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1 INTRODUZIONE Il residuo di olio rimasto nel riduttore puo essere rimosso
Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle svitando il tappo presente sul fondo della scatola riduttore
pompe famiglia MK2 e deve essere attentamente letto e (pos.® _I_:ig 1/a).
compreso prima di effettuare ed eseguire qualsiasi intervento TR
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.

Fig. 1/a
599'?3!9 f'ﬁ Per?ct?lo N L'olio esausto deve essere messo in un apposito
Munirsi di occhiali protettivi. & recipiente e smaltito negli appositi centri.
Segnale di Pericolo Non deve essere assolutamente disperso
Munirsi di guanti protettivi prima di ogni nellambiente.
operazione. 2.1.1 Smontaggio della parte meccanica
La corretta sequenza é la seguente:
NORME DI RIPARAZIONE Svuotare completamente la pompa dall'olio, quindi rimuovere

D" @D

la linguetta dall’albero (pos. @, Fig. 2).
: :::: : .@ i r ".". - \

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.

N
-

Fig.2

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

Fig.1

Fig. 3



Dalla parte opposta svitare le viti di fissaggio coperchio Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 7) con la
cuscinetto (pos. @, Fig. 4) e rimuoverlo. funzione di estrattori negli appositi fori.

Fig. 4 Fig.7

Provvedere ora allo smontaggio del coperchio carter svitando Avvitare i 3 grani filettati (pos. @, Fig. 8) con la funzione di
le relative viti (pos. @, Fig. 5). 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. 9).

Fig. 5
Svitare le viti di fissaggio coperchio riduttore (pos. @, Fig. 6).

Fig.6

Fig. 9



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. 10) e completa estrazione del gruppo pignone (pos. ®, Fig. 13)
rimuoverlo (pos. ®, Fig. 11). F _———

Fig. 13
Ora é possibile sfilare completamente la corona (pos. @,
Fig. 14).

Fig. 11
Per poter rimuovere il gruppo pignone + corona & necessario Fig. 14

applicare delle masse battenti ai 2 fori M8 della corona
(pos. @, Fig. 12) e al foro M14 del pignone (pos. @, Fig. 12

).

Fig. 15



Sollevare la linguetta della rosetta di sicurezza (pos. @, Fig. 16).

Fig. 19
Fig. 16 Avvitare una ghiera tipo SKF KM19 sulla bussola di pressione
Inserire uno spessore sotto la biella per bloccare la rotazione (pos. @, Fig. 20), quindi utilizzando una opportuna chiave

dell'albero (pos. @, Fig. 17).

provvedere ad allentare la bussola (pos. @, Fig. 21).

Fig. 17

Utilizzando una opportuna chiave provvedere a svitare la
ghiera di bloccaggio (pos. @, Fig. 18) poi rimuovere la ghiera e
la rosetta di sicurezza (pos. @, Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 18



Sul lato opposto svitare le viti di fissaggio della scatola
riduttore (pos. @, Fig. 22), quindi rimuoverla (pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Fig. 24
Smontare i cappelli di biella con i semicuscinetti avendo
particolare cura, durante lo smontaggio, dell'ordine in cui
vengono smontati.
I 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. 25).

- ‘

Fig. 25

Fare avanzare le semibielle nella direzione della parte
idraulica per permettere la fuoriuscita dell’albero. Per facilitare
'operazione utilizzare I'apposito attrezzo (cod. 27566200),
(pos. @, Fig. 26).

Fig. 26



Togliere la bussola di pressione (pos. @, Fig. 27).

Fig. 30
Dalla parte opposta estrarre il cuscinetto (pos. @, Fig. 31).

Fig. 27

Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,
Fig. 28).

Fig. 31
Nell'eventualita fosse necessario sostituire una o piu bielle o

Fig. 28 guide pistone occorre operare nel seguente modo:
Sfilare I'albero a gomiti con l'ausilio di una massa battente dal Procedere a svitare le viti dell'attrezzo cod. 27566200 per
lato PTO (pos. @, Fig. 29). sbloccare le bielle (pos. @, Fig. 32) e successivamente estrarre i

Estrarre albero e cuscinetto (pos. @, Fig. 30). gruppi biella-guida pistone dall’apertura posteriore del carter
(pos. @, Fig. 33).




Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto
utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 35).
g T

Fig. 33
Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente -
smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @, Fig. 35
Fig. 34). Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 36) e provvedere all'estrazione

della biella (pos. @, Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 34

Fig.37



Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a Bloccare il guida pistone in morsa con l'ausilio di apposito
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. @, Fig. 38). attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 41) come indicato nel capitolo 3.

Fig. 38

. . Fig. 41
2.1.2 Montaggio parte meccanica ) ) ) ) 'g.
Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 37)
indicato al par. 2.1.1. successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 36).
La corretta sequenza & la seguente: Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
Assemblare lo stelo al guida pistone. (pos. @, Fig. 35).
Inserire lo steIg)gFg|da39p|stcgne nleII app05|ltal sede sulgulda 4 Il corretto montaggio & garantito se piede biella,
pistone (pos. @, Fig. 39) e fissarlo a quest'ultimo mediante le guida pistone e spinotto ruotano liberamente

viti a testa cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 40).

Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento
sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. @,
Fig. 34).
Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del
carter (pos. @, Fig. 33).
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 l'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 32).
Premontare il cuscinetto lato PTO sull'albero fino a battuta
(pos. @, Fig. 42) e montare il cuscinetto lato opposto sul carter
(pos. @, Fig. 43).
2 Il cuscinetto in Fig. 43 ha I'anello interno

conico. Verificare che la conicita sia dall’esterno
all'interno per permettere il successivo
inserimento della bussola.

Fig. 39

Fig. 40

Fig. 42
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Montare la scatola riduttore (pos. @, Fig. 46) e la relativa
guarnizione (pos. @, Fig. 46) utilizzando le 6 viti M12x40

(pos. @, Fig. 47) e le 2 viti M12x50 (pos. @, Fig. 48).

Tarare le viti con chiave dinamometrica (pos. @, Fig. 49) come
indicato nel capitolo 3.

Fig. 43

Inserire l'albero (pos. @, Fig. 30) fino a che il cuscinetto
premontato arrivi ad essere a filo del bordo del carter (pos. ©,
Fig. 44).

Fig. 44

Inserire manualmente la bussola di pressione per mantenere
I'albero allineato (pos. @, Fig. 45).

Fig. 45

11
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Fig. 52
Avvitare la ghiera di bloccaggio e serrare la bussola fino

determinare una riduzione della quota “X” compresa tra 0.7 e

. 0.8 mm (Fig. 53).
Fig.49 — _..(__._g_.._)________.__.__.._.________.___.__..___.__.__._.___ —

Inserire completamente la bussola di pressione sull’albero dal
lato opposto alla PTO (pos. @, Fig. 50 e Fig. 51).

Fig. 53
Svitare la ghiera, inserire la rosetta di sicurezza (pos. @, Fig. 54)
e riavvitare a fondo la ghiera (pos. @, Fig. 55), dopodiché
piegare la linguetta di bloccaggio della rosetta (pos. @,

Fig. 56).

Fig. 51

Linserimento della bussola di pressione deve
essere effettuato a secco (senza oli o lubrificanti).

Inserire la bussola fino a che la superficie esterna (conica) arrivi
ad accoppiarsi perfettamente con l'interno del cuscinetto.
Durante l'inserimento assicurarsi che il cuscinetto rimanga a
contatto con lo spallamento dell’albero.

Misurare la quota “X”" indicata in Fig. 52.

12



Fig. 56

Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 32).

Inserire i semicuscinetti superiori tra le bielle e I'albero (pos. @,
Fig.57).

Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
assicurarsi che la linguetta di riferimento dei
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. O, Fig. 58).

Fig. 58

Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 59)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 59).
Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M12x1.25x87
(pos. @, Fig. 60).
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.

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

A



Applicare la linguetta 22x14x100 nella sede dell'albero
(pos. @, Fig. 61).

Fig. 61

Montare il cuscinetto 65x120x31 sul pignone mediante
I'utilizzo dell'attrezzo cod.27887100 (pos. @, Fig. 62).

I‘. erRPUMp
GROup

Fig. 62

Montare il gruppo pignone nella scatola riduttore (Fig. 63) e
inserire in sede mediante I'utilizzo degli attrezzi cod.27935400
0 ¢0d.27936500 (Fig. 64).

)
Fig. 64/a

Posizionare il cuscinetto fino a battuta (pos. @, Fig. 65)

Fig. 62/a
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Fig. 65

Inserire la corona sull’albero (pos. @, Fig. 66) e portare a
battuta mediante I'utilizzo di una massa battente (pos. ©,
Fig. 67).

Fig. 69
Applicare le 2 spine @10x24 alla scatola riduttore (pos. @,

Fig. 70) e inserire 'O-ring (

pos. @, Fig. 71).

Fig. 70

che i due fori M8 (da utilizzarsi per I'estrazione)
risultino rivolti verso lI'esterno della pompa
(pos. @, Fig. 67).

Fissare il fermo corona (pos. @, Fig. 68) utilizzando le 4 viti
M10x30. Tarare le viti con chiave dinamometrica come
indicato nel capitolo 3 (pos. @, Fig. 69).

2 La corona deve essere montata assicurandosi

15



(pos. @, Fig. 74).

Inserire il cuscinetto 60x130x46 sul pignone

)

Fig. 71

Montare il coperchio riduttore (pos. @, Fig. 72) e fissarlo Fig. 74
mediante 10 viti M10x50 (pos. @, Fig. 73). Mediante I'utilizzo dell'attrezzo cod.27887000 (pos. @, Fig. 75)

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

portare il cuscinetto a battuta (pos. @, Fig. 76).
o

Fig. 73
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Inserire il paraolio all'interno del coperchio pignone mediante
I'utilizzo dell'attrezzo cod.27548200 (pos. @, Fig. 77).

Fig. 77

Prima di procedere con il montaggio del paraolio verificare
le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende necessaria la
sostituzione posizionare il nuovo anello sul fondo della cava
come indicato in Fig. 78.

Qualora I'albero presentasse un’usura diametrale
& corrispondente al labbro di tenuta per evitare

I'operazione di rettifica si puo posizionare
I'anello in seconda battuta come indicato nella
Fig. 149.

Posizione anello per
recupero albero se
usurato

o
B

Posizione anello al
primo montaggio

Fig. 78

Applicare I'0-ring al coperchio pignone (pos. @, Fig. 79).

w
{ L4
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Y

(pos. @, Fig. 80).

Inserire il coperchio pignoneii

Fig. 80

Per evitare di danneggiare il paraolio prestare
particolare attenzione all'inserimento della

Fig. 81
Serrare le 6 viti M10x25 (pos. @, Fig. 82). Tarare le viti con

chiave dinamometrica come indicato nel capitolo 3 TARATURE
SERRAGGIO VITI.

Fig. 82



Applicare la linguetta 16x10x90 nella sede del pignone
(pos. @, Fig. 83).

Fig. 83
Inserire I'0-ring nel coperchio posteriore (pos. ©, Fig. 84) e
fissarlo al carter mediante 10 viti M8x18 (pos. @, Fig. 85).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Fig. 85

18

Montare il coperchio cuscinetto (e relativa guarnizione)
(pos. @, Fig. 86) mediante 8 viti M12x30 (pos. @, Fig. 87).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Fig. 86

Fig. 87

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.



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 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4Rt3.5
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
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. 88) e
rimuovere il coperchio (pos. @, Fig. 89).

19

Fig. 89

Estrarre il tappo valvola mediante I'utilizzo di un estrattore
a massa battente da applicare al foro M10 del tappo valvola
(pos. @, Fig. 90).

Fig. 90



Sfilare la molla (pos. @, Fig. 91). Estrarre il gruppo valvola aspirazione mediante I'utilizzo di un
estrattore a massa battente da applicare al foro M10 del guida

valvola (pos. @, Fig. 94).

Fig. 91
Estrarre il gruppo valvola mandata mediante I'utilizzo di un .
estrattore a massa battente da applicare al foro M10 del guida Fig. 94

valvola (pos. @, Fig. 92).

di aspirazione risultasse particolarmente
difficoltosa (ad es. per incrostazioni dovute ad
un prolungato inutilizzo della pompa) utilizzare
I'attrezzo estrattore cod.27516200 (nelle versioni
con @ Pistone: 40 - 45 - 50) 0 c0d.27516300 (nelle
versioni con @ Pistone: 55 - 60- 65.

2 Qualora l'estrazione del gruppo valvola

Fig. 92

Fig. 95
Qualora l'estrazione del gruppo valvola di ) o . . . 9
& mandata risultasse particolarmente difficoltosa Svitare il dispositivo apertura valvole mediante chiave da
(ad es. per incrostazioni dovute ad un prolungato ~ 30.MM (pos. O, F'96)'
inutilizzo della pompa) utilizzare I'attrezzo f
estrattore cod. 27516400.

Estrarre il distanziale guida valvola mediante I'utilizzo di una
chiave esagonale da 8 mm (pos. @, Fig. 93).

Fig. 93

20



Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata avvitando Assemblare i gruppi valvola di aspirazione e mandata (Fig. 99

una vite M10 in modo da premere sulla guida interna ed e Fig. 100) prestando attenzione a non invertite le molle
estrarre il guida valvola dalla sede valvola (pos. @, Fig. 97). precedentemente smontate.
F Per facilitare inserimento della guida valvola nella sede si puo

utilizzare un tubo che appoggi sui pianetti orizzontali della
guida (Fig. 101) e utilizzare una massa battente agendo su
tutta la circonferenza

Fig. 97

2.2.2 Montaggio della testata - gruppi valvole
2 Prestare particolare attenzione allo stato di

usura dei vari componenti e sostituirli qualora
necessario.

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

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed

asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testata indicati dalle frecce (pos. ®, Fig. 98).

>

Fig. 100

Fig. 98
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.1.

Fig. 101

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.

21



La corretta sequenza di montaggio dei gruppi valvola nella
testata e la seguente:

Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 4 (pos. @,
Fig. 102).

Fig. 105
Montare O-ring, pos. esploso n. 5 (pos. @, Fig. 106) e anello
antiestrusione, pos. esploso n. 15 (pos. @, Fig. 106) sulla sede
valvola di mandata.

Fig. 102

Inserire I'0-ring, pos. esploso n. 5 (pos. @, Fig. 103).
“‘

.
Fig. 106

Inserire il gruppo valvola di mandata (pos. @, Fig. 107). 11
gruppo valvola deve essere inserito completamente a fondo e
presentarsi come in pos. @, Fig. 108.

Fig. 103
Accertarsi che O-ring e anello antiestrusione vengano
alloggiati perfettamente in sede.
Inserire il gruppo valvola di aspirazione (pos. @, Fig. 104) e
successivamente il distanziale (pos. @, Fig. 105).
Il gruppo valvola completo deve essere inserito
completamente a fondo e presentarsi come in pos. @, Fig. 105.

Fig. 107

Fig. 104
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Fig. 108

Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 16 (pos. @,
Fig. 109).

Fig. 109

Inserire I'0-ring, pos. esploso n. 17 (pos. @, Fig. 110).

Fig. 110

dell’O-ring indicato in pos. O, Fig. 111.

Si consiglia lI'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

23

Fig. 111

Inserire I'anello sede valvola (pos. @, Fig. 112) e la molla
(pos. @, Fig. 113).

Fig. 112

Fig. 113



Montare O-ring, pos. esploso n. 17 (pos. @, Fig. 114) e anello
antiestrusione, pos. esploso n. 21 (pos. @, Fig. 114) sul tappo
valvola di mandata.

Montare la testata sul carter pompa (pos. @, Fig. 117) facendo
attenzione a non urtare i pistoni ed avvitare le 8 viti M16x180
(pos. @, Fig. 118).

Fig. 114
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. 115) e
avvitare le 8 viti M16x55 (pos. @, Fig. 116).

Fig. 116

24

Fig. 118
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. 117),
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. 119) ed
avvitarli mediante chiave da 30 mm (pos. @, Fig. 120).
W

VS

Fig. 119



Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 4 viti
di fissaggio (pos. @, Fig. 122).

Fig. 120

2.2.3 Smontaggio del gruppo pistone - supporti - Fig. 122
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 3 pistoni
nella posizione di punto morto superiore.

Inserire |'attrezzo tampone cod. 27516600 tra il guida pistone
e il pistone (pos. @, Fig. 123).

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. 121).

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

cavitazione ;
Fig. 123

Ruotando I'albero, fare avanzare il guida pistone in modo che
il tampone, avanzando a sua volta, possa espellere il supporto
guarnizioni e tutto il gruppo pistone (pos. @, Fig. 124).

Fig. 121

Fig. 124

Estrarre il gruppo supporto guarnizioni e I'attrezzo tampone.
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Rimuovere I'0-ring di fondo supporto guarnizione qualora Posizionare la guida pistone al punto morto inferiore, avvitare

rimanesse all'interno del carter pompa (pos. @, Fig. 125). I'estrattore cod. 27516400 compreso di adattatore M5 cod.
=y 27516500 negli appositi fori posti sul coperchio (pos. ®,

Fig. 128) ed estrarre il coperchio paraolio dal gruppo pompa

(pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Sfilare dai guida pistoni gli anelli paraspruzzi (pos. @, Fig. 126).

Fig. 128

Fig. 126

Qualora fosse necessaria la sostituzione del paraolio del guida
pistone occorre smontare il coperchio paraolio procedendo

nel seguente modo: Sostituire il paraolio (pos. @, Fig. 130) e I'O-ring esterno
Svitare le due viti di bloccaggio del coperchio paraolio (pos. ©,  (pos. @, Fig. 130).
Fig. 127).

Fig. 127
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Separare il supporto guarnizioni dalla camicia (pos. @,
Fig. 131) per accedere alle guarnizioni di pressione (pos. ©,
Fig. 132).

Fig. 132
Per togliere la guarnizione di bassa pressione & necessario

utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggila
sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 133).

Fig. 133
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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 pressione
& inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.

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

Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
guarnizione (pos. @, Fig. 134) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata).

Fig. 134

Montare I'anello di testa (pos. @, Fig. 135), la guarnizione
di alta pressione (pos. @, Fig. 136) e I'anello restop (pos. @,
Fig. 137).

Fig. 135



Montare il paraolio nel coperchio paraolio (pos. @, Fig. 139)
mediante I'utilizzo di un tampone cod. 27910900.

Fig. 139

Posizionare I'0-ring (pos. @, Fig. 140) nella sede del coperchio
paraolio ed inserire il gruppo montato all'interno del carter
nell'apposita sede (pos. @, Fig. 141).

Fig. 137

Unire il supporto guarnizioni alla camicia (pos. @, Fig. 138).

Fig. 140

Fig. 138 ~>
g )

Ml W

Fig. 141
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Assicurarsi che il coperchio entri completamente in sede
(pos. @, Fig. 142) facendo attenzione a non danneggiare il
labbro del paraolio. Avvitare i coperchi paraolio mediante 2
viti M6x14 (pos. @, Fig. 143).

Fig. 145

Inserire la rosetta @10x18x0.9 nella vite fissaggio pistone
(pos. @, Fig. 146).

Fig. 142

Fig. 146

. Montare i pistoni sulle rispettive guide (pos. @, Fig. 147) e
Fig. 143 fissarli come da pos. @, Fig. 148.
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. 144 e

Fig. 145).

Fig. 147

Fig. 144
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Assicurarsi che il blocco camicia-supporto arrivi a posizionarsi
correttamente fino a fondo sede (pos. @, Fig. 151).

Fig. 148
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel - .
capitolo 3. Fig. 151
Inserire I'0-ring all'interno del carter pompa (pos. @, Fig. 149) Montare I'O-ring frontale della camicia (pos. @, Fig. 152) e 'O-
e successivamente il blocco camicia-supporto guarnizione ring del foro di ricircolo (pos. @, Fig. 153).

(completo del medesimo O-ring) precedentemente X
assemblato fino a battuta (pos. @, Fig. 150).
y > |

i

Fig. 149

Fig. 153

Fig. 150
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Sui coperchi ispezione inserire I'O-ring (pos. @, Fig. 154)
e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14
(pos. @, Fig. 155).

Fig. 155

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

Fig. 154

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Il serraggio delle viti & da eseguirsi esclusivamente con chiave dinamometrica.
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Descrizione Posizione Esploso | Posizione Esploso Posizione Posizione Coppia
MK2-MK2sS MK2R-MK2SR Esploso Esploso Serraggio
MK2C-MK2SC MK2SH Nm
Vite M8x18 coperchio carter 54H.P.-54 L.P. 58 H.P.-58 L.P. 54 54 20
Tappo G1/2x13 carter 55H.P.-55L.P. 59H.P.-59L.P. 55 55 40
Vite M8x18 flangia riduttore 50H.P.-50 L.P. 54 H.P.-54 L.P. 50 50 45
Vite M10x50 coperchio riduttore 58 H.P.-70 L.P. 74H.P.-74 LP. 70 70 45
Vite M10x25 coperchio pignone 116 HP.- 115 L.P. 118 H.P.-119L.P. 116 113 45
Vite M10x25 fermo corona 65 H.P.-65L.P. 69 H.P.-69 H.P. 65 65 80
Vite M12x40 scatola riduttore 75H.P.-75LP. 79H.P.-79L.P. 75 75 73.5
Vite M12x50 scatola riduttore 64 H.P.- 64 H.P. 68 H.P.- 68 H.P. 64 64 735
Vite M6x14 coperchi super. e infer. 41HP.-41LP 45H.P.-45LP. 41 41 10
Vite M12x30 coperchio cuscinetto 90 H.P.-90 L.P. 94 H.P.-94 L.P. 20 20 40
Vite M12x1.25x87 serraggio biella 53H.P.-53L.P 57H.P.-57 L.P. 53 53 75%
Vite M6x20 guida pistone 49 H.P.-49L.P. 53 H.P.-53L.P 49 49 10
Vite M6x14 coperchio paraolio 41H.P.-41LP 45H.P.-45L.P. 41 41 10
Vite M10x160 fissaggio pistone 27 H.P.-27 LP. 27 H.P.-27 L.P. 27 27 40
Vite M16x55 coperchio valvole 26 H.P.- 26 H.P. 26 H.P.- 26 H.P. 26 26 333
Tappo G1/4"x13 testata 13H.P-13L.P 13H.P.-13LP 13 13 40
Vite M16x180 testata 25H.P.-25L.P. 25H.P.-25L.P. 25 25 333%*
Dispositivo apertura valvole 2HP-2LP 2HP-2LP 2 2 40
* Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente

**  Serrare le viti partendo dalle 4 viti interne in modo incrociato (vedere Fig. 118), per poi proseguire con le 4 viti esterne,
sempre serrando in modo incrociato

4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La manutenzione della pompa puo essere eseguita tramite semplice attrezzi per lo smontaggio e il rimontaggio 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. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-Z21)

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

Sede valvola mandata

cod. 27516400

Coperchio paraolio

cod. 27516400

cod. 27516500

Blocco camicia + supporto guarnizioni

cod. 27516600

Coperchio riduttore

cod. 27887000

Albero (bloccaggio bielle)

cod. 27566200
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5 VERSIONI SPECIALI
Di seguito vengono riportate le indicazioni relative alla
riparazione delle versioni speciali. Dove non diversamente
specificato attenersi a quanto riportato in precedenza per la
pompa MK2-MK2S versione standard.
Pompe MK2C - MK2SC: per la riparazione valgono le
indicazioni relative alla pompa MK2-MK2S versione
standard.
- Pompe M2KR - MK2SR: per la riparazione valgono le
indicazioni relative alla pompa MK2 standard escluse
le guarnizioni di pressione per le quali occorre seguire i
paragrafi successivi.
- Pompe MK2SH: per la riparazione valgono le indicazioni
relative alla pompa MK2-MK2S versione standard.

5.1 SMONTAGGIO DEL GRUPPO PISTONE -
SUPPORTI - 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.

A

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. 156).

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

Fig. 156

Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 4 viti
di fissaggio (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

Ruotare manualmente I'albero in modo da portare i 3 pistoni
progressivamente nella posizione di punto morto superiore e
inserire |'attrezzo tampone cod. 27516600 tra il guida pistone
e il pistone (pos. ©, Fig. 158).

Fig. 158

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. 159).

Fig. 159
Estrarre il gruppo supporto guarnizioni e I'attrezzo tampone.



Rimuovere I'0-ring di fondo supporto guarnizione qualora Posizionare la guida pistone al punto morto inferiore, avvitare

rimanesse all'interno del carter pompa (pos. @, Fig. 160). I'estrattore cod. 27516400 compreso di adattatore M5 cod.
o 27516500 negli appositi fori posti sul coperchio (pos. ®,

Fig. 163) ed estrarre il coperchio paraolio dal gruppo pompa

(pos. @, Fig. 164).

—

Qualora fosse necessaria la sostituzione del paraolio del guida —
pistone occorre smontare il coperchio paraolio procedendo Fig. 164

nel seguente modo: Sostituire il paraolio (pos. @, Fig. 165) e I'O-ring esterno
Svitare le due viti di bloccaggio del coperchio paraolio (pos. ©,  (pos. @, Fig. 165).
Fig. 162).

