @ de piston:
: / 40-45 - 50) o c6d. 27516300 (en las versiones
con @ de piston: 55 - 60- 65.

Extraer el grupo de la valvula de envio aplicando un extractor : En caso de dificultad para extraer el grupo de

Desenroscar el dispositivo de apertura de las valvulas con una
llave de 30 mm (pos. @, Fig. 107).
(L § P ¥

Fig. 103
Extraer el distanciador de la guia de la valvula utilizando una

llave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 104).

Fig. 107

Desmontar los grupos vélvula de aspiracion y envio haciendo
palanca con una herramienta (pos. @, Fig. 108).

Fig. 104
Extraer el grupo vélvula de aspiracién aplicando un extractor
de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de
la valvula (pos. @, Fig. 105) o, como medida adicional, aplicar
un adaptador M10-M16 (céd. 25089700) a la rosca M16 de la
guia de la vélvula.

Fig. 108

Fig. 105
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2,22

A
A

Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Controlar el desgaste de los componentes 'y
sustituirlos si es necesario.

A cada inspeccion de las valvulas, sustituir todas
las juntas téricas sea de los grupos que de los
tapones de valvula.

Antes de volver a colocar los grupos de

valvula, limpiar y secar perfectamente los
correspondientes alojamientos en la cabeza tal y
como indican las flechas (pos. O, Fig. 109).

Fig. 109

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.1.

Ensamblar los grupos de las valvulas de aspiracion y envio
(Fig. 110y Fig. 111) sin invertir los muelles desmontados
anteriormente.

Para facilitar la introduccion de la guia de la valvula en su
alojamiento se puede utilizar un tubo que apoye sobre las
superficies horizontales de la guia (Fig. 112) y utilizar un

martillo de timbre actuando sobre toda la circunferencia.

Fig. 111
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Fig. 112

Introducir los grupos de las valvulas de
aspiracion y envio en la cabeza, controlando la
secuencia de introduccidn de las juntas téricas y
de las anillas antiextrusion.



La secuencia correcta de montaje de los grupos de valvulas en
la cabeza es la siguiente:

Introducir la anilla antiextrusién, pos. dibujo desglosado 4
(pos. @, Fig. 113).

Fig. 116
Montar la junta torica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. @,

Fig. 117) y la anilla antiextrusién, pos. dibujo desglosado 15

pos. @, Fig. 117) en el alojamiento de la valvula de envio.
i |y

Fig. 113
Introducir la junta térica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. @,
Fig. 114).

-

Fig. 117

Introducir el grupo de la valvula de envio (pos. @, Fig. 118).
Introducir el grupo de la vélvula de envio a fondo como se
muestra en pos. @, Fig. 119.

Fig. 114

Comprobar que la junta térica y la anilla anti extrusion estén
colocadas de manera correcta en el alojamiento.

Introducir el grupo de la valvula de aspiracién (pos. @,

Fig. 115) y, a continuacion, el distanciador (pos. @, Fig. 116).
El grupo de la valvula se ha de introducir a fondo como se
indica en la pos. @, Fig. 116.

Fig. 118

Fig. 115
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Fig. 119 Fig. 122
Introducir la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 16 Introducir la anilla en el alojamiento de la valvula (pos. ©,
(pos. @, Fig. 120). Fig. 123) y el muelle (pos. @, Fig. 124).

Fig. 120 Fig. 123

Introducir la junta térica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @,
Fig. 121).

Fig. 124

Fig. 121

Introducir con atencion la junta térica indicada
& en la pos. @, Fig. 122.
Se recomienda utilizar la herramienta céd.
27516000 (en las versiones con @ de piston: 40
-45-50) 0 c6d. 27516100 (en las versiones con
@ de piston: 55 - 60 - 65) para no cortar la junta
torica al introducirla.
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Montar la junta tdrica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @,
Fig. 125) y la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 21
(

)

en el tapon de la valvula de envio.

pos. @, Fig. 125

Montar la cabeza en el carter de la bomba (pos. @, Fig. 128) sin
golpear los pistones y apretar los 8 tornillos M16x180 (pos. @,
Fig. 129).

Fig. 125

Introducir el tapdn de la vélvula con la junta térica y las anillas
anti extrusion.

Al terminar de montar los grupos y el tapdn de la valvula,
aplicar la tapa de las vélvulas (pos. @, Fig. 126) y apretar los 8
tornillos M16x55 (pos. @, Fig. 127).
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Fig. 129

Ajustar los tornillos M16x180 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3.

Apretar en diagonal los 4 tornillos M16x180
internos (ver Fig. 128) y a continuacion los 4
externos.

A

Ajustar los tornillos M16x55 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3.

Aplicar los dispositivos de apertura de las valvulas (pos. @,

) y apretarlos con la llave de 30 mm (pos. @, Fig. 131).

Fig. 130



Quitar la tapa de inspeccién superior aflojando los 4 tornillos
de fijacion (pos. @, Fig. 133).

Fig. 131

2.2.3 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas - Fig. 133
Controlar el grupo del pistén de manera periddica como se
indica en la tabla de mantenimiento preventivo del Manual de
uso y mantenimiento.

Controlar de manera visual el drenaje del orificio de la

tapa inferior. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el
mandmetro de envio o pérdidas por el orificio de drenaje,
controlar y sustituir el paquete de juntas.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Para acceder al grupo de piston, es necesario aflojar los
tornillos M16x180 y desmontar la cabeza.

Girar a mano el eje para desplazar progresivamente los

tres pistones hacia la posicién de punto muerto superior e
introducir la herramienta tampén céd. 27516600 entre la guia
del piston y el piston (pos. @, Fig. 134).

Extraer la cabeza con cuidado para no golpear
los pistones.

Desmontar los pistones aflojando los tornillos de fijacion
(pos. @, Fig. 132).

Extraer el piston del soporte de juntas y comprobar que su
superficie no esté rayada ni presente signos de desgaste o
cavitacion.

Fig. 134
Girando el eje, hacer avanzar la guia del pistén para que el
tampon se desplace y expulse el soporte de las juntas, el
muelle yeI grupo completo del piston (pos. @, Fig. 135

P

Fig. 132

Fig. 135
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Extraer el grupo de soporte de las juntas y la herramienta
tampoén.

Extraer la junta térica del fondo del soporte de la junta si se
queda dentro del carter de la bomba (pos. @, Fig. 136).

Fig. 136
Extraer de la guia de los pistones los protectores contra
salpicaduras (pos. @, Fig. 137).

Fig. 140

Sustituir el retén (pos. @, Fig. 141) y la junta térica exterior
(pos. @, Fig. 141).

Fig. 137

Si es necesario sustituir el retén de la guia del pistén, desmontar 4
la tapa de retencién como se indica a continuacion: F
Aflojar los tornillos de bloqueo de la tapa de retencion (pos. ©, Fig 1'41

Fig. 138).

— Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la
anilla del muelle y la anilla de retén (Pos. @@, Fig. 142). para
acceder a las juntas de resic’m (pos. @, Fig. 143).

=

Py
POy e® e

Fig. 142

Colocar la guia del piston en el punto muerto inferior, enroscar
el extractor M6 en los orificios de la tapa (pos. @, Fig. 136) y
extraer la tapa de retencion del grupo bomba (pos. @, Fig. 139).
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Fig. 143

Para quitar la junta de baja presion, es necesario desmontar la

anilla seeger (pos. @, Fig. 144) y el anillo de unién de baja del

soporte de juntas (pos. @, Fig. 144/a) y utilizar un espesimetro  pesmontar la anilla de retén (pos. @, Fig. 146) y la anilla de
o una herramienta que no dafie los alojamientos del soporte retén de cabecera (pos. @, Fig. 147).

de las juntas (pos. @, Fig. 145).

Fig. 144/a




224 Montaje del grupo pistén - soportes - juntas
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.3.
Sustituir las juntas de baja presién, para ello
& humedecer los labios con grasa de silicona (sin
esparcir) e introducirlas en la camisa con cuidado
para no danarlas.
Sustituir las juntas de presion y las juntas
& toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.
Introducir la junta de baja presion en el anillo de las juntas
(pos. @, Fig. 148).

Introducir la anilla de retén de cabecera (pos. @, Fig. 149) y la
anilla de retén (pos. @, Fig. 150) en sus alojamientos.

Fig. 149

Fig. 150

Introducir el grupo anillo junta con retén LP y la junta térica en
el soporte de juntas (pos. @, Fig. 151) y montar la anilla seeger
para bloquear el grupo completo en el alojamiento (pos. @,
Fig. 152).

Fig. 152
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Montar el anillo de soporte, el anillo antiextrusion (pos. ©Q,
Fig. 153), los 3 anillos junta KC de manera que los cortes
formen un dngulo de 120° (pos. @, Fig. 154), el anillo de retén
y el anillo del muelle (pos. ®@, Fig. 155).

Fig. 156

1 " Montar el retén en la tapa de retencién (pos. @, Fig. 157)
utilizando un tampén céd. 27910900.

Fig. 157
Colocar la junta térica (pos. @, Fig. 158) en el alojamiento de
la tapa de retencién e introducir el grupo montado dentro del

).

Fig. 154

Fig. 155 .
Ahora, montar la junta térica (pos. @, Fig. 156) en el anillo de Fig. 158
cabecera de los anillos de estanqueidad KC y colocarla en el
alojamiento de la cabeza.
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Fig. 159 Fig. 162
Comprobar que la tapa entre a fondo en el alojamiento

(pos. @, Fig. 160) sin danar el labio del retén. Fijar las tapas de
retencion con 2 tornillos M6x14 (pos. @, Fig. 161).

%mﬁ“ i

Fig. 163

Introducir la arandela @10x18x0.9 en el tornillo de fijacion del
piston (pos. @, Fig. 164)

Fig. 160

Fig. 164

Fig. 161 Montar los pistones en sus guias (pos. @, Fig. 165) y fijarlos
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica como en la pos. @, Fig. 166.
en el capitulo 3. Colocar el retén con la junta térica en el
alojamiento de la guia del piston (pos. @, Fig. 162 e Fig. 163).
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Fig. 165 Fig. 168
Comprobar que el bloque camisa-soporte esté colocado
correctamente haciendo tope en el fondo (pos. @, Fig. 169);

ahora, montar la junta térica frontal de la camisa y el muelle
(pos. @@, Fig. 170).

Fig. 166

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se

indica en el capitulo 3. Introducir la junta térica en el carter
de la bomba (pos. @, Fig. 167) y, a continuacion, introducir
a fondo el bloque camisa-soporte junta (con la junta térica) Fig. 169
ensamblado anteriormente (pos. @, Fig. 168).

Fig. 170
Fig. 167
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Montar la junta tdrica del orificio de recirculacién (pos. @,
Fig. 171). Aplicar una ligera capa de grasa para facilitar la
introduccion de las juntas toricas en los alojamientos.
La Fig. 172 muestra el montaje del cabezal.

Fig. 174

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Fig. 172

Introducir la junta térica (pos. @, Fig. 173) en las tapas de
inspeccién y montar las tapas con 4+4 tornillos M6x14 (pos. @,
Fig. 174).
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3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

El apriete de los tornillos se debe realizar exclusivamente con una llave dinamométrica.

Descripcion Posicion dibujo | Posicion dibujo | Par de apriete

desglosado desglosado Nm

MXXR-MXSR MXXR-MXSR

vers. L.P. vers. H.P.
Tornillo M8x45 - fijacion de la tapa trasera 42 42 20
Tapon G1/2"x10 - descarga de aceite en tapa trasera 61 61 40
Tornillo M6x12 - fijacién de la malla del filtro 64 64 10
Tornillo M6x8 perforado @2 mm 68 68 10
Tapdn cénico M14x1,5 66 66 25
Tapdn cénico M16x1,5 67 67 28
Tapdn cénico M12x1,5 69 69 22
Tapon cénico M8x1 - fijacion caja del reductor 83 83 15
Tornillo M12x40 (cant. 6) - fijacion caja del reductor 87 87 73
Tornillo M12x55 (cant. 2) - fijacion caja del reductor 89 89 73
Tapon G3/8"x10 - descarga de aceite en caja del reductor 85 85 20
Tornillo M10x30 - fijacion del tope de la corona 93 93 50
Tornillo M10x50 - fijacion de la tapa del reductor 98 98 45
Tornillo M10x25 - fijacién de la tapa del pifion 103 103 45
Tornillo M6x14 - fijacion de las tapas superior e inferior 15 15 10
Tornillo M12x1.25x87 - fijacion de la biela 4 4 75%
Tornillo M12x45 - fijacion del distanciador 33 33 73
Tornillo M8x45 - fijacion del cuerpo de la bomba de aceite 42 42 20
Tornillo M8x65 - fijacion del cuerpo de la bomba de aceite 41 41 20
Tornillo M6x16 - fijacion de la placa en el cuerpo de bomba de aceite 36 36 10
Tornillo M6x20 - fijacién del codo del rotor en el eje acodado 11 11 10
Tornillo M6x20 - fijacién del vastago con guia del piston 11 11 10
Tornillo M6x14 - fijacidn de la tapa de retencién de la guia del piston 15 15 10
aC(e:ag:echo de la vélvula - grupos de valvula del cuerpo de la bomba de 47 47 120
Tapon M18x11 - tapdn de valvula de sobrepresion (cuerpo de la
bomba de aceite) 48 48 40
Tornillo M10x190 - fijacién del piston 21 21 40
Dispositivo de apertura de las valvulas 112 114 40
Tornillo M16x180 - fijacidn cabeza 109 111 333 **
Tapon G1/4"x13 - tapones frontales en cabeza 110 112 40
Tornillo M16x55 - fijacion tapa cabeza 137 139 333
Mandémetro 79 79 20
Racor - manédmetro-filtro 78 78 65
Presostato 77 77 20
Tornillo M8x25 - fijacion cabezal filtro 75 75 20
Racor cabezal filtro de aceite 73 73 30
* Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultaneo
**  Apretar en diagonal los tornillos, empezando por los 4 tornillos interiores (ver Fig. 129) y siguiendo por los 4 tornillos
exteriores
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

El mantenimiento de la bomba se puede llevar a cabo utilizando herramientas estdndar para el montaje y el desmontaje de los

componentes. Estan disponibles las siguientes herramientas:
Para el montaje:

Retén guia piston

c6d. 27910900

Retén del pindn

c6d. 27515900

c6d. 27548200

Cojinete 65x120x31 en pifidn

cod. 27887100

Grupo del piidn en caja del reductor

c6d. 27936500

Cojinete 60x130x46 en pindn

c6d. 27887000

Junta térica alojamiento vélvula envio versiones con piston @40-45-50

c6d. 27516000

Junta térica alojamiento vélvula envio versiones con pistén @55-60-65

c6d. 27516100

Para el desmontaje:

Alojamiento de la valvula de aspiracion de las versiones con pistén @ 40-45-50.

c6d. 27516200

Alojamiento de la vdlvula de aspiracion de las versiones con pistén @ 55-60-65.

c6d. 27516300

Tapa del retén

cod. 25089700

c6d. 27516500

Bloque camisa + soporte de juntas

c6d. 27516600

Tapa del reductor

c6d. 27887000

Eje (bloqueo de las bielas)

cod. 27566200

Grupo de vélvulas de aspiracién y envio

cbds. 27516400y 25089700

Eje

c6d. 25124100

c6d. 25124200

211




Resumo

1 INTRODUGAO

1.1 DESCRICOES DOS SIMBOLOS

2 NORMAS PARA REPAROS
2.1 REPAROS DA PARTE MECANICA

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

2.1.2  Montagem da parte mecanica
2.1.3 Classes de aumento previstas

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem do cabecote - grupos de vdlvulas

2.2.2 Montagem do cabecote - grupos da vdlvula

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistdo - suportes - vedantes
2.2.4 Montagem do grupo do pistao - suportes - vedantes

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

FERRAMENTAS PARA O REPARO

212

213
213

213
213
213
226
238
238
238
240
244
247
252
253



1 |NTRODUCI\0 Os residuos de 6leo quer permanecem no redutor podem ser
Este manual descreve as instrugées para a reparacao das removidos desapertando a tampa presente no fundo da caixa
bombas da familia MXXR-MXSR e deve ser atentamente lido do redutor, (pos. O Fig. 1/a).
e compreendido antes de realizar qualquer intervencao na ‘ D E

bomba.

Do uso correto e das manuteng¢des adequadas depende o
funcionamento regular e a duracao da bomba.

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

1.1 DESCRIC()ES DOS SiMBOLOS
Leia atentamente as instrug¢des contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

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

Fig. 1/a

Sinal de Perigo 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

Use 6culos de protecao. & recipiente adequado e descartado em centros

proprios.
Sinal de Perigo Nao deve ser, de forma nenhuma, disperso no
Use luvas de protecdo antes de cada operacéao. meio ambiente.
2.1.1 Desmontagem da parte mecanica
NORMAS PARA REPAROS A sequéncia correta é a seguinte:

D" w®@E b

Esvazie completamente o 6leo da bomba, em seguida, remova
@ a lingueta do eixo (pos. @, Fig. 2).

. REPAROS DA PARTE MECANICA

As operacdes de reparo da parte mecanica devem ser
realizadas depois de ter removido o éleo do carter.

Para retirar o 6leo, é necessério remover o tampéo de carga
do 6leo pos. @, Fig. 1 e depois o tampéo de descarga pos. @,
Fig. 1.

N
-

Fig.2
Solte os parafusos de fixacdo da cobertura do pinhao (pos. @,
Fig. 3) e retire a tampa do eixo.

Fig.1

Fig. 3
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Realize a desmontagem da cobertura do carter, soltando os Posicione os 3 graos ou parafusos roscados M8 (pos. @, Fig. 6)

parafusos relativos (pos. @, Fig. 4). com a fungdo de extratores nos respectivos furos.
e m— 1 3 : 2

Fig.6
Aperte os 3 parafusos roscados (pos. @, Fig. 7) com a fungao
de extratores e ao mesmo tempo, utilizando a ferramenta
especial (céd. 27887000), bata na mesma para que o

rolamento permaneca no pinhdo durante a extracdo da tampa
(pos. @, Fig. 8).

Desaperte os parafusos de fixacdo da tampa do redutor (pos.
O, Fig. 5).

Fig. 5
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No fim da operacdo, retire a tampa do redutor. Aja alternativamente sobre os dois martelos até extrair
Desaperte os parafusos que fixam a retencdo da coroa (pos. ©®,  completamente o conjunto de pinhao (pos. @, Fig. 12)
Fig. 9) e remova-a (pos. @, Fig. 10).

Fig. 12
Sé entao é possivel extrair totalmente a coroa (pos. @, Fig. 13).

Fig. 10 ‘ Fig. 13

Para poder remover o conjunto pinhdo + coroa, é necessario Remova a chaveta do eixo (pos. @, Fig. 14) e solte os parafusos
aplicar um martelo nos 2 furos M8 da coroa (pos. @, Fig. 11) e de fixacdo da caixa do redutor (pos. @, Fig. 14/a) e, em

no furo M14 do pinhéao (pos. @, Fig. 11).

seguida, remova-a.

Fig. 11 Fig. 14
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Fig. 14/a
Desparafuse as tampas das valvulas do corpo da bomba de

o6leo (pos. pos. @, Fig. 15) e extraia todo o grupo da valvula
(Fig. 15/a).

7 \Y
4
PRl

il

* »

Fig. 15/a
Desaperte a tampa da vélvula de alivio de pressao da bomba
de dleo (pos. @, Fig. 16) e puxe-a para fora junto com a mola

(

pos. @, Fig. 16/a).

Fig. 16/a
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Com um alicate, puxe o émbolo da vélvula de alivio de presséo
para fora de seu assento no corpo da bomba de 6leo (pos. ©

ig.1 7)

Fig. 17

Fig.17/a

Desaperte os parafusos de fixacdo do corpo da bomba de
6leo (pos. @ Fig. 18) e desmonte o corpo da bomba de éleo
(Fig. 18/a)

Fig. 18

Fig. 18/b
Desaperte os parafusos de fixacdo da placa da bomba de 6leo
(pos. O Fig. 18/c) e remova a placa da bomba de dleo.

Fig. 18/c
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Remova os rotores do assento (

Desaperte os parafusos de fixacdo do espacador (pos. @,

Fig. 19) e remova-o (Fig. 19/a).
PR -

Fig. 18/d - Fig. 18/e)

P

Fig. 18/d

Fig. 19

Fig. 18/e

Remova o vedante O-ring moldado (pos. O Fig. 18/f) do corpo
d bomba de dleo.

Fig. 19/a

Fig. 18/f
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Em ambos os lados do eixo, levante a lingueta da arruela de Insira um calgo sob a biela para evitar que o eixo gire (pos. ®,
seguranca (pos. @, Fig. 20-pos. @, Fig. 20/a). Fig. 21).

Fig. 21
Usando uma chave inglesa adequada, desparafuse os anéis

de travamento em ambos os lados do eixo (pos. @, Fig. 22 -
pos. @, Fig. 22/a).

Fig. 20

Fig. 22

Fig. 20/a

Fig. 22/a
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Remova os anéis (pos. @, Fig. 23 - pos. @, Fig. 23/a) e as
arruelas de seguranca (pos. @, Fig. 24 - pos. O, Fig. 24/a).

Fig. 24/a

Aparafuse um anel do tipo SKF KM 16 na bussola de pressao
(pos. @, Fig. 25) e, em seguida, use uma chave de boca
adequada para soltar a bussola (pos. @, Fig. 26) sem extrai-la.
Repita as mesmas operacdes no lado oposto do eixo (Fig. 27 -
Fig. 28).

Fig. 24
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Fig. 26
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Desaperte os parafusos da biela (pos. @, Fig. 29).

Desmonte as capas da biela com os semi-rolamentos tendo
cuidado especial durante a desmontagem, da ordem em que
sdo desmontados.
As capas da biela e as respectivas semi-
& bielas devem ser remontadas exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontadas.

Para evitar possiveis erros, as capas e as semi-bielas foram
numerados em um lado (pos. pos. @, Fig. 30/a - Fig. 30).

Fig. 30

- J—

Fig.30/a




Avance as semi-bielas na direcdo da parte hidraulica, para Solte os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas
permitir a fuga do eixo. (pos. @, Fig. 33).
Para facilitar a operacéo, use a ferramenta adequada (cod. ey
27566200) - (pos. @, Fig. 31).

Fig. 31

Fig.33
Remova as bussolas de pressao dos dois lados do eixo (pos. @, . . ) ) o 9
Fig. 32 - pos. @, Fig. 32/a). Gire o virabrequim até que o gabarito esteja orientado como

Fig. 34. Em seguida, use um martelo para empurrar o rolamento
para fora do alojamento (pos. @, Fig. 34/a). Repita 0 mesmo
procedimento no lado oposto do eixo (Fig. 34/b - Fig. 34/c).

Fig. 34/a

Fig. 32/a
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Fig. 34/c

Insira duas meias-luas (cédigo 25124100) em uma
extremidade do eixo (pos. @, Fig. 35 - pos. @, Fig. 35/a),
incidi iametro do eixo.

Fig. 35

Fig.35/a

Use um martelo em um lado e, do outro lado, mantenha o eixo

centrado e puxado com o assento do rolamento (Fig. 36).

Fig. 36

Quando a luva do eixo entrar em contato com o cdrter, remova
0s semi-eixos cod. 25124100 inseridos anteriormente (pos. ©,
Fig. 37) e insira 2 semi-eixos céd. 25124200 (pos. @, Fig. 37/a).
Repita a operacdo também no lado oposto do eixo.

Fig. 37
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Desaperte os parafusos de fixacdo da haste lateral da bomba
de 6leo (pos. @, Fig. 39) e remova-a (pos. @, Fig. 39/a).

Fig.37/a
(Fig. 38 - Fig. 38/a).

Fig.39/a

Fig. 38/a
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Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontadas
consultando a numeragao (pos. @, Fig. 43).

ia o virabrequim (Fig. 40).

A

Extra

m.
e ]
=\
Fig. 40

No caso de ser necessario substituir uma ou mais hastes ou
guias do pistdo, é necessario operar da seguinte forma:
Comece a desapertar os parafusos do equipamento cod.
27566200 para desbloquear as bielas (pos. @, Fig. 41) e, em
seguida, extraia os conjuntos de biela-guia do pistdo da

abertura traseira do carter (pos. @, Fig. 42).
T G z

- JE—

Fig. 43

Remova os dois anéis seeger de bloqueio da cavilha, usando
uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 44).
.

Fig. 44

Fig. 42
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Puxe o pino (pos. @, Fig. 45) e realize a extracdo da biela (pos.
@, Fig. 46).

Fig. 46

Para separar a haste da guia do pistao, é necessério soltar os
parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada
(pos. @, Fig. 47).

Fig. 47

226

2.1.2 Montagem da parte mecanica

Faca a montagem, seguindo o procedimento inverso ao
indicado no parag. 2.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte a haste na guia do pistao.

Insira a haste de guia do pistdo no seu lugar na guia do
pistdo (pos. ®, Fig. 48) e prenda-a a este ultimo usando os 4
parafusos de cabeca cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 48

Calibre os parafusos com uma chave dinamométrica (pos. @,
Fig. 49) conforme descrito no capitulo 3.

Fig. 49

Insira a biela na guia do pistdo (pos. @, Fig. 46) e em seguida
insira o pino (pos. @, Fig. 45). Aplique os dois anéis seeger
elasticos com a ferramenta adequada (pos. @, Fig. 44).

A

Separe as capas das semi-bielas; 0 acoplamento correto serd
garantido pela numeragao colocada em um lado (pos. @,

Fig. 43).

Depois de ter verificado a limpeza correta do carter, insira o
conjunto da semi-biela de guia do pistao no interior dos canos
do carter (pos. @, Fig. 42).

2 A insercao do grupo da semi-biela-guia do pistao

no carter deve ser feita orientando as semi-bielas
com a humeragao visivel para cima.

Bloqueie os trés grupos usando a ferramenta propria céd.

27566200 (pos. @, Fig. 41).

A montagem correta é garantida se o pé da biela,
a guia do pistao e o pino giram livremente



Insira o eixo (Fig. 50) no carter Insira os rolamentos no lado da tomada de forca (Fig. 52) e no
a—— lado da bomba de éleo (Fig. 53) usando um martelo.

Fig. 50

Centralize a haste no lado da bomba de 6leo (pos. @, Fig.51) e
prenda-a com os respectivos parafusos (pos. @, Fig. 51/a).

Fig. 53

Verifique se o cone do anel interno dos
& rolamentos é de fora para dentro para permitir a
insercao subsequente da bussola.

Insira manualmente as bussolas de pressdo em ambos os
lados para manter o eixo alinhado (pos. @, Fig. 54 - pos. @,
Fig. 54/a).

Fig.51/a
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Fig. 54/a

A insercao das bussolas de pressao deve ser
realizada a seco (sem dleos ou lubrificantes).

Insira as bussolas até que as superficies externas (conicas) se
encaixem na parte interna do rolamento. Durante a insercao,
certifique-se de que os rolamentos permanecam em contato
com o encosto do eixo. Meca a cota "X", indicada na Fig. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Fig. 55

Aperte o anel de bloqueio e as bussolas até determinar uma
reducao da cota "X" entre 0,7 e 0,8 mm (Fig. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
I
|
|
|
M
|
i
!

Fig. 56

Em ambos os lados, desaperte os anéis, inserir as arruelas de
seguranca (pos. @, Fig. 57 - pos. @®, Fig. 57/a) e volte a apertar
os anéis (pos. @, Fig. 57/b - pos. @, Fig. 57/c), depois dobre

a lingueta de bloqueio das arruelas (pos. @, Fig. 58 - pos. @,
Fig. 58/a).
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Remova a ferramenta para o bloqueio das bielas, céd.
27566200 (pos. @, Fig. 41).
Insira os semi-rolamentos superiores entre as bielas e o eixo
(pos. @, Fig. 59).
Para uma montagem correta dos semi-mancais,
& verifique se a lingueta de referéncia dos semi-
mancais esta posicionada na compartimento
apropriado na semi-biela (pos. @, Fig. 60).

Fig. 60

Aplique os semi-mancais inferiores nas capas (pos. @, Fig. 61)
verificando se a lingueta de referéncia dos semi-mancais esta
posicionada no compartimento apropriado na capa (pos. @,
Fig. 61).
Fixe as capas nas semi-bielas mediante os parafusos
M12x1.25x87 (pos. @, Fig. 62).
Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem
& das capas. A numeragao deve estar voltada para
cima.

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3, trazendo os parafusos com o torque de
aperto simultaneamente.

Fig. 58/a
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Fig. 62

Com a operacao concluida, verifique se as bielas
tém uma folga axial em todas as direcoes.

Monte a caixa do redutor (pos. @ , Fig. 63) e sua gaxeta (pos. @
, Fig. 63) usando os 6 parafusos M12x40 (pos. @ , Fig. 64) e

os 2 parafusos M12x50 (pos. @ , Fig. 65). Aperte os parafusos
com uma chave de dinamométrica (pos. @ , Fig. 66) conforme
descrito no capitulo 3.

Apligue a lingueta 20x12x75 no assento do eixo (pos. ®,
Fig. 67).

Fig. 63

Fig. 67
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Monte o rolamento 65x120x31 no pinhado usando a
ferramenta c6d. 27887100 (pos. @ , Fig. 68).
-

Fig. 68
Para montar o grupo do pinhao dentro da caixa do redutor,
use o codigo de ferramenta 27936500 (que consiste nos
seguintes cddigos). Fixe a placa de c6digo 27897800 na caixa
do redutor usando os 4 parafusos M6x18 de cddigo 99186700
(Fig. 69).

Fig. 69
Acople o tampéo de insercdo céd. 27897300 ao grupodo
pinhao (Fig. 70) e certifique-se de que o tampao fica em
contato com o rolamento (Fig. 70/a).

Fig.71/a
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Fig. 73

A coroa deve ser montada se assegurando que os
dois furos M8 (a serem usados para a extracao),
fiquem virados para o exterior da bomba

(pos. @, Fig. 73).
Fixe o retentor da coroa (pos. @, Fig. 74) usando os
quatro parafusos M10x30. Calibre os parafusos com chave

dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3 (pos. @,
Fig. 75).

Fig. 74

Fig. 75
Fixe os 2 pinos de @10x24 na caixa do redutor (pos. @, Fig. 76)
e insira o anel O-ring (pos. @, Fig. 77).

Fig. 76

Fig. 77
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Monte a tampa do redutor (pos. @, Fig. 78) e prenda-a com 10 Usando a ferramenta céd. 27887000 (pos. @ , Fig. 81), leve o
parafusos M10x50 (pos. @, Fig. 79). Calibre os parafusos com rolamento até o batente (pos. @, Fig. 82).
chave dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3. ‘

B~ [

Fig. 78

Fig. 82

Fig.79 Insira a junta do 6leo no interior da tampa do pinhéo,
Insira o rolamento 60x130x46 no pinhao (pos. ®, Fig. 80). mediante o uso da ferramenta cod. 27548200 (pos. @, Fig. 83).
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as condi¢des das bordas de estanqueidade. Se a substituicao
for necessaria, posicione o novo anel no fundo do buraco,
conforme indicado na Fig. 84.

2 Se o eixo apresentar um desgaste do diametro

Antes de realizar a montagem das juntas do 6leo, verifique Para evitar danificar as juntas do 6leo, preste
& particular atencao na insercao da junta do dleo
no pinhao (pos. @, Fig. 87).

correspondente a borda de estanqueidade
para evitar a operacao de retificacao, é possivel
posicionar o anel na segunda parada, conforme
indicado na Fig. 84.

Posicao do anel para
recuperacao do eixo,
se desgastado

!
T E =)

Posicdo do anel na
primeira montagem

Fig. 87

Aperte os 6 parafusos M10x25 (pos. @, Fig. 88). Calibre os
parafusos com chave dinamomeétrica, conforme indicado no
capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS.

Fig. 84
Aplique 0 O-ring na tampa do pinhao (

pos. @, Fig. 85).

Fig. 88

Aplique a lingueta 16x10x90 no assento do pinhao (pos. @,

Fig.85  F9.89)

Insira a tampa do pinhao no seu assento (pos. @, Fig. 86).
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Insira o anel O-ring na tampa traseira e prenda-o ao cérter
usando 10 parafusos M8x18 (pos. @, Fig. 90).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig.91/a

Fig. 90 Insira o vedante O-ring moldado (pos. @, Fig. 92) no seu
respectivo assento no corpo da bomba de éleo.

Posicione o espacador (Fig. 91) e aperte os respectivos
parafusos de fixagao (pos. @, Fig. 91/a).

Fig.92

Insira 0 conjunto dos rotores em seu assento (Fig. 93 -
Fig. 93/a)

Fig. 91
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Posicione o vedante do corpo da bomba de dleo (Fig. 95) e
prenda-a por meio dos parafusos de fixacéo (pos. @, Fig. 96

).

Fig.93/a

Insira os rotores no assento, certificando-se de que as marcas
gravadas nas superficies planas estejam ambas voltadas para
o operador (Fig. 93/b).

Fig. 95

CERTIFIQUE-SE DE QUE OS "
INDICADORES DE POSICAO /’

ESTEJAMDO MESMOLADO  ~ ’

Fig. 93/b

Coloque a placa da bomba de 6leo no corpo da bomba de
6leo e fixe-a com os parafusos préprios (pos. @, Fig. 94).

A

-

Fig. 96

Fig. 94
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Aperte a valvula de alivio de pressao (Fig. 97) no corpo da
bomba de 6leo (pos. @, Fig. 97/a)

Fig. 97/a
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Aperte os grupos de valvulas (Fig. 98) no corpo da bomba de
dleo (pos. @, Fig. 98/a).

ﬁ

Fig. 98/a
Complete a montagem da parte mecanica, aplicando as
tampas e os olhais de elevacdo com o anel circular de vedagéao
relativo.
Insira o 6leo no cérter, conforme indicado no Manual de uso e
manutencgdo, parag. 7.4.



2.1.3 Classes de aumento previstas
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE

Classe de recuperacao Codigo do semi-rolamento | Cédigo do semi-rolamento | Retificacdo no diametro do

(mm) superior inferior pino do eixo

(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0,50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO
Classe de recuperacao Codigo da guia do pistao Correcao do local do carter da bomba
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA Extraia a tampa da valvula com o uso de um martelo extrator

para aplicar o furo M10 da tampa da valvula (pos. @, Fig. 101).

2.2.1 Desmontagem do cabecote - grupos de valvulas
O cabecote precisa de uma manutencgéo preventiva, conforme
indicado no Manual de uso e manutencgdo.

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

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

Desaperte os 8 parafusos M16x55 da tampa das valvulas (pos.
®, Fig. 99) e retire a tampa (pos. @, Fig. 100).

Fig. 100
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Extraia o grupo da valvula de descarga por meio de um
martelo extrator (c6d. 27516400) a ser aplicado no orificio

M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 103) ou, além disso, um
possivel adaptador M10-M16 (cddigo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da valvula

7

Fig. 103
Extraia o espacador da guia da valvula, mediante o uso de
uma chave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 104).

Fig. 104
Extraia o grupo da vélvula de aspiracdo por meio de um
martelo extrator (cdd. 27516400) a ser aplicado no orificio
M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 105) ou, além disso, um
possivel adaptador M10-M16 (cédigo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da vélvula.

Fig. 105

Se a extracdo do grupo da valvula de aspira¢ao
permanecer particularmente dificil (por ex.,
para incrustacoes devido a uma inutilizacao
prolongada da bomba), use a ferramenta do
extrator c6d. 27516200 (nas versées com @
pistao: 40 - 45 - 50) ou o c6d. 27516300 (nas
versdes com @ pistao: 55 - 60- 65.

Solte o dispositivo de abertura das vélvulas mediante chave
de 30 mm (pos. @, Fig. 107).
7 :

Fig. 107

Desmonte os grupos de valvulas de aspiracdo e descarga
fazendo alavanca com ferramentas comuns (pos. @, Fig. 108).

Fig. 108
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2.2.2 Montagem do cabecote - grupos da valvula Monte os grupos da valvula de aspiracédo e de fluxo (Fig. 110

Preste atencao especial ao estado de desgaste e Fig. 111), prestando atencdo para ndo inverter as molas
& dos varios componentes e substitua-os, quando anteriormente desmontadas.

necessario. Para facilitar a insercdo da guia da valvula no assento, pode-se

A cada inspecao da valvula, substitua todos os usar um tubo que apoie as placas horizontais da guia (Fig. 112)

anéis circulares, seja dos grupos ou das tampas e um martelo, agindo em toda a circunferéncia.

da valvula.

Antes de reposicionar os grupos da valvula,
& limpe e enxugue perfeitamente as relativas

ranhuras no cabecote, indicadas pelas flechas
(pos. @, Fig. 109).

Fig. 109

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da desmontagem indicada no parag. 2.2.1.

Fig. 111

Fig. 112

Proceda com a inser¢ao dos grupos da valvula
& (aspiracao e de fluxo) no cabecote, prestando

atencdo a sequéncia correta da insercao dos

anéis circulares e dos anéis de anti-extrusao.
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A sequéncia correta de montagem dos grupos da valvula no
cabecote é a seguinte:

Insira o anel anti-extrusdo, pos. de explosao n°. 4 (pos. @,
Fig. 113).

Fig. 116
Monte o O-ring, pos. de explosao n° 5 (pos. @, Fig. 117) e o

anel anti-extrusao, pos. de explosao n° 15 (pos. @, Fig. 117) na

; base da valvula de descarga.
Fig. 113 = =

Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 5 (pos. @, Fig. 114).

o
Fig. 117
Insira o grupo da valvula de descarga (pos. @, Fig. 118). O
grupo da vélvula deve ser inserido completamente no fundo e
apresentar-se como na pos. @, Fig. 119.

Fig. 114

Verifique se o anel circular e o anel de anti-extrusao ficaram
perfeitamente no local.

Insira o grupo da vélvula de aspiracdo (pos. ®, Fig. 115) e em
seguida o distanciador (pos. @, Fig. 116).

O grupo da valvula completo deve ser inserido
completamente até o fundo e apresentar-se como na pos. @,
Fig. 116.

Fig. 118

Fig. 115
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Fig. 119 Fig. 122
Insira o anel anti-extrusao, pos. de explosdo ne. 16 (pos. ©, Insira o anel no local da vélvula (pos. @, Fig. 123), em apoio ao
Fig. 120). espacador (pos. @, Fig. 124).

Fig. 120 Fig. 123
Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 17 (pos. @, Fig. 121).

Fig. 124
Fig. 121

O-ring indicada na pos. @, Fig. 122.
Recomendamos o uso da ferramenta n°
27516000 (nas versdes com pistao de @: 40 -

45 - 50) ou 0 c6d. 27516100 (nas versdes com @
pistao: 55 - 60 - 65) para evitar que o anel circular
possa partir durante a insercao.

2 Preste atencéo especial na insercao do anel
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Monte o O-ring, pos. de explosdo n° 17 (pos. @, Fig. 125) e o

anel anti-extrusao, pos. de explosao n° 21 (pos. @, Fig. 125) na

tampa da valvula de descarga.
= T

Monte o cabecote no cérter da bomba (pos. @, Fig. 128)
prestando atencao para ndo bater nos pistdes e aperte os 8
parafusos M16x180 (pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Insira a tampa da vélvula completa com o anel circular e anéis
anti-extrusao.

Depois de ter terminado com a montagem dos grupos da
vélvula e da tampa da valvula, aplique a cobertura da valvula
(pos. @, Fig. 126) e aperte os 8 parafusos M16x55 (pos. ©,

Fig. 127).

Fig. 129
Proceda com a calibragem dos parafusos M16x180 com chave
dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3.