Fig. 162
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Separare il supporto guarnizioni dalla camicia, togliere
I'anello per molla e I'anello raschiatore (pos. ®®, Fig. 166) per
accedere alle guarnizioni di pressione (pos. @, Fig. 167).

Fig. 167

Per togliere la guarnizione di bassa pressione e necessario
utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggila
sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 168).

Fig. 168
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MONTAGGIO DEL GRUPPO PISTONE -
SUPPORTI - TENUTE

Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 5.1.

Sostituire le guarnizioni di pressione
& inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
baderne (pos. @, Fig. 169) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata) e I'O-ring (pos. @, Fig. 169).

5.2

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

Fig. 169

Montare I'anello di supporto e I'anello antiestrusione

(pos. ®®, Fig. 170), le tre baderne ponendo attenzione
affinché gli intagli vengano a trovarsi a 120° I'uno dall’altro
(pos. @, Fig. 171), I'anello raschiatore baderne e I'anello per
molla (pos. ®®, Fig. 172).

Fig. 170



Montare il paraolio nel coperchio paraolio (pos. @, Fig. 174)
mediante I'utilizzo di un tampone cod. 27910900.

Fig. 171

Fig. 174

Posizionare I'0-ring (pos. @, Fig. 175) nella sede del coperchio
paraolio ed inserire il gruppo montato all'interno del carter

Fig. 172
Montare ora sull'anello di testa baderne I'O-ring (pos. @,
Fig. 173) e posizionarlo nella sede sulla testata.

Fig. 175

Fig. 173

Fig. 176
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Assicurarsi che il coperchio entri completamente in sede
(pos. @, Fig. 177) facendo attenzione a non danneggiare il
labbro del paraolio. Avvitare i coperchi paraolio mediante 2
viti M6x14 (pos. @, Fig. 178).

—

Fig. 180

Inserire la rosetta @10x18x0.9 nella vite fissaggio pistone
(pos. @, Fig. 181).

Fig. 181

. Montare i pistoni sulle rispettive guide (pos. @, Fig. 182) e
Fig. 178 fissarli come da pos. O, Fig. 183.
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. 179 e

Fig. 180).

Fig. 182

Fig. 179
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Assicurarsi che il blocco camicia-supporto arrivi a posizionarsi
correttamente fino a fondo sede (pos. @, Fig. 186); montare
ora I'O-ring frontale della camicia e la molla (pos. ©®,

Fig. 187).

Fig. 183
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Inserire I'O-ring all'interno del carter pompa (pos. @, Fig. 184) .
e successivamente il blocco camicia-supporto guarnizione Fig. 186
(completo del medesimo O-ring) precedentemente
assemblato fino a battuta (pos. @, Fig. 185).

Fig. 187
Montare I'O-ring del foro di ricircolo (pos. @, Fig. 188).
Fig. 184  Facilitare il mantenimento in sede degli O-ring con leggera
applicazione di grasso.
La Fig. 189 mostra il susseguente montaggio della testata
\ Y

Fig. 185

Fig. 188
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Fig. 189
Sui coperchi ispezione inserire I'O-ring (pos. @, Fig. 190)

e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14
(pos. @, Fig. 191).

Fig. 191
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing MK2 series
pumps and should be carefully read and understood before
any intervention on the pump.

Proper pump operation and duration depend on the 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.

Danger Sign
Wear protective goggles.
2

Danger Sign
Put on protective gloves before each operation.

REPAIR GUIDELINES

®®

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.

Fig.1

The oil residue in the gearbox can be removed unscrewing the
plug on the bottom of the reduction gearbox, (pos. @ Fig. 1/a).

|

Fig. 1/a

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

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

A

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The correct sequence is as follows:
Drain the pump of oil completely and then remove the tab
from the shaft (pos. @, Fig. 2).

[ r ".". -

Fig.2

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

Fig. 3



Unscrew the bearing cover fixing screws from the opposite Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
side (pos. @, Fig. 4) and remove it. Fig. 7) with the function of extractors in the holes.

Fig. 4 Fig. 7
Now remove the casing cover by unscrewing the screws Screw in the 3 grub screws (pos. @, Fig. 8) with the function
(pos. @, Fig. 5). 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. 9).

Fig. 5
Unscrew the reduction gear cover fixing screws (pos. @, Fig. 6).

Fig.6 :
Fig.9
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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. 10) pinion unit is completely extracted (pos. @, Fig. 13).
and remove it (pos. @, Fig. 11).

Fig. 13
Now it is possible to fully remove the ring gear (pos. @,
Fig. 14).

Fig. 11

In order to remove the pinion + ring gear assembly it is Fig. 14
necessary to apply extractor hammers to the 2 M8 holes of the  Remove the tab from the shaft (pos. @, Fig. 15).

ring gear (pos. @, Fig. 12) and to the pinion M14 hole (pos. @, K j
Fig. 12).

Fig. 15
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Raise the tab of the safety washer (pos. @, Fig. 16).

Fig. 16
Insert a shim under the con-rod to block shaft rotation
(pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

Using a suitable wrench, unscrew the locking ring nut (pos. @,
Fig. 18) then remove the ring nut and the safety washer
(pos. @, Fig. 19).

44

Fig. 19

Screw a ring nut type SKF KM19 onto the pressure bush
(pos. @, Fig. 20), then, using an appropriate wrench, loosen

the bush (pos. @, Fig. 21).

Fig. 20

Fig. 21



On the opposite side, unscrew the reduction gear box fixing
screws (pos. @, Fig. 22), then remove it (pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Fig. 24
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.

A
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To avoid possible errors, caps and half-conrods have been
numbered on one side (pos. @, Fig. 25).

Fig. 25
Advance the half supports in the direction of the hydraulic
part to allow the shaft to come out. To facilitate this operation,
use special tool (code 27566200), (pos. @, Fig. 26).

-

Fig. 26



Remove the pressure bush (pos. @, Fig. 27).

Fig. 30
From the opposite side, extract the bearing (pos. @, Fig. 31).

Fig. 27

Remove the three upper half-bearings of the half-conrods
(pos. @, Fig. 28).

Fig. 31
In the event that it is necessary to replace one or more con-

Fig. 28 rods or piston guides, operate as follows:
Extract the bend shaft with the aid of an extractor hammer Unscrew the screws with tool code 27566200 to unlock the
from the PTO side (pos. @, Fig. 29). conrods (pos. @, Fig. 32) and then extract the conrod-piston

Extract the shaft and bearing (pos. @, Fig. 30). guide units from the casing rear opening (pos. @, Fig. 33).
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Remove the two spindle pin circlips using circlip pliers (pos. ©,
Fig. 35).

Fig. 33

Couple the half-conrods to the previously disassembled caps,
referring to the numbering (pos. @, Fig. 34) _

Fig.35
Remove the spindle (pos. @, Fig. 36) and extract the conrod
(pos. @, Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 34

Fig. 37
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To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 38).

Fig. 38

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. 39) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x20 screws (pos. @, Fig. 40).

Fig. 39

Fig. 40
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Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool
and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 41)
as indicated in chapter 3.

Fig. 41

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 37) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 36). Fit the two circlips with the
circlip pliers (pos. @, Fig. 35).

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. 34).
After having checked casing cleaning, proceed with assembly

of the half conrod-piston guide unit inside casing rods (pos. ©,
Fig. 33).

AN

Block the three units with the use of special tool code
27566200 (pos. @, Fig. 32).

Pre-assemble the bearing, PTO side, on the shaft to the end
stroke (pos. @, Fig. 42) and mount the bearing on the opposite
side on the casing (pos. @, Fig. 43).

2 The bearing in Fig. 43 has a tapered internal

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.

ring. Check that the taper goes from the outside
inwards to allow inserting the bush.

Fig. 42



Assemble the reduction gear box (pos. @, Fig. 46) and relative
seal (pos. @, Fig. 46) using the 6 M12x40 screws (pos. @,

Fig. 47) and the 2 M12x50 screws (pos. @, Fig. 48).

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

Fig. 43

Insert the shaft (pos. @, Fig. 30) until the pre-assembled
bearing is flush with the edge of the casing (pos. @, Fig. 44).

Fig. 44

Insert the pressure bush manually to keep the shaft aligned
(pos. @, Fig. 45).

Fig. 45
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Fig. 52
Screw in the locking grub screw and tighten the bush until
there is a reduction in the distance X of between 0.7 mm and
== 0.8 mm (Fig. 53).
F|g, 49 -
Insert the pressure bush completely onto the shaft from the
opposite side to the PTO (pos. @, Fig. 50 and Fig. 51).

Fig. 53
Unscrew the ring nut, insert the safety washer (pos. @, Fig. 54)
and fully screw on the ring nut (pos. @, Fig. 55), after which
bend the washer’s locking tab (pos. @, Fig. 56).
> v y

Fig. 51

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

Insert the bush until the outside (conical) surface perfectly
couples with the inside of the bearing. During insertion, make
sure that the bearing stays in contact with the shaft shoulder.
Measure the distance “X" indicated in Fig. 52.
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Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 32).
Insert the upper half-conrod between the conrods and the
shaft (pos. @, Fig. 57).

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. @, Fig. 58).

Fig. 58

Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 59)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 59).
Fasten the caps to the half-conrods by means of M12x1.25x87
screws (pos. @, Fig. 60).

A

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. 60

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

A



Apply tab 22x14x100 in the shaft housing (pos. @, Fig. 61).

Fig. 61

Assemble the 65x120x31 bearing on the pinion using the tool
code 27887100 (pos. @, Fig. 62).

1

INTERPY
‘31!ou;’-“I ¢

Fig. 62

Assemble the pinion unit in the reduction gear box (Fig. 63)
and insert it in the housing using the tools code 27935400 or
code 27936500 (Fig. 64).

)
Fig. 64/a

Position the bearing to end stroke (pos. @, Fig. 65).

Fig.62/a
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Fig. 65

Insert the ring gear on the shaft (pos. @, Fig. 66) and move it
to end stroke using an extractor hammer (pos. @, Fig. 67).

Fig. 69
Apply the 2 @10x24 pins on the reduction gear box (pos. @,

( ).

Fig. 70) and insert the O-ring (pos. @, Fig. 71

Fig. 70

that the two M8 holes (to be used for extraction)
are facing the exterior of the pump (pos. @,
Fig. 67).

Fasten the ring gear stop (pos. @, Fig. 68) using the 4 M10x30
screws. Calibrate the screws with a torque wrench as indicated
in chapter 3 (pos. @, Fig. 69).

2 The ring gear must be assembled making sure
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Fig. 71 Fig. 74
Assemble the reduction gear cover (pos. @, Fig. 72) and fasten Using the tool code 27887000 (pos. @, Fig. 75) move the
it with 10 M10x50 screws (pos. @, Fig. 73). bearing to the end stroke (pos. @, Fig. 76).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in el
chapter 3.

Fig. 72

Fig. 76

. Insert the seal ring inside the pinion cover using the special
Fig.73 tool code 27548200 (pos. @, Fig. 77).
Insert the 60x130x46 bearing on the pinion (pos. @, Fig. 74).
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Fig. 77

Before proceeding with seal ring assembly, check lip seal
conditions. If replacement is necessary, position the new ring
on the bottom of the groove as indicated in Fig. 78.
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. 149.

Ring position to
remove shaft if worn

o
B

Ring position on
first assembly

Fig. 78
).

Apply the O-ring to the pinion cover (pos. @, Fig. 79

A *'
{ L4

Fig. 79

Insert the pinion cover in its housing (pos. @, Fig. 80).
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Fig. 80

To prevent damage to the seal ring, take special
care when inserting the seal ring on the pinion

Fig. 81
Tighten the 6 M10x25 screws (pos. @, Fig. 82). Calibrate the

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

Fig. 82
Fit the 16x10x90 key in the pinion housing (pos. @, Fig. 83).



Fig. 83 Fig. 86
Insert the O-ring on the rear cover (pos. @, Fig. 84) and fasten
it to the casing with 10 M8x18 screws (pos. @, Fig. 85).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Fig. 87

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.

Fig. 85

Assemble the bearing cover (and relative seal) (pos. @, Fig. 86)
with 8 M12x30 screws (pos. @, Fig. 87).

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.
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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 Ra 0.4Rt3.5
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. 90).

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. 88) and remove the cover (pos. @, Fig. 89).
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Extract the outlet valve unit with an extractor hammer to be
applied on the M10 hole of the valve guide (pos. @, Fig. 92).

Fig.92

If removing the outlet valve insert proves to be
particularly difficult (for example because of
incrustations due to prolonged inactivity of the
pump), use the extractor tool code 27516400.

Take out the valve guide spacer using an 8 mm hex wrench
(pos. @, Fig. 93).

Fig. 93

Extract the suction valve unit with an extractor hammer to be
applied on the M10 hole of the valve guide (pos. @, Fig. 94).

——

Fig. 94
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If removing the suction valve unit proves to be
particularly difficult (for example because of
incrustations due to prolonged inactivity of the
pump), use the extractor tool (code 27516200
(versions with Piston @: 40 - 45 - 50) or

code 27516300 (versions with Piston @: 55 - 60-

Fig. 95
Unscrew the valve opening device using a 30 mm wrench
(pos. @, Fig. 96).

Fig. 96
Remove the suction and outlet valve inserts, inserting and

tightening an M10 screw in such a way to press on the inner
guide and remove the valve guide from the valve housing

(pos. @, Fig. 97).
I C

3 |
=

"
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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. O, Fig. 98).

Fig. 98

Proceed with reassembly following the reverse order indicated
inpar. 2.2.1.
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Assemble the suction and outlet valve units (Fig. 99 and

Fig. 100) 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. 101) and use an extractor hammer acting on the whole
circumference

Fig. 100

Fig. 101

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

2 Proceed to insert the valves (suction and



The proper sequence of valve assembly in the manifold is as
follows:
Insert the back-up ring, exploded view pos. 4 (pos. @,

Fig. 102
(pos. @, Fig. 103).

Fig. 103
Ensure that the O-ring and back-up ring are perfectly lodged
in their seats.
Insert the suction-outlet valve unit (pos. @, Fig. 104) and then
the spacer (pos. @, Fig. 105).
The complete valve unit must be driven fully home and should
appear as shown in pos. @, Fig. 105.

Fig. 104
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Fig. 105
Fit the O- ring, exploded view pos. 5 (pos. @, Fig. 106) and
back-up ring, exploded view pos. 15 (pos. @, Fig. 106) on the
outlet valve housing.

.
Fig. 106

Insert the outlet valve unit (pos. @, Fig. 107). The valve unit
must be fully inserted into the bottom and should look like
the image in pos. @, Fig. 108.

Fig. 107



Fig. 108 Fig. 111

Insert the back-up ring, exploded view pos. 16 (pos. @, Insert the valve housing ring (pos. @, Fig. 112), and its spring
Fig. 109). (pos. @, Fig. 113).

Fig. 109 Fig. 112
Fit the O-ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 110).

Fig. 113
Fig. 110

in pos. O, Fig. 111.

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.

2 Pay special attention to fitting the O-ring shown
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Fit the O- ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 114) and
back-up ring, exploded view pos. 21 (pos. @, Fig. 114) on the
outlet valve plug.

Assemble the head on the pump casing (pos. @, Fig. 117)
taking care not to hit the pistons and screw in the 8 M16x180
screws (pos. @, Fig. 118).

Fig. 114
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. 115) and screw
in the 8 M16x55 screws (pos. @, Fig. 116).

Fig. 116

Fig. 118

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. 117), to then
continue with the 4 outer screws, always
tightening crosswise

AN

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

Apply the valve opening devices (pos. @, Fig. 119) and screw
them in using a 30 mm wrench (pos. @, Fig. 120).

Fig. 119
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Fig. 120

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 extract 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. 121).

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. 121

Remove the upper inspection cover, unscrewing the 4 fixing
screws (pos. @, Fig. 122).

Fig. 122
Manually turn the shaft in such a way to bring the 3 pistons to
the top dead centre position.

Insert the buffering tool code 27516600 between the piston
guide and the piston (pos. @, Fig. 123).

Fig. 123

Turning the shaft, have the piston guide move forward so that
the buffer, moving ahead, can expel the seal support and the
entire piston unit (pos. @, Fig. 124).

Fig. 124
Extract the seal support unit and the buffering tool.



Remove the seal support bottom O-ring should it remain Position the piston guide at bottom dead centre, screw
inside the pump casing (pos. ®, Fig. 125). the extractor code 27516400 including the M5 adapter

. ey code 27516500 in the holes in the cover (pos. @, Fig. 128) and
‘ T : remove the oil seal cover from the pump assembly (pos. ©,
- Fig. 129).

Fig. 125

Slip the spray-guard rings off the piston heads (pos. ©,
Fig. 126).

Fig. 126
If you need to replace the piston guide seal ring, you need to
remove the oil seal cover as follows: Replace the oil seal (pos. @, Fig. 130) and the external O-ring
Unscrew the two screws locking the oil seal cover (pos. @, (pos. @, Fig. 130).

Fig. 127).

Fig. 127
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Separate the seal support from the liner (pos. @, Fig. 131) to
access the pressure seals (pos. @, Fig. 132).

Fig. 132
To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or

another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 133).

Fig. 133
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224 Assembly of the piston unit - supports - seals
Proceed with reassembly following the reverse order indicated
in par. 2.2.3.

Replace the pressure seals moistening the lips
& with silicone grease (without spreading it),

taking extra care not to damage them during

liner insertion.

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

Insert the low pressure seal in the seal support (pos. ©,
Fig. 134) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip be set forward (towards the head).

Fig. 134

Install the head ring (pos. @, Fig. 135), the high pressure seal
(pos. @, Fig. 136) and the restop ring (pos. @, Fig. 137).
LN




Mount the oil seal in the oil seal cover (pos. @, Fig. 139) using
a buffer code 27910900.

Fig. 139

Position the O-ring (pos. @, Fig. 140) in the seat of the oil seal
cover and insert the assembly mounted in the casing into the
seat (pos. @, Fig. 141).

Fig. 137
Join the seals support to the liner (pos. @, Fig. 138).

Fig. 140

»,

Ml W

Fig. 141
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Make sure that the cover completely enters its seat (pos. @,
Fig. 142) being careful not to damage the lip of the seal ring.
Screw in the oil seal covers using 2 x M6x14 screws (pos. @,
Fig. 143).

%.MM

Fig. 145

Insert the @10x18x0.9 washer in the piston fixing screw
(pos. @, Fig. 146).

Fig. 142

Fig. 146

Install the pistons on their respective guides (pos. @, Fig. 147)
and fasten them as per pos. ®, Fig. 148.

Fig. 143

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. 144 and Fig. 145).

Fig. 147

Fig. 144
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Ensure that the liner-support block is positioned correctly
down to the bottom of the housing (pos. @, Fig. 151).

Fig. 148
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in .
chapter 3. Fig. 151
Insert the O-ring inside the pump casing (pos. @, Fig. 149) Install the front O-ring in the liner (pos. @, Fig. 152) and the

and then the previously-assembled liner-seal support block
(complete with the same O-ring) to end stroke (pos. @,
Fig. 150).

recirculation hole O-ring (pos. @, Fig. 153).

Fig. 149

Fig. 153

Fig. 150
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On the inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 154)
and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14 screws
(pos. @, Fig. 155).

Fig. 155
'.iﬁ. Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
- chapter 3.
Fig. 154
3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION
Screw tightening must only be performed with a torque wrench.
Description Exploded Exploded Exploded Exploded Tightening
Drawing Position | Drawing Position | Drawing Position | Drawing Position | Torque Nm
MK2-MK2S MK2R-MK2SR MK2C-MK2SC MK2SH
Casing cover M8x18 screw 54H.P.-54L.P 58 H.P.- 58 L.P. 54 54 20
G1/2x13 casing plug 55H.P.-55LP. 59H.P.-59 LP. 55 55 40
Reduction gear flange M8x18 50H.P.-50 L.P. 54H.P.-54L.P. 50 50 45
screw
Reduction gear cover M10x50 58 HP.-70 L.P. 74HP.-74LP. 70 70 45
screw
Pinion cover M10x25 screw 116 HP.-115LP. | 118 HP.-119L.P. 116 113 45
Ring gear stop M10x25 screw 65 H.P.-65L.P. 69 H.P.-69 H.P. 65 65 80
Reduction gear box M12x40 75H.P.-75 L.P. 79H.P.-79L.P. 75 75 735
screw
Reduction gear box M12x50 64 H.P.-64 H.P. 68 H.P.- 68 H.P. 64 64 73.5
screw
Upper and lower cover M6x14 41H.P.-41LP 45H.P.-45LP. 41 41 10
screw
Bearing cover M12x30 screw 90 H.P.-90 L.P. 94 HP.-94L.P. 90 90 40
M12x1.25x87 screw for 53H.P.-53LP. 57H.P.-57 LP. 53 53 75%
connecting rod tightening
Piston guide M6x20 screw 49H.P.-49LP. 53H.P.-53LP. 49 49 10
Oil seal cover M6x14 screw 41 H.P.-41 LP. 45H.P.- 45 L.P. 41 41 10
Piston fixing M10x160 screw 27 H.P.-27 L.P. 27 H.P.-27 L.P. 27 27 40
Valve cover M16x55 screw 26 H.P.-26 H.P. 26 H.P.-26 H.P. 26 26 333
G1/4"x13 head plug 13HP.-13LP. 13HP.-13LP. 13 13 40
M16x180 head screw 25H.P.-25L.P. 25H.P.-25L.P. 25 25 333**
Valve opening device 2H.P.-2LP 2H.P-2LP 2 2 40
* Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

**  Tighten the screws starting crosswise from the 4 inner screws (see Fig. 118), to then continue with the 4 outer screws,
always tightening crosswise
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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 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-7221)

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
Outlet valve seat code 27516400
Oil seal cover code 27516400
code 27516500
Liner block + seals support code 27516600
Reduction gear cover code 27887000
Shaft (conrods locking) code 27566200
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5 SPECIAL VERSIONS

The instructions for repairing special versions are given below.

Unless specified otherwise, refer to the information above for

the standard MK2-MK2S pump.

- MK2C - MK2SC pumps: for repair, follow the instructions
for the standard MK2-MK2S pump.

- MK2R - MK2SR pumps: for repair, follow the instructions
for the standard MK2 pump with the exception of the
pressure seals, for which it is necessary to follow the
paragraphs below.

- MK2SH pumps: for repair, follow the instructions for the
standard MK2-MK2S pump.

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 extract piston units:

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

A

5.1

Remove the head taking care to avoid hitting the
pistons.

Disassemble the pistons by unscrewing the fixing screws
(pos. @, Fig. 156).

Remove the piston from the seal support and check that

its surfaces do not present any scratches, signs of wear or
cavitation.

Fig. 156
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Remove the upper inspection cover, unscrewing the 4 fixing
screws (pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

Manually turn the shaft in such a way to bring the 3 pistons
progressively to the top dead centre position and insert the
buffer tool code 27516600 between the piston guide and the
piston (pos. @, Fig. 158).

Eo

s

Fig. 158
Turning the shaft, have the piston guide move forward so
that the buffer, moving ahead, can expel the seal support,
the spring and the entire piston unit (pos. ©, Fig. 159).

Fig. 159

Extract the seal support unit and the buffering tool.



Remove the seal support bottom O-ring should it remain Position the piston guide at bottom dead centre, screw the
inside the pump casing (pos. ®, Fig. 160). extractor code 27516400 including the M5 adapter code

e 27516500 in the holes in the cover (pos. @, Fig. 163) and
remove the oil seal cover from the pump assembly (pos. ©,
Fig. 164).

Fig. 160

Slip the spray-guard rings off the piston heads (pos. ®,
Fig. 161).

Fig. 161 \
If you need to replace the piston guide seal ring, you need to Fig. 164
remove the oil seal cover as follows: Replace the oil seal (pos. @, Fig. 165) and the external O-ring
Unscrew the two screws locking the oil seal cover (pos. @, (pos. @, Fig. 165).

Fig. 162).

Fig. 162
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Separate the seal support from the liner, remove the spring
ring and scraper ring (pos. ®@, Fig. 166) to access the
pressure seals (pos. @, Fig. 167).

Fig. 167
To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or

another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 168).

Fig. 168

5.2 ASSEMBLY OF THE PISTON UNIT

- SUPPORTS - SEALS
Proceed with reassembly following the reverse order indicated
in par. 5.1.

Replace the pressure seals moistening the lips

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

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

Insert the low pressure seal in the packing support (pos @,
Fig. 169) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip be set forward (towards the head)
and the O-ring (pos. @, Fig. 169).

Fig. 169

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

Fig. 170), the three packings, making sure the notches are at
120° from each other (pos. @, Fig. 171), the packing scraper
ring and the spring ring (pos. ®®, Fig. 172).

Fig. 170



Mount the oil seal in the oil seal cover (pos. @, Fig. 174) using a
buffer code 27910900.