Aperte os oito parafusos M16x180, comecando
com os quatro parafusos internos, de modo

transversal (ver Fig. 128), para depois prosseguir
com os quatro parafusos externos, sempre
apertando de modo transversal.

Calibre os parafusos M16x55 da cobertura com chave
dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3.
Apligue os dispositivos de abertura das valvulas (pos. ©,
Fig. 130) e aperte-os mediante chave de 30 mm (pos. @,

Fig. 130
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Fig. 131

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistdo - suportes -
vedantes

O grupo do pistdo precisa de uma verificagdo periddica
conforme indicado na tabela de manutencéo preventiva do
Manual de uso e manutenc¢ado.

As intervencgdes sao limitadas somente ao controle visual da
eventual drenagem do furo, presente na cobertura inferior.
Caso se apresente anomalias/oscilacdes no manémetro de
descarga ou de gotejamento do furo de drenagem, sera
necessario proceder com o controle e a eventual substituicao
do pacote de vedante.

Para a extragao dos grupos do pistao, opere conforme
indicado a seguir:

Para acessar o grupo do pistdo, desaperte os parafusos
M16x180 e desmonte o cabecote.

Retire o cabecote com a maxima atengao para
evitar bater os pistoes.

Providencie a desmontagem dos pistdes, soltando os
parafusos de fixacdo (pos. @, Fig. 132).

Retire o pistao do suporte do forro e verifique se a superficie
do mesmo ndo apresente arranhdes, sinais de desgaste ou de
cavitacao.

Fig. 132

Remova a tampa de inspecdo superior, soltando os quatro
parafusos de fixacao (pos. @, Fig. 133).

Fig. 133

Gire manualmente o eixo, de modo a trazer os trés pistdes

progressivamente na posicao de ponto morto superior e insira
a ferramenta do tampéo, cdd. 27516600 entra a guia do pistdo
e o pistao (pos. @, Fig. 134).

Fig. 134
Girando o eixo, avance a guia do pistao, de modo que o
tampdo, avancando em sua volta, possa expelir o suporte dos
vedantes, a mola e todo o grupo do pistao (pos. @, Fig. 135)

Fig. 135
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Extraia o grupo de suporte dos vedantes e a ferramenta do
tampao. Remova o O-ring do fundo do suporte do vedante, se
(pos. @, Fig. 136).

—

Fig. 136

Puxe os anéis de protecao contra respingos das guias dos
pistées (pos. @, Fig. 137).

Fig. 140

Substitua a junta de 6leo (pos. @, Fig. 141) e 0 anel O-ring
externo (pos. @, Fig. 141).

Fig. 137
Caso seja necessario substituir o vedante do éleo da guia do
pistao, desmonte a cobertura do vedante do 6leo, procedendo .
da seguinte forma: F|
Desaperte os parafusos de travamento da tampa da junta de Fig 1'41

o ).

Separe o suporte das juntas da camisa, retire o anel para mola
e o anel de raspagem (pos. ©@ , Fig. 142) para ter acesso as
juntas de pressao (pos. @, Fig. 143).

Py
POy e® e

Fig. 142

Posicione a guia do pistdo no ponto morto inferior, parafuse
um extrator M6 nos orificios proprios na tampa (pos. ©,

Fig. 136) e remova a tampa da junta de 6leo do grupo da
bomba (pos. ® Fig. 139).
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Fig. 143
Para remover o vedante de baixa pressao, é necessario
remover o anel seeger (pos. @, Fig. 144), desmontar o anel do
vedante de baixa pressdo do suporte dos vedantes (pos. @, Remova o anel raspador (pos. @, Fig. 146) e o anel do
Fig. 144/a) e usar um calibrador de folga ou uma ferramenta cabecote raspador (pos. @, Fig. 147).
que nao danifique o assento do suporte dos vedantes (pos. @,
Fig. 145).

Fig. 144/a




224 Montagem do grupo do pistéo - suportes -

vedantes

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento

inverso da desmontagem indicada no parag. 2.2.3.
Substitua os vedantes de baixa pressao,

& umedecendo as bordas com lubrificante de
silicone (sem borrifar), prestando muita atencao
para nao danifica-las durante a insercao na
camisa

Insira o vedante de baixa pressao no anel de vedantes LP

(pos. @, Fig. 148).

A cada desmontagem, as juntas de pressao
devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.

Insira o anel do cabecote do raspador (pos. @, Fig. 149) e o
anel do raspador (pos. @, Fig. 150) no respectivo assento.

Fig. 149

Fig. 150

Insira o grupo do anel de vedacdo com os vedantes LP e OR no
suporte de vedantes (pos. @, Fig. 151) e encaixe o anel seeger
para travar todo o grupo no seu assento (pos. @, Fig. 152).

Fig. 152
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Monte o anel de suporte e o anel anti-extrusdo (pos. @,

Fig. 153), os 3 anéis de vedacdo KC, tomando cuidado para
que as ranhuras fiquem a 120° de distancia (pos. @, Fig. 154), o
anel raspador e o anel de mola (pos. @@ , Fig. 155

)

Fig. 154

Fig. 155
Monte agora no anel do cabecote dos vedantes KC, o O-ring
(pos. @, Fig. 156) e posicione-o no assento no cabecote.
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Fig. 156

Monte a junta do 6leo na tampa da junta do éleo (pos. @,
Fig. 157) usando um tampao céd. 27910900.

Fig. 157
Posicione o anel O-ring (pos. @, Fig. 158) no assento da tampa

da junta de 6leo e insira o grupo montado no interior do
carter na respectiva base (pos. @, Fig. 159).
- -
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Fig.



Fig. 159 Fig. 162
Assegure-se que a tampa entre completamente no assento

(pos. @, Fig. 160) prestando atengdo para nao causar danos a
borda da junta do 6leo. Aparafuse as tampas de 6leo usando
dois parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 161).

Fig. 163

Insira a arruela @10x18x0.9 no parafuso de fixacao do pistao
(pos. @, Fig. 164)

Fig. 164

Monte os pistdes nas respectivas guias (pos. @, Fig. 165) e
Fig. 161 prenda-os na pos. @, Fig. 166.

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme

indicado no capitulo 3. Posicione a protecdo contra respingos

composta pelo O-ring no compartimento na guia do pistao

(pos. @, Fig. 162 e Fig. 163).
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Fig. 165

Fig. 166

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme

indicado no capitulo 3. Insira o0 O-ring dentro do carter da

bomba (pos. @, Fig. 167) e em seguida o bloco da camisa-

suporte das juntas (dotado do mesmo O-ring) anteriormente

montado até o batente (pos. @, Fig. 168).
% .‘a.

Fig. 167
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Fig. 168

Certifique-se de que o bloco da camisa-suporte chegue a se
posicionar até o fundo do assento (pos. @, Fig. 169); monte
agora o O-ring dianteiro da camisa e a mola (pos. @,

Fig. 170).

Fig. 169

Fig. 170



Monte o O-ring do furo de recirculacéo (pos. @, Fig. 171).

Facilite a manutencao no assento do O-ring com leve

aplicacdo de graxa.

A Fig. 172 mostra a montagem subsequente do cabecote.
1 7 ¥

Fig. 174

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig. 172

Insira o O-ring nas tampas de inspecao (pos. @, Fig. 173)
e monte as tampas usando 4+4 parafusos M6x14 (pos. @,
Fig. 174).

Fig. 173
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

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

Descricao Posicao de Posicao de Torque de
explosao explosao aperto
MXXR-MXSR MXXR-MXSR Nm
vers. L.P. vers. H.P.
Parafuso M8x45 - fixacdo da tampa traseira 42 42 20
Tampao G1/2 "x10 - dreno de éleo na tampa traseira 61 61 40
Parafuso M6x12 - fixacao da tela do filtro 64 64 10
Parafuso M6x8 @2 mm perfurado 68 68 10
Tampao cénico M14x1,5 66 66 25
Tampao cénico M16x1,5 67 67 28
Tampao cénico M12x1,5 69 69 22
Tampao cénico M8x1 - fixacdo da caixa do redutor 83 83 15
Parafuso M12x40 (qtd. 6) - fixacdo da caixa do redutor 87 87 73
Parafuso M12x55 (qtd. 2) - fixacdo da caixa do redutor 89 89 73
Tampao G3/8" - dreno de 6leo na caixa do redutor 85 85 20
Parafuso M10x30 - fixagcao do retentor da coroa 93 93 50
Parafuso M10x50 - fixagao da tampa do redutor 98 98 45
Parafuso M10x25 - fixacdo da tampa do pinhao 103 103 45
Parafuso M6x14 - fixacdo da tampa superior e inferior 15 15 10
Parafuso M12x1,25x87 - fixacdo da biela 4 4 75%
Parafuso M12x45 - fixacdo do espacador 33 33 73
Parafuso M8x45 - fixacdo do corpo da bomba de éleo 42 42 20
Parafuso M8x65 - fixacdo do corpo da bomba de 6leo 41 41 20
Parafuso M6x16 - fixacdo da placa no corpo da bomba de éleo 36 36 10
Parafuso M6x20 - fixacdo da haste do rotor no virabrequim 1 11 10
Parafuso M6x20 - fixacdo da haste com guia do pistdo 1 11 10
Parafuso M6x14 - fixacdo tampa da junta de dleo da guia do pistao 15 15 10
Cartucho de valvula - grupo de valvulas do corpo da bomba de 6leo 47 47 120
Tampao M18x11 - tampao da valvula de alivio de pressao (corpo da
bomba de dleo) 48 48 40
Parafuso M10x190 - fixacao do pistao 21 21 40
Dispositivo de abertura da valvula 112 114 40
Parafuso M16x180 - fixacdo do cabecote 109 111 333 **
Tampao G1/4 "x13 - tampas dianteiras no cabecote 110 112 40
Parafuso M16x55 - fixacdo da tampa do cabegote 137 139 333
Manémetro 79 79 20
Conector - manémetro-filtro 78 78 65
Pressostato 77 77 20
Parafuso M8x25 - fixacao do cabecote do filtro 75 75 20
Conector do cabecote do filtro de éleo 73 73 30
* Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente
**  Aperte os parafusos, comecando com os quatro parafusos internos, de modo cruzado (ver Fig. 129), para depois
continue com os quatro parafusos externos, sempre apertando de modo cruzado
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4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

A manutencdo da bomba pode ser realizada através de ferramentas simples para a desmontagem e remontagem dos

componentes. As seguintes ferramentas estao disponiveis:
Para a montagem:

Junta da guia do pistdo

c6d. 27910900

Junta do 6leo do pinhédo

c6d. 27515900

c6d. 27548200

Mancal 65x120x31 no pinhao

cod. 27887100

Grupo do pinhdo na caixa do redutor

c6d. 27936500

Mancal 60x130x46 no pinhao

c6d. 27887000

O-ring de assento da valvula de descarga nas versdes com pistdo @40-45-50

c6d. 27516000

O-ring de assento da vélvula de descarga nas versdées com pistao @55-60-65

c6d. 27516100

Para a desmontagem:

Local da valvula de aspiracdo versdes com pistdo @40-45-50

c6d. 27516200

Local da valvula de aspiracao versdées com pistdo @55-60-65

c6d. 27516300

Cobertura da vedagao do 6leo

cod. 25089700

c6d. 27516500

Bloco da camisa + suporte das juntas

c6d. 27516600

Cobertura do redutor

c6d. 27887000

Eixo (bloqueio das bielas)

cod. 27566200

Grupo da vélvula de aspiracdo e de descarga

c6d. 27516400 + 25089700

Eixo

c6d. 25124100

c6d. 25124200

253




CopepxaHue

1 BBEAEHME

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHWA

2 NPABWIA PEMOHTA
2.1 PEMOHT MEXAHWYECKOW YACTW

2.1.1  [lemoHmax mexaHudeckol 4yacmu

2.1.2 Cbopka mexaHuyeckol yacmu
2.1.3  [lpedycmompeHHsle K1accbl npunycKos

2.2 PEMOHT MMAPABJIMYECKOWM YACTI

2.2.1 [leMoOHMax mopuya u KanaHHeIX y3/108

2.2.2 (Cbopka mopya: K1ianaHHble y3/1bl

2.2.3  [leMOHMAx y3/71a NOPWHSA, ONOp U yniomHeHuu
2.2.4 (Cbopka 6710Kka NOPWHS, 0NOp, ynJIomHeHul

3 MOMEHTDbI 3ATAXXKU BUHTOB

PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTbDI

254

255
255

255
255
255
268
280
280
280
282
286
289
294
295



1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLUN MO

peMoHTy Hacocos cemericTBa MXXR-MXSR. Ero Heobxoavmo
BHMMaTENbHO MNPOYNTaTb 1 YCBOUTb Nepeq TeM, Kak
BbIMOJSIHATb KaKne-nnbo paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHaa paboTa 1 cpok cnyx6bl Hacoca B
3HauUNTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUSIbHON SKCMyaTaLmm 1
TEXHNYECKOro 0BCIYKMBAHUA.

Interpump Group He HeceT HMKAKOW OTBETCTBEHHOCTY 3a

noBpexaeHunA, BbiI3aBaHHbIE H66p€)KHOCTbIO 1 HecobnoaeHem

Tpe6oBaHWii 3TOro PyKOBOACTBA.
1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes BbINoNHEHNEM NGO
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHus

BHVMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeleHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes
BbINOMHeHVeM nto6ol onepauuu.

3HaK onacHOCTH
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoOCTUN
HapesanTe 3aWwnTHble nepyaTky nepeq
BbINOJIHEHVIEM 0601 onepauuu.

MPABUJIA PEMOHTA

D" w@ b

. PEMOHT MEXAHUYECKOW YACTU
Mepen TemM Kak MPUCTYNaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HEOOXOAUMO YAANUTL MacJio 13 KapTepa.
[Ona cnvBa Macna Heo6XoAVMO CHATb MaCJIOHANIMBHYIO
npo6ky, no3. @, Puc. 1 a 3aTem cnmBHYO NpobKy, nos. @,
Puc. 1.

N
-

Puc. 1

Macno, ocTaBLuieecs B pefyKTope, MOXHO YAaJInTb, OTBUHTVB
NpPo6Ky B HUXKHEN YacTh KOPobKM peaykTopa (no3. O
Puc. 1/a).

Puc. 1/a

OTpaboTaHHOe Macyio He06Xxo4MMO NOMeCTUTb
B cneyManbHylo eMKOCTb 1 o6ecneunTtb ero
yTUAM3aumio B cneuunanbHbIX LLleHTpaxX.

He ponyckante nonapaHna macna B

OKpY>KaloLLylo cpeay.

A

2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKo YacTu

MpaBunbHbIN NOPAROK AENCTBUI:

MonHoCTbIO ClenTe Macso U3 HAaCoCa, a 3aTeM BbIHbTE LUMOHKY
n3 Bana (no3. @, Puc. 2).

Puc.2

OTprTI/ITe BUHTbI KpeneHnA KPbILWKN I'IpI/IBO,D,HOVI wectepHn

(nos. @, Puc. 3)

N CHUMUTE KPbILWKY C Basa.

Puc. 3
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[emMoHTVpyYNTE KPbILWKY KapTepa, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLME YctaHoBuTE 3 WITUPTA UK BMHTa € pe3bboit M8 (nos. O,

BUHTBI (no3. @, Puc. 4). Puc. 6) B poniu Cb€MHNKOB B COOTBETCTBYIOLLME OTBEPCTUS.

Puc. 4 Puc. 6

BeuHTMTE 3 pe3bboBbix WTndTa (No3. O, Puc. 7), nrpatowme
pOfb CbeMHUKOB, 1 OLHOBPEMEHHO, NCMOMb3Ys CreLnanbHbIi
WNHCTPYMeEHT (apT. 27887000), CTyumTe MO HEMY TaK, UToObI
NMOALIMMHUK OCTaBaJICA Ha LeCTEPHE NP N3BNEYEHNN
Kpbiwkuy (nos. @, Puc. 8).

/

Puc. 4/a

OTKpYTWTE BUHTbI KPEMIEHUA KPbILWKKU pefyKTopa (no3. @,
Puc. 5).

Puc.5

Puc. 8
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Mo 3aBepLUeH onepaunmn CHUMUTE KPbILLKY pefyKTopa. MoouepenHO BO3AENCTBYITE HA iBE yAApPHble MacChl BM/IOTb
OTKpyTUTE BUHTBI KpeneHnsa GprikcaTopa 3ybuaToro Koneca [10 MOJIHOTO CHATUA Y3na Beayluel wectepHu (no3. O, Puc. 12)
(nos. @, Puc. 9) n cHumute ero (no3s. @, Puc. 10). E

Puc. 12

Tenepb MOXHO MOMHOCTBIO CHATb BEAOMY!O LLECTEPHIO
(nos. @, Puc. 13).

Puc. 10
YT06bI CHATb Y3€en Befylueln 1 BeOMOW LeCTepHM, Puc. 13
Heob6XOAUMO NPUMEHUTb YAapHble MacChl K 2 OTBEPCTUAM CHuMKMTe WNOHKY ¢ Bana (no3. @, Puc. 14), oTKpyTWTE BUHTbI
M8 Begomolt wectepHu (No3. @, Puc. 11) n k otBepctuio M14 KpenneHusa Kopobku pegykTopa (no3. @, Puc. 14/a), a 3atem

BeayLuen wectepHu (no3. @, Puc. 11).

CHUMAUTE ee.

Prc. 11 Puc. 14
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Puc. 14/a

OTKpyTUTE KNnamnaHHble KPbILWKM C KOPMyca MacsIAHOIO
Hacoca (no3. @, Puc. 15) 1 n3BneknTe BeCb KnamnaHHbI 6510k
(Puc. 15/a).

Puc. 15/a

OTKpyTWTE KPbILLKY KianaHa U3bbITOYHOro AaBneHus
MacnaHoro Hacoca (no3. @, Puc. 16) u cHUMKTE ee BMecCTe C
npyxuHoi (no3. @, Puc. 16/a).

\




C nomMoLlblo I'I}'IOCKOFy6L|,EB N3BNeKnTe NopLllieHb KnanaHa
N36bITOYHOTO [OaBNeHnA n3 COOTBETCTBYOWEro rHesaa B

).

K

opnyce macnsaHoro Hacoca (no3. @ Puc. 17

Z

Puc. 18/a

CHUMUTe yNIOTHEeHVEe Kopryca MacsiaHoro Hacoca (Puc. 18/b).

-

Puc. 17

Puc.17/a 7 Puc. 1/b

OTKpyTUTE BMHTbI KPEMIeHUA Koprnyca MaciIAHOro Hacoca OTKpyTUTE BUHTbI KpenneHna NnacTUHbl MacNAHOro Hacoca
(no3. @ Puc. 18) 1 cHUMUTE KOPMYC MacsIAHOMO Hacoca (no3. ® Puc. 18/c) n cHAMKTE NNACTUHY MaCIAHOIO Hacoca.

(Punc. 18/a). Wa =

-

Puc. 18
Puc. 18/c
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CHUMKWTe poTOpbI 13 NocaaoyHoro rHe3aa (Prc. 18/d - OTKpYyTUTE BUHTbI KpenjaeHns pacnopHoro snemeHTa (nos. @,
Puc. 18/e).

Puc. 19) u cHumute ero (Puc. 19/a).
7 - 8

Puc. 18/d

Puc. 19

Puc. 18/e

CHumKTe PpacoHHOE ynnoTHUTeNbHOE KonbLo O-Ring (no3. @

Pc. 18/f

)C Kopnyca MaCnAaHOro Hacoca.

Puc. 19/a

Puc. 18/f
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MoaHYMUTE A3bIYKK CTOMOPHOW Walibsl (no3. @, Puc. 20 - BcTaBbTe nop WaTyH NpoKnaakKy, 4Tobbl 3ab6noKkmpoBaThb
no3s. @, Puc. 20/a) c obenx cTopoH Bana.

(no3. ®, Puc. 21)

BpalleHve Basna

Puc. 21

MoAxoAALMM KIOUOM OTBUHTUTE CTOMOPHbIE KOSIbLEBbIE
raiku c obenx ctopoH Bana (nos. ®, Puc. 22 - nos. @,
Puc. 22/a).