Fig. 171

Fig. 174

Position the O-ring (pos. @, Fig. 175) in the seat of the oil seal
cover and insert the assembly mounted in the casing into the
seat (pos. @, Fig. 176).

Fig. 172
Now assemble the O-ring (pos. @, Fig. 173) on the packing
head ring and position it in the seat on the head.

Fig. 175

Fig. 173

Fig. 176
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Make sure that the cover completely enters its seat (pos. @,
Fig. 177) being careful not to damage the lip of the seal ring.
Screw in the oil seal covers using 2 x M6x14 screws (pos. @,
Fig. 178).

—

Fig. 180

Insert the @10x18x0.9 washer in the piston fixing screw
(pos. @, Fig. 181).

Fig. 177

Fig. 181

Install the pistons on their respective guides (pos. @, Fig. 182)
and fasten them as per pos. @, Fig. 183.

Fig. 178

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. 179 and Fig. 180).

Fig. 182

Fig. 179
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Fig. 183
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.
Insert the O-ring inside the pump casing (pos. @, Fig. 184)
and then the previously-assembled liner-seal support block
(complete with the same O-ring) to end stroke (pos. @,
Fig. 185).

Fig. 184

Fig. 185

Ensure that the liner-support block is positioned correctly
down to the bottom of the housing (pos. @, Fig. 186);
now mount the front O-ring of the liner and the spring
(pos. ®®, Fig. 187).

Fig. 186

Fig. 187

Mount the recirculation hole O-ring (pos. @, Fig. 188).
Facilitate keeping the O-rings in place with a light
smearing of grease.
Fig. 189 shows subsequent assembly of the head.

’ —

Fig. 188
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Fig. 189
On the inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 190)

and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14 screws
(pos. @, Fig. 191).

Fig. 191

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.
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1 INTRODUCTION Pour faire écouler I'huile résiduelle emprisonnée dans le

Ce manuel décrit les instructions de réparation des pompes de  réducteur, dévisser le bouchon situé sur le fond du carter de
la famille MK2 et doit étre lu et compris attentivement avant reducte__ur, (rep. @ Fig. 1/a).
toute intervention sur la pompe. R !

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger :
S'équiper de lunettes de protection. Fig. 1/a

Signal de Danger 2 Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et

S'équiper de gants de protection avant chaque
opération.

I'éliminer auprés des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a lI'égout.

CONSIGNES DE REPARATION 2.1.1 Démontage de la partie mécanique

La séquence correcte est la suivante :

Laisser I'huile s'écouler de la pompe jusqu’a la derniéere goutte
et déposer la clavette de I'arbre (rep. @, Fig. 2).
i i ‘_.‘-. o T
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REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

Pour vidanger I'huile, retirer d’abord le bouchon de
remplissage d’huile rep. @, Fig. 1, puis le bouchon de vidange
rep. @, Fig. 1.

Fig.2
Dévisser les vis de fixation du couvercle du pignon (rep. ©,
Fig. 3) et déposer le couvercle de l'arbre.

Fig.1

Fig. 3
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Du coté opposé, dévisser les vis de fixation du couvercle de Positionner 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 7) faisant
roulement (rep. @, Fig. 4) et le déposer.

office d'extracteurs dans les trous appropriés.

Fig. 4 Fig.7

Démonter ensuite le couvercle du carter en dévissant les vis Visser 3 goujons filetés (rep. @, Fig. 8) faisant office
correspondantes (rep. @, Fig. 5). d'extracteurs et, simultanément, a I'aide de l'outil approprié
(réf. 27887000), frapper sur celui-ci de telle sorte que le
roulement reste emmanché sur le pignon pendant I'extraction
du couvercle (rep. @, Fig. 9).

Fig. 5
Dévisser les vis de fixation du couvercle du réducteur (rep. ©,
Fig. 6).

Fig.6

Fig. 9
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Lopération terminée, déposer le couvercle de réducteur. Agir alternativement sur les deux masses battantes ou a
Dévisser les vis de fixation de I'immobilisateur de couronne inertie jusqu’a I'extraction compléte de I'ensemble pignon
(rep. @, Fig. 10) et le déposer (rep. @, Fig. 11). (rep. @, Fig. 13).

Fig. 13
Il est possible désormais de dégager complétement la
couronne (rep. @, Fig. 14).

Fig. 11

Pour déposer I'ensemble pignon + couronne, il faut appliquer
des masses percutantes aux 2 trous taraudés M8 de la
couronne (rep. @, Fig. 12) et au trou taraudé M14 du pignon
(rep. @, Fig. 12).

Fig. 15
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Soulever la clavette de la rondelle de sécurité (rep. @, Fig. 16).

Fig. 19

Fig. 16 Visser un écrou a encoches de type SKF KM19 sur la douille de
Insérer une cale sous la bielle pour empécher I'arbre de pression (rep. @, Fig. 20), puis, a I'aide d'une clé appropriée,
tourner (rep. @, Fig. 17). desserrer la douille (rep. @, Fig. 21).

Fig. 17

Al'aide d’une clé appropriée, dévisser I'écrou de blocage
(rep. ©, Fig. 18), puis déposer I'écrou a encoches et la rondelle
de sécurité (rep. @, Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 18

82



Du c6té opposé, dévisser les vis de fixation du carter de Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont
réducteur (rep. @, Fig. 22) puis le déposer (rep. @, Fig. 23). €té numérotés sur un coté (rep. O, Fig. 25).

- ‘
Fig. 25
Pousser a fond les demi-bielles dans la direction de la partie
hydraulique pour faire sortir le vilebrequin. Pour faciliter
l'opération, utiliser l'outil (réf. 27566200), (rep. @, Fig. 26).

Fig. 23

Fig. 24

Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets en Fig. 26
prenant note de l'ordre de démontage.

Remonter et accoupler les chapeaux de bielles et
leurs demi-bielles dans lI'ordre du démontage.
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Déposer la douille de pression (rep. @, Fig. 27).

Fig. 30
Du c6té opposé, extraire le roulement (rep. @, Fig. 31).

Fig. 27

Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
(rep. @, Fig. 28).

Fig. 31
S'il s"avere nécessaire de remplacer une ou plusieurs bielles ou

Fig. 28 guides de piston, procéder de la fagon suivante :
Dégager le vilebrequin a I'aide d’un maillet a embouts Dévisser les vis de I'outil réf. 27566200 pour débloquer
plastiques, coté prise de force (rep. @, Fig. 29). les bielles (rep. @, Fig. 32), puis dégager les ensembles

Extraire le vilebrequin et le roulement (rep. @, Fig. 30). bielle-guide de piston par l'ouverture arriére du carter (rep. @,

Fig. 33).
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Déposer les deux circlips de maintien de I'axe de piston a
Iaide d'un outil approprié (rep. @, Fig. 35).
-1“‘_.- .:’

g,

Fig. 33

Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement
démontés en respectant la numérotation (rep. @, Fig. 34

Fig. 35
Dégager l'axe de piston (rep. @, Fig. 36) et extraire la bielle
(rep. @, Fig. 37).

).

Fig. 36

Fig. 34

Fig.37

85



Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis Bloquer le guide de piston dans un étau a I'aide d'un outil
a téte cylindrique M6 a I'aide d'une clé appropriée (rep. @, spécial et serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique
Fig. 38). (rep. @, Fig. 41) comme décrit chapitre 3.

Fig. 38 Fig. 41

Introduire la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 37),
puis engager l'axe de piston (rep. @, Fig. 36). Monter deux
circlips d’appui a l'aide de I'outil approprié (rep. @, Fig. 35).

2.1.2 Remontage de la partie mécanique
Pour le remontage, effectuer les opérations du paragr. 2.1.1.
La séquence correcte est la suivante :

Assembler la tige au guide de piston. Le montage est correct lorsque le pied de
Introduire la tige du guide de piston dans le logement prévu & bielle, le guide de piston et la goupille tournent
a cet effet sur le guide de piston (rep. @, Fig. 39) et la fixer librement sans points durs.

a celui-ci a I'aide de 4 vis a téte cylindrique M6x20 (rep. @, Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les

Fig. 40). accoupler correctement, respecter la numérotation présente

sur un coté (rep. @, Fig. 34).
Apres s'étre assuré que le carter est propre, insérer 'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les chemises du carter
(rep. @, Fig. 33).
Placer I'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 l'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 32).
Prémonter le roulement c6té prise de force sur I'arbre jusqu’en
butée (rep. @, Fig. 42) et monter le roulement c6té opposé sur
le carter (rep. @, Fig. 43).

2 La bague interne du coussinet Fig. 43 est

conique. Vérifier que la conicité va de I'extérieur
- vers l'intérieur pour recevoir correctement la
Fig. 39 douille.

Fig. 40 Fig. 42
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Monter le carter de réducteur (rep. @, Fig. 46) et son joint
d'étanchéité (rep. @, Fig. 46) en utilisant les 6 vis M12x40
(rep. @, Fig. 47) et les 2 vis M12x50 (rep. @, Fig. 48).
Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique (rep. @,
Fig. 49), en suivant les indications du chapitre 3.

Fig. 43

Monter I'arbre (rep. @, Fig. 30) jusqu’a ce que le roulement
prémonté affleure le bord du carter (rep. @, Fig. 44).

Fig. 44

Monter a la main la douille de pression pour maintenir
I'alignement de I'arbre (rep. @, Fig. 45).

Fig. 45
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Fig. 52
Visser la bague de blocage et serrer la douille de sorte a
déterminer une réduction de la cote « X » comprise entre
== 0,7 et 0,8 mm (Fig. 53).
F|g, 49 —
Pousser a fond la douille de pression sur I'arbre, du coté
opposé a la prise de force (rep. @, Fig. 50 et Fig. 51).

Fig. 53
Dévisser I'écrou a encoches, placer la rondelle de sécurité
(rep. @, Fig. 54) et revisser a fond I'écrou a encoches (rep. @,
Fig. 55), puis plier la languette d'arrét ou de maintien de la
rondelle (rep. @, Fig. 56).
g - y "

Fig. 51

Placer la douille de pression a sec (sans huile ni
lubrifiant).

Insérer la douille jusqu’a ce que la face extérieure (conique)
s'accouple parfaitement avec la bague intérieure du
roulement. Durant la pose, s'assurer que le roulement reste en
contact avec la bague d'appui de l'arbre.

Mesurer la cote « X » indiquée Fig. 52.
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Déposer l'outil de blocage des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 32).
Insérer les demi-coussinets supérieurs entre les bielles et
I'arbre (rep. @, Fig. 57).
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. 58).

Fig. 58

Monter les demi-coussinets inférieurs sur les chapeaux

(rep. @, Fig. 59) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 59).

Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M12x1,25x87 (rep. @, Fig. 60).

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

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

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



Insérer la clavette 22x14x100 dans le logement de I'arbre
(rep. ©, Fig. 61).

Fig. 61

Monter le roulement 65x120x31 sur le pignon en utilisant
l'outil réf.27887100 (rep. @, Fig. 62).
)

INTERPYUMP
GROUP

Fig. 62

Monter le groupe d'engrenages dans le boitier du réducteur
(Fig. 63) et le mettre en place a I'aide des outils cod. 27935400
ou cod. 27936500 (Fig. 64).

)
Fig. 64/a

Emmancher le roulement jusqu'en butée (rep. @, Fig. 65).

Fig. 62/a
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Fig. 65

Monter la couronne sur I'arbre (rep. @, Fig. 66) jusqu'en butée
a l'aide d’un maillet a embouts plastiques (rep. @, Fig. 67).

Monter la couronne en s’assurant que les deux
trous M8 (a utiliser pour I'extraction) sont
orientés vers l'extérieur de la pompe (rep. @,
Fig. 67).

Fixer I'immobilisateur de couronne (rep. @, Fig. 68) a I'aide de
4 vis M10x30. Serrer les vis a 'aide d’'une clé dynamométrique,
en suivant les indications du chapitre 3 (rep. @, Fig. 69).
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Fig. 69
Monter les 2 goupilles @10x24 dans le boitier de réducteur

(rep. @, Fig. 70)

et placer le joint torique (rep. @, Fig. 71).

Fig. 70



Fig. 71 Fig. 74
Monter le couvercle de réducteur (rep. ©, Fig. 72) et le fixer a A l'aide de l'outil réf.27887000 (rep. @, Fig. 75) monter le
I'aide de 10 vis M10x50 (rep. @, Fig. 73). roulement jusqu'en butée (rep. @, Fig. 76).
Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les el
indications du chapitre 3.

Fig. 76

. Placer le joint Spi dans le couvercle de pignon en utilisant
Fig- 73 Joutil réf.27548200 (rep. @, Fig. 77).
Placer le roulement 60x130x46 sur le pignon (rep. @, Fig. 74).
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Fig. 77

Avant de procéder au montage du joint SPI, vérifier les
conditions de la lévre 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. 78.
Si I'arbre présente une usure diamétrale
& correspondant a la levre d’étanchéité, pour
éviter la rectification, placer le joint en deuxiéme
position, comme le montre la Fig. 149.

Position du joint
pour le rattrapage de
I'arbre en cas d’usure

o
B

Position du joint au
premier montage

Fig. 78

Poser le joint torique sur le couvercle de pignon (rep. @,
Fig. 79).

Fig. 79
Mettre en place le couvercle de pignon (rep. @, Fig. 80).
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Fig. 80

Pour éviter d'endommager le joint SPI,
I'emmancher précautionneusement sur le pignon

Fig. 81
Serrer les 6 vis M10x25 (rep. @, Fig. 82). Serrer les vis a I'aide

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

Fig. 82
Insérer la clavette 16x10x90 dans le logement du pignon
(rep. @, Fig. 83).



Fig. 83 Fig. 86
Placer le joint torique dans le couvercle arriere (rep. @, Fig. 84)
et monter le couvercle sur le carter a I'aide de 10 vis M8x18
(rep. @, Fig. 85).
Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.

Fig. 87

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 indications dans le
Manuel d'utilisation et d’entretien, paragr. 7.4.

Fig. 85

Monter le couvercle de roulement (avec son joint) (rep. @,

Fig. 86) a I'aide de 8 vis M12x30 (rep. @, Fig. 87).

Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.
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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 292,50 0/-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
(mm) de pompe
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE Extraire le capuchon de soupape a I'aide d'un extracteur a
inertie a appliquer au trou taraudé M10 du capuchon de
soupape (rep. @, Fig. 90).

2.2.1 Démontage de la téte - groupes de soupapes

La téte 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 couvercle de soupapes (rep. ©,
Fig. 88) et déposer le couvercle (rep. @, Fig. 89).
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Extraire le groupe de soupapes en utilisant un extracteur a
masselotte a appliquer sur le trou M10 du guide de soupape
(rep. @, Fig. 92).

Fig.92

S'il savere difficile d’extraire le groupe soupape
de refoulement (par exemple, a cause de

la présence d'incrustations dues a un arrét
prolongé de la pompe), utiliser I'extracteur

réf. 27516400.

Extraire I'entretoise du guide de soupape avec une clé
hexgonale de 8 mm (rep. @, Fig. 93).

Fig. 93
Extraire le groupe soupape d'aspiration, en utilisant un
extracteur a masse battante ou a inertie, a appliquer sur le
trou M10 du guide de soupape (rep. @, Fig. 94).

Fig. 94
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S'il s'avere difficile d’extraire le groupe de la
soupape d’aspiration (par exemple, a cause

de la présence d'incrustations dues a un arrét
prolongé de la pompe), utiliser I'extracteur

réf. 27516200 (pour les versions avec @ Piston :
40 - 45 - 50) ou réf. 27516300 (pour les versions
avec @ Piston : 55 - 60- 65.

Fig. 95

Dévisser le dispositif d'ouverture des soupapes a l'aide d'une
clé de 30 mm (rep. @, Fig. 96).
& e

Fig. 96
Démonter les groupes soupape d’aspiration et soupape de
refoulement en vissant une vis M10 de maniéere a comprimer
le guide interne pour extraire le guide de soupape du siege de

soupape (rep. @, Fig. 97).
r C
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Montage de la téte - groupes de soupapes
Vérifier I'état d’usure des différents composants
et les remplacer si nécessaire.

A chaque contréle des soupapes, remplacer tous
les joints toriques aussi bien des groupes que des
bouchons de la soupape.

Avant de replacer les groupes soupape, nettoyer
et essuyer parfaitement leurs siéges respectifs
ménagés dans la téte hydraulique et indiqués par
les fleches (rep. @, Fig. 98).

Fig. 98
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragr. 2.2.1.
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Assembler les groupes de la soupape d'aspiration et de
refoulement (Fig. 99 et Fig. 100) en ayant soin de ne pas
inverser les ressorts préalablement démontés.

Pour monter plus facilement le guide de soupape dans son
logement, utiliser un tuyau posé sur les plans horizontaux du
guide (Fig. 101) et un outil a inertie sur toute la circonférence.

Fig. 100

Fig. 101

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



La séquence correcte de montage des groupes soupape dans
la téte hydraulique est la suivante :
Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 4 (rep. @,

Fig. 102
Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 5 (rep. @, Fig. 103).
-

Fig. 103
S'assurer que le joint torique et la bague anti-extrusion sont
entrés dans leur logement.
Placer le groupe soupape d‘aspiration (rep. @, Fig. 104),
puis l'entretoise (rep. @, Fig. 105).
Engager a fond le groupe soupape complet qui devra étre
positionné comme indiqué rep. @, Fig. 105.

Fig. 104

Fig. 105
Monter le joint torique, rep. vue éclatée n° 5 (rep. ©, Fig. 106)
et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 15 (rep. @,
Fig. 106) sur le siege de soupape de refoulement.

.
Fig. 106

Placer le groupe soupape de refoulement (rep. ®, Fig. 107).
Engager a fond le groupe soupape qui devra étre positionné
comme indiqué rep. ®, Fig. 108.

Fig. 107



Fig. 108
Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 16 (rep. @,
Fig. 109).

Fig. 109
Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 17 (rep. @, Fig. 110).

Fig. 110

place du joint torique indiqué rep. @, Fig. 111.
Utiliser l'outil réf. 27516000) (pour 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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Fig. 111

Placer la bague dans le siége de soupape (rep. ©, Fig. 112)
et le ressort (rep. ®, Fig. 113).

Fig. 112

Fig. 113



Monter le joint torique, rep. vue éclatée n°® 17 (rep. @, Fig. 114) Monter la téte hydraulique sur le carter de pompe (rep. @,
et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 21 (rep. @, Fig. 117) en prenant garde de ne pas heurter les pistons et
visser les 8 vis M16x180 (rep. @, Fig. 118).

Fig. 114)

sur le capuchon de soupape de refoulement.

Fig. 114
Monter le capuchon de soupape muni d’un joint torique et
des bagues anti-extrusion.
Apres avoir monté les groupes soupape et le capuchon de
soupape, poser le couvercle de soupapes (rep. @, Fig. 115)
et visser les 8 vis M16x55 (rep. @, Fig. 116).

Fig. 118

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

2 Serrer les 8 vis M16x180 en partant des 4 vis

internes et en les croisant (voir Fig. 117), puis
passer aux 4 vis externes, toujours en croix.

Serrer les vis M16x55 du couvercle a l'aide d’une clé
dynamométrique, en suivant les indications du chapitre 3.
Monter les dispositifs d'ouverture des soupapes (rep. @,
Fig. 119) et les visser a I'aide d'une clé de 30 mm (rep. @,
Fig. 120).

Fig. 116

Fig. 119
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Fig. 120

2.2.3 Démontage de I'ensemble piston - supports -
joints

Le groupe piston nécessite un contréle périodique comme
I'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 l'orifice présent sur le couvercle
inférieur. En cas d’anomalies/oscillations sur le manomeétre
de refoulement, ou égouttement de l'orifice de drainage,
contrbler 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 téte.

A

Démonter les pistons en dévissant les vis de fixation (rep. @,
Fig. 121).

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 téte avec précaution pour éviter de
heurter les pistons.

Fig. 121
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Déposer le couvercle d'inspection supérieur en desserrant les
4 vis de fixation (rep. @, Fig. 122).

Fig. 122

Tourner manuellement I'arbre de sorte que les 3 pistons se
trouvent en position de point mort supérieur.

Insérer l'outil tampon réf. 27516600 entre le guide de piston et
le piston (rep. @, Fig. 123).

Fig. 123
En tournant l'arbre, déplacez le guide de piston vers I'avant
pour que le tampon, en avangant a son tour, puisse expulser le
support de joint et I'ensemble du piston (rep. @, Fig. 124).

Fig. 124
Dégager le groupe support des joints et l'outil tampon.



Déposer le joint torique du fond du support des joints au Mettre le guide de piston au point mort inférieur, visser
cas ou il serait resté a l'intérieur du carter de pompe (rep. @, I'extracteur réf. 27516400 avec I'adaptateur M5 réf. 27516500
Fig. 125). dans les trous correspondants sur le carter (rep. @, Fig. 128)

adiod et retirer le carter d’huile du groupe pompe (rep. @, Fig. 129).

Fig. 125

Déposer les anneaux anti-éclaboussures des guides de pistons Fig. 128

(

rep. ®, Fig. 126).

-

Fig. 126 Remplacer le joint Spi (rep. @, Fig. 130) et le joint torique
S'il s'avére nécessaire de remplacer le joint Spi du guide de extérieur (rep. @, Fig. 130).
piston, démonter le carter d’huile en procédant de la fagon
suivante:
Dévisser les deux vis de blocage du carter d’huile (rep. @,
Fig. 127).

Fig. 127
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Séparer le support des joints de la chemise (rep. ®, Fig. 131)
pour accéder aux joints de pression (rep. @, Fig. 132).

Fig. 132

Pour déposer le joint basse pression, utiliser une jauge
d'épaisseur ou un outil qui N"'endommage pas le siege du
support des joints (rep. @, Fig. 133).

Fig. 133
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224 Remontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragr. 2.2.3.

Remplacer les joints de 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.

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

Placer le joint basse pression dans le support des joints

(rep. @, Fig. 134) en prenant garde au sens de montage de la
levre d'étanchéité qui doit étre orientée vers I'avant (vers la
téte hydraulique).

Fig. 134

Monter la bague de téte (rep. @, Fig. 135), le joint haute
pression (rep. ©, Fig. 136) et I'anneau restop (rep. ®, Fig. 137).
LN g

Fig. 135



Monter le joint Spi sur le carter d'huile (rep. @, Fig. 139) a l'aide
d'un tampon cod. 27910900.

Fig. 139

Positionner le joint torique (rep. @, Fig. 140) dans le logement
du carter d’huile et installer le groupe monté a l'intérieur du
carter dans le boitier spécial (rep. ©, Fig. 141).

Fig. 137
Assembler le support des joints et la chemise (rep. ©, Fig. 138).

Fig. 140

Fig. 138 ~>
g )

Ml W

Fig. 141
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S'assurer que le couvercle entre a fond dans le logement
(rep. @, Fig. 142) en prenant garde de ne pas endommager
la lévre du joint Spi. Visser les carters d’huile a I'aide de 2 vis
Méx14 (rep. @, Fig. 143).

et

Fig. 145
Enfiler la rondelle @10x18x0,9 sur la vis de fixation du piston

(

rep. @, Fig. 146).

Fig. 142

Fig. 146

Monter les pistons sur leurs guides respectifs (rep. @, Fig. 147)
et les fixer comme indiqué rep. @, Fig. 148.

Fig. 143
Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les

indications du chapitre 3.
Placez le pare-éclaboussures avec joint torique dans le
logement du guide de piston (rep. @, Fig. 144 e Fig. 145).

Fig. 147

Fig. 144
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S'assurer que I'ensemble chemise-support arrive a se loger
correctement dans le fond du logement (rep. @, Fig. 151).

Fig. 148
Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3. Fig. 151
Placer le joint torique a I'intérieur du carter de pompe (rep. @, Monter le joint torique frontal de la chemise (rep. @, Fig. 152)
Fig. 149), puis I'ensemble chemise-support des joints (munidu et le joint torique de l'orifice de recyclage (rep. @, Fig. 153).
joint torique) préalablement assemblé jusqu'en butée (rep. ©,
Fig. 150).

Fig. 149

Fig. 153

Fig. 150
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Monter le joint torique (rep. @, Fig. 154) sur les couvercles
d'inspection et monter ces derniers a I'aide de 4+4 vis M6x14

(rep. @, Fig. 155).

b

Fig. 154

3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Fig. 155

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

Description Position éclaté Position éclaté | Position éclaté | Position éclaté | Couple de
MK2-MK2S MK2R-MK2SR MK2C-MK2SC MK2SH serrage Nm
Vis M8x18 couvercle carter 54H.P.-54 L.P. 58 H.P.-58 L.P. 54 54 20
Bouchon G1/2x13 carter 55H.P.-55L.P. 59H.P.-59L.P. 55 55 40
Vis M8x18 bride réducteur 50 H.P.-50 L.P. 54 H.P.-54 L.P. 50 50 45
Vis M10x50 couvercle réducteur 58 H.P.- 70 L.P. 74 H.P.-74 LP. 70 70 45
Vis M10x25 couvercle pignon 116 H.P.-115LP. | T18H.P.-119L.P. 116 113 45
Vis M10x25 butée couronne 65 H.P.-65L.P. 69 H.P.-69 H.P. 65 65 80
Vis M12x40 boitier réducteur 75H.P.-75 L.P. 79H.P.-79 L.P. 75 75 73,5
Vis M12x50 boitier réducteur 64 H.P.- 64 H.P. 68 H.P.- 68 H.P. 64 64 73,5
Vis M6x14 couvercles sup. et inf. 41 H.P.-41L.P. 45H.P.-45 L.P. 41 41 10
Vis M12x30 couvercle roulement 90 H.P.- 90 L.P. 94 H.P.-94 L.P. 20 20 40
Vis M12x1,25x87 serrage bielle 53H.P.-53LP 57H.P.-57 L.P. 53 53 75%
Vis M6x20 guide piston 49 H.P.-49L.P. 53H.P.-53LP. 49 49 10
Vis M6x14 carter huile 41HP.-41LP 45H.P.-45L.P. 41 41 10
Vis M10x160 fixation piston 27 H.P.- 27 L.P. 27 H.P.-27 L.P. 27 27 40
Vis M16x55 couvercle soupapes 26 H.P.- 26 H.P. 26 H.P.- 26 H.P. 26 26 333
Bouchon G1/4"x13 téte 13H.P.-13LP 13H.P.-13LP. 13 13 40
Vis M16x180 téte 25H.P.-25L.P. 25H.P.-25L.P. 25 25 333%*
Dispositif ouverture soupapes 2HP.-2LP 2HP.-2LP 2 2 40
* Atteindre le couple de serrage en serrant les vis simultanément

** Serrer les vis en commencant par les 4 vis internes en croix (voir Fig. 118), continuer avec les 4 vis externes, en serrant

toujours en croix
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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 pignon

cod. 27887100

Groupe pignon sur boitier réducteur

cod. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-721)

Roulement 60x130x46 sur pignon

cod. 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

Sieége soupape d’aspiration versions avec piston @55-60-65

réf. 27516300

Siege de soupape de refoulement

réf. 27516400

Couvercle de joint Spi

réf. 27516400

réf. 27516500

Ensemble chemise + support des joints

réf. 27516600

Couvercle de réducteur

réf. 27887000

Arbre (immobilisation des bielles)

réf. 27566200
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5 VERSIONS SPECIALES

Les indications ci-aprées concernent la réparation des versions

spéciales. Sauf indication contraire, suivez les instructions

ci-dessus pour la pompe MK2-MK2S version standard.

- Pompes MK2C - MK2SC : pour la réparation, les indications
concernant la pompe MK2-MK2S en version standard sont
valables.

- Pompes M2KR - MK2SR : pour la réparation, les indications
relatives a la pompe MK2 standard sont valables, a
I'exclusion des joints d'étanchéité pour lesquels les
paragraphes suivants doivent étre appliqués.

- Pompes MK2SH : pour la réparation, les indications
concernant la pompe MK2-MK2S en version standard sont
valables.

5.1 DEMONTAGE DE LENSEMBLE PISTON

- SUPPORTS - JOINTS
Le groupe piston nécessite un contréle périodique comme
I'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 l'orifice présent sur le couvercle
inférieur. En cas d’anomalies/oscillations sur le manomeétre
de refoulement, ou égouttement de l'orifice de drainage,
contrbler 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 téte.

A

Dégager la téte hydraulique avec précaution
pour éviter de heurter les pistons.

Démonter les pistons en dévissant les vis de fixation (rep. @,
Fig. 156).

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.

Fig. 156

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en desserrant les
4 vis de fixation (rep. @, Fig. 157).

Fig. 157

Tourner manuellement I'arbre de sorte que les 3 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. 158).

Fig. 158
En tournant I'arbre, déplacez le guide de piston vers l'avant
pour que le tampon, en avangant a son tour, puisse expulser le
support de joint et I'ensemble du piston (rep. @, Fig. 159

-

Fig. 159
Dégager le groupe support des joints et l'outil tampon.
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Déposer le joint torique du fond du support des joints au Mettre le guide de piston au point mort inférieur, visser
cas ou il serait resté a l'intérieur du carter de pompe (rep. @, I'extracteur réf. 27516400 avec I'adaptateur M5 réf. 27516500

Fig. 160). dans les trous correspondants sur le carter (rep. @, Fig. 163) et
& retirer le carter d’huile du groupe pompe (rep. @, Fig. 164).

—

Fig. 160

Déposer les anneaux anti-éclaboussures des guides de pistons

(

rep. @, Fig. 161).

Fig. 161 Remplacer le joint Spi (rep. @, Fig. 165) et le joint torique
S'il s'avére nécessaire de remplacer le joint Spi du guide de extérieur (rep. @, Fig. 165).
piston, démonter le carter d’huile en procédant de la facon
suivante:
Dévisser les deux vis de blocage du carter d’huile (rep. ©,
Fig. 162).

Fig. 162
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Séparer le support des joints de la chemise, déposer 'anneau
pour ressort et le segment racleur (rep. ®®@, Fig. 166) pour
accéder aux joints de pression (rep. @, Fig. 167).

Fig. 167
Pour déposer le joint basse pression, utiliser une jauge
d'épaisseur ou un outil qui N"endommage pas le siege du
support des joints (rep. @, Fig. 168).

Fig. 168
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5.2 REMONTAGE DU GROUPE PISTON
- SUPPORTS - JOINTS D’ETANCHEITE
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragr. 5.1.
Remplacer les joints de 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.

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

Insérer le joint basse pression dans le support de segments
(rep. @, Fig. 169) en faisant attention au sens de montage qui
prévoit la levre vers lI'avant (la téte) et le joint torique (rep. @,
Fig. 169).

Fig. 169

Monter la rondelle d’appui et la bague anti-extrusion

(rep. @@, Fig. 170), les trois segments en ayant soin de les
tiercer a 120° (rep. @, Fig. 171), le segment racleur et I'anneau
pour ressort (rep. ©®, Fig. 172).

Fig. 170



Monter le joint Spi sur le carter d'huile (rep. @, Fig. 174) a l'aide
d'un tampon cod. 27910900.

Fig. 171

Fig. 174

Positionner le joint torique (rep. @, Fig. 175) dans le logement
du carter d’huile et installer le groupe monté a l'intérieur du

Fig. 172
Monter le joint torique sur la bague de téte de segments
(rep. @, Fig. 173) et le positionner dans le logement sur la téte.

Fig. 175

Fig. 173

Fig. 176
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S'assurer que le couvercle entre a fond dans le logement

(rep. @, Fig. 177) en prenant garde de ne pas endommager
la lévre du joint Spi. Visser les carters d’huile a I'aide de 2 vis
Méx14 (rep. @, Fig. 178).

Fig. 180
Enfiler la rondelle @10x18x0,9 sur la vis de fixation du piston

(

rep. @, Fig. 181).

Fig. 181

Monter les pistons sur leurs guides respectifs (rep. @, Fig. 182)
et les fixer comme indiqué rep. @, Fig. 183.

Fig. 178

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

Placez le pare-éclaboussures avec joint torique dans le
logement du guide de piston (rep. @, Fig. 179 e Fig. 180).

Fig. 182

Fig. 179
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Fig. 183
Serrer les vis a '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. 184), puis I'ensemble chemise-support des joints (muni du
joint torique) préalablement assemblé jusqu'en butée (rep. ©,
Fig. 185).

Fig. 184

Fig. 185

Assurez-vous que le bloc de maintien chemise-support atteint
la position correcte jusqu’au fond du logement (rep. ©,

Fig. 186); montez le joint torique avant de la chemise et le
ressort (rep. ©®®@, Fig. 187).

Fig. 186

Fig. 187

Monter le joint torique du trou de recirculation (rep. @,
Fig. 188).

Faciliter la stabilité du joint torique dans son siége en
I’'humectant légérement de graisse.

La Fig. 189 illustre l'opération suivante correspondant au
montage de la téte.

Fig. 188
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Fig. 189
Monter le joint torique (rep. @, Fig. 190) sur les couvercles

d’inspection et monter ces derniers a I'aide de 4+4 vis M6x14
(rep. @, Fig. 191).

Fig. 191

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

115



Inhaltsverzeichnis

1 EINLEITUNG

1.1 BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

2 REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

2.1.1 Ausbau der Mechanik

2.1.2 Einbau der Mechanik

2.1.3 Vorgesehene UbermafBklassen
2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs - Ventilgruppen
2.2.2 Einbau des Kopfs - Ventilgruppen

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen

2.2.4 Einbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

REPARATURWERKZEUGE
5 SPEZIALVERSIONEN

5.1 AUSBAU DER KOLBENGRUPPE - LAGER - DICHTUNGEN
5.2 EINBAU DER KOLBENGRUPPE - LAGER - DICHTUNGEN

116

117
117

117
117

117
124
133
133
133
135
139
141
145
146

147
147

149



1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Baureihe MK2 und muss vor jeglichen
Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden
werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

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

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

®®

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 1

Das im Getriebe verbliebene Rest6l kann durch Abschrauben
des am Boden des Getriebegehauses befindlichen
Verschlusses ab

gelassen werden (Pos. © Abb. 1/a).

s

Abb. 1/a

Alt6l muss in einem geeigneten Behaélter
& gesammelt und den entsprechenden

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.
Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:
Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab und
entfernen Sie die Passfeder von der Welle (Pos. ©, Abb. 2).

i

\

Abb. 2

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

Abb. 3



Losen Sie auf der gegentiiberliegenden Seite die
Befestigungsschrauben des Lagerdeckels (Pos. ©, Abb. 4) und
entfernen Sie diesen.

Abb. 4

Demontieren Sie den Gehausedeckel und I6sen hierzu die
entsprechenden Schrauben (Pos. ©, Abb. 5).

Abb. 5

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebedeckels
(Pos. ©, Abb. 6).

Abb. 6

Setzen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
M8 (Pos. @, Abb. 7) als Abzieher in die entsprechenden
Bohrungen ein.

Abb. 7

Drehen Sie die 3 Gewindestifte (Pos. ©, Abb. 8) 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. 9).

Abb. 9
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Nach beendetem Vorgang den Getriebedeckel abnehmen. Betdtigen Sie die zwei Schlagwerke abwechselnd bis zum

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Zahnkranzhalters vollsténdigen Herausziehen der Ritzelgruppe (Pos. @,
(Pos. ®, Abb. 10) und entfernen Sie den Halter (Pos. @, Abb. 13).
Abb. 11).

Abb. 13

Sie kdnnen nun den Zahnkranz vollstandig herausziehen
(Pos. ®, Abb. 14).

Abb. 11
Zur Entnahme der Gruppe Ritzel + Zahnkranz ist es Abb. 14

erforderlich, Schlagwerke an den 2 Bohrungen M8 des
Zahnkranzes (Pos. ©, Abb. 12) und an der Bohrung M14 des
Ritzels (Pos. @, Abb. 12) anzubringen.

Abb. 15
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Heben Sie die Lasche der Sicherungsscheibe an (Pos. @,
Abb. 16).

Abb. 19

Drehen Sie eine Nutmutter Typ SKF KM19 auf die Druckbuchse
Abb. 16 (Pos. @, Abb. 20) und lockern Sie dann mit einem geeigneten

Setzen Sie eine Passscheibe unter die Pleuelstange, um die Schlussel die Buchse (Pos. @, Abb. 21).

Wellendrehung zu kontern (Pos. @, Abb. 17).

Abb. 17

Losen Sie mit einem geeigneten Schliissel die Nutmutter
(Pos. ®, Abb. 18) und entnehmen Sie dann die Nutmutter und
die Sicherungsscheibe (Pos. ©, Abb. 19).

Abb. 21

Abb. 18
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Losen Sie an der entgegengesetzten Seite die Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhilften
Befestigungsschrauben des Getriebegehauses (Pos. ©, auf einer Seite nummeriert (Pos. ©, Abb. 25).

Abb. 22) und nehmen Sie dann das Gehduse ab (Pos. @, -y

Abb. 23).

- ‘

Abb. 25
Schieben Sie die Pleuelhélften in Richtung Hydraulik ganz

vor, damit die Kurbelwelle heraustreten kann. Verwenden Sie
als Arbeitshilfe das entsprechende Werkzeug (Art. 27566200),
(Pos. @, Abb. 26).

Abb. 23
Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange (Pos. @, Abb. 24).

Abb. 24 Abb. 26
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.
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Nehmen Sie die Druckbuchse ab (Pos. ©, Abb. 27).

Abb. 30

Entnehmen Sie an der gegenliberliegenden Seite das Lager
(Pos. ©, Abb. 31).

Abb. 27

Ziehen Sie die drei oberen Lagerschalen der Pleuelhélften ab
(Pos. ©, Abb. 28).

Abb. 31

Abb. 28 Gehen Sie fir den etwaigen Austausch einer oder mehrerer
Treiben Sie die Kurbelwelle mithilfe eines Schlagwerks auf Pleuelstangen oder Kolbenfiihrungen wie folgt vor:
Zapfwellenseite heraus (Pos. ©, Abb. 29). Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
Entfernen Sie Welle und Lager (Pos. @, Abb. 30). Losen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 32) und ziehen Sie

anschliefend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von
der hinteren Gehduseo6ffnung heraus (Pos. ©, Abb. 33).
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Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
mit einem geeigneten Werkzeug (Pos. ©, Abb. 35).
" I

s

J

Abb. 33

Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berticksichtigung der Nummerierung Abb. 35
(Pos. ®, Abb. 34). Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. @, Abb. 36) und ziehen Sie die
v Pleuelstange heraus (Pos. ®, Abb. 37).

[

Abb. 36

Abb. 34

Abb. 37
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Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung
die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlissel ab (Pos. @, Abb. 38).

Abb. 38

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. 39) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x20 (Pos. ©, Abb. 40).

Abb. 39

Abb. 40

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschliissel (Pos. ©, Abb. 41)
gemal Angaben in Kapitel 3.

Abb. 41

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 37) und anschlieBend den Bolzen (Pos. ©, Abb. 36).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. ©, Abb. 35).

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

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhalften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ®, Abb. 34).
Nachdem Sie das Gehause auf perfekte Sauberkeit tiberpruift
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehauses ein (Pos. ©, Abb. 33).

Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhélfte-
& 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. 32).
Montieren Sie vorldufig das Lager auf Zapfwellenseite bis
auf Anschlag auf die Welle (Pos. ©, Abb. 42) und montieren
Sie das Lager auf der Gegenseite auf das Gehduse (Pos. @,
Abb. 43).
Das Lager in Abb. 43 verfiigt liber einen
& konischen Innenring. Vergewissern Sie sich vor
Einsetzen der Buchse, dass die Konizitdt von
auBlen nach innen verlauft.

Abb. 42



Abb. 43

Fuhren Sie die Welle ein (Pos. ©, Abb. 30), bis das vormontierte
Lager biindig zur Kante des Gehduses ausgerichtet ist (Pos. @,
Abb. 44).

Abb. 44

Setzen Sie die Druckbuchse von Hand ein, um die Ausrichtung
der Welle zu gewahrleisten (Pos. ©, Abb. 45).

Abb. 45
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Montieren Sie das Getriebegehause (Pos. ©, Abb. 46) samt
Dichtung (Pos. @, Abb. 46) anhand der 6 Schrauben M12x40
(Pos. ©, Abb. 47) und der 2 Schrauben M12x50 (Pos. @,
Abb. 48).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel
(Pos. @, Abb. 49), wie in Kapitel 3gezeigt.
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Abb. 52

Drehen Sie die Nutmutter fest und sichern Sie die Buchse, bis
eine Reduzierung des MaBes X" zwischen 0,7 und 0,8 mm
eintritt (Abb. 53).

Schieben Sie die Druckbuchse vollstandig von der zur
Zapfwelle entgegengesetzten Seite auf die Welle (Pos. @,
Abb. 50 und Abb. 51).

ZR BN

Py B

_ OV
T
Abb. 53

Losen Sie die Nutmutter, setzen Sie die Sicherungsscheibe
(Pos. @, Abb. 54) ein und drehen Sie die Nutmutter wieder
bilindig ein (Pos. ®, Abb. 55); biegen Sie danach die
Sicherungslasche der Scheibe um (Pos. @, Abb. 56).

Abb. 51

Setzen Sie die Druckbuchse trocken (ohne OlI
oder Schmierstoff ein).

Setzen Sie die Buchse soweit ein, bis sich die AuBenflache
(konisch) perfekt mit der Innenseite des Lagers verbindet.
Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Lager mit dem
Wellenbund in Kontakt bleibt.

Messen Sie das Mal3, X" in Abb. 52.
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Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. @, Abb. 59) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 59).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhalften anhand der
Schrauben M12x1,25x87 (Pos. ©, Abb. 60).
Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
& Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben
gerichtet sein.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt, und ziehen Sie gleichzeitig die
Schrauben auf Anzugsmoment fest.

Abb. 56

Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. ®, Abb. 32).
Setzen Sie die oberen Lagerschalen zwischen Pleuelstange
und Welle ein (Pos. ©, Abb. 57).
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. 58).

Abb. 60

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

Abb. 58
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Montieren Sie die Passfeder 22x14x100 in den Wellensitz
(Pos. ®, Abb. 61).

Abb. 61

Montieren Sie das Lager 65x120x31 am Ritzel mithilfe des
Werkzeugs Art. 27887100 (Pos. ©, Abb. 62).

INTERPYUMP
GROUP

Abb. 62
Montieren Sie die Ritzelgruppe in das Getriebegehduse

(Abb. 63) und setzen Sie diese mit den Werkzeugen
Art. 27935400 oder Art. 27936500 (Abb. 64) ein.

&
Abb. 64/a

Positionieren Sie das Lager bis auf Anschlag (Pos. ®, Abb. 65).

Abb. 62/a
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Abb. 65

Setzen Sie den Zahnkranz auf der Welle (Pos. ©, Abb. 66)
mithilfe eines Schlagwerks bis auf Anschlag ein (Pos. @,
Abb. 67).

Bringen Sie die 2 Stifte @10x24 am Getriebegehéuse an

— (Pos. @, Abb. 70) und setzen Sie den O-Ring ein (Pos. ®,
Abb.66  Appb, 71).

Abb. 70

dass die beiden Bohrungen M8 (zum Abziehen
verwendet) zur AuBBenseite der Pumpe gerichtet
sind (Pos. @, Abb. 67).

Befestigen Sie die Zahnkranzarretierung (Pos. @, Abb. 68)
mit den 4 Schrauben M10x30. Eichen Sie die Schrauben mit
einem Drehmomentschliissel gemafl3 Angaben in Kapitel 3
(Pos. ©, Abb. 69).

2 Stellen Sie beim Einbau des Zahnkranzes sicher,
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Abb. 71 Abb. 74

Montieren Sie den Getriebedeckel (Pos. @, Abb. 72) und Bringen Sie mit dem Werkzeug Art. 27887000 (Pos. ©, Abb. 75)
befestigen Sie den Deckel anhand von 10 Schrauben M10x50 das Lager bis auf Anschlag (Pos. ©, Abb. 76).
(Pos. @, Abb. 73). n
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

Abb. 76

Setzen Sie den Olabstreifring in den Ritzeldeckel ein.

Verwenden Sie hierfiir das Werkzeug Art. 27548200 (Pos. @,
Abb.73  Apb. 77).

Setzen Sie das Lager 60x130x46 am Ritzel ein (Pos. @, Abb. 74).
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Abb. 77

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. 78.
Sollte die Welle im Bereich mit der
& Dichtlippe einen Verschlei3 am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag
mit dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu
Abb. 149.

Position des Rings
fiir Ausgleich der
abgenutzten Welle

o
B

Position des Rings
bei Erstmontage

Abb. 78

Setzen Sie den O-Ring in den Ritzeldeckel ein (Pos. @,
Abb. 79).

Abb. 79
Bauen Sie den Ritzeldeckel in den Sitz ein (Pos. ©, Abb. 80).
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Abb. 80

Geben Sie besonders beim Einsetzen des
& Olabstreifrings auf das Ritzel acht, um den Ring

Abb. 81

Drehen Sie die 6 Schrauben M10x25 fest (Pos. ©, Abb. 82).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 82

Montieren Sie die Passfeder 16x10x90 in die Ritzelnut (Pos. ®,
Abb. 83).



Abb. 83

Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein (Pos. @,
Abb. 84) und befestigen Sie ihn am Gehduse mit den 10
Schrauben M8x18 (Pos. @, Abb. 85).

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

Abb. 85

Montieren Sie den Lagerdeckel (samt Dichtung) (Pos. @,
Abb. 86) anhand von 8 Schrauben M12x30 (Pos. @, Abb. 87).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

Abb. 86

Abb. 87

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.
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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. 90).

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. 88) und nehmen Sie den Deckel ab (Pos. ©, Abb. 89).

Abb. 90

Entfernen Sie die Feder (Pos. ©®, Abb. 91).
-~

Abb. 88

Abb. 91
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Setzen Sie einen Schlagabzieher an der Bohrung M10 der
Ventilfihrung (Pos. @, Abb. 92) an und entfernen Sie die
Druckventilgruppe.

Sollte der Ausbau der Saugventilgruppe

mit groBBen Schwierigkeiten verbunden sein

(z. B. aufgrund von Verkrustungen nach
langerem Stillstand der Pumpe), verwenden Sie
den Abzieher Art.27516200 (in den Versionen mit
Kolben-@: 40 - 45 - 50) oder Art.27516300 (in den
Versionen mit Kolben-@: 55 - 60 - 65.

Abb. 92

Sollte der Ausbau der Druckventilgruppe

mit groBen Schwierigkeiten verbunden sein

(z. B. aufgrund von Verkrustungen nach
langerem Stillstand der Pumpe), verwenden Sie
den Abzieher Art. 27516400.

Ziehen Sie das Distanzstlick der Ventilfiihrung mit einem
8-mm-Sechskantsch|Ussel heraus (Pos. ®, Abb. 93).

Drehen Sie den Ventiloffner mit einem 30 mm Schlissel ab
(Pos. @, Abb. 96).

Abb. 96

Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch Anziehen
einer Schraube M10 aus, um durch Driicken auf die innere
Fiihrung die Ventilfihrung aus dem Ventilsitz herausziehen zu

Abb. 93

Setzen Sie einen Schlagabzieher an der Bohrung M10 der
Ventilfiihrung (Pos. ©, Abb. 94) an und entfernen Sie die
Saugventilgruppe.

konnen (Pos. ©, Abb. 97).
I C

3 |
=

"
7

Abb. 94
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2.2.2 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. 98).

Abb. 98

Verfahren Sie flir den Wiedereinbau in umgekehrter
Ausbaureihenfolge zu den Angaben in Abschn. 2.2.1.

Achten Sie beim Einbau der Saug- und Druckventilgruppen
(Abb. 99 und Abb. 100) 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
Flihrung aufliegt (Abb. 101) und benutzen Sie ein Schlagwerk
am gesamten Umfang.

Abb. 100

Abb. 101

(Saug- und Druckseite) in den Kopf auf die
korrekte Einbaureihenfolge der O-Ringe und der
Stiitzringe.

2 Achten Sie beim Einsetzen der Ventilgruppen



Die vorschriftsméBige Einbaureihenfolge der Ventilgruppen in
den Kopf lautet:

Setzen Sie den Stitzring ein, Pos. 4 Explosionszeichnung

(Pos. ©, Abb. 102).

Abb. 105

Montieren Sie den O-Ring, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. @,
Abb. 106) und den Stiitzring, Pos. 15 Explosionszeichnung
(Pos. @, Abb. 106) auf den Sitz des Druckventils.

[

Abb. 102

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. @,
Abb. 103).

-
Abb. 106

Setzen Sie die Druckventilgruppe ein (Pos. ©, Abb. 107).
Die Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und so
erscheinen wie in Pos. ©, Abb. 108.

Abb. 103

Vergewissern Sie sich, dass O- und Stiitzring biindig im Sitz
montiert sind.

Setzen Sie die Saugventilgruppe (Pos. ©, Abb. 104) und
anschlieBend das Distanzstlick ein (Pos. ®, Abb. 105).

Die komplette Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und
so erscheinen wie in Pos. ®, Abb. 105.

Abb. 107

Abb. 104
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Abb. 108 Abb. 111

Setzen Sie den Stiitzring ein, Pos. 16 Explosionszeichnung Setzen Sie den Ring des Ventilsitzes (Pos. ©, Abb. 112) und die
(Pos. @, Abb. 109). Feder (Pos. ©, Abb. 113) ein.

Abb. 109 ' Abb. 112

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 17 Explosionszeichnung
(Pos. ©, Abb. 110).

Abb. 113

Abb. 110

Achten Sie besonders auf das Einsetzen des
& O-Rings Pos. ©, Abb. 111.
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
reifdt.
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Montieren Sie den O-Ring, Pos. 17 Explosionszeichnung
(Pos. ®, Abb. 114) und den Sttitzring, Pos. 21
Explosionszeichnung (Pos. @, Abb. 114) auf die
Druckventilkappe.