Puc. 20

Puc. 20/a

Puc.22/a
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CHumnTe KonbLeBble ranku (nos. @, Puc. 23 - nos. @,
Puic. 23/a) n npepoxpanunTenbHble wanbbl (no3. O, Puc. 24 -
nos. ®, Puc. 24/a).

Puc. 24/a

HasuHTUTe KonbueByto ranky Tina SKF KM 16 Ha npmxrnmHyto
BTYNKy (no3. @, Puc. 25), a 3aTem C NOMOLLbIO NOAXOAALLEro
raeyHoro Kntoua ocnabore BTynKy (no3. @, Puc. 26), He cHumas
ee.

[MoBTOpUTE Te XKe onepaunn C NPOTUBOMONOXKHOM CTOPOHbI
Bana (Puc. 27 - Puc. 28).

Puc. 24
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OTKpyTUTE BUHTBI WaTyHa (no3. @, Puc. 29).

PUC. 26 Puc. 29
CHUMUTE KPBbILLKW WATYHOB C MONOBMHAMM BKNaAblLWel
NOALWMMHUKOB, TWATENbHO Clleas B Xofe pa3bopKu 3a
NnopALKOM UX AEMOHTaXa.

KpbILWKM LWaTyHOB 1 COOTBETCTBYIOLME

& NOJIOBMHKM LUAaTYHOB HYKHO MONAapHO COeANHATD
1 co6upaTb TOYHO B TAaKOM Ke NopsfKe, B
KOTOPOM OHU 6binu pa3o6paHbl.

KpbILWKY 11 MOIOBMHKM WATYHOB 6binvi MO 60Kam
npoHymepoBaHbl (No3. @, Puc. 30/a - Puc. 30), utobbl He
nepenyTaTb UX MeCTamMu.

Puc. 30

- J—

Puc. 30/a
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npOﬂBI/IHbTe MOJIOBUHKN NMOAWNNMHNKOB B CTOPOHY BbiHbTE TPW BEPXHUX MONYNOoALWNNHNKA U3 NOJIOBUHOK LWWATyHOB

(

FI/ID,paBJ'IVNeCKOI?I YacTtn, yTOObI KONIEHYATbIN BaJl MOT BbINTH. ).
D,Hﬂ obneryeHus onepaunn I/ICI'IOJ1b3yIZTe CI'IELl,VIaJ'IbeII7I

WHCTPYMEHT (apT. 27566200) - (no3. @, Puc. 31).

nos. ®, Puc. 33

Puc. 31
Puc. 33
CHUMUTE NPWKUMHBbIE BTYNIKM € 06enx cTopoH Bana (nos. @, . .
Puc. 32 - no3. @, Puc. 32/a). MoBopaumBanTe KofieHYaTbI Ban 4O TeX Nop, NoKa Leka
He ByfileT opMeHT1pOBaHa Kak nokasaHo Ha Puc. 34. 3atem
C MOMOLL b0 MOJIOTKA BbITONIKHWTE MOAWUMHUK U3 CeANa
Hapyxy (no3. ©, Puc. 34/a). MosTopuTe Ty e npouenypy ¢
NPOTMBOMOJIOXKHOW CTOPOHbI Bana (Puc. 34/b - Puc. 34/c).

Puc. 34/a

Puc.32/a
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Puc. 34/b

Puc.35/a

Wcnonb3ywTte C OAHOM CTOPOHbI MOSIOTOK, @ C APYroMn
yAEepPK1BaNTe Ban BbITAHYTbIM BPOBEHb C CEASIOM
nogwunHuka (Puc. 36).

Pnc. 34/c
BctaBbTe 2 nonymecsaua (apt. 25124100) Ha OfWH 13 KOHLOB
Bana (nos. @, Puc. 35 - nos. ®, Puc. 35/a), coeanHne nx no
AnameTpy Bana.

Puc. 36

Korga weka Bana cCOnpukoCHeTCA C KapTepoM, CHUMUTE paHee
yCTaHOB/eHHble nosymecaALbl apT. 25124100 (no3. @, Puc. 37)

1 ycTaHoBWTe 2 nofymecaua apT. 25124200 (nos. @, Puc. 37/a).
MoBTOpPUTE ONEpaLMIo C MPOTUBOMOIOXHOW CTOPOHbI Bana.

Puc. 35

Puc. 37
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OTKpYyTUTE BUHTbI KPEMeHNs XBOCTOBKKA CO CTOPOHbI
MacnAHoro Hacoca (nos. @, Puc. 39) n cHumuTe ero (nos. @,
Puc. 39/a).

Puc.37/a

CHVMUTE NOALNMHUKA C UX NOCAI0UYHbIX MecT (Puic. 38 —
Puc. 38/a).

Puc. 39/a

Puc. 38/a
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/3BnekuTe KoneHuatblit an (Puc. 40) CoepHITe NOMOBUHKM LIATYHOB C paHee CHATbIMM
F | g@ — )N KPbILWKamMu, PyKOBOAICTBYAICh 11X HoMepamu (no3. @, Puc. 43

).

Puc. 40

Ecnu noHapgo6uTCA 3aMeHUTb OAUH MIIN HECKOJBbKO LWATYHOB
WM HanpaBAOLWYX NOPLUHSA, BbINOMHWTE CneayloLmne
LencTBuA:
OTKpyTWTE BUHTbI MHCTPYMeHTa apT. 27566200, 4To6bl
pa36bnokmpoBsaTb watyHbl (Mo3. O, Puc. 41), a 3aTem n3Bnekute
WaTyHbl B c6ope ¢ HanpasnALMMMN NMOPLUHA 13 33aiHETO
oTBepcTUA KapTtepa (no3s. O, Puc. 42).
& R [0

- JE—

Puc. 43

CHuMUTe 06a CTOMOPHbIX KOMbLia Seeger MopLIHEBOrO NasbLa
C MOMOLLbIO CMELMaNbHOro UHCTPYMeHTa (no3. @, Puc. 44).
™=

Puc. 44

Puc. 42
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CHumuTe naney (nos. @, Puc. 45) n nssneknte watyH (nos. @,
Puc. 46).

Puc. 45

Puc. 46

YT106bI OTAENNTD WITOK OT HaNpaBAAoLel MOPLUHSA, HYXHO
OTKPYTUTb BMHTbI C LUINHAPUYECKON ronoBkon M6
cneumanbHbiM Kntovom (nos. @, Puc. 47).

Puc. 47

268

2.1.2 C6opKa MexaHNYeCKoIl YacTu

BbinonHuTe c60pKy B 06paTHOM NocieoBaTeNbHOCTY,
onucaHHou B nap. 2.1.1.

MpaBunbHbIN NOPAJOK AEeNCTBUNA:

YcTaHOBUTE WITOK B HAaMpPaBAAOLLYIO MOPLUHSA.

BcTaBbTe WITOK HanpaBnALen NOPLHA B crieynanbHoe
rHe3fo Ha Hanpaenstowein nopwHsa (nos. @, Puc. 48)

1 3aKpenunTe ero Ha Hew C MOMOLLbIO 4-X BUHTOB C
LUUnuHagpuyeckoin ronoekoi Mé6x20 (nos. @, Puc. 49).

Puc. 48

OTKannbpyiiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
kntoua (nos. @, Puc. 49), Kak ykasaHo B rnase 3.

Puc. 49

BcTaBbTe WwaTyH B Hanpasnasiowlyto nopLuHsa (nos. @, Puc. 46),
a 3aTem BcTaBbTe naney, (no3. @, Puc. 45). YctaHoBUTe 06a
CTOMOPHbIX KOMbLa 6ypThKa C MOMOLLbIO CNeLManbHoro
nHcTpyMmeHTa (no3. @, Puc. 44).

C6opKa cunTaeTcs NpaBUIbHOM, ecn
& nopluHeBasi rofoBKa LaTyHa, Hanpasnsaowas
NOPLUHA 1 Nanewy cBo60HO BpalLaloTcA.
OTcoenvHNTe roNnoBKY OT MOIOBMHOK LIATYHA; ANA
NpPaBMIbHOCTU MNAPHOTO COEAVHEHNA PYKOBOACTBYNTECH
Hymepaumen cboky (no3. @, Puc. 43).
Y6eauBLINCD B MOMIHOW YMCTOTE KapTepa, BCTaBbTe MOMOBUHKY

LaTyHa C HanpaBnAloLLEN NOPLUHSA B Ffb3bl KapTepa (no3. @,
Puc. 42).

AN

3aduKcnpyiiTe BCe TpU y3na C MOMOLLbIO CMeLMaibHOro
VHCTPYMEHTA, apT. 27566200 (no3. ®, Puc. 41).

Mpu BBOAE y3na, cCOCTOALLErO N3 NOMIOBUHKMN
LWaTyHa 1 HanpaBnAoLL el NOPLUHA, B KapTep,
NOJIOBMHKM LIATYHOB AOMKHbI GbITb HanpaBieHbl
TaK, 4To6bl HyMmepauua 6bi1a BUAHa CBepXxy.



BcraBbTe noAwmnHuKNM co ctopoHbl BOM (Puc. 52) n co
CTOPOHbI MAaCSIAHOTO Hacoca (Prc. 53) C NOMOLLbIO MOSTOTKA.

BctaBbte Ban (Puc. 50) B kapTep.
g t

Puc. 50

OTUeHTPUpPYITE XBOCTOBUK CO CTOPOHbI MAaCIAHOMO Hacoca
(no3. @, Puc. 51) n 3adurKcupyiite ero COOTBETCTBYOLUMYI Puc. 52
BuHTamu (no3. @, Puc. 51/a).

Puc.53

VGGAVITGCI:, YTO KOHYCHOCTb BHYTPpeHHero
& KoJibLla NOALNMHNKOB HanpaB/ieHa CHapyXu

BHYTPb, YTO6bl 06ecneunTb NocneayioLlyio
YCTaHOBKY BTY/KMW.

BpyuHyto BCTaBbTe NMPUKUMHbIE BTYJIKU C 06erX CTOPOH,
YTOObI Basl OCTaBasICA BbIPOBHEHHbIM (No3. @, Puc. 54 - nos. O,
Puc. 54/a).

Puc.51/a
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Puc. 54/a

nplll)KlllMHble BTYJIKN HY>KHO BCTaBNATb BCYXYI0
(6e3 ncnonb3oBaHUA Maces UK CMasKu).

BcTaBnavTe BTYNKM JO TEX NMOP, NMOKa BHELLHME (KOHYCHble)
MOBEPXHOCTU MOJIHOCTBIO HE COEAUHATCA C BHYTPEHHEN
4acTblo NOAWMMNHMKA. BcTaBnas, npoBepaAliTe, 4TobbI
MOALLUMHMKIM OCTaBaNNCb NPVXaTbiMK K OypTriKam Basa.
MN3mepbTe pacctoaHme "X', nokasaHHoe Ha Puc. 55.

I
|
|
!
0
!
!
!

Puc. 55

3aKpyTuTe CTONOPHbIE KOMbLieBbIE ranku 1 3aTArnBanTe
BTYJIKM, NOKa pacctoAHune "X" He ymeHbwmnTcAa Ao 0,7 - 0,8 Mm
(Puc. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
|
!
!

!
M
|
|
!

Puc. 56

C 06erx CTOPOH OTKPYTUTE KOSbLIEBbIE Faliku, BCTaBbTe
npepoxpaHuTenbHble Waiibbl (no3. @, Puc. 57 - nos. @,

Pwvic. 57/a) n cHoBa 0 ynopa 3akpyTuTe KosbLieBble raiku
(no3. @, Puc. 57/b - no3. ®, Puc. 57/c), nocne yero 3arHnte
CTOMOpHble A3bIYKY Waiib (no3. O, Puc. 58 - nos. ®, Puc. 58/a).
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.

Puc. 58/a

CHUMUTE UHCTPYMEHT G/IOKMPOBKM LLATYHOB, apT. 27566200
(nos. ®, Puc. 41).
BcTaBbTe BepxHMe NONYNOAWNMHUKA MeXAY LaTyHaMU 1
Basniom (no3. @, Puc. 59).
Ana npaBUAbHOCTN C6OPKM NONYNOANNHNKOB
& y6eauTech, 4To KOHTPObHaA WNOHKA
NoNynoAWNNHNKOB NonajaeT B cneunanbHbIi
nas Ha NonoBuHKe waTtyHa (no3s. O, Puc. 60).

Puc. 59

271

Puc. 60

YCTaHOBUTE HUXKHME MOMYNOAWMMHUKY Ha KPbILWIKK (M03.
@, Puic. 61), ybeanBILNCD, YTO KOHTPOSIbHASA LUMOHKA
NosynoAWMINHUKOB MOMaAAEeT B CNELNANbHbIN Na3 Ha KpbILLKe
(nos3. @, Puc. 61).
MpriKpennTe KPbILWKKM K NOSIOBUHKAM LUIATYHOB BUHTaMM
M12x1,25x87 (nos. ®, Puc. 62).
O6paTuTe BHUMaHMe Ha NpaBuNbHOe
& HanpasneHune c60pKu Kpbiwek. Hymepauna
AOMKHa 6bITb NOBEpPHYTa BBEpPX.
OTKanMbpyinTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITHOUOM, KaK

YKa3aHo B pa3sgesie 3, Npu 3TOM 3aTArMBanTe BUHTbI 4O
HY>KHOTO MOMEHTa OiHOBPEMEHHO.



Ha WaTyHaX 0CceBOro 3a3sopas o6oux

2 B KoHUe onepaunuv npoBepbTe HaNln4ne
HanpaBJsieHnAX.

YcTaHOBUTE KOPOOKY peaykTopa (no3. @, Puc. 63) n
COOTBETCTBYHOLLEe YyNnoTHeHue (no3. @, Puc. 63) c nomoulbto 6
BUHTOB M12x40 (no3. @, Puc. 64) n 2 BuHtoB M12x50 (nos. @,
Puic. 65). OTKannbpyiiTe BUHTbI AHAMOMETPUYECKM KITIOUOM
(no3. @, Puc. 66), Kak yKa3aHo B rnase 3.

Puc. 66
).

BcTaBbTe WNOHKY 20x12X75 B rHe3fo Ha Bany (no3. @, Puc. 67

Puc.63

Puc. 67
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YctaHoBuTe noawmnnHUK 65x120x31 Ha BeayLLyIO LeCTePHIO,
UCNonb3ya UHCTPYMEHT apT. 27887100 (no3. @ , Puc. 68).

Puc. 68

[na moHTaxa y3na BeayLuei WecTepHN BHYTPb KOPOOKM

peayKTopa UCnonb3ynTe MHCTPYMEHT apT. 27936500

(cocToALMI U3 aPTUKYNOB, YKa3aHHbIX HUXe). YcTaHoBUTe

nnacTuHy apt. 27897800 Ha KOPOb6Ky peAyKTopa C MoMOLLbo 4

BMHTOB M6Xx18, apT. 99186700 (Puc. 69).
3 ] 3

Punc. 69

Hacagute kanubp-npobky apt. 27897300 Ha y3en BeayLlei
wecTtepHu (Puc. 70) n ybeamTech, UTo OH ynrpaeTcs B
nogwunHuk (Puc. 70/a).
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Puc. 73

Bepomas WwecTepHA foMKHa 6bITb yCTaHOBMEHA
TaK, uTo6bl 06a oTBepcTUA M8 (Mcnonb3yembie
AnA cbema) 6b1n o6palleHbl HapyXKy Hacoca

(nos. @, Puc. 73).

3akpenuTe cTonop Begomoit wectepHu (nos. @ , Puc. 74)

¢ nomoLybio 4 BrHTOB M10x30. OTKanmbpyiiTe BUHTbI
AMHaMOMETPUYECKMM KII0YOM, Kak yKasaHo B rnase 3 (nos. @,
Puc. 75).

Puc. 74
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Puc.75

YctaHoBuTe 2 wWtndta @10x24 B Kopnyc pegykTopa (no3. @,
Puc. 76) n BcTaBbTe ynnoTHUTENbHOE KonbLo O-ring (no3. @,
Puc.77).

Puc.76

Puc. 77



YcTaHOBUTE KpbILWKY pegykTopa (no3. O, Puc. 78) 1 3akpenute
ee 10 BuHTamy M10x50 (no3. ©, Puc. 79). OTkanubpyite
BWHTbI AVHAMOMETPUYECKNM KITIOUYOM, KaK YKa3aHo B rnase 3.

B~ [

Puc.78

Puc. 79

YcTaHoBUTe NOAWNNHUK 60X130x46 Ha BeAyLLYIO LWeCTePHIo
(no3. ®, Puc. 80).

C nomoLbto MHCTPYMeHTa apT. 27887000 (no3. @, Puc. 81)
HacaguTe noAWwunHUK ao yrnopa (nos. @, Puc. 82).

Puc. 82

BcTaBbTe canbHUK BHYTPb KPbILWKY BeyLiel WecTepH C
NMOMOLLbIO MHCTPYMeHTa apT. 27548200 (no3. @, Puc. 83).
-
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MNepepn Tem Kak NPUCTyNaTb K YCTaHOBKE CalibHNKa, NpOBepbTe
COCTOfIHME YMIOTHUTENIbHOW KPOMKH. Ecniv noHagobuTcs
3aMeHa, YCTaHOBMTE HOBOE KOJbLIO Ha AHO rHe3a, Kak
nokasaHo Ha Puc. 84.
Ecnn Ban nmeet gnameTpanbHbili USHOC B
& MecTe YNJIOTHUTENIbHO KPOMKMU, BO n36exaHue
npoBeAeHns WIN$OBKN MOXKHO HaNoXNTb
KONbL0, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 84.

MonoxxeHune Konbua
ANA KoppeKyun Bana
B CJlyyae n3Hoca

!
T E =)

MonoxeHne
KoJsibLia npwu
nepBOM MOHTa)ke

Puc. 84

YcTaHOBUTE YNNOTHUTENIbHOE KOJbLo O-ring Ha KpbILLKY
BeayLen wectepHu (nos. @, Puc. 85).

Puc. 85
(nos. ®, Puc. 86).

Puc. 86

Bo ns6exxaHue NoBpeXAeHUsA cafibHUKa
cobniopaiiTe 0co6yt0 OCTOPOXKHOCTb NpuU
yCTaHOBKe CaJ/ibHIKa Ha BeAyLLyIo LeCTEPHIO

Puc. 87

3akpyTute 6 BUHTOB M10x25 (no3. @, Puc. 88). OTkanubpyiite
BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITI0YOM, KaK yKa3aHo B rnaBse 3
MOMEHTbI 3ATAMKW/ BUHTOB.

Puc. 88

BcTtaBbTe WNoHKy 16x10x90 B rHe340 Ha BeayLuel wectepHe
(nos. @, Puc. 89).

Puc. 89
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BctaBbTe ynnoTtHuTEeNnbHOE KONbLo O-ring B 3aHIO0 KPbILWKY
1 3aKpenuTe ee Ha KapTepe ¢ nomoubto 10 BuHTOB M8X18
(no3. @, Puc. 90).

OTKanuobpyliTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KITIOUYOM, Kak
yKa3aHo B rnase 3.

Puc.91/a

BcTtaBbTe dacoHHoe ynnotHeHne O-ring (no3. @, Puc. 92) B
CreuvanbHbli Nas B KOPyce MAacIAHOro Hacoca.

Punc. 90

YcTaHoBUTE pacnopHyto geTanb (Puc. 91) n 3akpyTtuTte
COOTBETCTBYIOLME KpenexHble BUHTDI (No3. @, Prc. 91/a).

Punc.92

BcTaBbTe poTopbl B c6ope B cOOTBETCTBYOL e rHe3a0 (Puc. 93
- Puc. 93/a).

Puc. 91
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PasmecTute ynnoTHeHve Kopryca Mac/IAHOro Hacoca,
yctaHoBuTe ero (Puc. 95) n 3akpenuTte ¢ NOMOLLbIO
crneumanbHbIX KpenexHbix BUHTOB (no3. O, Puc. 96).

Punc.93/a

BcTaBbTe poTopbl B rHe3/0, y6eAnBLUNCE, YTO 06e METKM,
BbIrPaBMPOBaHHbIE Ha MIIOCKMX NMOBEPXHOCTAX, 06paLLeHbl K
onepatopy (Puc. 93/b).

Puc. 95

YBEAUTECH, YTO NHAOVKATOPbI
NOJIOXEHWA HAXOOATCA C
OAHOVI M TO XE CTOPOHBI

Puc.93/b
YCTaHOBMTE NNaCTVHY MACNAHOMO HAacoCa Ha Koprnyc
MacC/IsIHOrO Hacoca 1 3aKpenuTe ee COOTBETCTBYIOLWMMY
BuHTamu (nos. @, Puc. 94).

Puc. 96

Puc. 94
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MpuKpyTHTE KNanaH n3bbITouHoro fasnexus (Puc. 97) K

MpuKkpyTnTe KNanaHHble y3nbl (Pyc. 98) K Kopnycy MacnaHoOro
Kopnycy macnaHoro Hacoca (no3. @, Puc. 97/a).

Hacoca (nos. @, Puc. 98/a).

ﬁ

Puc.97/a

Puc. 98/a
B 3aBepLueHre cOOpKU MexaHNUYeCKon YacTy yCTaHOBUTE
NPo6KU 1 NOAbEMHbIE PbIM-00NTbl C COOTBETCTBYIOLLNM
YMIOTHUTENbHBIM KOJIbLIOM KPYTTIOro CeYeHu .
HanonHwnTe KapTep Mac/iom, KaKk ykasaHo B pykosodcmee no
3Kcnyamayuu u mexHu4ecKkomy obcnyxusanuio, nap. 7.4.
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2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl NpNnycKoB
TABJIVLIA MPUNYCKOB AJ19 KOJIEHYATOIO BAJIA U BKJTAQBILIEN LUATYHA

Knaccbl komneHcauumn AprT. "BepxHel NOMIOBUHbI ApT. "HmKHelh NnonoBUHbI Pasmep wnn¢oBKn
(mm) BKJ1afbllla NOALWMNMHNKA" BK/1aAbllia NoALWNMHNKA" AviameTpa Wwenku Bana
(mm)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 90931200 90930200 292,50 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABJIVLIA MPUMYCKOB AJ19 KAPTEPA HACOCA 1 HAMPABJIAIOLLEA NMOPLUHA
Knaccbl KomneHcauumn ApT. HanpaBnAoLW e NOPLUHA Pazmep wnudpoBKM NocagouHoro
(Mmm) MecTa KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 79050543 ?81 H6 +0022/0 Ra0,8Rt6
2.2 PEMOHT M’MAPABJINYECKOW YACTU M3BneknTe NpobKy KnanaHa c MOMOLLbI0 CbeMHUKa C yAapHOW
2.2.1 JleMOHTa TOpLa 1 KNaMaHHbIX Y3108 Maccol, ycTaHOBUB ero B oTBepcTne M10 npobku KnanaHa

(nos. @, Puc. 101).

Topew, TpebyeT NPOdPMNAKTNYECKOTO TEXOOCTYKMBaHNS,
Kak yKasaHo B pykogsodcmaee no 3Kkcnjiyamauuu u
mexHuYecKomy 06C/Ty}ugaHuio.

PaboTbl orpaHUUMBalOTCA MPOBEPKAMU U 3aMEHOIA
KflanaHoB B C/lyyae TakoW HeO6XOAVMOCTH.

[na n3eneyeHna KnanaHHbIX y3/10B AeNCTBYINTE Cleayowmum
ob6pasom:

OTtkpyTuTte 8 BUHTOB M16X55 KpenneHuna KpbILLKN KnanaHHoro
y3na (nos. ®, Puc. 99) n cHumute Kpbiwky (no3. O, Puc. 100).

Puc. 101

Puc. 100
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CbeMHIKa C yaapHow maccol (apT. 27516400), BCcTaBYB ero B C TPYAOM (HanpMmep, U3-3a HAKNNK, BbI3BaHHOM
otBepcte M10 HanpasnAioLen knanaHa (nos. ®, Puc. 103), ANUTENbHBIM NPOCTOEM HACOCa), NCMONb3YiiTe
1Unu, B [ONONHeHMe, nepexogHnka M10-M16 (apT. 25089700), CbeMHMK apT. 27516200 (B NCNONHEHNAX C
YCTaHOBUB €ro Ha pe3bby M16 HanpaBnstoLlei KnanaHa. AvameTpom @ nopiuHs: 40 - 45 - 50) nAn apr.
v
: / 27516300 (B ucnonHeHunax ¢ @ nopiuHsa: 55 - 60-
65.

M3BnekuTe 6/10K HarHeTaTeIbHOro KiarnaHa ¢ nomolLulbo : Ecnv KnanaHHbIN y3en BcacbiBaHUSA BbIHNMAaeTCA

Puc. 106

OTKpYyTUTE YCTPONCTBO OTKPbIBAHMUA KNarnaHoB C MOMOLLbIO
Kntoya Ha 30 mm (nos. ®, Puc. 107).

Puc. 103 7 T 3

CHUMUTE PACMOPHDBIN 3N1EMEHT C MOMOLLbIO LWECTUTPAHHOTO

Kstoya Ha 8 mm (nos. @, Puc. 104).

Puc. 107

[leMOHTUpYITE y3/bl BCACbIBAKOLMX 1 HATHETATENbHbIX
K/anaHoB, NCMob3ys B KaUeCTBe pblyara npocTble
Puc. 104 yycrpymensi (nos. @, Puc. 108).
M3BnekunTe 650K BCacbiBalOLEro KarnaHa C MmoMoLLbo
CbeMHMKa € yaapHow maccol (apT. 27516400), BCcTaBYB ero B
oTtBepcTre M10 Hanpasnstowen knanaHa (nos. @, Puc. 105),
WK, B 4ONONHEHME, NnepexoaHuka M10-M16 (apT. 25089700),

YCTaHOBUB €ro Ha pe3bby M16 HanpaBnstoLe KnanaHa.
: -

Puc. 108

Punc. 105
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2,22

A

N

C6opKa TopLa: KnanaHHble y3nbl
O6palualiTe NoBbILIEHHOE BHMaHMe Ha
COCTOsIHVE N3HOCA Pa3NINYHbIX KOMMOHEHTOB 1
npu Heo6XoAMMOCTN 3aMeHUNTE NX.

Mpun KaXkponm NnpoBepKe KnanaHOB MeHANTe Bce
YNAOTHUTENbHbIE KOMbLia KPYIr/IOro ceueHus, Kak
KNnanaHHbIX y3/10B, TaK U NPO6OK K/lanaHoB.

Mepep TeM KaK ycTaHaBNMBATb KanaHHble
y3/1bl 06paTHO Ha MeCTO, XOPOLIO OUYNCTUTE U
BbICYLUNTE COOTBETCTBYIOLME rHE3Aa B TOpLe,
o603HaueHHble cTpenkamum (nos. O, Puc. 109).

Puc. 109

BbinonHMTe NOBTOPHYI0 COOPKY B NOCNe0BaTeNbHOCTH,
NPOTVBOMONOXHOWM MOHTaXy, ONMcaHHOM B nap. 2.2.1.

CobepuTe BcacbiBaloLMe U HarHeTaTeslbHble KNanaHHble y3/ibl
(Pvc. 110 n Puc. 111), cnepute 3a Tem, YTo6bI He NepenyTaTb
MeCTaMU paHee CHATbIE MPY>KUHbI.

[lna ynpolyeHna BBoAa HanpasnAoLLen KnanaHa B rHe3fo
MOXHO VCMOJIb30BaTh TPYOKY, KOTOPYIO HY»HO NOCTaBUTb
Ha ropu3oHTanbHble yyacTKku Hanpasnsatowen (Puc. 112) n
YAAPHbIM NpKYcnocobneHrem B61BaThb Mo BCE OKPYKHOCTH.

Puc. 110

Puc. 111

Puc. 112

BcraBbTe KnanaHHble y3nbl (BcacbiBalowmmn

1 HarHeTaTenbHbIl) B TOpel, cnead 3a
NpaBUIbHOI NOC/Nef0BaTe/IbHOCTbIO YCTAHOBKMN
YNAOTHUTENbHbIX Y aHTUIKCTPY3NOHHbDIX Konel,.
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Hwxxe npriBeeH NpaBubHbIV MOPAAOK MOHTaXKa KnanaHHbIX
Y3/10B B TOpeLl.

BcTaBbTe aHTUIKCTPY3MOHHOE KOMbLo, M03. N%4 Ha
eTanupoBoyHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 113).

Pnc. 113

YcTaHOBUTE YNNOTHUTENbHOE KOJbLOo N03. N5 Ha
LeTannpoBoYHoM YepTexe (nos. @, Puc. 114).

Puc. 114

Y6enutecnb, 4To yNIOTHUTENbHOE KONbLO KPYTIOro CeYeHus 1
YMOpPHOE KOJbLO NPaBUSIbHO CeNv Ha CBOU MecTa.

BcTaBbTe BcacbiBaloLWmin KnanaHHbli y3en (nos. @, Puc. 115), a
3aTeM pacnopHbIn nemeHT (no3. @, Puc. 116).

KnanaHHbI y3en B c6ope fonKeH 6biITb BCTaBNeH o yrnopa 1
BbIrNAAETb, Kak Ha no3. @, Puc. 116.

Puc. 115

YcTaHOBMTE YNNOTHUTENbHOE KONbLO No3. N5 Ha
ZeTanupoBoyHom yepTexe (no3. @, Puc. 117) n
AHTN3KCTPY3NOHHOE KosbLo no3. Ne15 Ha geTanpoBoYHOM
yepTexe (no3. @, Puc. 117) B rHe3fo HarHeTaTeslbHOro
KnanaHa.

-

Puc. 117

BcTaBbTe y3en HarHeTaTenbHOro Knanaxa (nos. @, Puc. 118).
KnanaHHbI y3en gonxeH 6biTb BCTaBneH [0 yrnopa v
BbIMNAAETD, Kak Ha no3. @, Puc. 119.

Puc. 118



BcTaBbTe aHTUMIKCTPY3MOHHOE KObLo, N03. N216 Ha
ZeTanupoBoyHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 120).

BcTaBbTe ynnoTHMTENIbHOE KOMbLO, N03. N217 Ha
JeTanupoBoyHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 121).

Puc. 119

Puc. 120

Puc. 121

EyAbTe 0co6eHHO OCTOPOXHbI NpU YyCTaHOBKe

YMJIOTHNTENIbHOIO KoJibLla O-ring, YKa3aHHOro Ha

nos. ®, Puc. 122.

PekomeHpayeTcA NCMOIb30BaTb MHCTPYMEHT
apT. 27516000 (B McnonHeHUAX ¢ @ NOPLUHA:

40 -45 - 50) unn apT. 27516100 (B ncnonHeHnAX
c @ nopuwHaA: 55 - 60 - 65), uTo6bl He Nope3aTb
YMAOTHUTENIbHOE KOJbLO KPYF/oro ce4eHuns BO

BpemMA BBOAa.

Puc. 122

BcTaBbTe KonbLo ceana knanaxa (nos. @, Puc. 123) u npy»xuHy

(nos3. @®, Puc. 124).
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YcTtaHOBUTE YyNNOTHUTENIbHOE KONbLo, No3. N°17 YcTaHOBUWTE TOpeL Ha KapTep Hacoca (no3. @, Puc. 128),

Ha feTanmpoBoYHoM yepTexe (no3. @, Puc. 125), n CTapasAcb He 3aAeTb NOPLUHW, 1 3aBUHTUTe 8 BUHTOB M16x180
AHTU3KCTPY3NOHHOE KOsbLo, N03. N°21 Ha AeTannpoBOYHOM (nos. ®, Puc. 129).

yepTtexe (no3. @, Prc. 125), B npobKy HarHeTatesbHOro

KflanaHa.

J S P|/|c.1

Puc. 125

BcTaBbTe NPO6KY KnanaHa BMecTe C yMIOTHUTENbHbIM
KOMbLIOM KPYT/IOro CeYeHnsA 1 YNOPHbIMU KOMbLAMU.

Mocne 3aBepLUeHNA MOHTaXa KflarnaHHbIX Y310B 1 MPo6KN
KrlarnaHa yCcTaHoBUTe KpblLKy KnanaHos (no3. O, Puc. 126) n
3aBUHTMTE 8 BUHTOB M16x55 (no3. @, Puc. 127).

Puc. 129

MpuctynuTe K Kannbposke BUHTOB M16x180
AVHAMOMETPUYECKMM KITIOYOM, KaK YKa3aHo B pasgene 3.

2 3araHuTe 8 BUHTOB M16x180, HaunHana c 4

BHYTPEHHUX BUHTOB, NepeKpecTHbIM cnoco6om
(cm. Puc. 128), a 3aTem nepenignTe K 4 BHEWWHUM
BUHTaM, TaKXe 3aTArMBas nx KpecT-HaKkpecT.

OTkannbpyiite BUHTbI M16X55 KPbILIK/ JUHAMOMETPUYECKIM
K/IOYOM, KaK yKa3aHo B pasferne 3.

YcTaHOBMTE YCTPONCTBA OTKPbIBaHWA KianaHoB. (nos. @,

Puc. 130) n npukpyTrTe X C MOMOLLbBIO Kitoya Ha 30 MM

(nos. ®, Puc. 131).

Puc. 127

Puc. 130
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Pnc. 131

2.23 JlemMoHTaX y3/1a NOPLIHA, ONOP 1 YNIOTHEHUI
MopLHeBas rpynna TpebyeT NEPUOANYECKOrO KOHTPONA
COrNacHoO yKasaHUAM TabauLbl NPodUNakTUYeCcKoro
TexobcnyKnuBaHNa B pyKogoocmee no sKkcnjiyamayuu u
mexHuUYecKomy o6C/TyKueaHuro.

PaboTbl orpaHnuMBalOTCA Br3yanbHOW MPOBEPKO fipeHaxa
13 OTBEPCTUA Ha H/XKHEN KpbILWKe (ecnn npefycmoTpeHo). B
cryyae aHomanuii / konebaHui Ha MaHOMeTpe HarHeTaHWsA
WK KanaHuA 13 JPEHaXKHOTO OTBEPCTUA, HYXKHO MPOBEPUTb 1
NPV HEOO6XOAMMOCTI 3aMEHUTb KOMMIEKT YMIOTHEHWIA.

[nA v3BneyeHnn NOpLIHEBBIX FPYNN AENCTBYATE CleayoWwym
ob6pasom:

Ana nonyyeHnsa JocTtyna K 610Ky MOPLUHA OTKPYTUTE BUHTbI
M16x180 n cHumuTe TOpeL,.

A

JeMOHTVpPYITe MOPLUHK, OTKPYTUB KpenexHble BUHTbI (no3. O,
Puc. 132).

BbITAHMTE NOpLUEHb 13 ONOPbI ANA YNAOTHEHWI U NPOBEpbTe
OTCYTCTBME Ha ero NOBEPXHOCTY LlapanuH, NPU3HaKoB U3HOCA
WM KaBUTaL M.

CHMManTe Topel C MaKCcuManbHOM
OCTOPOXHOCTbIO, YUTOObI He NOBPEANTb NOPLUHW.

Pnc. 132

CHUMWTE BEPXHIOIO CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB 4
KpenexHbix BuHTa (no3. O, Puc. 133).

Pnc. 133

BpyuHyto NnpoKpyTuTe Bas, 4ToObl NOCTENEHHO NePemMecTTb
TPU NOPLUHA B BEPXHIO MEPTBYIO TOUKY, U BCTaBbTE Kanmbp-
npo6Ky apT. 27516600 Mexxay HanpaBAoLLen MOPLLHA 1

nopuwHem (nos. @, Puc. 134).

Puc. 134

MoBopauvBad Ban, CABMHbLTE HAaNPaBAAOLLYO MOPLUHSA TaK,
yTOObI KaNMbpP-NPO6Ka, CABUrasiCb B CBOIO oUYepesb, BblAaBUI
onopy yniOTHEHWI, NPYKUHY 1 BeCb 610K nopLuHaA (no3. O,
Puc. 135).

Puc. 135
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M3BnekunTe y3en onopbl ynaoTHeHW 1 Kanuobp.
CHuMmmTe goHHoe KonbLo O-Ring onopbl ynnoTHeHWI, ecnn
OHO OCTanoch B KapTepe Hacoca (nos. @, Puc. 136).

VS &

7.

Puc. 136

CHVMUTE C HanpaBAstoLen NopLIHen 6pbi3ro3aLnTHbIe
konbua (nos. @, Puc. 137).

Puc. 137

Ecnv noHapobuTcs 3aMeHNTb CanbHUK HanpaBnstoLLeit
NOPLUHS, HEOBXOAVMO CHATb KPbILIKY CaSibHUKA ClIefyoLwnm
ob6pasom:

OTKpyTUTE KpenexHble BUHTbI KPbILWKY canbHrKa (no3. @,
Puc. 138).

R AN GO

Pnc. 138
PacrnonoxmTte HanpaBnALLYI0 MOPLUHA B H/XHEN MePTBON
TOYKe, BBUHTUTE CbeMHUNK M6 B cneumasbHble OTBepCTrA Ha
Kpbiwke (no3. @, Puc. 136) 1 U3BneKnTe KPbILLKY CaslbHMKa 13
HacocHoro y3na (nos. @, puc. 139).

3ameHuTe canbHuK (no3. O, Puc. 141) n BHelHee
ynnoTHuTenbHoe Konbuo O-Ring (nos. @, Puc. 141).

|

Puc. 141

OTgenvTte onopy ynnoTHeHWI oT py6allKu, CHAMKUTE
NPY>KMHHOE KOMbLO U CKpebKoBoe KonbLo (no3. D@,

Puc. 142) pna goctyna K NpvXXUMHbIM ynnoTHeHuam (nos. @,
Puc. 143).

Puc. 142
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Pnc. 143
[InA CHATMA yNNOTHEHNA HU3KOTO AaBNeHNA HEOOXOANMO
CHATb KonbLo Seeger (no3. @, Puc. 144), ieMoHTNpOBaTh
YMIOTHUTENIbHOE KOMbLIO HU3KOro AaBJIeHMsA C ONopbl
ynnotHeHuin (no3. @, Puc. 144/a) n ncnonb3osatb
TOMNLWMHOMEP WY APYFrOi MHCTPYMEHT, KOTOPbI Obl He
noBpeawn rHe3go onopsl ynaotHeHui (nos. @, Puc. 145).

CHumuTe cKpebkoBoe KonbLo (no3. @, Puc. 146) n konbLo
ronoBku ckpebka (nos. @, Puc. 147).

Puc. 144

Puc. 144/a

Puc. 147




2.2.4 C6opkKa 610Ka NOPLUHA, ONOP, YNIOTHEHUI
BbinonHMTe NOBTOPHYIO COOPKY B MOCIE[0BATENbHOCTH,
NPOTUBOMOJIOXKHON MOHTaXy, ONMCaHHOW B nap. 2.2.3.

3ameHMTe YNJIOTHEHUA HU3KOro faBNeHns,
& CMOUUB X KPOMKI CUNTMIKOHOBOI CMa3Koii

(He NOKpbIBas NX) N TWATEeNbHO CTapancb He

noBpeAnTb NX NPV BBoAE B py6aluKy.
BcTaBbTe ynnoTHEHME HU3KOTO AaBNEHNA B KOMbLIO
ynnoTtHeHuin HY (no3. @, Puc. 148).

i
%

Mpu KaXXAOM fleMOHTa)Ke HY>KHO o6A3aTenbHO
3aMeHATb NPWKNMHbIE YIJIOTHEHUA BMecTe Co
BCEMU YNIOTHUTENbHbIMM KONbLLaMu KPyrinoro
ceyeHms O-Ring.