Bauen Sie den Kopf auf das Pumpengehduse an (Pos. @,
Abb. 117) und achten Sie darauf, nicht gegen die Kolben
zu stol3en. Ziehen Sie dann die 8 Schrauben M16x180 fest
(Pos. ©, Abb. 118).

Abb. 114

Setzen Sie die Ventilkappe samt O-Ring und Stiitzring ein.
Bringen Sie nach Montage der Ventilgruppen und der
Ventilkappe den Ventildeckel an (Pos. ©, Abb. 115) und ziehen
Sie die 8 Schrauben M16x55 fest (Pos. ©, Abb. 116).

Abb. 115

Abb. 116

Abb. 117

Abb. 118

Eichen Sie die Schrauben M16x180 mit einem
Drehmomentschlissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
Ziehen Sie die 8 Schrauben M16x180 von den
& 4 Innenschrauben ausgehend iiber Kreuz an
(siehe Abb. 117), setzen Sie den Anzug dann mit
den 4 AuBBenschrauben ebenfalls liber Kreuz fort
Eichen Sie die Schrauben M16x55 des Deckels mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
Bringen Sie die Ventil6ffner an (Pos. ©, Abb. 119) und drehen
Sie diese mit einem 30 mm Schlissel fest (Pos. @, Abb. 120).

Abb. 119
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Abb. 120

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

Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die Sichtpriifung
der Ablassbohrung am unteren 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 flr 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 stof3en

Demontieren Sie die Kolben durch Abdrehen der
Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 121).

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

Abb. 121

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 4 Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 122).

Abb. 122

Drehen Sie die Welle von Hand so, dass die 3 Kolben an ihren
oberen Totpunkt bewegt werden.

Setzen Sie den Dorn Art. 27516600 zwischen Kolbenfiihrung
und Kolben ein (Pos. ©, Abb. 123).

Abb. 123

Schieben Sie die Kolbenfiihrung durch Drehen der Welle so
weit vor, dass der mitgetriebene Dorn den Dichtungshalter
und die gesamte Kolbenbaugruppe herausdriickt (Pos. ©,
Abb. 124).

Abb. 124

Entfernen Sie den Dichtungshalter und den Dorn.
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Nehmen Sie den O-Ring am Boden des Dichtungshalters Bringen Sie die Kolbenfilihrungen auf den unteren Totpunkt,
ab, sollte er im Pumpengehduse verblieben sein (Pos. ©, drehen Sie den Abzieher Art. 27516400 mit Adapter M5 Art.
Abb. 125). 27516500 in die entsprechenden Deckelbohrungen (Pos. @,

\ : adiod Abb. 128) und ziehen Sie den Olabstreifring-Deckel durch die
oberen Gehduseoffnungen aus der Pumpengruppe heraus
(Pos. ©, Abb. 129).

L

|

/ st :
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Abb. 125

Entfernen Sie die Spritzschutzringe von den Kolbenfiihrungen
(Pos. ©, Abb. 126).

-

Abb. 128

Abb. 126 5\
Sollte der Austausch des Olabstreifrings der Kolbenfiihrung Abb. 129
erforderlich sein, gehen Sie zum Ausbau des Olabstreifring- Ersetzen Sie den Olabstreifring (Pos. ®, Abb. 130) und den

Deckels folgendermaf3en vor: auBeren O-Ring (Pos. @, Abb. 130).
Lésen Sie die zwei Befestigungsschrauben des Olabstreifring- k:
Deckels (Pos. ®, Abb. 127).

Abb. 130

Abb. 127
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Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse (Pos. @,
Abb. 131), um die Druckdichtungen freizulegen (Pos. @,
Abb. 132).

Abb. 131

Abb. 132

Zur Abnahme der ND-Dichtung miissen Sie eine Flhlerlehre
oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des
Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©, Abb. 133).

Abb. 133
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224 Einbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Verfahren Sie fiir den Wiedereinbau in umgekehrter
Ausbaureihenfolge zu den Angaben in Abschn. 2.2.3.
Ersetzen Sie die Druckdichtungen, indem Sie die
& Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten (nicht
bestreichen). Achten Sie besonders darauf,
die Dichtungen beim Einsetzen in die Buchse
nicht zu beschadigen.

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

Setzen Sie die ND-Dichtung in den Dichtungshalter
ein (Pos. ®, Abb. 134) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe
(zum Kopf hin).

.Abb. 134

Montieren Sie den Kopfring (Pos. ©, Abb. 135), die
HD-Dichtung (Pos. ©, Abb. 136) und den Restop-Ring
(Pos. @, Abb. 137).

Abb. 135



Montieren Sie den Olabstreifring mithilfe eines Dorns
Art. 27910900 in seinen Deckel (Pos. ©, Abb. 139).

Abb. 139

Setzen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 140) in die Aufnahme

des Olabstreifring-Deckels ein und bauen Sie die montierte

Gruppe in den Gehéausesitz ein (Pos. @, Abb. 141).
. B =

Abb. 137

Verbinden Sie den Dichtungshalter mit der Buchse (Pos. @,
Abb. 138).

B

Abb. 140

Abb. 138 hﬂ,
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Abb. 141
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Uberpriifen Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Pos. @,
Abb. 142) und achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe

des Olabstreifrings zu beschidigen. Befestigen Sie die
Olabstreifring-Deckel anhand von 2 Schrauben Mé6x14 (Pos. @,
Abb. 143).

%.MM

Abb. 145

Setzen Sie die Unterlegscheibe @10x18x0,9 auf die
Befestigungsschraube des Kolbens (Pos. ©, Abb. 146).

Abb. 142

Abb. 146

Montieren Sie die Kolben in die entsprechenden Fiihrungen
(Pos. @, Abb. 147) und befestigen Sie diese It. Pos. @,

Abb. 143 app 148,
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. 144 und Abb. 145).

Abb. 147

Abb. 144
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Vergewissern Sie sich, dass die Gruppe Buchse-Dichtungshalter
bilindig in ihrem Sitz liegt (Pos. ©, Abb. 151).

Abb. 148
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt. Abb. 151
Montieren Sie den O-Ring in das Pumpengehduse Montieren Sie den frontseitigen O-Ring der Buchse (Pos. @,
(Pos. ®, Abb. 149) und anschlieend die Gruppe Buchse- Abb. 152) und den O-Ring der Umlaufbohrung (Pos. ©,

Dichtungshalter (komplett mit demselben O-Ring), die zuvor Abb. 153).
bis auf Anschlag montiert wurde (Pos. ©, Abb. 150).
y Ty el

i

Abb. 152

Abb. 149

Abb. 153

Abb. 150
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Setzen Sie auf die Inspektionsdeckel den O-Ring (Pos. ©,
Abb. 154) und montieren Sie die Deckel mit 4+4 Schrauben

M6x14 (Pos. ®, Abb. 155).

b

Abb. 154

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschliissel fest.

Abb. 155

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

Beschreibung Position Explo- | Position Explo- | Position Explo- | Position Explo- Anzugs-
sionszeichnung | sionszeichnung | sionszeichnung | sionszeichnung | moment
MK2-MK2S MK2R-MK2SR MK2C-MK2SC MK2SH Nm
Schraube M8x18 Gehdusedeckel 54 HD-54 ND 58 HD - 58 ND 54 54 20
Verschluss G1/2x13 Gehduse 55HD-55ND 59 HD-59ND 55 55 40
Schraube M8x18 Getriebeflansch 50HD-50ND 54HD-54ND 50 50 45
Schraube M10x50 Getriebedeckel 58 HD - 70 ND 74HD - 74 ND 70 70 45
Schraube M10x25 Ritzeldeckel 116 HD-115ND | 118 HD-119ND 116 113 45
Schraube M10x25 65 HD - 65 ND 69 HD - 69 HD 65 65 80
Zahnkranzarretierung
Schraube M12x40 75HD-75ND 79HD-79ND 75 75 73,5
Getriebegehduse
Schraube M12x50 64 HD - 64 HD 68 HD - 68 HD 64 64 73,5
Getriebegehduse
Schraube M6x14 oberer und 41HD-41ND 45 HD -45ND 41 41 10
unterer Deckel
Schraube M12x30 Lagerdeckel 90 HD - 90 ND 94 HD - 94 ND 920 20 40
Schraube M12x1,25x87 53HD-53ND 57HD-57ND 53 53 75*%
Pleuelbefestigung
Schraube M6x20 Kolbenfiihrung 49 HD - 49 ND 53 HD-53ND 49 49 10
Schraube M6x14 Olabstreifring- 41 HD-41ND 45 HD -45ND 41 41 10
Deckel
Schraube M10x160 27 HD-27ND 27HD-27ND 27 27 40
Kolbenbefestigung
Schraube M16x55 Ventildeckel 26 HD - 26 HD 26 HD - 26 HD 26 26 333
Verschluss G1/4"x13 Kopf 13HD-13ND 13HD-13ND 13 13 40
Schraube M16x180 Kopf 25HD-25ND 25HD-25ND 25 25 333%*
Ventiloffner 2HD-2ND 2HD-2ND 2 2 40
* Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.

*% Ziehen Sie die Schrauben von den 4 Innenschrauben ausgehend liber Kreuz an (siehe Abb. 118), setzen Sie den Anzug
dann mit den 4 AuBenschrauben ebenfalls Gber Kreuz fort.
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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. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-721)

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

Druckventilsitz

Art. 27516400

Olabstreifring-Deckel

Art. 27516400

Art. 27516500

Gruppe Buchse + Dichtungshalter

Art. 27516600

Getriebedeckel

Art. 27887000

Welle (Pleuelbefestigung)

Art. 27566200
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5 SPEZIALVERSIONEN

Im Nachhinein finden Sie die Anweisungen zur Reparatur der

Spezialversionen. Soweit nicht anders angegeben, gelten

die vorstehenden Angaben fir die Pumpen MK2-MK2S in

Standardversion.

- Pumpen MK2C - MK2SC: Fiir die Reparatur gelten die
Anweisungen der Pumpen MK2-MK2S in Standardversion.

- Pumpen M2KR - MK2SR: Fiir die Reparatur gelten die
Anweisungen der Pumpen MK2 in Standardversion,
mit Ausnahme der Druckdichtungen, die in folgenden
Abschnitten behandelt werden.

- Pumpen MK2SH: Fir die Reparatur gelten die
Anweisungen der Pumpen MK2-MK2S in Standardversion.

5.1 AUSBAU DER KOLBENGRUPPE - LAGER -
DICHTUNGEN

Die Kolbengruppe bedarf einer regelmaBigen Priifung It.

Angaben in der Tabelle der vorbeugenden Wartung der

Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die Sichtpriifung

der Ablassbohrung am unteren 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 flr 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. 156).

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

Abb. 156

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 4 Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 157).

Abb. 157

Drehen Sie die Welle von Hand so, dass die 3 Kolben
schrittweise an ihren oberen Totpunkt bewegt werden, und
setzen Sie den Dorn Art. 27516600 zwischen Kolbenfiihrung
und Kolben ein (Pos. ©, Abb. 158).

Abb. 158

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. 159).

Abb. 159

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. 160).

Abb. 160

Entfernen Sie die Spritzschutzringe von den Kolbenfiihrungen

(

Pos. ©®, Abb. 161).

Abb. 161

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

Lésen Sie die zwei Befestigungsschrauben des Olabstreifring-
Deckels (Pos. ®, Abb. 162).

Abb. 162

Bringen Sie die Kolbenfiihrungen auf den unteren Totpunkt,
drehen Sie den Abzieher Art. 27516400 mit Adapter M5

Art. 27516500 in die entsprechenden Deckelbohrungen

(Pos. @, Abb. 163) und ziehen Sie den Olabstreifring-Deckel
durch die oberen Gehdusedffnungen aus der Pumpengruppe
heraus (Pos. ©, Ab

b. 164

).

\t

Abb. 163

Abb. 164

Ersetzen Sie den Olabstreifring (Pos. @, Abb. 165) und den
duBleren O-Ring (Pos. @, Abb. 165).

|

Abb. 165
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Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse, entnehmen
Sie den Federring und den Abstreifring (Pos. ®®@, Abb. 166),
um die Druckdichtungen freizulegen (Pos. @, Abb. 167).

Abb. 166

Abb. 167

Zur Abnahme der ND-Dichtung mussen Sie eine Fiihlerlehre
oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des
Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©®, Abb. 168).

Abb. 168

5.2 EINBAU DER KOLBENGRUPPE - LAGER -
DICHTUNGEN
Verfahren Sie fiir den Wiedereinbau in umgekehrter
Ausbaureihenfolge zu den Angaben in Abschn. 5.1.
Ersetzen Sie die Druckdichtungen, indem Sie die
& Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten (nicht
bestreichen). Achten Sie besonders darauf,
die Dichtungen beim Einsetzen in die Buchse
nicht zu beschadigen.
& Bei jedem Ausbau miissen die Druckdichtungen
mit séimtlichen O-Ringen ersetzt werden.
Setzen Sie die ND-Dichtung mit nach vorn gerichteter
Dichtlippe (zum Kopf hin) in den Halter der Stopfbuchse
(Pos. @, Abb. 169) und den O-Ring (Pos. @, Abb. 169) ein.

Abb. 169

Montieren Sie den Lagerring und den Stiitzring (Pos. ©®,
Abb. 170) sowie die drei Stopfbuchsen. Achten Sie darauf, dass
die Schlitze in einem Winkel von 120° zueinander ausgerichtet
sind (Pos. @, Abb. 171), dartiber hinaus den Abstreifring der
Stopfbuchsen und den Federring (Pos. ®®@, Abb. 172).

Abb. 170
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Montieren Sie den Olabstreifring in den Olabstreifring-Deckel
(Pos. ©, Abb. 174) mithilfe eines Dorns Art. 27910900.

Abb. 171

Abb. 174

Setzen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 175) in die Aufnahme
des Olabstreifring-Deckels ein und bauen Sie die montierte

Abb. 172

Montieren Sie nun den O-Ring (Pos. ®, Abb. 173) in den
Kopfring der Stopfbuchse und setzen Sie letzteren in seinen
Sitz am Kopf ein.

.d

Abb. 175

Abb. 173

Abb. 176
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Uberpriifen Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Pos. @,
Abb. 177) und achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe

des Olabstreifrings zu beschidigen. Befestigen Sie die
Olabstreifring-Deckel anhand von 2 Schrauben Mé6x14 (Pos. @,
Abb. 178).

%w“'

Abb. 180

Setzen Sie die Unterlegscheibe @10x18x0,9 auf die
Befestigungsschraube des Kolbens (Pos. ©, Abb. 181).

Abb. 177

Abb. 181

Montieren Sie die Kolben in die entsprechenden Fiihrungen
(Pos. ©, Abb. 182) und befestigen Sie diese It. Pos. @,

Abb. 178 app, 183,
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.
Montieren Sie den Spritzschutz samt O-Ring in die Aufnahme
an der Kolbenfiihrung (Pos. @, Abb. 179 und Abb. 180).

Abb. 182

Abb. 179
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Abb. 183

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

Montieren Sie den O-Ring in das Pumpengehduse

(Pos. @, Abb. 184) und anschlieend die Gruppe Buchse-
Dichtungshalter (komplett mit demselben O-Ring), die zuvor

bis auf Anschlag montiert wurde (Ps. @, Abb. 185).

Abb. 184

Abb. 185

Vergewissern Sie sich, dass die Gruppe Buchse-
Dichtungshalter biindig in ihrem Sitz liegt (Pos. ©, Abb. 186);
montieren Sie den frontseitigen O-Ring der Buchse und die
Feder (Pos. @@, Abb. 187).

Abb. 186

Abb. 187

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

Abb. 188).

Erleichtern Sie den passgerechten Sitz der O-Ringe, indem

Sie etwas Fett auftragen.

In Abb. 189 ist der anschlieBende Einbau des Kopfs dargestellt.
] ¥

N4 J

Lo L

Abb. 188
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Abb. 189

Setzen Sie auf die Inspektionsdeckel den O-Ring (Pos. ©,
Abb. 190) und montieren Sie die Deckel mit 4+4 Schrauben
M6x14 (Pos. ©, Abb. 191).

i
Abb. 190

Abb. 191

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.
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1 INTRODUCCION El residuo de aceite contenido en el reductor se puede

Este manual contiene las instrucciones para la reparacién de eliminar desenroscando el tapén situado en el fondo de la caja
las bombas de la familia MK2 y se debe leer con atencién y del reductor (pos. ® Fig. 1/a).
entender antes de realizar cualquier tipo de intervencion en la ‘ '
bomba.

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

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

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

Senal de advertencia

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

Fig. 1/a
Sefial de Peligro y El aceite agotado debe ser colocado en un
Utilizar gafas de proteccion. & recipiente adecuado y eliminado en los
Sehal de Peligro correspondientes centros.
Utilizar guantes de proteccién para realizar cualquier No debe dispersarse en el ambiente.
tipo de operacion. 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica
La secuencia correcta es la siguiente:
DECLARACION DE REPARACION Vaciar el aceite contenido en la bomba y quitar la lenglieta del

(pos. @, Fig. 2).

Sl IOl =

IG)

REPARACION DE LA PARTE MECANICA

N
-

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

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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En la parte opuesta, extraer los tornillos de fijacion de la tapa Colocar 3 tornillos prisioneros o tornillos roscados M8 (pos. @,
del cojinete (pos. @, Fig. 4) y desmontarlo. Fig. 7) para utilizarlos como extractores, en los orificios
correspondientes.

Fig. 4
Desmontar la tapa del carter aflojando los tornillos (pos. ©, Fig.7
Fig. 5). Apretar gradualmente los 3 tornillos prisioneros roscados
(pos. @, Fig. 8) que se estan utilizando como extractores y,
al mismo tiempo, golpear la herramienta (c6d. 27887000)
para que el cojinete no se salga del pifién al extraer la tapa
(pos. @, Fig. 9).

Fig. 5

Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del reductor (pos. @,
Fig. 6).

Fig. 9
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Al terminar la operacién, 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 pifidn (pos. ©,
Fig. 10) y desmontarlo (pos. @, Fig. 11).

Fig. 11
Para poder desmontar el grupo del piién y la corona, es
necesario colocar los extractores de percusion en los 2 orificios
M8 de la corona (pos. @, Fig. 12) y el orificio M14 del piidon
(pos. @, Fig. 12).

Fig. 15
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Levantar la lenglieta de la arandela de seguridad (pos. @,
Fig. 16).

Fig. 16

Introducir un espesor debajo de la biela para bloquear la
rotacién del eje (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

Utilizando una llave adecuada desenroscar la virola de
bloqueo (pos. @, Fig. 18) y, a continuacion, la virolay la
arandela de seguridad (pos. @, Fig. 19).

Fig. 18

Fig. 19

Enroscar una corona de tipo SKF KM19 en el casquillo de
presion (pos. @, Fig. 20) y, utilizando una llave adecuada,

aflojar el casquillo (

pos. @, Fig. 21

).
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En el lado opuesto, aflojar los tornillos de fijacion de la caja del Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
reductor (pos. @, Fig. 22) y desmontarla (pos. @, Fig. 23). enumerados en un lateral (pos. O, Fig. 25).

|- ‘
Fig. 25
Desplazar las semibielas hacia la parte hidrdulica para extraer

el eje. Para facilitar la operacion, utilizar la herramienta
especifica (cod. 27566200), (pos. @, Fig. 26).

Fig. 23

Fig. 24
Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes, Fig. 26
controlando el orden de desmontaje.
2 Al montar los sombreretes de la biela y sus

semibielas se deben respetar el orden y el
emparejamiento de desmontaje.

159



Desmontar el casquillo de presion (pos. @, Fig. 27).

Fig. 30
Desde la parte opuesta, extraer el cojinete (pos. @, Fig. 31).

Fig. 27

Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas
(pos. @, Fig. 28).

Fig. 31
En aquellos casos en los que sea necesario sustituir una o mas

Fig. 28 bielas, o guias del piston, actuar del siguiente modo:
Extraer el eje acodado con una herramienta de percusion, Aflojar los tornillos de la herramienta céd. 27566200 para
desde el lado PTO (pos. @, Fig. 29). desbloquear las bielas (pos. @, Fig. 32) y, a continuacién,

Extraer el eje y el cojinete (pos. @, Fig. 30). extraer los grupos biela-guia del pistén por la abertura

posterior del cérter (pos. @, Fig. 33).
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Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 35).
T 57

e

Fig. 33

Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,
controlando la numeracioén (pos. @, Fig. 34).

Fig. 35
Extraer la clavija (pos. @, Fig. 36) y extraer la biela (pos. @,
Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 34

Fig.37
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Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 38).

Fig. 38

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

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. 39) y fijarlo con 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 40).

Fig. 39

Fig. 40
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Bloquear la guia del piston con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig.41) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 41

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 37) y,

a continuacién, introducir la clavija (pos. @, Fig. 36). Aplicar las
dos anillas seeger de tope con la herramienta especifica

(pos. @, Fig. 35).

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. 34).
Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo

semibiela-guia pistén dentro de las levas del carter (pos. @,
Fig. 33).

AN

Bloquear los tres grupos con la herramienta cod. 27566200
(pos. @, Fig. 32).
Premontar el cojinete lado PTO en el eje hasta el tope (pos. ©,
Fig. 42) y montar el cojinete del lado opuesto en el carter
(pos. @, Fig. 43).

2 El cojinete de la Fig. 43 posee una anilla interna

Introducir el grupo semibiela-guia del piston
en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.

conica. Comprobar que tanto la parte interna
como la externa de la anilla sean cénicas,
para permitir la introduccion del casquillo.

Fig. 42



Montar la caja del reductor (pos. @, Fig. 46) y la junta
especifica (pos. @, Fig. 46) con los 6 tornillos M12x40 (pos. ©,
Fig. 47) y los 2 tornillos M12x50 (pos. @, Fig. 48).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,

Fig. 49) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 43

Introducir el eje (pos. @, Fig. 30) hasta que el cojinete
premontado se encuentre a ras del borde del cérter (pos. @,
Fig. 44).

Fig. 44

Introducir el casquillo de presién de manera manual para
mantener el eje alineado (pos. @, Fig. 45).

Fig. 45
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Fig. 52
Enroscar la corona de bloqueo y apretar el casquillo hasta

obtener una reduccién de la cota“X”entre 0,7 y 0,8 mm

. Fig. 53).
Fig. 49 ( 19-- _?.__.__.._.________.__.__.._.________.___.__..___.__.__._.___ —

Introducir a fondo el casquillo de presion en el eje desde el
lado opuesto a la PTO (pos. @, Fig. 50 y Fig. 51).
ZABN
Py B
_ OV
T
Fig. 53

Desenroscar la virola, introducir la arandela de seguridad

(pos. @, Fig. 54) y enrosca a fondo la virola (pos. @, Fig. 55).

A continuacion, doblar la lengiieta de bloqueo de la arandela

(pos. @, Fig. 56).
.

Fig. 51

El casquillo de presion se debe introducir en seco
(sin aceites ni lubricantes).

Introducir el casquillo hasta que la superficie externa (cénica)
acople perfectamente en la parte interna del cojinete.
Durante la fase de introduccién, comprobar que el cojinete
permanezca en contacto con el tope del eje.

Medir la cota“X"indicada en la Fig. 52.

Fig. 55
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Fig. 56

Desmontar la herramienta que bloquea las bielas cod.
27566200 (pos. @, Fig. 32).
Introducir los semicojinetes superiores entre las bielas y el eje
(pos. @, Fig. 57).
Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. ®,
Fig. 58).

Fig. 58

Colocar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
(pos. @, Fig. 59) y comprobar que la lenglieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 59).
Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M12x1,25x87 (pos. @, Fig. 60).
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.

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

AN
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Introducir la lenglieta 22x14x100 en el alojamiento del eje
(pos. @, Fig. 61).

Fig. 61

Montar el cojinete 65x120x31 en el piidn utilizando la
herramienta céd. 27887100 (pos. @, Fig. 62).
)

INTERPYUMP
GROUP

Fig. 62

Montar el grupo pifidn en la caja del reductor (Fig. 63) e
introducir en el alojamiento utilizando las herramientas
c6d. 27935400 o cédd. 27936500 (Fig. 64).

)
Fig. 64/a

Introducir el cojinete a fondo (pos. @, Fig. 65).

Fig. 62/a
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Fig. 65

Introducir la corona en el eje (pos. @, Fig. 66) a fondo
utilizando un extractor de percusion (pos. @, Fig. 67).

Fig. 69
Colocar las 2 clavijas @10x24 a la caja del reductor (pos. @,

( ).

Fig. 70) e introducir la junta térica (pos. @, Fig. 71

Fig. 70

M8 utilizados para la extraccion estén orientados
hacia la parte externa de la bomba (pos. @,
Fig. 67).

Fijar el tope de la corona (pos. @, Fig. 68) utilizando

los 4 tornillos M10x30. Ajustar los tornillos con la llave
dinamométrica como se indica en el capitulo 3 (pos. @,
Fig. 69).