AN
Pnc. 148
BcTaBbTe KoJbLIO ronoBKu ckpebka (nos. @, Puc. 149) n
ckpebkoBoe KonbLo (no3. @, Puc. 150) B cneymanbHoe rHe3fo.

Puc. 149

Puc. 150

BcTaBbTe y3en ynnoTHUTENbHOro KosbLa € yrnaoTHeHamn HJ,
1 OR B onopy ynnotHeHuit (no3. @, Puc. 151) n yctaHoBuTe
CTOMOPHOE KOMbLLo Seeger, 4To6bI 3adUKCPOBaTh BECh Y3en B
rHesge (nos. @, Puc. 152).

Puc. 152
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YcTaHOBUMTE OMOPHOE 1 aHTUIKCTPY3UOHHOE KosbLia

(no3. ®®, Puc. 153), 3 ynnoTHuTeNbHbIX Konbua KC Tak, utobbl
HaceyKmM Ha HMX pacnonaranvcb nog yrnom 120° apyr K gpyry
(no3. @, Puc. 154), ckpebKoBOE KOMbLO 1 NMPYXXMHHOE KOMbLO
(no3. ®®, Puc. 155).

Puc. 156

YcTaHOBMTE CaNbHYIK B KPbILWKY cafibHUKa (no3. @, Puc. 157),
MCNonb3ysa Kanmbp-npobky apt. 27910900.

Puc. 153

Puc. 157

YcTaHoBUWTE yNnoTHUTENbHOE KosnbLo O-Ring (no3. @,
Puic. 158) B rHe3[0 KpPbILWKY CafibHIKa U BCTaBbTe COOPaHHbIN
y3en B creyyanbHOe rHe3fo BHyTpU KapTepa (nos. @,
Puc. 159).

Puc. 154

Puc. 155 ‘

Tenepb ycTaHOBUTE Ha FONIOBHOE KOJbLIO YMIOTHEHNIA Pnc. 158
KC ynnotHutenbHoe KonbLo O-ring (no3. @, Puc. 156) 1
pa3mecTunTe ero B rHesfe Ha Tople.
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Pnc. 159 Pnc. 162
Y6epuTech, UTo KpbiLLKa MOTHOCTbIO BOLLNa B rHe30 (no3. @,
Puc. 160), cnefa 3a Tem, 4Tobbl HE MOBPEANTb KPOMKY

canbHuKa. NpuKpyTUTe KPbILWKKN CanbHMUKa 2 BUHTamu M6x14

Puc. 163

HapeHbTe wariby @10x18x0,9 Ha KpeneXHbll BUHT NOPLLHA
(nos. ®, Puc. 164).

Puc. 160

Puc. 164

YcTaHOBMTE NOPLUHM Ha COOTBETCTBYIOLLME HanpaBasALme
(no3. @, Puc. 165) 1 3akpenuTe nx cornacHo no3. ®, Puc. 166.

Puc. 161

OTKannobpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKM KIIOUYOM, Kak
YKa3aHo B rnaBe 3. YcTaHoBWTe 6pbl3ro3alntHoe KonbLo
BMmecTe ¢ O-Ring B rHe3po Ha HanpaenaLwen nopwHs (nos. O,
Pvc. 162 n Puc. 163).
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Puc. 165 Puc. 168

Y6epnuTech, Uto y3en pyballKu C onopot YrnaoTHEHUIA

NosIHOCTbIO cen B rHe3fo (no3. @, Puc. 169), nocne yero
yCTaHOBWTE NepeaHee ynnoTHUTenbHoe Konbuo O-Ring
py6aLuku n npyxuHy (nos. ®@, Puc. 170).

Puc. 166

OTKanuobpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKM KIIOUYOM, Kak

yKa3aHo B rnase 3. BctaBbTe ynnoTtHuTtenbHoe konbLo O-Ring

B KapTep Hacoca (no3. @, Puc. 167), a 3aTem BCTaBbTe A0

ynopa npeABapuTesibHO CO6paHHbIN y3en pybaluku 1 onopbl Prc. 169

ynnoTHeHuiA (BMecTe ¢ Tem xe O-Ring) (no3. @, Puc. 168).
RS =]

Puc. 170
Puc. 167
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YctaHoBuTe O-Ring otBepcTra peunpkynauum (nos. @,
Pvic. 171). inA Toro, 4To6bl yNIOTHUTENIbHbIE KOMbLA
O-Ring nyuwe pepxanncb Ha CBOMX MecTax, HaHecnTe
HEeMHOro CMasKmu.

Ha Puc. 172 nokasaH nocnegyowmin MOHTax Topua.

Puc. 174

OTKaJ‘II/I6pyI7ITe BUHTbI ANHAMOMETPUYECKUM KJTIOYOM, KaK
YKa3aHo B rnase 3.

Puc. 171

Puc. 172

BcTaBbTe ynnoTHUTesNbHbIE Konbla O-ring B CMOTpOBble
Kpbiwky (no3. @, Puc. 173) 1 ycTaHOBUTE KPbILIKA C MOMOLLbIO
4+4 BuHTOB M6X14 (N03. ®, Puc. 174).
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3 MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoANTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

OnucaHve MonoxeHne Ha MonoxeHune Ha MomeHT
AeTannpoBoYHOM AeTainpoBoOYHOM 3aTAXKKN
yepTexe yepTexe Hm
MXXR-MXSR MXXR-MXSR
Bepcua HA Bepcua B[]

BuHT M8x45 - KpenneHune 3agHel KpbILKK 42 42 20
Mpo6ka G1/2"x10 — cnvB Macna Ha 3afHel KpblluKe 61 61 40
BuHT M6x12 KpenneHua ceTkn ¢punbtpa 64 64 10
BvHT M6x8 c otBepcTmemM @2 Mm 68 68 10
KoHunyeckaa npobka M14x1,5 66 66 25
KoHunyueckasa npobka M16x1,5 67 67 28
KoHnyeckas npobka M12x1,5 69 69 22
KoHnyeckas npobka M8x1 — KpenneHue KOpobKkn pepyKTopa 83 83 1>
BrHT M12x40 (6 WT.) — KpenneHne KOpobKky pegyKTopa 87 87 73
BrHT M12x55 (2 WT.) — KpenneHne KOpobKy pefyKTopa 89 89 73
Mpobka G3/8" — cnmnB Mmacna Ha KopobKe pefyKTopa 85 85 20
BuHT M10x30 - KpenneHne cTonopa BefOMOW LWeCcTepHU 93 93 50
BuHT M10x50 — KpenneHne KpbIWKy pegyKTopa 98 98 45
BuHT M10x25 — KpenneHue KpbIWKY BefyLen lWecTepHn 103 103 45
BuHT M6x14 - KpenneHne BepxHen N HUKHEN KpblLlek 15 15 10
BuHT M12x1,25x87 — KpenneHune waTyHa 4 4 75%
BuHT M12x45 - KpenneHne pacnopku 33 33 73
BuHT M8x45 - KpenneHune Kopnyca Mac/iAiHOro Hacoca 42 42 20
BuHT M8x65 — KpenneHune Kopnyca MaciiHOro Hacoca 41 41 20
BuHT M6x16 — KpenneHne nnacTUHbI Ha KOPMNyce MaciAHOro Hacoca 36 36 10
BuHT M6x20 - KpenneHne XBOCTOBMKA POTOPa K KOSleHBany 11 11 10
BuHT M6x20 - KpenneHue WTOKa K HanpasAoLWwen NopLIHA 1 11 10
BuHT M6X14 — KperneHne KpblLLKM MacAaHOro ynaoTHeHuA 15 15 10
HanpasAAloLLEN NOPLIHA
KapTpuax KnanaHa — KnanaHHble y3/ibl KOpryca MaCcnAHOro Hacoca 47 47 120
Mpobka M18x11 — npobka knanaHa n36bITOYHOrO AaBEHNA (KOPMYC 48 48 40
Mac/IAHOrO Hacoca)
BuHT M10x190 - KpenneHue NopLuHA 21 21 40
YCTpONCTBO OTKPLITUA KNanaHoB 112 114 40
BuHT M16x180 - KpenneHue Topua 109 111 333 **
Mpobka G1/4"x13 - nepefHvie NPobKM Ha TopLie 110 112 40
BuHT M16x55 — KpenneHmne KpbIWKy TopLa 137 139 333
MaHomeTp 79 79 20
CoenviHeHVe — MaHOMETP-OUNBTP 78 78 65
Pene paBneHuns 77 77 20
BuHT M8x25 - KpenneHue ronosku Gpunbtpa 75 75 20
CoefiviHEHVE rONIOBKM MacsIAHOro dunbTpa 73 73 30

* [oCTUrHMTE MOMEHTa 3aTAXKKW, OHOBPEMEHHO 3aTArIBas BUHTDI
** HauHunTe 3aTAXKKY C 4 BHYTPEHHUX BUHTOB, 3aTArMBasA NX KpecT-HakpecT (cm. Puc. 129), nepenga 3aem K 4 HapyKHbIM
BMHTaM, TaKXe 3aTArMBas X 3aTArnBas NxX KpecT-HakpecT
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

I'Ipvl TeXOGCHy)KVIBaHI/IVI Hacoca MOXHO UCMOJIb30BaTb OObIYHbIE WHCTPYMEHTbI ANA Ae€MOHTaXa n O6paTHOVI C60pKVI

KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnu cnepyoLie MHCTPYMEHTDI:
OnAa moHTaxa:

CanbHUK HanpaBnAoLle MOPLUHA

apt. 27910900

CanbHYK BegyLen WecTepHn

apTt. 27515900

apTt. 27548200

MogwnnHuk 65x120x31 Ha wecTepHe

apTt. 27887100

Y3en wectepHu Ha Kopryce pegykropa

apt. 27936500

MopwnnHuk 60x130x46 Ha WwecTepHe

apTt. 27887000

YNnoTHUTENbHOE KOJbLO FHe3ja HarHeTaTeIbHOTO KanaHa B UCMOMHEHUAX C
nopluHem @40-45-50

apt. 27516000

YNnoTHUTENbHOE KOJbLIO rHe3jja HarHeTaTeIbHOro KnanaHa B UCMOSTHEHUAX C
nopHem @55-60-65

apT. 27516100

Ana pemoHTaxa:

[He3[0 BCacblBalOLEro KnanaHa Afs UCNOSTHEHWI C noplwHem @40-45-50

apTt. 27516200

lHe3[0 BcacbIBaOLEro KnanaHa s UCNONTHEHWI € MopLHeM @55-60-65

apt. 27516300

KpblLlKa canbH1Ka

apTt. 25089700

apt. 27516500

Y3en py6aLlKkim 1 onopbl yNAOTHEHWIA

apTt. 27516600

KpblwKa pegyktopa

apt. 27887000

Ban (6n0oKMpoBKa LIaTyHOB)

apt. 27566200

KnanaHHbIn y3eJ1 BCaCblBaHVA N HAarHETaHWA

apTt. 27516400 + 25089700

Ban

apt. 25124100

apt. 25124200

295




—]
2K

B 297
(I = - 297
a3 % 4111 297
2 WU R B I . 297
200 MU BB I R . . 297
20,2 MU BB B g 310
203 T BT 322
2 AN . 322
220 AREDR - . . 322
222 RERI ML . 323
223 IFREMEAMG-ZESH-ZHHEF 328
224 LREFEBH/IKEE/EHE 331
4 g T 336
22 2 = 337

296



1 A B HEH ARl A AR R LI ES
ATF WA FMXXR-MXSR RS Y-S Ui H 20 S BEATATA] HITHEE.
TAEZ R, NATAN I B . PO MR B AE EIEZ H.

IERRIAEFIALE 1 RTR, WA BRIEH B, M.

Interpunptf It 2 MSTULA TARUA WBUBTE st 211 HUBEBHRAOIRED
WA 5T IERBF I

SEANE RN, RS A IR (. O, B 2)

1.1 515t AR
BATARATTHRAE R, A A0 B AT B

(LI st e osietienv, oo b i e ey

B

IR F 5

RS

HEAHERTRAERT, P RIRTE.
2 A ES W

Kl 2
I!!l NGRS SR IRET (REEO, B 3) , ARJE MW AR

‘ Bt T
2.1 AR ERMG RO 212
BUBER AR B A ANV s 250 N FE Fh HE W G A T
HEVH IS 20 PR PRI HZE (SO, B 1D, EERERHEmZE
MEO, K 1.) .

PRER A o, AT AL

o am—

1
FRMAE AR (B0 1/ LT, oL
BT 7B

¥1/a

297



TERL R BT 3 IR LUBRE (N EO, B T, FIAE
LM TH (RA% 27887000) HE4TAED:, ffiflafrihk 5
F (O, B 8) midfEh i L.

7RI A R A i [ E MR 22 CREPE5 O, 5)

5 - \
TR AR AL s 7 3RS B NS G 8
o, E 6 . ) PRAESEIRIG, PRRR RN .
o — =3 FPERAE S 2 R L GBSO, /9, ) I

IRBR (

HEso, K o)o

298



K 10
BRI IA R Rk, I TR RS 2 M8 FL (O,
1) FUEFEIIMIASL (@, 10 B4R .

K11

LRFEAEM AT, HESS R (fLEO,
12)

BAET g el (B0, K 13).

299

K 14



& 14/a
FFRMZEANRYE (CEO , B 15) R A E 140
(Kl15/a) .

. I>[§]15/a
FFRMEBRERTE LEO , 16) H-5HifE— i (
MEO , K16/a)0

‘ \‘
\ B

300



At T 14 it R 2 IS AA A () TR R R B (f7 . @
0

P AR B R (E18/b)

K 17
Kl17/a i 2 h.
PR AT (E O B 18) IR Fl18/b

@18/)

§5 N IAUR A E RG] (RO [E18/0) JHiF MR

o |
L3

K 18
&18/¢c

301



PR g E e (FE O, K 19) IR HEGE (K
19/a) »

RS LY M7 (E]18/d — 18/e)

K19/a

302



TERRIPIN, SRR (BEO, K 20 - AEO  EEA AR DB ERER (hrE ©, 1’ 21).
, K20/a) = % ' | !

21
GG RIRT, $PREII 8 SRR R (fLE O,
K 22 - i ¥ (D, Kl22/a) .

K 20

£20/a

K22/a

303



K|24/a
LEE SRS F% SKF KM 16 BUIRBIEEE (RS O,
Kl 25), RERHELHIRTFITMEERIE ©, K 26)10

AKeZ I
FERIR 73— M AR R A A (B 27 - 1 28)




PrNIERRE] (CE ©, & 29) .

PREREFFIRAIE AR, PRETHE B IR E .

EEATIERNAE L. S AT 2 SUE R IR B E T &
BRI

N T EG AT RE B AR 1R, JERTIR AT AT A A G
(& O, K30/a - 30) o

K 30

[&30/a

305



2R )R o (O AT RS , A 2 Wl b ok
TR, TEH S LR (n's 27566200), (fif
OO, 31) .

I o i

FEi=A bR BB O, 33).

31
FEMPMNEHE (B O, H 2 - uE o, H A o A
32/0) . Hek i, R TE N 34, BOUR, R TR A

hia M (BB ©, KI34/a) o RS — 00 5 4 AH [ 1
%%(P?]M/b - E34/¢)

-

[K34/a

306



[¥35/a

MR 55 DURE AL e RE DR R R TR
Kl 36D .

Kl34/c
ERIF—imdE AN 2 ANFEHE (U8 251241000 (i
oo, 35 - fiE O®, K35/a) {HiZ SHlERIT
fic o

36
R NS A A B, PR SERTRAARAL A 25124100
FIEAE (ME O, K 373N 2 MU 25124200

FRERDE (B ©, E37/a) o e o) —E 5 ik
1o

i 35

g 37

307



PR A AR 2 IRET (s ©, B 39) IR
~E O, E39/a) .

K37/a
FE38/a)

(K 38 -

&39/a

[&38/a

308



PP EAF B EHTIR PR IEATIE, RS G50,
K& 43).

K 40
g g, oA EAT R SR, AR T
AT H (VY 27566200) [UIEHE IFATFIEFT (fiE O,

K A1), $:3E NESTIE 7 TT I Ak AT /A 2 SR gl (
fIEO, K 42).

- QI
(1 TR IR PR

& 42 \ I el 44

309



BB (2E ©, K& 45) JHHER (LE ©, K&l 46
) o

K 46

LTSI IE SR, AT AR A Sk i 2eM6,  mI A H
LHRTO, 47).

K 47

310

2.1.2  HUMERHRIRE

FHE2, 1 1A IR BRAOAR WP AT 222
RS2 NN

FEFT AR F AT 26K

ReiG 28 SAT AR NG 28 SR I & R (5O, B 48)
, TR AR KR 22M6x20 G5 @, [ 49) [F 5 iif 28
TR

|§] s

E 49

BIEFE NG ZE S K G5O, 46) , BEWEANET
G5O, K 45) o AL 0T 2230 A4 13597 1R (
fEO, K 44) .

WMREMM ., HESRMEF R, NIE
FARIRIER.

FREEFPIR S AT 20T IER AR b — M % 5 PRIE
FEO, & 43).

TR BRSSO, K AT /A5 28 3 AR LN i
WAEN GRS O, K 42).

FEMN/EESRABBNRTHE, DA
HHIRS T LEERL.

FIH S5 R 2756620005 F T HAUE =M 4F (Wi E O,
K 41) .

E



HHL (& 50) AT FERVEE T4 PTO MU C(J&l 52) FIghZifl& (B 53) .
s— '

BREE g (g O, B 51) A RET & 52
Blie (g ©, K51/a) .

Kl 53

BEHKRREERTMIINEIRN, EHEZR
ATLUEN.

FHHBANPII A S A DR RO 55 (L O, 54
- i O, Kb54/a) .

&51/a

311



& [E AR EEN G AR T3 (58 5) .

RAEmA, ERANRI HEE) SR A e ek, £
AR, B A SR k. DR K 55 R
) “X” fE.

i
!
!
!

0
|
|
!

K 55
FFEBUE IR B £, HE X7 [Emb 0.7 A
0. 8= K218 (K 56) .

X-(0.7+0.8)

K4 56
FERABI MG IR TGUERE, RN A E (% ©, & 57
- fIE O, E57/a) IR SR AL (b
%O, E57/b - fiE ©, E5T/c) , SRIEE R Kl57/b
Bl (fLE O, 58 - fi® @, Kl58/a) .

312



PR TAUEIEFT . g5 4 27566200 B T H (frE®,
K 41),
LEZERT RV 22 (R4 N\ B2l (O, 59) .

AT EMREFHR, FMRRHAREETR
ENEFEF FHSO, 60) A9E R EER .

60
B R ER B BRI GBSO, |61, HifRl:
Tl AR P B TR ST S AV AE TEAT IR 1 S R R GRS @,
K 61).
THLLIBE] M12x1. 25x87 1Ky ZEATIE [l o B JE AT (f7 B
o, K 62) .

& SEEEATIRNERRESE. HELHEL.

AT, WER3 TP, RNl By
WY

[&]58/a

313



i

pr—
Pe—x

K 62

SERIRIER, MEENERN AR 2T EHHIEE
8

AR A (R © , B 63) MAHICHE (fE
. @, B 63, /1] 6 4 MI2x40 H2E] (fiFE O ,

&3] 64) 2 A~ M12x50 B24] (fi'E . © , K 65) . Fl
FHHL 4 F- 10 uﬂ! ’fT <1\/ﬁ @, K 66), WHITEHRN.