2 Montar la corona de modo que los dos orificios
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Fig. 71 Fig. 74
Montar la tapa del reductor (pos. @, Fig. 72) y fijarlo con Utilizando la herramienta c6d. 27887000 (pos. @, Fig. 75)
10 tornillos M10x50 (pos. @, Fig. 73). introducir el cojinete a fondo (pos. @, Fig. 76).
Ajustar los tornillos con la llave dinamomeétrica como se indica el
en el capitulo 3.

Fig. 72

Fig. 76

. Introducir el retén en la tapa del piidn utilizando la
Fig.73 herramienta c6d.27548200 (pos. @, Fig. 77).
Introducir el cojinete 60x130x46 en el pindn (pos. @, Fig. 74).
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Fig. 77

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. 78.

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. 149.

Posicién de la

anilla durante la
recuperacion del eje en
caso de desgaste

o
B

Posicion de la anilla
durante el primer
montaje

Fig. 78
Colocar la junta tdrica en la tapa del piidn (pos. @, Fig. 79).

{ L4

Fig. 79
Introducir la tapa del pifidn en su alojamiento (pos. @, Fig. 80).
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Fig. 80

Introducir el retén en el pifidn con cuidado para
no danarlo (pos. @, Fig. 152).

A

Fig. 81
Apretar los 6 tornillos M10x25 (pos. @, Fig. 82). Ajustar los

tornillos con la llave dinamométrica como se indica en el
capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.

Fig. 82

Introducir la lenglieta 16x10x90 en el alojamiento del pifidn
(pos. @, Fig. 83).



Fig. 83 Fig. 86
Introducir la junta térica en la tapa trasera (pos. @, Fig. 84)

y fijarla al cérter con 10 tornillos M8x18 (pos. @, Fig. 85).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Fig. 87

Para terminar la fase de montaje de la parte mecénica, 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.

Fig. 85

Montar la tapa del cojinete (y la junta especifica) (pos. @,

Fig. 86) con 8 tornillos M12x30 (pos. @, Fig. 87).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
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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 tapdén 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. 90).

La cabeza requiere mantenimiento preventivo como se indica
en el Manual de uso y mantenimiento.

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

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:
Quitar los 8 tornillos M16x55 de la tapa de las valvulas (pos. @,
Fig. 88) y desmontar la tapa (pos. @, Fig. 89).
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Extraer el grupo de la vélvula de envio colocando un extractor
de percusion en el orificio M10 de la guia de la vélvula (pos. @,
Fig. 92).

Fig.92

En caso de dificultad para extraer el grupo

de la valvula de envio (por ejemplo, si se han
formado depésitos debidos a largos periodos
de inactividad de la bomba) utilizar el extractor
c6d. 27516400.

Extraer el distanciador de la guia de la véalvula utilizando una
llave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 93).

Fig. 93

Extraer el grupo de la valvula de aspiraciéon colocando un
extractor de percusion en el orificio M10 de la guia de la
vélvula (pos. @, Fig. 94).

Fig. 94

En caso de dificultad para extraer el grupo de

la valvula de aspiracion (por ejemplo, si se han
formado depésitos debidos a largos periodos
de inactividad de la bomba) utilizar el extractor
¢6d.27516200 (en las versiones con @ de piston:
40 - 45 - 50) o c6d. 27516300 (en las versiones
con @ de piston: 55 - 60- 65.

Fig. 95
Desenroscar el dispositivo de apertura de las vélvulas con una
llave de 30 mm (

pos. @, Fig. 96
7 ]

Fig. 96
Desmontar los grupos de las vélvulas de aspiracion y envio
atornillando un tornillo M10 para presionar la guia interna y
extraer la guia de la vélvula de la sede (pos. @, Fig. 97).

—c

= |
=

"
7

=1
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2,22

A
A

Montaje de la 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. @, Fig. 98).

Fig. 98

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.1.

Ensamblar los grupos de las valvulas de aspiracién y envio
(Fig. 99y Fig. 100) sin invertir los muelles desmontados
anteriormente.

Para facilitar la introduccion de la guia de la valvula en su
sede se puede utilizar un tubo que apoye sobre los pisos
horizontales de la guia (Fig. 101) y utilizar un martillo de

timbre actuando sobre toda la circunferencia.

Fig. 100
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Fig. 101

Introducir los grupos de las valvulas de
aspiracion y envio en la cabeza, controlando la
secuencia de introduccion 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. 102).

Fig. 105
Montar la junta torica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. @,
Fig. 106) y la anilla antiextrusién, pos. dibujo desglosado 15
(pos. @, Fig. 106) en el alojamiento de la valvula de envio.

Fig. 102

Introducir la junta térica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. @,
Fig. 103).

.
Fig. 106

Introducir el grupo de la valvula de envio (pos. @, Fig. 107).
Introducir el grupo de la vélvula de envio a fondo como se
muestra en pos. @, Fig. 108.

Fig. 103
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. 104) y, a continuacion, el distanciador (pos. @, Fig. 105).
El grupo de la valvula se ha de introducir a fondo como se
indica en la pos. @, Fig. 105.

Fig. 107

Fig. 104
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Fig. 108 Fig. 111
Introducir la anilla antiextrusién, pos. dibujo desglosado 16 Introducir la anilla en el alojamiento de la valvula (pos. @,
(pos. @, Fig. 109). Fig. 112) y el muelle (pos. @, Fig. 113).

Fig. 109 Fig. 112
Introducir la junta torica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @, i
Fig. 110).

Fig. 113

Fig. 110

en la pos. @, Fig. 111.

Se recomienda utilizar la herramienta céd.
27516000 (en las versiones con @ de piston:
40-45-50) o0 c6d. 27516100 (en las versiones
con @ de piston: 55 - 60 - 65) para no cortar la
junta torica al introducirla.

2 Introducir con atencion la junta térica indicada
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Montar la junta tdrica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @, Montar la cabeza en el cérter de la bomba (pos. @, Fig. 117)
Fig. 114) y la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 21 sin golpear los pistones y apretar los 8 tornillos M16x180
(pos. @, Fig. 114) en el tapon de la valvula de envio. (pos. @, Fig. 118).

=

Fig. 114

Introducir el tapdn de la vélvula con la junta térica y las anillas
anti extrusion.

Al terminar de montar los grupos y el tapén de la valvula,
aplicar la tapa de las valvulas (pos. @, Fig. 115) y apretar los

8 tornillos M16x55 (pos. @, Fig. 116).

Fig. 118

Ajustar los tornillos M16x180 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3.

2 Apretar en diagonal los 8 tornillos M16x180

internos (ver Fig. 117) y a continuacion los
4 externos.

Ajustar los tornillos M16x55 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3.

Aplicar los dispositivos de apertura de las valvulas (pos. @,
Fig. 119) y apretarlos con la llave de 30 mm (pos. @, Fig. 120).

Fig. 116

Fig. 119
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Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 4 tornillos
de fijacion (pos @, Flg 122).

Fig. 120

2.2.3 Desmontaje del grupo del piston - soportes - Fig. 122
juntas

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.

Extraer la cabeza con cuidado para no golpear
los pistones.

Girar a mano el eje para situar los 3 pistones en el punto
muerto superior.

Introducir la herramienta tampon (céd. 27516600 entre la guia
del piston y el piston (pos. @, Fig. 123).

Desmontar los pistones aflojando los tornillos de fijacion
(pos. ®, Fig. 121).

Extraer el piston del soporte de juntas y comprobar que su
superficie no esté rayada ni presente signos de desgaste o
cavitacion.

Fig. 123

Girando el eje, hacer avanzar la guia del pistén para que el
tampon se desplace y expulse el soporte de las juntas y el
grupo completo del piston (pos. @, Fig. 124).

Fig. 121

Fig. 124

Extraer el grupo de soporte de las juntas y la herramienta
tampon.
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Extraer la junta térica del fondo del soporte de la junta si se Colocar la guia del pistén en el punto muerto inferior, enroscar
el extractor c6d. 27516400 junto con el adaptador M5

c6d. 27516500 en los orificios especificos de la tapa (pos. @,
Fig. 128) y extraer la tapa de retencién del grupo bomba

(pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Extraer de la guia de los pistones los protectores contra
salpicaduras (pos. @, Fig. 126).

Fig. 128

Fig. 126

Si es necesario sustituir el retén de la guia del piston,
desmontar la tapa de retencién como se indica a continuacién:  Sustituir el retén (pos. @, Fig. 130) y la junta térica exterior
Aflojar los 2 tornillos de bloqueo de la tapa de retencion (pos. @, Fig. 130).

(pos. @, Fig. 127).

Fig. 127
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Separar el soporte de juntas de la camisa (pos. @, Fig. 131) 224 Montaje del grupo piston - soportes - juntas
para acceder a las juntas de presion (pos. @, Fig. 132). Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.3.
Sustituir las juntas de presion, para ello
& humedecer los labios con grasa de silicona
(sin esparcir) e introducirlas en la camisa con
cuidado para no 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 soporte de la junta
(pos. @, Fig. 134) controlando el sentido de montaje (el labio
de retencién debe estar hacia adelante, hacia la cabeza).

Fig. 134

Montar la anilla del cuello (pos. @, Fig. 135), la junta de alta
presion (pos. @, Fig. 136) y la anilla restop (pos. @, Fig. 137).
LN

Fig. 132

Para quitar la junta de baja presién, es necesario utilizar un
espesimetro o una herramienta que no dafe el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 133).

Fig. 133
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Montar el retén en la tapa de retencién (pos. @, Fig. 139)
utilizando un tampdn céd. 27910900.

Fig. 139

Colocar la junta térica (pos. @, Fig. 140) en el alojamiento de
la tapa de retencién e introducir el grupo montado dentro del
carter en el alojamiento especifico (pos. @, Fig. 141).

= B N

Fig. 137
Unir el soporte de las juntas a la camisa (pos. @, Fig. 138).

Fig. 140

»,

Ml W

Fig. 141
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Comprobar que la tapa entre a fondo en el alojamiento
(pos. @, Fig. 142) sin danar el labio del retén. Fijar las tapas de
retencion con 2 tornillos M6x14 (pos. ©, Fig. 143).

/ —

Fig. 145

Introducir la arandela @10x18x0,9 en el tornillo de fijacion del
piston (pos. @, Fig. 146).

Fig. 142

Fig. 146

Montar los pistones en sus guias (pos. @, Fig. 147) y fijarlos
como en la pos. @, Fig. 148.

Fig. 143

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Colocar el retén con la junta térica en el alojamiento de la guia
del piston (pos. @, Fig. 144 y Fig. 145).

Fig. 147

Fig. 144
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Comprobar que el bloque camisa-soporte haga tope en el
fondo del alojamiento (pos. @, Fig. 151).

Fig. 148
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica .
en el capitulo 3. Fig. 151
Introducir la junta torica en el carter de la bomba (pos. @, Montar la junta térica frontal de la camisa (pos. @, Fig. 152)
Fig. 149) y, a continuacion, introducir a fondo el bloque y la junta térica del orificio de recirculacion (pos. @, Fig. 153).
camisa-soporte junta (con la junta térica) ensamblado
anteriormente (pos. @, Fig. 150).

) Ty

Fig. 149

Fig. 153

Fig. 150
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En las tapas de inspeccién, introducir la junta térica (pos. @,
Fig. 154) y montar las tapas utilizando 4+4 tornillos M6x14

(pos. @, Fig. 155).

b

Fig. 154

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

El ajuste de los tornillos debe realizarse exclusivamente con una llave dinamométrica.

Fig. 155

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Descripcion Posicion dibujo | Posicion dibujo | Posicion dibujo | Posicion dibujo Par de
desglosado desglosado desglosado desglosado apriete Nm
MK2-MK2S MK2R-MK2SR MK2C-MK2SC MK2SH
Tornillo M8x18 tapa carter 54H.P.-54L.P 58 H.P.-58 L.P. 54 54 20
Tapdén G1/2x13 cérter 55H.P.-55L.P. 59H.P.-59L.P 55 55 40
Tornillo M8x18 brida reductor 50 H.P.-50 L.P. 54H.P.-54 L.P. 50 50 45
Tornillo M10x50 tapa reductor 58 H.P.- 70 L.P. 74HP.-74LP 70 70 45
Tornillo M10x25 tapa pifidn 116 HP.-115LP. | 118 H.P-119L.P. 116 113 45
Tornillo M10x25 tope corona 65 H.P.-65 L.P. 69 H.P.-69 H.P. 65 65 80
Tornillo M12x40 caja reductor 75H.P.-75L.P. 79H.P.-79LP. 75 75 73,5
Tornillo M12x50 caja reductor 64 H.P.- 64 H.P. 68 H.P.- 68 H.P. 64 64 73,5
Tornillo M6x14 tapas super. e 41 H.P.-41LP 45H.P.-45L.P. 41 41 10
infer.
Tornillo M12x30 tapa cojinete 90 H.P.-90 L.P. 94 H.P.-94 LP 920 920 40
Tornillo M12x1,25x87 apriete biela | 53 H.P.-53 L.P. 57H.P.-57 LP. 53 53 75%
Tornillo M6x20 guia pistén 49H.P.-49L.P. 53H.P.-53LP 49 49 10
Tornillo M6x14 tapa de retencién 41H.P.-41LP 45H.P.-45L.P. 41 41 10
Tornillo M10x160 fijacion piston 27 H.P.-27 LP. 27 H.P.-27 LP. 27 27 40
Tornillo M16x55 tapa valvulas 26 H.P.- 26 H.P. 26 H.P.- 26 H.P. 26 26 333
Tapon G1/4"x13 cabeza 13H.P.-13LP. 13H.P.-13LP. 13 13 40
Tornillo M16x180 cabeza 25H.P.-25LP. 25H.P.-25LP. 25 25 333**
Dispositivo apertura vélvulas 2H.P.-2LP 2H.P-2LP 2 2 40
* Aplicar el par de apriete apretando los tornillos al mismo tiempo

**  Apretar en diagonal los tornillos, empezando por los 4 tornillos interiores (ver Fig. 118) y siguiendo por los 4 tornillos

exteriores

183



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 del pifdn

cod. 27887100

Grupo pifidn en caja reductor

c6d. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-7221)

Cojinete 60x130x46 del pifdn

c6d. 27887000

Junta tdrica alojamiento valvula 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

Alojamiento de la vélvula de envio

cod. 27516400

Tapa del retén

c6d. 27516400

c6d. 27516500

Bloque camisa + soporte de juntas

c6d. 27516600

Tapa del reductor

cod. 27887000

Eje (bloqueo de las bielas)

c6d. 27566200
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5 VERSIONES ESPECIALES Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 4 tornillos
A continuacién se describe cémo reparar las versiones de fijacion (pos o, F'9 157).
especiales. Excepto cuando se especifique de manera distinta,
respetar lo indicado anteriormente para la versiéon estandar de
la bomba MK2-MK2S.

- Bombas MK2C - MK2SC: para la reparacion, seguir las
instrucciones relativas a la versién estandar de la bomba
MK2-MK2S.

- Bombas M2KR - MK2SR: para la reparacion, seguir las
instrucciones relativas a la versién estandar de la bomba
MK2, excepto en lo que se refiere a las juntas de presion en
cuyo caso se deberdn respetar las instrucciones contenidas
en los apartados siguientes.

- Bombas MK2SH: para la reparacién, seguir las
instrucciones relativas a la versién estandar de la bomba
MK2-MK2S.

5.1 DESMONTAJE DEL GRUPO DEL PISTON -
SOPORTES - JUNTAS .

Controlar el grupo del pistén de manera periddica como se Fig. 157

indica en la tabla de mantenimiento preventivo del Manualde  Girar a mano el eje para desplazar progresivamente los

uso y mantenimiento. 3 pistones hacia la posicion de punto muerto superior e

Controlar de manera visual el drenaje del orificio de la introducir la herramienta tampon céd. 27516600 entre la guia

tapa inferior. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el del piston y el piston (pos. @, Fig. 158).

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.

Extraer la cabeza con cuidado para no golpear
los pistones.

Desmontar los pistones aflojando los tornillos de fijacion
(pos. @, Fig. 156).

Extraer el piston del soporte de juntas y comprobar que su
superficie no esté rayada ni presente signos de desgaste o
cavitacion.

Fig. 158

Girando el eje, hacer avanzar la guia del piston para que el
tampon se desplace y expulse el soporte de las juntas, el
muelle y el grupo completo del pist6n (pos. @, Fig. 159).

Fig. 156

Fig. 159

Extraer el grupo de soporte de las juntas y la herramienta
tampon.
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Extraer la junta térica del fondo del soporte de la junta si se Colocar la guia del pistén en el punto muerto inferior, enroscar
el extractor c6d. 27516400 junto con el adaptador M5

c6d. 27516500 en los orificios especificos de la tapa (pos. @,
Fig. 163) y extraer la tapa de retencién del grupo bomba

(pos. @, Fig. 164).

Fig. 160
Extraer de la guia de los pistones los protectores contra
salpicaduras (pos. @, Fig. 161).

Fig. 161 \
Si es necesario sustituir el retén de la guia del piston, Fig. 164
desmontar la tapa de retenciéon como se indica a continuacién:  Sustituir el retén (pos. @, Fig. 165) y la junta térica exterior
Aflojar los 2 tornillos de bloqueo de la tapa de retencion (pos. @, Fig. 165).

(pos. @, Fig. 162).

Fig. 162
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Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la anilla
del muelle y la anilla de retén (pos. ® @, Fig. 166) para acceder
a las juntas de presion (pos. @, Fig. 167).

Fig. 167
Para quitar la junta de baja presion, es necesario utilizar un

espesimetro o una herramienta que no daie el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 168).

Fig. 168
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MONTAJE DEL GRUPO DEL PISTON -
SOPORTES - JUNTAS

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 5.1.

Sustituir las juntas de presion, para ello
& humedecer los labios con grasa de silicona

(sin esparcir) e introducirlas en la camisa con
cuidado para no danarlas.
Introducir la junta de baja presién en el soporte de las
arandelas de prensaestopas (pos. @, Fig. 169) controlando el
sentido de montaje (el labio de retencién debe estar hacia
adelante, hacia la cabeza) y la junta térica (pos. @, Fig. 169).

5.2

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Fig. 169

Montar la anilla de soporte y la anilla antiextrusion (pos. ©@,
Fig. 170), las tres arandelas de prensaestopas de manera que
las incisiones se encuentren a 120° entre si (pos. @, Fig. 171),
el retén de las arandelas de prensaestopas y la anilla del
muelle (pos. ®®@, Fig. 172).

Fig. 170



Montar el retén en la tapa de retencién (pos. @, Fig. 174)
utilizando un tampdn céd. 27910900.

Fig. 171

Fig. 174

Colocar la junta térica (pos. @, Fig. 175) en el alojamiento de
la tapa de retencién e introducir el grupo montado dentro del
carter en el alojamiento especifico (pos. @, Fig. 176).

Fig. 172
Ahora, montar en la anilla del cuello de las arandelas de

prensaestopas la junta térica (pos. @, Fig. 173) y colocarla en
el alojamiento de la cabeza.

|

Fig. 175

Fig. 173

Fig. 176
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Comprobar que la tapa entre a fondo en el alojamiento
(pos. @, Fig. 177) sin danar el labio del retén. Fijar las tapas de
retencion con 2 tornillos M6x14 (pos. ©, Fig. 178).

%w“'

Fig. 180

Introducir la arandela @10x18x0,9 en el tornillo de fijacion del
piston (pos. @, Fig. 181).

Fig. 177

Fig. 181
Fig. 178

Montar los pistones en sus guias (pos. @, Fig. 182) y fijarlos
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como seindica ~ como en la pos. @, Fig. 183.
en el capitulo 3.

Colocar el retén con la junta térica en el alojamiento de la guia

del piston (pos. @, Fig. 179 y Fig. 180).

Fig. 182

Fig. 179
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Comprobar que el bloque camisa-soporte esté colocado

correctamente haciendo tope en el fondo (pos. @, Fig. 186);
ahora, montar la junta térica frontal de la camisa y el muelle
(pos. ®®, Fig. 187).

Fig. 183
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
Introducir la junta torica en el carter de la bomba (pos. @,
Fig. 184) y, a continuacion, introducir a fondo el bloque
camisa-soporte junta (con la junta térica) ensamblado
anteriormente (pos. @, Fig. 185).

i

Fig. 186

Fig. 187

Montar la junta térica del orificio de recirculacion (pos. @,
Fig. 184  Fig.188).

Aplicar una ligera capa de grasa para facilitar la
introduccion de las juntas toricas en los alojamientos.
La Fig. 189 muestra el montaje del cabezal.

Fig. 185

Fig. 188
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Fig. 189
En las tapas de inspeccién, introducir la junta térica (pos. @,

Fig. 190) y montar las tapas utilizando 4+4 tornillos M6x14
(pos. @, Fig. 191).

Fig. 191
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
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1 |NTRODUCI\0 Os residuos de 6leo quer permanecem no redutor podem ser
Este manual descreve as instrucées para a reparacio das removidos desapertando a tampa presente no fundo da caixa
bombas da familia MK2 e deve ser atentamente lido e do redutor, (pos. © Fig. 1/a).
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na ‘ i
bomba. ‘
Do uso correto e das manuteng¢des adequadas depende o
funcionamento regular e a duragao 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 protecédo antes de cada operacéo. meio ambiente.
2.1.1 Desmontagem da parte mecanica
NORMAS PARA REPAROS A sequéncia correta € a seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, em seguida,

@ remova a lingueta do eixo (pos. @, Fig. 2).
i A ".‘l. o 1

. REPAROS DA PARTE MECANICA

As operagdes 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.

D" w@E b

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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No lado oposto, solte os parafusos de fixacdo da tampa do Posicione os 3 graos ou parafusos roscados M8 (pos. @, Fig. 7)
mancal (pos. @, Fig. 4) e remova-o. com a fungédo de extratores nos respectivos furos.

Fig. 4 Fig.7

Realize agora a desmontagem da cobertura do carter, Aperte os 3 graos roscados (pos. @, Fig. 8) com a fun¢ao de
soltando os parafusos relativos (pos. @, Fig. 5). extratores e simultaneamente, usando a ferramenta proépria
(c6d. 27887000), bata no mesmo, de modo que o rolamento
permaneca no pinhdo durante a extragao da tampa (pos. @,
Fig. 9).

Fig. 5

Desaperte os parafusos de fixacao da tampa do redutor
(pos. @, Fig. 6).

Fig. 9
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No fim da operacéo, retire a tampa do redutor. Aja alternativamente sobre os dois martelos até extrair
Desaperte os parafusos que fixam a retencao da coroa (pos. ©,  completamente o conjunto de pinhao (pos. @, Fig. 13).
Fig. 10) e remova-a (pos. @, Fig. 11).

Fig. 13
pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 ' Fig. 14

Para poder remover o conjunto pinhdo + coroa, é necessario
aplicar um martelo nos 2 furos M8 da coroa (pos. @, Fig. 12)
e no furo M14 do pinhao (pos. @, Fig. 12).

Fig. 15
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Eleve a lingueta da arruela de seguranca (pos. @, Fig. 16).

Fig. 16

Insira uma espessura abaixo da haste para bloquear a rotacao
do eixo (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17
Utilizando uma chave prépria, trate de desapertar o anel de
bloqueio (pos. @, Fig. 18) depois retire o anel e a anilha de
seguranca (pos. @, Fig. 19).

Fig. 19

Aperte um anel do tipo SKF KM19 no casquilho de pressao
(pos. @, Fig. 20), depois, usando uma chave prépria, comece a

desapertar o casquilho (

pos. @, Fig. 21

).

Fig. 20
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Do lado oposto, solte os parafusos de fixagdo da caixa do
redutor (pos. @, Fig. 22), depois remova-a (pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Fig. 24
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.

A

Para evitar possiveis erros as capas e as semi-bielas foram
numerados em um lado (pos. @, Fig. 25).

Fig. 25
Avance as semi-bielas na direcao da parte hidraulica, para
permitir a fuga do eixo. Para facilitar a operacéo, use a
ferramenta adequada (c6d. 27566200), (pos. @, Fig. 26).

-

Fig. 26
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Retire o casquilho de pressao (pos. @, Fig. 27).

Fig. 30

Fig. 27
Extraia os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas
(pos. @, Fig. 28).

Da parte oposta, extraia o rolamento (pos. @, Fig. 31).

Fig. 31
No caso de ser necessario substituir uma ou mais hastes ou

Fig. 28 guias do pistao, é necessario operar da seguinte forma:
Retire o eixo de manivela com o auxilio de um mecanismo de Prossiga com o desapertar dos parafusos da ferramenta,
percussao do lado da PTO (pos. @, Fig. 29). cod. 27566200 para desbloquear as bielas (pos. @, Fig. 32) e,

Extraia o eixo e o rolamento (pos. @, Fig. 30).

em seguida, extraia os conjuntos de biela-guia do pistdo da
abertura traseira do carter (pos. @, Fig. 33).
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Remova os dois anéis seeger de bloqueio da cavilha, usando
uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 35).
Sy &7

Fig. 33

Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontadas
consultando a numeragao (pos. @, Fig. 34).

Fig. 35
Puxe o pino (pos. @, Fig. 36) e realize a extracdo da biela
(pos. @, Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 34

Fig.37
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Para separar a haste da guia do pistao, é necessério soltar os Bloqueie a guia do pistdo no torno com ajuda de ferramenta
parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada adequada e realize a calibragem dos parafusos com chave
(pos. @, Fig. 38). dinamométrica (pos. @, Fig. 41) como indicado no capitulo 3.

Fig. 38 Fig. 41

2.1.2 Montagem da parte mecanica Insira a biela na guia do pistao (pos. @, Fig. 37) e em seguida

Faca a montagem, seguindo o procedimento inverso ao insira o pino (pos. @, Fig. 36). Aplique os dois anéis seeger

indicado no parag. 2.1.1. elasticos com a ferramenta adequada (pos. @, Fig. 35).

l:/l Se?uen:'atcormta € adseg'wtrlte: & A montagem correta é garantida se o pé da biela,
onte a haste na gula do pistao. a guia do pistao e o pino giram livremente

Insira a haste de guia do pistdo no seu lugar na guia do 9 P pinog

pistao (pos. @, Fig. 39) e prenda-a a este ultimo usando os Separe as capas das semi-bielas; o acoplamento correto sera

4 parafusos de cabega cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 40). garantido pela numeracéo colocada em um lado (pos. ®,

Fig. 34).
Depois de ter verificado a limpeza correta do carter, insira o
conjunto da semi-biela de guia do pistdo no interior dos canos
do carter (pos. @, Fig. 33).
A insercdo do grupo da semi-biela-guia do pistao
& no carter deve ser feita orientando as semi-bielas
com a numeracao visivel para cima.

Bloqueie os trés grupos da ferramenta adequada,
c6d. 27566200 (pos. @, Fig. 32).
Pré-monte o rolamento do lado PTO no eixo até o batente
(pos. @, Fig. 42) e monte o rolamento no lado oposto no carter
(pos. @, Fig. 43).
O rolamento na Fig. 43 tem o anel interno cénico.
& Verifique se a conicidade vai da parte externa
para a interna para permitir a inser¢ao seguinte
do casquilho.

Fig. 39

Fig. 42
Fig. 40 g
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Fig. 43

Insira o eixo (pos. @, Fig. 30), até que o rolamento
pré-montado seja nivelado com a borda do carter (pos. ®,
Fig. 44).

Fig. 44

Insira manualmente o casquilho de pressdo para manter o eixo
alinhado (pos. @, Fig. 45).

Fig. 45

201

Monte a caixa do redutor (pos. @, Fig. 46) e o respectivo
vedante (pos. @, Fig. 46) utilizando os 6 parafusos M12x40
(pos. @, Fig. 47) e os 2 parafusos M12x50 (pos. @, Fig. 48).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica (pos. @,
Fig. 49), conforme indicado no capitulo 3.
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Fig. 52
Aperte o anel de bloqueio e o casquilho até determinar uma
reducao da cota “X”entre 0,7 e 0,8 mm (Fig. 53).

Fig. 49
Insira completamente o casquilho de pressdo no eixo do lado
oposto a PTO (pos. @, Fig. 50 e Fig. 51).

ZR BN

/ [

_ el

T
Fig. 53

Desaperte o anel, insira a anilha de seguranca (pos. @, Fig. 54)
e aperte novamente o anel até o fundo (pos. @, Fig. 55),

em seguida torca a lingueta de bloqueio da anilha (pos. @,
Fig. 56).

-

>

Fig. 51

A insercao do casquilho de pressao deve ser
realizada a seco (sem é6leos ou lubrificantes).

Insira o casquilho até que a superficie externa (cdnica)

se acople perfeitamente no interior do rolamento. Durante a
insercao, certifique-se de que o rolamento permaneca em
contato com o encosto do eixo.

Meca a cota “X’, indicada na Fig. 52.
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Remova a ferramenta para o bloqueio das bielas,

cdd. 27566200 (pos. @, Fig. 32).

Insira os semi-rolamentos superiores entre as bielas e o eixo
(pos. @, Fig. 57).

Para uma montagem correta dos
semi-rolamentos, verifique se a lingueta de
referéncia dos semi-rolamentos esta posicionada
na compartimento apropriado na semi-biela
(pos. @, Fig. 58).

A

Fig. 58

203

Aplique os semi-rolamentos inferiores nas capas (pos. @,
Fig. 59) verificando se a lingueta de referéncia dos
semi-rolamentos esta posicionada no compartimento
apropriado na capa (pos. @, Fig. 59).

Fixe as capas nas semi-bielas mediante os parafusos
M12x1,25x87 (pos. @, Fig. 60).

Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem
& das capas. A numeragao deve estar voltada para
cima.

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3, trazendo os parafusos com o torque de
aperto simultaneamente.

Com a operacao concluida, verifique se as bielas
tém uma folga axial em todas as direcoes.

A



Aplique a lingueta 22x14x100 no local do eixo (pos. @, Fig. 61).

Fig. 61
Monte o rolamento 65x120x31 no pinhdo usando a

ferramenta céd. 27887100 (pos. @, Fig. 62).
=

INTERPY
‘31!ou;’-“I ¢

Fig. 62

Monte o conjunto do pinhédo na caixa do redutor (Fig. 63)
e insira no lugar usando as ferramentas c6d. 27935400 ou
cod. 27936500 (Fig. 64).

)
Fig. 64/a

Posicione o rolamento até o batente (pos. @, Fig. 65).

Fig.62/a
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Fig. 65

Insira a coroa no eixo (pos. @, Fig. 66) e bata até o fundo com
um martelo (pos. @, Fig. 67).

Fig. 69

Coloque os 2 pinos de @10x24 na caixa do redutor (pos. @,
Fig. 70) e insira o anel circular (pos. @, Fig. 71).

Fig. 70

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. 67).

Prenda a fixacdo da coroa (pos. @, Fig. 68) usando os

4 parafusos M10x30. Calibre os parafusos com chave
dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3 (pos. @,
Fig. 69).
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Fig. 71 Fig. 74
Monte a tampa do redutor (pos. @, Fig. 72) e prenda-o com Usando a ferramenta c6d. 27887000 (pos. @, Fig. 75) leve o
10 parafusos M10x50 (pos. @, Fig. 73). rolamento até o batente (pos. @, Fig. 76).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, el
conforme indicado no capitulo 3.

Fig. 76

. Insira a junta do 6leo no interior da tampa do pinhéo,
Fig.73 mediante o uso da ferramenta cod. 27548200 (pos. @, Fig. 77).
Insira o rolamento 60x130x46 no pinhéo (pos. @, Fig. 74).
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Fig. 77 ' Fig. 80

as condicdes das bordas de estanqueidade. Se a substituicao particular atencéo na insergao da junta do éleo
for necessaria, posicione o novo anel no fundo do buraco,
conforme indicado na Fig. 78.

2 Se o eixo apresentar um desgaste do diametro

Antes de realizar a montagem das juntas do 6leo, verifique i Para evitar danificar as juntas do éleo, preste

correspondente a borda de estanqueidade
para evitar a operacao de retificacdo, é possivel
posicionar o anel na segunda parada, conforme
indicado na Fig. 149.

Posicione o anel para
recuperar o eixo, se
desgastado

o
B

Posicione o anel na
primeira montagem

Fig. 81
Aperte os seis parafusos M10x25 (pos. @, Fig. 82). Calibre os

parafusos com chave dinamométrica, conforme indicado no
capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS.

Fig. 78

Aplique o O-ring na tampa do pinhao (pos. @, Fig. 79).

w A
{ L4
r * 5 fiqi

Fig. 82
Apligue a lingueta 16x10x90 no local do pinhéo (pos. @,

Fig. 83).
Fig.70 1983

Insira a tampa do pinhao no seu lugar (pos. @, Fig. 80).
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Fig. 83 Fig. 86
Insira o anel circular na tampa traseira (pos. @, Fig. 84) e fixe-o
a tampa no carter usando os 10 parafusos M8x18 (pos. @,
Fig. 85).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica,
conforme indicado no capitulo 3.

Fig. 87

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.

Fig. 85

Monte a tampa do rolamento (e respectivo vedante) (pos. @,
Fig. 86) com 8 parafusos M12x30 (pos. @, Fig. 87).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica,

conforme indicado no capitulo 3.
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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 | Retificagdo 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. 90).

la

2.2.1 Desmontagem do cabecote - grupos de valvulas
O cabecote precisa de uma manutencdo preventiva, conforme ' '
indicado no Manual de uso e manutencgdo. e

As intervencdes sao limitadas a inspecdo ou substituicao das aa
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. 88) e retire a tampa (pos. @, Fig. 89).

209



Extraia o grupo da valvula de descarga, mediante o uso de Se a extracdo do grupo da vélvula de aspiracio
um martelo perfurador, para aplicar no furo M10 da guia da & permanecer particularmente dificil (por ex.,
valvula (pos. @, Fig. 92). para incrustacdes devido a uma inutilizacdo
prolongada da bomba), use a ferramenta

do extrator c6d. 27516200 (nas versdes com

@ pistao: 40 - 45 - 50) ou o c6d. 27516300

(nas versdes com @ pistao: 55 - 60- 65.

Fig. 95
Fig.92  Solte o dispositivo de abertura das véalvulas mediante chave

Se a extra¢ao do grupo da valvula de descarga de 30 mm (pos. @, Fig. 96).
& permanecer particularmente dificil (por ex., 4
para incrusta¢ées devido a uma inutilizacao
prolongada da bomba), use a ferramenta do
extrator, c6d. 27516400.

Extraia o espacador da guia da valvula, mediante o uso de
uma chave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 93).

Fig. 96
Desmonte os grupos da valvula de aspiracdo e de descarga,
apertando um parafuso M10 de modo a pressionar a guia

interna e extrair a guia da valvula do local da vélvula (pos. @,
Fig. 97).

Fig. 93
Extraia o grupo da valvula de aspiracao, mediante o uso de '
um martelo perfurador, para aplicar no furo M10 da guia da r

vélvula (pos. @, Fig. 94). r —
- = |

Fig. 94
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2.2.2 Montagem do cabecote - grupos de valvulas Monte os grupos da valvula de aspiracéo e de fluxo (Fig. 99

Preste atencao especial ao estado de desgaste e Fig. 100), prestando atencdo para nao inverter as molas
& dos varios componentes e substitua-os, anteriormente desmontadas.

quando necessario. Para facilitar a insercdo da guia da valvula no local, pode-se

A cada inspecéo da valvula, substitua todos os usar um tubo que apoie as placas horizontais da guia (Fig. 101)

anéis circulares, seja dos grupos ou das tampas e usar um mecanismo de percussao, agindo em toda a

da valvula. circunferéncia

limpe e enxugue perfeitamente as relativas
ranhuras no cabecote, indicadas pelas flechas
(pos. @, Fig. 98).

2 Antes de reposicionar os grupos da valvula,

Fig. 98
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da remontagem indicada no parag. 2.2.1.

Fig. 100

Fig. 101

Proceda com a inser¢ao dos grupos da valvula
& (aspiracao e de descarga) 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 explosédo n°. 4 (pos. @,
Fig. 102).

Fig. 102
Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 5 (pos. @, Fig. 103).
-

Fig. 103

Verifique se o anel circular e o anel de anti-extruséo ficaram
perfeitamente no local.

Insira o grupo da vélvula de aspiracdo (pos. ®, Fig. 104) e em
seguida o distanciador (pos. @, Fig. 105).

O grupo da valvula completo deve ser inserido
completamente até o fundo e apresentar-se como na pos. @,
Fig. 105.

Fig. 104

Fig. 105

Monte o O-ring, pos. de explosdo n° 5 (pos. @, Fig. 106) e o
anel anti-extrusao, pos. de explosao n° 15 (pos. @, Fig. 106)

na base da valvula de descarga.
[

.
Fig. 106

Insira o grupo da valvula de descarga (pos. @, Fig. 107).
O grupo da valvula deve ser inserido completamente no
fundo e apresentar-se como na pos. @, Fig. 108.

Fig. 107
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Fig. 108

Insira o anel anti-extrusdo, pos. de explosdo n°. 16 (pos. @,
Fig. 109).

Fig. 109
Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 17 (pos. @, Fig. 110).

Fig. 110

O-ring indicada na pos. @, Fig. 111.
Aconselha-se o uso da ferramenta cod. 27516000
(nas versdes com @ pistao: 40 - 45 - 50) ou o

c6d. 27516100 (nas versées com @ pistao: 55 -

60 - 65) para evitar que o anel circular possa
partir durante a insercao.

2 Preste atencéo especial na insercao do anel

Fig. 111
Insira o anel no local da valvula (pos. @, Fig. 112), em apoio ao
espacador (pos. @, Fig. 113).

Fig. 112

Fig. 113
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Monte o O-ring, pos. de explosdo n° 17 (pos. @, Fig. 114) e o
anel anti-extrusao, pos. de explosdo n° 21 (pos. @, Fig. 114)
na tampa da vélvula de descarga.

=

Monte o cabecote no cérter da bomba (pos. @, Fig. 117)
prestando atencao para ndo bater nos pistdes e aperte os
8 parafusos M16x180 (pos. @, Fig. 118).

Fig. 114
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. 115) e aperte os 8 parafusos M16x55 (pos. ®,
Fig. 116).

Fig. 118

Proceda com a calibragem dos parafusos M16x180 com chave
dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3.

/'\ Aperte os oito parafusos M16x180, comecando
[ ]

Fig. 116

pelos quatro parafusos internos, de modo
transversal (ver Fig. 117), 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.

Aplique os dispositivos de abertura das valvulas (pos. @,

Fig. 119) e aperte-os mediante chave de 30 mm (pos. O,

Fig. 120).

Fig. 119
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Fig. 120

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 manutencao.

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 atencgao,
para evitar bater os pistoes

Providencie a desmontagem dos pistoes, soltando os
parafusos de fixacdo (pos. @, Fig. 121).

Retire o pistdo do suporte de vedacéo e verifique se a
superficie do mesmo nao apresenta arranhoes, sinais de
desgaste ou de cavitacao.

Fig. 121

Remova a tampa de inspecdo superior, soltando os
quatro parafusos de fixacdo (pos. @, Fig. 122).

Fig. 122

Gire manualmente o eixo, de modo a trazer os trés pistdes na
posicao de ponto morto superior.

Insira a ferramenta do tampéo céd. 27516600 entre a guia do
pistdo e o pistdo (pos. @, Fig. 123).

Fig. 123
Girando o eixo, avance a guia do pistao, de modo que o
tampdo, avancando em sua volta, possa expelir o suporte dos
vedantes e todo o grupo do pistao (pos. @, Fig. 124).

Fig. 124

Extraia o grupo de suporte dos vedantes e a ferramenta do
tampao.



Remova o O-ring do fundo do suporte do vedante, se ndo Posicione a guia do pistdo no ponto morto inferior, solte
permanecer no interior do carter da bomba (pos. @, Fig. 125). o0 extrator, cdd. 27516400, incluindo o adaptador M5,

=y - c6d. 27516500 nos respectivos furos localizados na tampa
(pos. @, Fig. 128) e extraia a tampa da junta do 6leo do grupo
da bomba (pos. @, Fig. 129).

Fig. 125
Puxe os anéis de protecao contra respingos das guias
dos pistoes (pos. @, Fig. 126).

Fig. 128

e —

Fig. 126
Caso seja necessdrio substituir o vedante do 6leo da guia do
pistdo, desmonte a cobertura do vedante do dleo, procedendo  Troque a junta do dleo (pos. @, Fig. 130) e o O-ring externo
da seguinte forma: (pos. @, Fig. 130).
Solte os dois parafusos de bloqueio da cobertura da junta do
oleo (pos. @, Fig. 127).

Fig. 127
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Separe o suporte das juntas da camisa (pos. @, Fig. 131) 2.24 Montagem do grupo do pistéo - suportes - vedantes
para ter acesso aos vedantes de pressdo (pos. @, Fig. 132). Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da remontagem indicada no parag. 2.2.3.

2 Substitua os vedantes de pressao, umedecendo

as bordas com lubrificante de silicone
(sem borrifar), prestando muita aten¢ao para nao
danifica-las durante a inser¢ao na camisa.

devem ser sempre substituidos junto com todos

2 A cada desmontagem, os vedantes de pressao
os anéis circulares.

Insira a junta de baixa pressdo no suporte da junta (pos. ®,
Fig. 134) prestando atencédo no sentido de montagem que prevé
as bordas de estanqueidade para frente (em direcdo ao cabecote

)
S L

Fig. 134

Monte o anel da cabeca (pos. @, Fig. 135), a junta de alta
pressao (pos. @, Fig. 136) e o anel restop (pos. @, Fig. 137).
LN g

Fig. 132

Para remover a junta de baixa pressao, é necessario usar um
medidor de espessura ou uma ferramenta que nao danifique o
local do suporte da junta (pos. @, Fig. 133).

Fig. 135

Fig. 133
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Monte a junta do 6leo na tampa da junta do éleo (pos. @,
Fig. 139) usando um tampéao céd. 27910900.

Fig. 139

Posicione o anel O-ring (pos. @, Fig. 140) na base da tampa da
junta de dleo e insira o grupo montado no interior do cérter
na respectiva base (pos. @, Fig. 141).

Fig. 137
Junte o suporte das juntas a camisa (pos. @, Fig. 138).

Fig. 140

»,

Ml W

Fig. 141
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Assegure-se que a cobertura entra completamente no assento
(pos. @, Fig. 142) prestando aten¢do para nao causar danos a
borda da junta do 6leo. Aperte as coberturas da junta do 6leo
através de dois parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 143).

% —

Fig. 145

Insira a arruela @10x18x0,9 no parafuso de fixacao do pistao
(pos. @, Fig. 146).

Fig. 142

Fig. 146

- Monte os pistdes nas respectivas guias (pos. @, Fig. 147)
Fig. 143 e prenda-os na pos. @, Fig. 148.
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. 144 e

Fig. 145).

Fig. 147

Fig. 144
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Certifique-se de que o bloco da camisa - suporte chegue a se
posicionar até o fundo do local (pos. @, Fig. 151).

Fig. 148
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, .
conforme indicado no capitulo 3. Fig. 151
Insira o O-ring dentro do carter da bomba (pos. @, Fig. 149) Monte o O-ring dianteiro da camisa (pos. @, Fig. 152) e o
e em seguida o bloco da camisa + suporte das juntas O-ring do furo de recirculacao (pos. @, Fig. 153).
(dotado do mesmo O-ring) anteriormente montado até X
o batente (pos. @, Fig. 150).

) Ty

i

Fig. 149

Fig. 153

Fig. 150
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Insira o anel circular nas tampas de inspecao (pos. ®, Fig. 154)
e monte as tampas usando 4+4 parafusos M6x14 (pos. @,
Fig. 155).

Fig. 155
\,}‘ Calibre os !oar.afusos com c,have dinamométrica,
Fig. 154 conforme indicado no capitulo 3.
3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS
O aperto dos parafusos é para ser executado exclusivamente com chave dinamométrica.
Descricao Posicao de Posicao de Posicao de Posicao de Torque
explosao explosao explosao explosao de aperto

MK2-MK2S MK2R-MK2SR | MK2C-MK2SC MK2SH Nm
Parafuso M8x18 da tampa do cérter 54H.P.-54L.P. 58 H.P.-58 L.P. 54 54 20
Tampa G1/2x13 do carter 55H.P.-55L.P. 59H.P.-59LP 55 55 40
Parafuso M8x18 do flange do redutor 50 H.P.-50 L.P. 54 H.P.-54 L.P. 50 50 45
Parafuso M10x50 da tampa do redutor 58 H.P.-70 L.P. 74H.P.-74 LP. 70 70 45
Parafuso M10x25 da tampa do pinhao 116 HP.-115LP. | 118 HP.- 119 L.P. 116 113 45
Parafuso M10x25 de fixagdo da coroa 65 H.P.-65L.P. 69 H.P.- 69 H.P. 65 65 80
Parafuso M12x40 da caixa do redutor 75H.P.-75L.P. 79H.P.-79L.P. 75 75 73,5
Parafuso M12x50 da caixa do redutor 64 H.P.-64H.P. | 68H.P.-68H.P. 64 64 73,5
Parafuso M6x14 das tampas sup. e inf. 41HP.-41LP 45H.P.-45L.P. 41 41 10
Parafuso M12x30 da tampa do mancal 90 H.P.-90 L.P. 94H.P.-94 LP. 90 90 40
Parafuso M12x1,25x87 de aperto da 53H.P.-53L.P. 57H.P.-57 LP. 53 53 75%
biela
Parafuso M6x20 da guia do pistdo 49 H.P.-49L.P. 53 H.P.-53 L.P. 49 49 10
Parafuso M6x14 da tampa da junta do 41HP.-41LP 45H.P.-45L.P 41 41 10
dleo
Parafuso M10x160 de fixacao do pistao 27 H.P.-27 L.P. 27 H.P.-27 L.P. 27 27 40
Parafuso M16x55 da tampa das vélvulas | 26 HP.-26 HP. | 26 H.P.- 26 H.P. 26 26 333
Tampa G1/4"x13 do cabecote 13H.P.-13LP. 13H.P.-13LP 13 13 40
Parafuso M16x180 do cabecote 25H.P.-25LP 25H.P.-25L.P. 25 25 333%*
Dispositivo de abertura das valvulas 2H.P-2LP 2H.P-2LP 2 2 40
* Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente

**  Aperte os parafusos, comecando com os quatro parafusos internos, de modo cruzado (ver Fig. 118), para depois continue
com os quatro parafusos externos, sempre apertando de modo cruzado

221



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. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-7221)

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 versées com pistao @55-60-65

cod. 27516100

Para a desmontagem:

Local da valvula de aspiracdo versdes com pistdo @40-45-50

c6d. 27516200

Local da valvula de aspiracao versdes com pistdo @55-60-65

c6d. 27516300

Local da valvula de descarga

cod. 27516400

Cobertura da vedacao do éleo

c6d. 27516400

c6d. 27516500

Bloco da camisa + suporte das vedacdes

c6d. 27516600

Cobertura do redutor

cod. 27887000

Eixo (bloqueio das bielas)

c6d. 27566200
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5 VERSOES ESPECIAIS

A seguir estdo relacionadas as indicacdes relativas a reparacéo

das versdes especiais. Onde nédo diferentemente especificado,

consulte o que foi relacionado anteriormente para a bomba

MK2-MK2S versao padrao.

- Bombas MK2C - MK2SC: para o reparo, sao validas as
indicacdes relativas a bomba MK2-MK2S versao padrao.

- Bombas M2KR - MK2SR: para o reparo, sao validas as
indicacdes relativas a bomba MK2 padrao, excluidas as
juntas de pressao para as quais é necessario observar os
paragrafos seguintes.

- Bombas MK2SH: para o reparo, sdo validas as indicacdes
relativas a bomba MK2-MK2S versao padrao.

5.1 DESMONTAGEM DO GRUPO DO PISTAO -
SUPORTES - VEDANTES

O grupo do pistdo precisa de uma verificacdo periddica

conforme indicado na tabela de manutencéo preventiva do

Manual de uso e manutencao.

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,

serd necessdrio proceder com o controle e a eventual

substituicdo 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.

A

Retire o cabecote com a maxima atengao para
evitar bater os pistoes.

Providencie a desmontagem dos pistdes, soltando os
parafusos de fixacdo (pos. @, Fig. 156).

Retire o pistao do suporte do forro e verifique se a superficie
do mesmo ndo apresente arranhdes, sinais de desgaste ou de
cavitagao.

Fig. 156

Remova a tampa de inspecdo superior, soltando os
quatro parafusos de fixacdo (pos. ®, Fig. 157).

Fig. 157

Gire manualmente o eixo, de modo a trazer os trés pistdes

progressivamente na posicdo de ponto morto superior e insira
a ferramenta do tampéo, c6d. 27516600 entre a guia do pistdo
e o pistao (pos. @, Fig. 158).

Fig. 158
Girando o eixo, avance a guia do pistdo, de modo que o
tampao, avancando em sua volta, possa expelir o suporte dos
vedantes, a mola e todo o grupo do pistéo (pos. @, Fig. 159).

Fig. 159

Extraia o grupo de suporte dos vedantes e a ferramenta do
tampao.
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Remova o O-ring do fundo do suporte do vedante, se ndo Posicione a guia do pistdo no ponto morto inferior, solte
permanecer no interior do carter da bomba (pos. @, Fig. 160). o0 extrator, cdd. 27516400, incluindo o adaptador M5,

e - c6d. 27516500 nos respectivos furos localizados na tampa
(pos. @, Fig. 163) e extraia a tampa da junta do 6leo do grupo
da bomba (pos. @, Fig. 164).