K 63

314

{F ARG, 27887100 [T H (f7 8

A65x120x31 25 R4S -,

K 67
O, ® 63, ¥



INTERPYMp

GROuUp

K 68
BALEPGE DTS AN W AR R ALE, T D EARI527936500
CH ARG - 1T 4 AMCHEA 99186700
(¥ Mex18 WRET (J&] 69), FEAURLN 27897800 [RIAR %he 4
DR AR

K 69

BARIE S 27897300 [ ABGER BB A (B 700 Ff

R IE AR b2 H A& (E70/a)
\ ey ‘

315

| K71/a



75
KA T 010x24 LR FIROR AR (L8 © , K 76
) AN 0 JER (frE B 77)

>

& RREFERA, AN (AT LR ETET
REMR (LB @, B 73).). : - —_—

A 4 A~ M10x30 BR4T [ e ke dibahay (& O
74) o FIHIIRFIRRL, WHEIFETE ((fE O,
75) o

K 77

K 74

316



RN T (PE O, 78) Ffl ik 104MM10x5002 44 ARG, 27887000 T H (V& @ , 81) , ¥k
B2 EE (fE O, 79) . FIHHL AW T RER, W AFBAZIKECE ©, K 82),
H3FPTIA i

82
79 fEFIRAD Y 27548200 [ TH (frE  ©, K& 83), #ilidf
TR

K 83

317



GRS, A EEHPRD. W, R E L . . ‘
FEMIFERE RS, W 84fTR. MG, ERREEAERE (B0,
WRE A XN T % H R B R E R e % EH
RIE, WATLURIREGIER ZIEIS T, aNE 84FT

e

EDEE IR 4 A RO IR
g g R AR EEPFL 4B AIIR
&

K 87

BEBE e m0x25i82 (IR0, [ 88) . R IET

[ 85
Fo/ DU AT A B (R ©, 4 86) .

318



FHOTE G N G 75 I i 10/MM8x 18M2 22 [ 5 3] ih 4l (O,
& 90) .
FIHHL BT R84, 3= ik,

&91/a

’ 90
I 0 B (hiE © , K 92) HARIMIEARLIEN .
i b

FEAEEYE (K 91D JFEIARMN A e e (fE O
FE91/a) .

47 )M (B 93

ﬂﬁ

& 91

& 93

319



e AR e A (1B 95 AT 24 10 7] 1 R 224 L 7]
(fiE O, K 96).

[%93/a

PR, ORT TR T2 2 8 34T ) 4
51 (E93/b) .

R i 7 3 ) — 0 /

VZ

193/b

g AR A A L, AR M R TR SL R e (
e O, 94) ,

4 96

320



e R (B 97 FEMEAR L (fiE ©, K97/a) . ERITIZRME (B 98) Fr&EaEmzEA L ©, K98/a).
‘

v

i b5 TR LA SHIE OB, Sk v 22

%o
R EAR S, % (EAMRFTEFM) 7. 4P,

321
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1 GiRiS Rediiktorde kalan yag kalintisi, rediiktor disli kutusunun alt

Bu kilavuz, MXXR-MXSR serisi pompalarin tamiri hakkinda kismindaki tipa cikartilarak temizlenebilir, (poz.® Sek. 1/a).
talimatlar icermektedir ve pompa lizerinde herhangi bir islem ‘ ! "" ‘.
yapmadan 6nce dikkatlice okunmali ve anlasiimalidir. a4
Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdirlli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

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

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Uyari isareti

Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Sek. 1/a
Tehlike iSafEti" Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
Koruyucu gozliikler takin. & yetkili bir geri doniigsiim tesisine gonderilmelidir.

Kullanilmis yagi hi¢ bir zaman ¢evreye atmayiniz.
Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi
Dogru sira asagidaki gibidir:
Yaglama pompasini tamamen bosaltin ve daha sonra milin

TAMiR STANDARTLARI dilini/anahtari ¢ikartin (poz. @, Sek. 2).

\

Sl IO Sl

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, yag dolum tipasini (poz. ©, Sek. 1) ve
daha sonra tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir.

N
-

Sek. 2

Pinyon kapaginin sabitleme vidalarini sokiin (poz. @, Sek. 3) ve
mil kapagini ¢ikartin.

Sek. 1

Sek.3
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ilgili vidalar sskmek suretiyle karter kapagini cikartin (poz. @, 3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 6)
Sek. 4).

cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin.

Sek.6

3 Adet bassiz vidayi (poz. @, Sek. 7) cikartici gibi kullanmak
icin vidalayin ve ayni zamanda, kapagin ¢ikartilmasi esnasinda
rulmanin pinyon tzerinde kalmasi icin 6zel bir alet kullanarak
(kod no. 27887000) tizerine vurun (poz. ®, Sek. 8).

Sek. 4/a
Red(iktor kapag sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 5).

Sek.5
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Bu islem tamamlandiginda, rediiktorin kapagini ¢ikartin. Alternatif olarak, pinyon grubu komple ¢ikana kadar iki dévme
Sabitleme vidalarini sokerek halka disliyi (poz. ©, Sek. 9) sékiin  cekici/tokmagdi Gzerine kuvvet uygulayin (poz. ©, Sek. 12)
ve ¢ikartin (poz. @, Sek. 10). &

Sek. 12
Boylelikle halka disliyi komple ¢ikarmak mimkinddr (poz. ©,

Sek. 10 4 -
Pinyon grubunu ve halka/ayna disliyi ¢cikartmak icin, halka Sek. 13
dislinin 2 adet M8 deligine (poz. ®, Sek. 11) ve pinyonun M14 Milin dilini/anahtari ¢ikartin (poz. ®, Sek. 14) ve rediiktor
deligine (poz. @, Sek. 11) dovme cekici/tokmagdi ile vurmak kutusunun tespit vidalarini sékin (poz. @, Sek. 14/a) ve sonra

gereklidir. cikartin.

Sek. 11 Sek. 14

341



Sek. 14/a
Yag pompasi gévdesinin vana kapaklarini sokiin (poz. @,

7 \Y
4
PRl

Sek. 15) ve vana tertibatini komple cekip
- 7 7

O] =N/

cikartin (Sek. 15/a).

il

W

Sek. 15/a

Yag pompasi basing tahliye vanasinin kapagini sokin (poz. @,
Sek. 16) ve yayla birlikte ¢ekip cikartin (poz. @, Sek. 16/a).

Sek. 16/a
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Bir pense kullanarak basing tahliye vanasinin pistonunu yag
pompasi gdvdesindeki yuvasindan cikartin (poz. ® Sek. 17)

Sek. 18/a
)

Yag pompasi gévdesinin contasini ¢ikartin (Sek. 18/b

Sek. 17 - &)
Sek.17/a y ; S
Yag pompasi gévdesinin tespit vidalarini sokiin (poz. © sek.18/b
Sek. 18) ve yag pompasi gévdesini sokiin (Sek. 18/a) Yag pompasi plakasinin tespit vidalarini sokiin (poz. ©®

Sek. 18/c) ve yag pompasi plakasini ¢ikartin.

Sek. 18

Sek. 18/c
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)

Aralayici halkanin/parganin tespit vidalarini sékiin (poz. ©,
Sek. 19) ve ¢ikartin (Sek. 19/a).
p -

Rotorlari yuvasindan cikartin (Sek. 18/d - Sek. 18/e

P

Sek. 18/d

Sek. 19

Sek. 18/e

Sekilli O-halka contasini (poz. ® Sek. 18/f) yag pompasi
gbvdesinden gikartin.

Sek. 19/a

Sek. 18/f
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Milin her iki tarafinda, emniyet pulunun dilini kaldirin (poz. @, Milin donmesini dnlemek icin baglanti milinin altina bir sim
Sek. 20-poz. @, Sek. 20/a).

(

yerlestirin

poz. @, Sek. 21).

Sek. 21
Uygun bir anahtar kullanarak, milin her iki ucundaki kilit
halkalarini sokiin (poz. @, Sek. 22 - poz. ©, Sek. 22/a).

Sek. 20

Sek. 20/a

Sek.22/a
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Halkayi (poz. ©, Sek. 23 - poz. ©, Sek. 23/a) ve emniyet
pullarini ¢cikartin (poz. @, Sek. 24 - poz. ©, Sek. 24/a).

Sek. 24/a

SKF KM 16 tipi bir halka somunu baski yataginin tizerine
vidalayin (poz. @, Sek. 25) daha sonra, uygun bir anahtar
yardimiyla kovani gevsetin (poz. @, Sek. 26).

Milin karsi ucunda da ayni islemleri yapin (Sek. 27 - Sek. 28).




Baglanti mili vidalarini sékiin (

poz. @, Sek. 29).

Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin,
bunu yaparken cikarttiginiz sirayl unutmamaya 6zellikle dikkat
edin.

geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya

2 Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
riayet edilerek takilmahdr.

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. ®, Sek. 30/a -
Sek. 30).

Sek. 30

Sek.30/a
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Milin disariya ¢ikabilmesi icin, yarim destekleri hidrolik kisim Baglanti millerinin Gi¢ adet Gst yarim rulmanini ¢ikartin (poz. ©,
yonunde ilerletin. Sek. 33).

Bu islemi daha kolay hale getirmek icin, 6zel bir alet kullanin
(kod no. 27566200), (poz. ®, Sek. 31).

Sek. 31

Milin her iki tarafindaki baski yataklarini/kovanlarini gikartin
(poz. ®, Sek. 32 - poz. ®, Sek. 32/a).

Sek. 33

Denge/karsi agirlik sekilde (Sek. 34) gosterildigi gibi
konumlanana kadar krank milini dondiriin. Ardindan, rulmani
yatagindan disari ¢cikarmak icin bir ¢ikartici cekic kullanin
(poz. ®, Sek. 34/a).Ayni islemleri milin diger tarafina da
uygulayin (Sek. 34/b — Sek. 34/c).

-

Sek. 34/a

Sek.32/a
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Sek.35/a

Bir taraftan mili rulman yatagina gore ortalanmis sekilde
tutarken, diger tarafta bir cekici cekic kullanin (Sek. 36).

1 ;‘

Sek. 34/c

Milin bir ucuna 2 adet yarim ay parcasini takarak (kod
25124100) (poz. @, Sek. 35 - poz. @, Sek. 35/a) milin etrafinda

birlestirin _ » : | | - Sek. 36

Milin denge/karsi agirliklari kartere temas ettiginde, daha
onceden takmis oldugunuz 25124100 kod numarali yarim ay
parcalarini ¢ikartin (poz. @, Sek. 37) ve 25124200 kod numarali
2 adet yarim ay parcasini takin (poz. ©, Sek. 37/a). Milin diger
tarafinda da ayni islemleri tekrarlayin.

Sek. 35

Sek. 37
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Yag pompasi tarafindaki mil ucunun sabitleme vidalarini
sokerek (poz. ©, Sek. 39) cikartin (poz. @, Sek. 39/a).

e

Sek.37/a
Rulmanlari yuvalarindan cikartin (Sek. 38 — Sek. 38/a).
/ > asai

Sek.39/a

Sek. 38/a
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Baglanti millerini daha 6nceden sokilen kapaklara gegirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ®,
Sek. 43).

Sek. 40

Bir veya daha fazla baglanti milinin ya da piston kilavuzunun

degistirilmesi gerekirse, asagidaki islemleri yapin:

Baglanti millerinin serbest kalmasi icin 27566200 kod numaral

aleti kullanarak vidalari sékiin (poz. ©, Sek. 41) ve daha

sonra baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka

acikhigindan cikartin (poz. @, Sek. 42).
‘ TR =

- JE—

Sek. 43

Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka
segmanlarini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 44).

Sek. 44

Sek. 42
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Mili cikartin (poz. ©, Sek. 45) ve daha sonra baglanti milini
cekip cikartin (poz. @, Sek. 46).
-

Sek. 46

Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak basl M6 vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 47).

Sek. 47

352

2.1.2 Mekanik parcanin montaji

Baslik 2.1.1'de belirtilen proseddiri tersten uygulayarak tniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu tizerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. @, Sek. 48) ve 4 adet yuvarlak basli
M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. @, Sek. 49).

Sek. 48

Bir tork anahtari kullanarak (poz. @, Sek. 49) vidalari 3
béltiimiinde belirtildigi gibi ayarlayin.

Sek. 49

Baglanti milini piston kilavuzuna gecirin (poz. ©, Sek. 46) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 45). Halka segman pensesi
kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 44).

Baglanti milinin kiiciik ucu, piston kilavuzu ve
& mil pimi serbestce donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.
Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru
yapilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol
edilebilir (poz. @, Sek. 43).
Karterin miikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin
olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter
millerinin icine gegirin (poz. @, Sek. 42).
Baglanti mili-piston kilavuzu iinitesinin/
& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.
Uc grubu, 27566200 kod numarali 6zel aleti kullanarak
sabitleyin (poz. @, Sek. 41).



Bir cekici cekic kullanarak, PTO tarafinin (Sek. 52) ve yag

Mili (Sek. 50) karterin icine takin
e pompasi tarafinin (Sek. 53) rulmanlarini takin.

E— . Roadd

Sek. 50

Yag pompasi tarafindaki mil ucunu ortalayin (poz. ©, Sek. 51)
ve vidalar sikarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 51/a).

Sek. 53

Kovanin daha sonra takilabilmesi icin,

& rulmanlarin i¢ halkasinin konik/ug kismmnin
disaridan iceri dogru oldugunu kontrol edin.

Mili hizalanmig sekilde tutmasi icin baski yataklarini/
kovanlarini her iki taraftan elinizle takin (poz. ®, Sek. 54 -

poz. @, Sek. 54/a).

Sek.51/a
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Sek. 54/a

Baski yataklari/kovanlari, kuru halde takilmalidir
(yag siiriilmeden).

Dis (konik) yiizeyler rulmanin i¢ kismiyla miikkemmel bir
sekilde birbirini kavrayana kadar kovanlari itin. Takma islemi
esnasinda, rulmanlarin mil desteklerine temas halinde
kaldigindan emin olun. Sek. 55'de gosterilen “X” mesafesini
olcin.

I
|
|
!
0
!
!
!

Sek. 55

Halkalari kilitleme somununu takin ve X mesafesinde 0.7 ile 0.8
mm arasinda bir azalma olana kadar kovanlari sikin (Sek. 56).

X-(0.7+0.8)

|
i
|
!
|
!

!
M
|
|
|

Sek. 56

Her iki tarafta da halkalari sokiin, emniyet pullarini takin

(poz. ®, Sek. 57 - poz. ®, Sek. 57/a) ve halkalari gidebildigi
son noktaya kadar sikin (poz. @, Sek. 57/b - poz. ®, Sek. 57/c),
daha sonra pullarin kilit dillerini katlayin (poz. @, Sek. 58 -
poz. ®, Sek. 58/a).

Sek.57/b



Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti
cikartin (poz. @, Sek. 41).
Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile mil/saft arasina takin
(poz. ®, Sek. 59).
Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte
& edilebilmesi igin, yarim rulmanlarin tizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. @, Sek. 60).

Sek.57/c

Sek. 60

Yarim rulman referans centiklerinin kapak tzerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 61) emin olarak alt
yarim rulmanlar kapaklara takin (poz. @, Sek. 61).

Kapaklari, M12x1.25x87 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 62).

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Vidalari bolim 3'te aciklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de 6nerilen sikma torkunu ayni anda elde edin.

Sek. 58/a
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Sek. 62

Bu islemi tamamladiktan sonra, baglanti
& millerinin her iki yonde eksenel acikliga sahip
oldugunu kontrol edin.

Rediktor (rediiksiyon dislisi) kutusunu (poz. @, Sek. 63)

ve ilgili contasini (poz. @ , Sek. 63) 6 adet M12x40 vidasini
(poz. ®, Sek. 64) ve 2 adet M12x50 vidasini (poz. © , Sek. 65)
kullanarak takin. Vidalari, bir tork anahtari (dinamometrik
anahtar) (poz. ®, Sek. 66) kullanarak bolim 3‘te aciklandig
gibi ayarlayin.

Sek. 63
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27887100 Kod numarah 6zel aleti kullanarak, 65x120x31
rulmani pinyona takin (poz. @, Sek. 68).

w

Sek. 68

Pinyon grubunu rediiktor (redlksiyon diglisi) kutusunun icine
monte etmek icin, 27936500 kod numarali aleti (asagida
belirtilen kodlardan olusan) kullanin. 27897800 kod numarali
plakayi, 99186700 kod numarali 4 adet M6x18 vidasini

(Sek. 69) kullanarak redtiktor (rediiksiyon dislisi) kutusunun
icine takin.

Sek. 69

Kod numarasi 27897300 olan ge¢me tamponu piyon grubu
(Sek. 70) ile birlestirin ve tamponun rulmana (Sek. 70/a) temas
ettiginden emin olun.

Rulmani sonuna kadar iterek yerlestirin (Sek. 71
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- Sek. 71/a).

Sek.70/a

Sek.71/a



Sek. 75

2 Adet @10x24 pimini rediiktor disli kutusuna monte edin
(

(

poz. ®, Sek. 76) ve O-halka| takin

poz. O, Sek. 77).

Sek. 73

Ayna disli, iki M8 deliginin (ctkarma amaciyla
kullanilacak olan) pompadan disariya dogru Sek. 76
donecek sekilde (poz. @), Sek. 73) takilmalidir. ' ‘ T '

Halka disli stopunu (poz. @, Sek. 74) 4 adet M10x30 vidasini
kullanarak sabitleyin. Vidalari, bir tork anahtari kullanarak
bolim 3‘te agiklandigi gibi sikin (poz. @, Sek. 75).

.'\'\\- "‘w-‘"r F g

Sek. 77

Sek. 74
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Rediiktorin kapagini (poz. @, Sek. 78) takin ve 10 adet Kod numarasi 27887000 olan aleti kullanarak (poz. @ , Sek. 81)
M10x50 vidasiyla sabitleyin (poz. @, Sek. 79). Vidalari, bir tork rulmani yerine oturtun (poz. ©, Sek. 82).
anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi sikin. ‘

BR[|

Sek. 82
sek.79 27548200 Kod numaral 6zel aleti kullanarak, yag kecesini

Rulmani 60x130x46 pinyonun Uzerine takin (poz. ©, Sek. 80). pinyon kapadinin icine takin (poz. ©, Sek. 83).
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halkanin/contanin dudaginin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkay Sek. 84'de gosterildigi
gibi yivin altina konumlandirin.
Eger milde conta dudagina karsilik gelen bir
& cap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek amaciyla
Sek. 84'da gosterildigi gibi halkay ikinci
kademeye yerlestirebilirsiniz.

Yag kecesinin/contasinin montajina baslamadan dnce, Yag kecesinin hasar gérmemesi icin, yag kecesini
& pinyon lizerine takarken dikkatli olun (poz. ®,
Sek. 87).

Asinmissa mili
cikartmak icin halka
konumu

!
T E =)

ilk montajda halka
konumu

Sek. 87

6 Adet M10x25 vidasini (poz. ©, Sek. 88) sikin. Vidalari, bir tork
anahtari kullanarak béliim 3 VIDA SIKMA KALIBRASYONU'te
aciklandigi gibi sikin.

Sek. 84

Pinyon kapagina O-halkasini takin (poz. @, Sek. 85)

Sek. 88

Sek. 85
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O-halkayi arka kapaga takin ve 10 adet M8x18 vidasini
kullanarak kartere sabitleyin (poz. ©, Sek. 90).

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek.91/a
Sek. 90 Sekilli O-halka contasini (poz. @, Sek. 92) yag pompasi

Aralayici halkayi/parcayi (Sek. 91) yerlestirin ve ilgili tespit ovdesmdekl karsilik gelen yuvasinatakin,

vidalarini sikin (poz. @, Sek. 91/a).

Sek. 92
)

Rotor grubunu/tertibatini yuvasina takin (Sek. 93 — Sek. 93/a

Sek. 91
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Yag pompasi gévdesinin contasini takin, konumlandirin
(Sek. 95) ve ilgili tespit vidalarini kullanarak sabitleyin (poz. ©,
Sek. 96).

Sek.93/a
Rotorlari yuvasina gecirin, bunu yaparken diiz ylizeyler

Uzerindeki referanslarin her ikisinin de operatore dogru
baktigindan emin olun (Sek. 93/b).

Sek. 95

AYNITARAFTA OLDUGUNDAN
EMIN OLUN

KONUM REFERANSLARININ //,//

Y

Sek.93/b
Yag pompasi plakasini yag pompasi gévdesinin lizerine
yerlestirin ve vidalarla sabitleyin (poz. ©, Sek. 94).

Sek. 96
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Basing tahliye vanasini (Sek. 97) yag pompasi govdesine

Vana gruplarini/tertibatlarini (Sek. 98) yag pompasi gévdesine
vidalayarak takin (poz. @, Sek. 97/a)

vidalayarak takin (poz. @, Sek. 98/a).

Sek.97/a

e
~—

Sek.98/a
Tipalari ve delikli kaldirma civatalarini ilgili O-halkalariyla
birlikte takarak mekanik kismin montajini tamamlayin.
Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzu - par. 7.4'te anlatildig
gibi yag doldurun.
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2.1.3  Ongoriilen biiyiik boy siniflar
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU

Geri kazanim siniflari Ust Yarim Rulman Kodu Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢ap1 diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0,50 90931200 90930200 ©92.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflar Piston Kilavuzu Kodu Pompa Karteri yatagi diizeltmesi
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 HiDROLIK PARCALARIN TAMIRI Vana tipasinin M10 deligine bir dévme ¢ekici/tokmagt ile

vurarak vana tipasini ¢ikartin (poz. ®, Sek. 101).

2.2.1 Manifoldun - vana gruplarinin sokiilmesi
Manifold, Kullanma ve bakim kilavuzunda belirtildigi gibi
onleyici bakim gerektirir.

Mdidahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Vana kapaginin 8 adet M16x55 vidalarini sokiin (poz. @,
Sek. 99) ve kapagi ¢ikartin (poz. @, Sek. 100).

Sek. 102

Sek. 100
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Gikis vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. ©, Eger giris vanasi grubunun ¢ikartilmasi

Sek. 103) bir ¢ikartma cekici (kod. 27516400) ile veya ek olarak, & islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun

vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16 siire kullanilmamasina bagh olarak kirec

adaptori (kod. 25089700) ile mdahale ederek cikartin. baglamasindan étiirii) ¢ikartma aleti kullaniniz:
= iy kod. no. 27516200 (Piston @: 40 - 45 - 50 olan

hl« 1 versiyonlar icin) veya kod no. 27516300 (Piston

% @:55 - 60- 65 olan versiyonlar icin).

Bir 30 mm anahtar kullanarak vana agma aygitini sékiin
Sek. 103 poz. @, Sek. 107).
Bir 8 mm altigen anahtar kullanarak (poz. ®, Sek. 104) vana . (d

kilavuzu aralayicisini ¢ikartin.

Sek. 107

Giris ve cikis vana gruplarini, basit aletleri (poz. @, Sek. 108)
%ek- 104 manivela gibi kullanarak sokiin.

Giris vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. @,

Sek. 105) bir ¢ikartma cekici (kod. 27516400) ile veya ek olarak,

vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16

adaptori (kod. 25089700) ile mlidahale ederek cikartin.

—

Sek. 108

Sek. 105
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2.2.2 Manifoldun montaji - vana gruplari
Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle
& dikkat edin ve gerekirse degistirin.
Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tiim O-halkalarini
degistirin.

yerlestirmeden 6nce, manifoldda ok isaretiile
belirtilen ilgili yuvalarini iyice temizleyin ve
kurulayin (poz. @, Sek. 109).

2 Vana gruplarini yeniden konumlandirmadan/

Sek. 109

2.2.1 bashginda belirtilen sékme prosediriini tersten
uygulayarak geri takin.

Girig ve ¢ikis vana gruplarini takin (Sek. 110 ve $Sek. 111) daha
onceden sokdlen yaylarin ters cevrilmemesine dikkat edin.
Vana kilavuzunun yerine gegirilmesini kolaylastirmak icin,
yatay kilavuz diizlemlerinin tizerine bir boru koyun (Sek. 112)
ve tiim etrafi boyunca bir ¢ikartma cekici ile vurun.

Sek. 110

Sek. 111

Sek. 112

takma islemine gegin, bunu yaparken
O-halkalarini ve ¢ikma dnleyici halkalari dogru
sira ile takmaya dikkat edin.

2 Daha sonra vanalari (giris ve ¢ikis) manifolda
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Vana gruplarinin manifolda dogru takma sirasi asagidaki
gibidir:

GCikma 6nleyici halkayi takin - agilimh gértinimde poz. 4 (poz.
®, Sek. 113).

Sek. 116
O-halkayi - aciimli gériiniimde poz. 5 (poz. ®, Sek. 117) ve

¢tkma 6nleyici halkayi - agiliml gériinimde poz. 15 (poz. @,

Sek. 117) ¢ikis vanasi yuvasina takin.
\ T

Sek. 113
O-halkayi takin - agilimli gértiniimde poz. 5 (poz. @, Sek. 114).

-

Sek. 117

Cikis vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 118). Vana grubu
yerine tam olarak oturtulmalidir ve sekildeki gibi gériinmelidir;
bkz. poz. ®, Sek. 119.

Sek. 114

O-halkasinin ve cikma 6nleyici halkanin tam olarak
oturdugundan emin olun.

Giris vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 115) ve daha sonra
aralayictyi takin (poz. @, Sek. 116).

Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmalidir ve
sekildeki gibi gorinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 116.

Sek. 118

Sek. 115
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Sek. 119
Cikma onleyici halkayi takin - agilimh gériiniimde poz. 16 (poz.

@, Sek. 120).

Sek. 120
O-halkayi takin - agilimh gortinimde poz. 17 (poz. @, Sek. 121).

Sek. 121

O-halkasinin (bkz. poz. ©, Sek. 122) takilmasi
islemine 6zellikle dikkat edin.

O-halkasinin takma islemi esnasinda yirtilmasini
onlemek icin, 27516000 kod numarali 6zel aleti
(Piston @: 40 - 45 - 50 olan versiyonlarda) veya
27516100 kod numarali 6zel aleti (Piston @: 55 -
60 - 65 olan versiyonlarda) kullanin.

Sek. 122

Vana yatagi halkasini (poz. @, Sek. 123) ve yayi (poz. @,
Sek. 124) takin.

Sek. 123

Sek. 124
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O-halkayi - acilimli gériinimde poz. 17 (poz. @, Sek. 125) ve Pistonlara vurmamaya dikkat ederek manifoldu pompa
¢tkma onleyici halkayi - agilimh gériinimde poz. 21 (poz. @, karterinin Gstline monte edin (poz. ®, Sek. 128) ve 8 adet

S M16x180 vidasiyla sabitleyin (poz. ©, Sek. 129).

pasinin Ustline takin.

ek. 125) cikis vanasi ti
>

Sek. 125

Vana tipasini, O-halka ve ¢cikma onleyici halkalar ile birlikte
komple takin.

Vana gruplarinin ve vana tipasinin montaj islemini
tamamladiktan sonra, vana kapagini (poz. ©, Sek. 126) takin
ve 8 adet M16x55 vidasini vidalayin (poz. ©, Sek. 127).

Sek. 129

M16x180 vidalarini, bélim 3'te aciklandigi gibi bir tork
tornavidasi ile sikin.

2 icte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak 8

adet M16x180 vidasini sikin (bkz.Sek. 128) ve
yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida ile
devam edin.

M16x55 kapak vidalarini, bir tork anahtari kullanarak bolim
3'te agiklandigi gibi sikin.

Vana acma aygitlarini/aletlerini takin (poz. @, Sek. 130) ve
bunlari bir 30 mm anahtar kullanarak vidalayin (poz. ©,
Sek. 131).

Sek. 130
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4 Adet vidayi s6kmek suretiyle tst gozlem kapagdini ¢ikartin
(poz. ®, Sek. 133).

Sek. 131

2.2.3 Piston - destekler - contalar grubunun sékiilmesi ' Sek. 133
Piston grubu, Kullanma ve bakim kilavuzundaki 6nleyici
bakim tablosunda belirtilen dnleyici kontrollerin yapilmasini
gerektirir.

Bakim mudahaleleri, alt kapakta bulunan delikten herhangi bir
tahliyenin gorsel olarak kontrol edilmesi ile sinirlidir. Eger ¢ikis
basing 6lcerinde anormallikler / dalgalanmalar veya drenaj
deligi etrafindan damlama tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Piston grubuna erismek i¢cin, M16x180 vidalarini sékiin ve
manifoldu cikartin.

Pistonlara carpmamaya cok dikkat ederek
manifoldu ¢ikartin.

Mili/safti, lic piston Ust 6li/orta noktaya gelecek sekilde
elinizle donduriin ve tampon aletini (kod no. 27516600) piston
kilavuzu ile pistonun arasina gegcirin (poz. ©, Sek. 134).

Sabitleme vidalarini sékmek suretiyle pistonlar sékiin (poz. ©,
Sek. 132).

Pistonu conta desteginden ¢ikartin ve ylizeylerinde cizik,
asinma veya paslanma emareleri olmadigini kontrol edin.

Sek. 134

Mili dondirerek, piston kilavuzunu, tampon ileri dogru
hareket ederek conta destegini, yayi ve tiim piston grubunu
disari itecek sekilde ileri hareket ettirin (poz. @, Sek. 135).

Sek. 132

Sek. 135
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Conta destek grubunu ve tampon aletini ¢ikartin.
Pompa karterinin icinde kaldiysa, conta destegi alt O-halkasini
cikartin (poz. @, Sek. 136).

Sek. 136

Sprey halkalarini piston kilavuzundan kaydirarak cikartin

(

poz. ®, Sek. 137).

Sek. 140

Yag kecesini (poz. @, Sek. 141) ve distaki O-halkasini (poz. @,
Sek. 141) degistirin.

Sek. 137

Piston kilavuzunun yag kecesini degistirmeniz gerekirse, yag
kecesi kapagini asagida anlatildigi gibi ¢cikartmaniz gerekir:
Yag kecesi kapagini sabitleyen vidalari sokiin (poz. @, |

Sek. 141
Contalarin destegini mansondan ayirin, yay halkasini ve siyirici
halkayi ¢ikartin (poz. @@, Sek. 142) ve basing contalarina
ulasin (poz. @, Sek. 143).

.
>
YO0 5y e oY

Sek. 142

Piston kilavuzunu alt 61l noktaya yerlestirin, bir M6 cikarticiyi
kapaktaki ilgili deliklere takin (poz. ©, Sek. 136) ve yag kecesi
kapagini pompa grubundan cekip ¢ikartin (poz. ©, Sek. 139).
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Sek. 143

Dusuk basing contasini ¢ikartmak icin, seeger halkasini . W
cikartmak (poz. ©, Sek. 144), dusiik basing conta halkasini Sek. 145
conta desteginden sokmek (poz. ®, Sek. 144/a) ve bir kalinlk Siyiric halkayi (poz. @, Sek. 146) ve siyirici kafa halkasini
mastari veya conta destedinin yuvasina zarar vermeyecek (poz. ®, Sek. 147) cikartin.

baska bir alet kullanmak gereklidir (poz. ©, Sek. 145).

Sek. 144
Sek. 146

Sek. 144/a




2.2.4 Piston - destekler - contalar grubunun montaji
2.2.3 bashginda belirtilen sékme prosediriini tersten
uygulayarak geri takin.
Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) diisiik basing contalarini
degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
& once, tiim basin¢ contalarini ve O-halkalarini
degistirin.
Dusuk basing contasini LP (diisiik basing) conta halkasina takin
(poz. @, Sek. 148).

Sek. 150

Conta halkasi grubunu LP (dusuk basing) ve OR (o-halka)
contasiyla birlikte conta destegine takin (poz. ©, Sek. 151) ve
bu tertibatin timind yerine kilitlemek icin seeger halkasini
takin (poz. ®, Sek. 152).

A
Sek. 148
Siyirici kafa halkasini (poz. @, Sek. 149) ve siyirici halkayi ilgili
yuvaya (poz. @, Sek. 150) takin.

Sek. 149

Sek. 152
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Destek halkasini, citkma dnleyici halkayi (poz. ©®®@, Sek. 153),
ve 3 adet KC contayi centiklerin birbirine gére 120° acida
oldugundan emin olarak takin (poz. ®, Sek. 154), sonra siyirici
halkasini ve yay halkasini (poz. ®@, Sek. 155) takin

Sek. 154

Sek. 155

Daha sonra O-halkayi (poz. @, Sek. 156) KC contalari kafa
halkasinin tizerine takin ve manifold/kafa tizerindeki yuvasina
yerlestirin.

Sek. 156

Yag kecesini (poz. @, Sek. 157), 27910900 kod numarali
tampon aletini kullanarak yag kecesi kapaginin icine takin.

Sek. 157

O-halkasini (poz. @, Sek. 158) yagd kecesi kapagindaki yerine
yerlestirin ve monte edilen grubu karterin icinde ilgili yerine
(poz. @, Sek. 159) takin.

Sek. 158
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Sek. 159 Sek. 162
Yag kegesinin sizdirmazlik dudagina zarar vermemeye

dikkat ederek, kapagin yerine (poz. ®, Sek. 160) tam olarak
oturdugundan emin olun. Yag kecesi kapaklarini 2 adet M6x14
vidasini (poz. ®, Sek. 161) kullanarak vidalayin.

gt

Sek. 163

Pulu (@10x18x0.9) piston sabitleme vidasina (poz. @, Sek. 164)
gecirin.

Sek. 160

Sek. 164

Pistonlari ilgili kilavuzlarina takin (poz. @, Sek. 165) ve sekilde
sek. 161 gosterildigi gibi sabitleyin - bkz. poz. ©, Sek. 166.

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3‘te aciklandigi

gibi sikin. Sprey halkalarini O-halkast ile birlikte piston kilavuzu

Uzerindeki yerine (poz. @, Sek. 162 ve Sek. 163) yerlestirin.
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Sek. 165 Sek. 168

Manson - conta destegdi blogunun yuvasinin taban kismina
(poz. ®, Sek. 169) dogru sekilde yerlestirildiginden emin
olun; daha sonra mansonun 6n O-halkasini ve yayi (poz. 0@,
Sek. 170) takin.

Sek. 166

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bolim 3‘te aciklandigi gibi
sikin. O-halkayi pompa karterinin icine takin (poz. ©, Sek. 167)
ve daha sonra daha 6nceden monte edilen manson-conta -

destegi blogunu (ayni O-halka ile birlikte) ug stroka/noktaya sek. 169
(poz. @, Sek. 168) takin.

Sek. 170
Sek. 167
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Devridaim deligi O-halkasini (poz. @, Sek. 171) takin. Az
miktarda gres siirerek, O-halkalarinin yerinde kalmasini
saglayin.
Sek. 172'de, manifoldun miteakip montaji gosterilmistir.

i

WL
el

Sek. 174

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 172

Gozlem kapagdinin tizerine O-halkasini (poz. @, Sek. 173)
gegirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,
Sek. 174) kapaklari takin.

Sek. 173
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Agiklama Acgilimh Cizim Acgilimh Cizim Sikma Torku

Konumu Konumu Nm

MXXR-MXSR MXXR-MXSR

D.B. vers. Y.B. vers.
Vida M8x45 - arka kapak sabitleme 42 42 20
Tapa G1/2"x10 - arka kapak lzerindeki yag tahliyesi 61 61 40
Vida M6x12 - filtre stizgeci sabitlemesi icin 64 64 10
Vida M6x8 delikli @2 mm 68 68 10
Konik tapa M14x1,5 66 66 25
Konik tapa M16x1,5 67 67 28
Konik tapa M12x1,5 69 69 22
Konik tapa M8x1 - rediiktor kutusunu sabitlemesi 83 83 15
Vida M12x40 (mikt. 6) - redtiktor kutusunu sabitlemesi 87 87 73
Vida M12x55 (mikt. 2) - rediiktor kutusunu sabitlemesi 89 89 73
Tapa G3/8" - rediiktor kutusu lzerinde yag tahliyesi 85 85 20
Vida M10x30 - halka disli stopu sabitlemesi 93 93 50
Vida M10x50 - reduktor kapagdi sabitleme 98 98 45
Vida M10x25 - pinyon kapadi sabitleme 103 103 45
Vida M6x14 - Ust ve alt kapaklarin sabitlenmesi 15 15 10
Vida M12x1,25x87 - baglanti mili sabitlemesi 4 4 75%
Vida M12x45 - aralayici/pul sabitleme 33 33 73
Vida M8x45 - yag pompasi gévdesinin sabitlenmesi 42 42 20
Vida M8x65 - yag pompasi govdesinin sabitlenmesi 41 41 20
Vida M6x16 - plakanin yag pompasi gévdesine sabitlenmesi 36 36 10
M6x20 vidasi - rotor kavramasinin krank miline sabitlenmesi 11 11 10
Vida M6x20 - piston kilavuzu ile mili sabitleme 11 11 10
Vida M6x14 - piston kilavuzu yag kecesi kapagi sabitleme 15 15 10
Vana kartusu - yag pompasi gévdesi vana grubu 47 47 120
Tapa M18x11 - basing tahliye vanasi kapagdi (yag pompasi govdesi) 48 48 40
Vida M10x190 - piston sabitleme 21 21 40
Vana agma aygiti 112 114 40
Vida M16x180 - manifold sabitleme 109 111 333 **
Tapa G1/4"x13 - kafa/manifold tizerindeki 6n kapaklar 110 112 40
Vida M16x55 - Manifold kapag sabitleme 137 139 333
Basing dlcer 79 79 20
Rakor - manometre-filtre 78 78 65
Basing sivici 77 77 20
M8x25 vidasi - filtre kafasi sabitlemesi 75 75 20
Yag filtresi kafasinin rakoru 73 73 30

* Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin

ile devam edin

** |cte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak vidalari sikin (bkz.Sek. 129) ve yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida
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4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:
Montaj icin:

Piston kilavuzu yag kecesi kod. 27910900
Pinyon yag kecesi kod. 27515900
kod. 27548200
Pinyon Uzerindeki rulman 65x120x31 kod. 27887100
Rediktor kutusu tzerindeki pinyon grubu kcod. 27936500
Pinyon Uzerindeki rulman 60x130x46 kod. 27887000
?40-45-50 Pistonlu versiyonlar icin ¢ikis vanasi yuva O-halkasi kod. 27516000
?55-60-65 Pistonlu versiyonlar icin ¢ikis vanasi yuva O-halkasi kod. 27516100
Sokme igin:
@40-45-50 Pistonlu versiyonlar icin giris vanasi yuvasi kod. 27516200
55-60-65 Pistonlu versiyonlar icin giris vanasi yuvasi kod. 27516300
Yag kegesi kapagi kod. 25089700
kod. 27516500
Manson blogu + contalar destegi kod. 27516600
Rediiktor kapadi kod. 27887000
Mil (baglanti mili kilitlemesi) kod. 27566200
Giris ve ¢ikis vana grubu kod. 27516400 + 25089700
. kod. 25124100
Mil
kod. 25124200
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Pralissoli

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

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

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

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

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

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

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

As instrugdes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagao por escrito da proprietaria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

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

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «

JXLEEVEBEI A U I INTERPUMPSE R A o ARZE ARSI FIVF AT, A& A BOR BRI N T 42 sl i ot B R 4R, R LM 4558 =07 . &
HRIBRIEHTHE .
Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

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

.Interpump Group e sesal 48 sloa (& dleall Silasdaill s3gd il y alall (358

O R 550 Rin 2 50 Lo Jgemnl ¢33 JEY) 000 IS (ol (o580 R LY Lenile s (0 Vs 3 5F IS IS0 o o Lol 5 Lailonm sale) 5 T i) Lot oy o (S ¥ a5 B85 i 55 e ol Y (g 5in
05l T8 g 25 gilal) RS Sall dsis (yim yay el A, o L)

| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.
The data contained in this document may change without notice.
Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.
Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
ﬂaHHble, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
RS BGOSR SATIER]
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
M) Gilas (50 AR5l 03 3 53y gl) ) s S

Cod. 74981403/0 - 04/2024 - MT5101
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A brand of INTERPUMP GROUP S.p.A. ; GROU P 1SO 9001+ 1S0 14001
) ) . 1SO 45001
42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy)

Tel. +39-0522-904311

Fax +39-0522-904444

E-mail : info@pratissolipompe.com
http://www.pratissolipompe.com
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