Fig. 160
Puxe os anéis de protecdo contra respingos das guias dos
pistoes (pos. @, Fig. 161).

- —

Fig. 161 \
Caso seja necessario substituir o vedante do éleo da guia do Fig. 164
pistdo, desmonte a cobertura do vedante do 6leo, procedendo  Troque a junta do 6leo (pos. @, Fig. 165) e o O-ring externo
da seguinte forma: (pos. @, Fig. 165).

Solte os dois parafusos de bloqueio da cobertura da junta do
6leo (pos. @, Fig. 162).

Fig. 162
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Separe o suporte das juntas da camisa, retire o anel para mola
e o anel de raspagem (pos. ®®@, Fig. 166) para ter acesso as
juntas de pressao (pos. @, Fig. 167).

Fig. 167
Para remover a junta de baixa pressdo, é necessario usar um
medidor de espessura ou uma ferramenta que nao danifique o
local do suporte da junta (pos. @, Fig. 168).

Fig. 168
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5.2 MONTAGEM DO GRUPO DO PISTAO

- SUPORTES - VEDANTES

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da remontagem indicada no pardg. 5.1.

Substitua os vedantes de pressao, umedecendo
& as bordas com lubrificante de silicone

(sem borrifar), prestando muita atencao para nao
danifica-las durante a inser¢ao na camisa.
Insira a junta de baixa pressao no suporte das fitas isolantes
(pos. @, Fig. 169) prestando atengdo no sentido de montagem
que prevé as bordas de estanqueidade para frente (em direcéao
ao cabecote) e 0 O-ring (pos. @, Fig. 169).

A cada desmontagem, os vedantes de pressao
devem ser sempre substituidos junto com todos
os anéis circulares.

Fig. 169
Monte o anel de suporte e o anel anti-extrusdo (pos. ©®@,
Fig. 170), as trés fitas isolantes, prestando atencdo para que os
entalhes se encontrem a 120° um do outro (pos. @, Fig. 171),

o anel de raspagem das fitas isolantes e o anel para mola
(pos. ®Q, Fig. 172).

Fig. 170



Monte a junta do 6leo na tampa da junta do 6leo (pos. @,
Fig. 174) usando um tampéao céd. 27910900.

Fig. 171

Fig. 174
Posicione o anel O-ring (pos. @, Fig. 175) na base da tampa da
junta de 6leo e insira o grupo montado no interior do cérter
na respectiva base (pos. @, Fig. 176).

Fig. 172
Monte agora no anel do cabecote das fitas isolantes o O-ring
(pos. @, Fig. 173) e posicione-o na base no cabecote.

|

Fig. 175

Fig. 173

Fig. 176
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Assegure-se que a cobertura entra completamente no assento
(pos. @, Fig. 177) prestando aten¢do para nao causar danos a
borda da junta do 6leo. Aperte as coberturas da junta do 6leo
através de dois parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 178).

%w“' -

Fig. 180

Insira a arruela @10x18x0,9 no parafuso de fixacdo do pistdo
(pos. @, Fig. 181).

Fig. 181

Monte os pistdes nas respectivas guias (pos. @, Fig. 182)

Fig. 178 e prenda-os na pos. @, Fig. 183.

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica,

conforme indicado no capitulo 3.

Posicione a protecdo contra respingos composta pelo O-ring
no compartimento na guia do pistao (pos. @, Fig. 179 e

Fig. 180).

Fig. 182

Fig. 179
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Certifique-se de que o bloco da camisa - suporte chegue a se
posicionar até o fundo da base (pos. @, Fig. 186); monte agora
0 O-ring dianteiro da camisa e a mola (pos. ©@, Fig. 187).

Fig. 183
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.
Insira o O-ring dentro do carter da bomba (pos. @, Fig. 184)
e em seguida o bloco da camisa + suporte das juntas (dotado
do mesmo O-ring) anteriormente montado até o batente
(pos. @, Fig. 185).

Fig. 186

Fig. 187

Monte o O-ring do furo de recirculagao (pos. @, Fig. 188).
Facilite a manutencéo no local do anel circular com leve
Fig. 184  aplicacao de lubrificante.

A Fig. 189 mostra a montagem subsequente do cabecote.
\ ] Wit ]

Fig. 185

Fig. 188
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Fig. 189
Insira o anel circular nas tampas de inspecdo (pos. ®, Fig. 190)

e monte as tampas usando 4+4 parafusos M6x14 (pos. @,
Fig. 191).

Fig. 191
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.

229



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  [lpedycmompeHHble K1dccbl NpUnycKos
2.2 PEMOHT MMPABJTIUYECKOW YACTW

2.2.1 [leMOHMAx 20/108KU - KJIANAHHbIX Y3/108

2.2.2 MoHmMax 20/108KU - KIIANAHHbIX y3/108
2.2.3  [lemoHmax 6510Kka NOPWHSA - onop - yniomHeHuu
2.2.4 MoHmax 6710Ka NOpWHsA - onop - ynaiomHeHul

3 MOMEHTDbI 3ATAXXKU BUHTOB

PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTbDI

5 CREUMANbHBIE UCMOJIHEHUA

5.1 JEMOHTAX BJIOKA MOPLLHA - OMOP - YIJIOTHEHWW
5.2 MOHTAX BJIOKA MOPLUHSA - ONOP - YIJIOTHEHUI

230

231
231

231

231

231
238
247
247
247
249
253
255
259

260

261
261

263



1 BBEOEHUE Macno, octaBlieecs B peflyKTope, MOXHO yaainTb, OTBUHTVB

HacTosllee pykoBOACTBO COAEPXKMUT YKa3aHUA MO PEMOHTY NPOGKY B HWXKHEI 4acTn KOPObK peaykTopa (nos. ®
HacocoB cemelicTBa MK2; Heo6x0[MMO BHUMaTENbHO Puc.1/a).

NpoumnTaTh U YCBOUTb ETO COfEPXKAHME Nepes TeM, Kak
MPUCTYNaTb K BbIMOJIHEHMIO KaKNX-TMOGO paboT Ha Hacoce.
BecnepeboliHaa paboTa 1 CPOK CNyKObl Hacoca B
3HAUMTENbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPABWIIbHON 3KCMyaTaLum 1
TEXHUYECKOTO 06CYKMBaHWS.

Interpump Group He HeceT HMKaKO OTBETCTBEHHOCTY 3a
NOBPEXAEHWS, BbI3BaHHble HEOPEXKHOCTBIO N HECOOMoAEHNEM
TpeboBaHMI1 3TOro PyKoBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOpPMaLMel, NprBeAEeHHO
B JaHHOM PYKOBOJACTBE, Nepes BbINONHEHeM 060
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHuns

BHVMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeileHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes

BbIMOMHEHVIEM Nto6oN onepauyun. O'rpa60'raHHoe Macno HEOGXOAMMO nomMecTuTb
& B cneunanbHylo eMKOCTb 1 ob6ecneunTb ero

yTunumsauyunio B cneymasibHbiX eHTpax.

Puc. 1/a

3HaK onacHOCTU

Hapesaiite 3ayutHbie ouKm. He ponyckaiite nonagaHua macna B
3HaK onacHoOCTH OKpyMalowylo cpeay.
HapesanTe 3aWwnTHble nepyaTky nepeq 2.1.1 [JeMoHTaX mexaHn4YecKoi 4yacTu
BbINO/IHEHVIEM 060N onepauuu. [MpaBunbHbIN NOPAJOK AENCTBUN:
MonHoCTbIO CneliTe Macno 13 Hacoca, 3aTeM BbIHbTE LLIMOHKY
NMPABUNA PEMOHTA n3 Bana (nos. @, Puc. 2).

i

L @ LB

®®

. PEMOHT MEXAHUYECKOW YACTU
Mepen Tem Kak MPUCTYMNaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HEOOXOAUMO YAANUTL MacJio 13 KapTepa.
[Ona cnvBa Macna Heo6XoANMO CHATb MaCSIOHANIMBHYIO
npo6ky, no3. @, Puc. 1, a 3atem cnuBHyto NpobKy, nos. @,
Puc. 1.

N
-

Puc.2

OTKpYyTUTE BUHTbI KPEMeHNs KPbILIKM MPUBOAHON LWeCTEPHN
(nos. ®, Puc. 3) n cHumuTe ee c Bana.

Puc. 1

Puc. 3
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C MPOTUBOMOJIOXKHOW CTOPOHbI OTKPYTUTE BUHTbI KpenneHns YctaHoBuTE 3 WITUdTa UK BMHTa ¢ pe3bboit M8 (nos. O,
KpbILWKK nogwmnHrika (no3 O, Puc. 4) n cHumuTe ee. Puc. 7) B ponu cCbeMHNKOB B COOTBETCTBYIOLLME OTBEPCTUA.

Puc. 4 Puc. 7

[eMOHTHpPYITe KPbILLKY KapTepa, OTKPYTMB COOTBETCTBYOLIME 3aTtaruBainTe 3 pe3bboBbix BUHTA (Mo3. O, Puc. 8), nrpatowe
BUHTHI (No3. @, Puc. 5). PONb CbeMHUKOB, M O4HOBPEMEHHO MOCTYKMBaNTe MO
cneyranbHOMY MHCTPYMEHTY (apT. 27887000), utobbl

MOALWMMHUK OCTABASICS Ha WECTEPHE NPV CHATUM KPbILWKM
(nos. ®, Puc. 9).

Puc.5

OTKPYTWTE BUHTbI KPEMneHUs KPbILWKKU pefyKTtopa (nos. @,
Puc. 6).
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Mo 3aBepLUeH onepaLmmn CHAMUTE KPbILWKY pefyKTopa. MoouepenHO BO3AENCTBYITE HA 1BE yAapHble MacCbl BMIOTb
OTKpYTUTE BUHTbI KPENeHNs CTONopa BeJOMO LIeCTEPHY [10 MOJIHOTO CHATUA Y371a Beaylel wectepHu (no3. O, Puc. 13)
(nos. @, Puc. 10) n cHummTe ero (nos. @, Puc. 11).

Puc. 13

Tenepb BeLOMYO LIECTEPHIO MOXHO MOHOCTbIO BbIHYTb
(nos. @, Puc. 14).

Puc. 11

YT06bI CHATb Y3€en Befylueln 1 BeOMOW LeCTepHM,
HeobOXOAUMO NPUMEHUTb YAapHble MaccChl K 2 OTBEPCTUAM
M8 Begomoli wectepHu (no3. ®, Puc. 12) n k oteepctmio M14
BeAyLLen wectepHu (no3. @, Puc. 12).

Puc. 15
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MNMopaeHbTe Y NOAHMMUTE A3bIYOK KOHTPOBOYHOM LLabbI
(nos. @, Puc. 16).

Puc. 19

HasuHTUTe Konbuesyto ranky Tuna SKF KM19 Ha npukumHyto
BTYNKy (no3. @, Puc. 20), a 3aTeM C TOMOLLbIO MOAXOAALLErO
raeyHoro Kswoya ocnabbte BTynKy (no3. @, Puc. 21).

Puc. 16

BcTaBbTe noacTaBKy Nof WaTyH, 4Tobbl 3a6/10KMPOBaTh
BpaLleHue Bana (nos. O, Puc. 17).

Pnc. 17
C noMoLLbIO MOAXOAALLEro Kitoya OTBUHTUTE CTOMOPHYIO
Konbuesyto raiiky (nos @, Puc. 18), a 3aTem cHUMmUTE
KOMbLEBYIO raiiKy 1 CTOMOPHYIo Wainby (nos. @, Puc. 19).

Puc. 21

Puc. 18
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Ha NnpoTBONONOXKHOWN CTOPOHE OTKPYTUTE BUHTbI KpenieHusa YT06bI He NepenyTaTb, KPbILKY 1 MONIOBMHKU LUIATYHOB MO
Kopob6Ku pepykTopa (no3. @, Puc. 22) n 3atem cHUMHKTe ee 60Kam npoHymepoBaHbl (no3. O, Puc. 25).
(nos. @, Puc. 23).

- ‘

Puc. 25

MpoABUHLTE NONOBUHKM NOALUNMHUKOB B CTOPOHY
rMapaBaNYecKor YacTu, YToObl KoneHYaTbl Baa MOT BbIATH.
[ina ynpouieHuna 3Ton onepauumn NCnonb3ymnTe crneumnanbHbi
VNHCTPYMEHT (apT. 27566200), (no3. ®, Puc. 26).

Puc. 23

Puc. 24

CHUMUTE KPBILLIKM WATYHOB C MOMOBUHAaMM BKNagblluel Puc. 26
NOAWMMHVKOB, TILATENbHO CrlefaiA B Xofe Pa3bopKy 3a
MOPAKOM VX IEMOHTaXa.
KpbILKK WaTYHOB 1 COOTBETCTBYIOWME
& NONOBUHKM LWATYHOB HYKHO NONAPHO COANHATb
1 co6UpaTb TOUHO B TAKOM e nopAgKe,
B KOTOPOM OHU 6blsIN pa306paHbl.
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CHUMUWTE NPVXKUMHYI0 BTYNKY (no3. @, Puc. 27).

Puc. 30

Puc. 27 C NPOTMBOMONOXHOM CTOPOHBI BbIHBTE MOAWMMHUK (N03. @,
BbIHbTE TPY BEPXHWX NOMYMNOALLMMHYIKA 13 MONOBUHOK Puc. 31).
watyHos (no3. ®, Puc. 28).

Puc. 31

Puc.28 Ecnu noHapo6uTtca 3aMmeHUTb OAUH MW HECKOJTbKO LIATYHOB
M3BneknTe KoNeHBas C MOMOLLbIO YAAPHOW MacChl CO CTOPOHbI MW HaNpPaBAALMX NOPLUHSA, BbINONHWTE ClegyoLue
BOM (nos. @, Puc. 29). Jencrems:
BbIHbTe Ban 1 nogwunHuk (nos. @, Puc. 30). OTKpYyTUTE BUHTbI MHCTPYMEHTa apT. 27566200, 4To6bI
pa36noknpoBaThb WaTyHbl (no3. @, Puc. 32), a 3atem ussnekute
LIaTYHbl C HANPaBAAOLWMMN MOPLLUHA U3 3aiHEro OTBEPCTUA
KapTepa (nos. ®, Puc. 33).
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CHuMKTe 06a CTOMOPHbIX KOJbLia Seeger NMOPLUHEBOro Nasbla
C MOMOLLbIO CMeLManbHOro NHCTpymeHTa (no3. @, Puc. 35).
. T

¥

Puc. 33

CoennHWTE MNOJIOBMHKM LIATYHOB C paHee CHATbIMIA : .
KpbILLKaMV, PyKOBOACTBYACh HOMepamu (no3. @, Puic. 34) Pnc. 35

o CHumnte naney, (no3. @, Puc. 36) 1 n3snekute watyH (nos. @,
Puc. 37).

Puc. 36

Puc. 34

Puc. 37
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[nsa Toro yTo6bl OTAENNTD WTOK OT HANPaBAAOLLEN MOPLUHS,
HY>KHO OTKPYTUTb BUHTbI C LWNHAPUYECKON ronoskon M6
cneumranbHbiM Kiovom (nos. @, Puc. 38).

Puc. 38

2.1.2 C6opKa MmexaHNn4ecKom YacTu

BbinonHute c60pKy B Nnopsagke, 06paTHOM ONmMcaHHOMY B
n.2.1.1.

MpaBunbHbIV NOPAJOK AENCTBUN:

YcTaHOBUTE LITOK B HAMPABAAIOLLYHO MOPLUHSA.

BcTaBbTe WTOK HanpaBnALLen NOPLHA B CrneunanbHoe
rHe3[o Ha Hanpasnstowen noplHs (nos. @, Puc. 39)

1 3aKpenuTe ero Ha Heil C MOMOLLbIO 4-X BUHTOB
uunMHapuyeckon ronoekon Méx20 (nos. @, Puc. 40).

Puc. 39

Puc. 40
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3adurKcnpyiiTe HanpaBAAIOLLYO MOPLUHA B TYCKAX C MOMOLLbIO
CrneumanbHOro MHCTPYMEHTa 1 OTKaNIMOpyITe BUHTbI
AMHaMoMeTpuryeckmm Knouom (nos. @, Puc. 41), Kak ykazaHo
B rnaBe 3.

Puc. 41

BcTaBbTe WwaTyH B Hanpasnasiowlyto nopuuHs (nos. @, Puc. 37),
a 3aTem BcTaBbTe naney, (no3. ®, Puc. 36). YctaHoBUTe 06a
CTOMOPHbIX KOJbLa 6ypTUKa C MOMOLLbIO CNeLnanbHOro
nHcTpymeHTa (no3. @, Puc. 35).
C6opKa cunTaeTcAa NpaBuUbHOWI, ecnn
& nopliHeBas rojloBKa LIaTyHa, HanpaBnsiowas
NMOPLUHA 1 Nanew, cBO604HO BpaLLalOTCA.

OTcoefjMHNTE FONOBKY OT MOSIOBVHOK LUATYHa; AN1A
NpPaBUIbHOTO NAPHOTO COEAUHEHUA PYKOBOACTBYTECH
Hymepaumen cboky (no3. @, Puc. 34).
Y6eanBLINCD B MOSHOW YACTOTE KapTepa, BCTaBbTE MONOBUHKY
LaTyHa C HanpaBnAoLLEN NMOPLUHSA B rAMb3bl KapTepa (no3. @,
Puc. 33).
Mpu BBOAe y3na, COCTOALLEr0 13 MNONIOBUHKA
& LIaTyHa 1 HanpaBnsAoLwWeil NOPLUHSA, B KapTep,
NOJIOBMHKM LIATYHOB AOMKHbI 6bITb HanpaBieHbl
TaK, YToObl HyMmepauusa 6bi1a BUAHa CBepXxy.

3aduKkcupyiTe Bce TpU y3na crieymasibHbIM MHCTPYMEHTOM

apT. 27566200 (no3. @, Puc. 32).

YcTaHOBUWTE MNOALWMMHKK cO cTopoHbl BOM Ha Ban fo

ynopa (no3. @, Puc. 42) n MOHTVpPYWTE NOALUMNMHUK C

NPOTUBOMONOXHON CTOPOHbI Ha KapTep (nos. @, Puc. 43).
MogwunnHuk Ha Puc. 43 nmeet BHyTpeHHee

& KOHYCHOe KonbLio. Y6eanTech, 4UTO KOHYCHOCTb
HanpaB/neHa CHapy»u BHYTpb, YTo6bl 3aTem
MOXXHO 6blJ10 BCTaBUTb BTYNKY.

Puc. 42



YctaHoBUTE KOPOOKY pegykTopa (no3. @, Puc. 46) n
COOTBETCTBYMOLLEE YNNIOTHeHe (no3. @, Puc. 46) c nomoLbio
BMHTOB 6 M12x40 (no3. ®, Puc. 47) n 2 BuHtoB M12x50

(no3. @, Puic. 48).

OTKannbpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKUM Kntodom (no3. @,
Puc. 49), Kak yka3aHo B pasgene 3.

Puc.43

BcTaBbte Ban (no3. @, Puc. 30) Tak, YTo6bl NpeABapUTENbHO
CO6paHHbI NOALWMMHUK OKa3anca Ha OAHOM YPOBHE
C KpOMKOW KapTepa (no3. @, Puc. 44).

Puc. 44

BpyuHyto BCTaBbTe NMPVXKMMHYIO BTYJIKY, UTOObI Ban ocTaBascs
B BblpOBHEHHOM nosioxeHuun (no3. O, Puc. 45).

Puc. 45
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Puc. 52

3aKpyTuTe 3aNopHOe KOJbLO U 3aTArMBaliTe BTYJIKY, MOKa
paccToaHune «X» He ymeHbLmnTcA Ha 0,7 - 0,8 mm (Puc. 53).

MonHOCTbIO HafleHbTEe MPUXKUMHYIO BTYJIKY Ha BaJl CO CTOPOHDI,
npoTreononoxHorn BOM (nos. ®, Puc. 50 n Puc. 51).

P \\'\.
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Pnc. 53

OTKpyTUTE KOMbLEBYIO ralky, BCTaBbTe NpefoXPaHUTENIbHYO
wanoy (no3. ®, Puc. 54) 1 cCHoBa 3aTAHNUTE KONbLEBYIO raky
no ynopa (nos. @, Puc. 55), a 3aTem 3arHuTe CTOMOPHbIN
A3bIYOK Wanbbl (nos. O, Puc. 56).

F ' *

Puc. 50

Puc. 51

MpXNMHYI0 BTYNKY HY>KHO BCTaBAATb BCYXYI0
(6e3 ncnonb3oBaHUA Macen NN CMa3oYHbIX
maTepuanos).

BTynKy Hy>KHO BCTaBNATb JO TeX MOP, NOKa BHELLHAA
(KOHyCHas) NOBepPXHOCTb MOSIHOCTbIO HE COEAUHNTCA

C BHYTPEHHel YacTbio NoALWwmnnHrKa. Bctanas, nposepanTe,
UTO NOALUNMHMK OCTAeTCA NPUXKaTbIM K OYpPTUKY Bana.
MN3mepbTe pacctoaHmne «X», noKasaHHyto Ha Puc. 52.
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Puc. 56

CHUMKWTE UHCTPYMEHT 6/TOKMPOBKY LIATYHOB, apT. 27566200
(nos. @, Puc. 32).

BcTaBbTe BepxHVe NOAYNOAWNMHUKI MeXAyY WaTyHaMu U
Basiom (no3. @, Puc. 57).

[Ona npaBubHOCTYI COOPKM NONYNOALIVMHAKOB
y6eaunTech, YTO KOHTPOJIbHAsA LWMNOHKA
nonynoALwWnNNnHNKOB Nonagaet B creyuanbHbIiA
nas Ha NnoJsioBMHKe WwaTtyHa (nos. ®, Puc. 58).

Puc. 58

YCTaHOBUWTE HVKHUE NMOMYNOAWNMHUKY Ha KPbILLKK
(no3. @, Puc. 59), ybeanBLIKC, YTO KOHTPOJIbHAs LUMOHKa
NonynoALWVNHYKOB NOMNafaeT B CrielrasnbHblil Ma3 Ha KPbILLKe
(nos. @, Puc. 59).
MpuKpennTe ronoBKM K NOMOBYHKAM LLIATYHOB BYHTaMU
M12x1,25x87 (no3. @, Puc. 60).

O6paTnTe BHUMaHNe Ha NpaBuUibHOe
& HanpaBneHne c60pKM KpbiLleK.

Hymepauus gomkHa 6bITb NOBepHyTa BBEpPX.

OTKaJ'IVI6pyl7ITe BUHTbI ANHAMOMETPUNYECKUM KJTIOYOM, KaK
YKa3aHo B pasjene 3, Npu 3TOM 3aTArvBanTe BUHTbI 4O
HY>XHOIroO MOMeHTa O4HOBPEMEHHO.

B KOHLle onepauuu NpoBepbTe Hannune
Ha LWaTyHaxX 0CeBoro 3a3opa B 06omx
HanpasneHusx.
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BcTaBbTe WNOHKY 22x14x100 B rHe3go Ha Bany (nos. @,
Puc. 61).

Puc. 61

YcTaHoBUTE NOAWNNHUK 65X120x31 Ha BeAYyLLYIO LLEeCTEPHIO,
UCNoMb3ya UHCTPYMEHT apT. 27887100 (no3. @, Puc. 62).

5 ) \ ]
INTERPY
‘31!ou;’-"| ¢

Puc. 62

MoHTupyTe y3en BegyLen WeCTePHW B PeLYKTOPHYIO
KOpOoOKy (Pvic. 63) 1 yCTaHOBUTE €e Ha MeCTO C MOMOLLbIO
WHCTPYMeHTa apT. 27935400 vnu apT. 27936500 (Puc. 64).

)
Puc. 64/a

BcTaBbTe noawmnHuk go ynopa (nos. @, Puc. 65).

Puc.62/a
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Puc. 65

YcTaHOBUTE BeloMyto LecTepHIo Ha Ban (no3. @, Puc. 66) n
HacaguTe ee 10 yropa € NoMoLLbio yaapHoi macchl (no3. @,
Puc. 67).

Puc. 69
YctaHoBuTe 2 wtndTta @10x24 Ha KOPOOKY peaykTopa (nos. @,

Puc. 70)

1 BCTaBbTe YNOTHUTENbHOE KombLo (no3. @, Puc. 71).

Puc. 70

Bepomas wectepHsa fomKHa GbITb yCTaHOBMNEHA

& Tak, uTo6bl 06a oTBepcTus M8 (cnonb3yemble
Ans cbema) 6b1m o6pallieHbl HapyKy Hacoca
(nos. @, Puc. 67).

3aKkpenuTe cTonop Begomon wectepHu (nos. @, Puc. 68)
¢ nomoLybio 4 BrHTOB M10x30. OTKanmbpyiiTe BUHTbI
ANHAaMOMETPUYECKIM KITIOUOM, Kak YKa3aHo B pasgene 3
(nos. ®, Puc. 69).
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Puc. 71 Puc. 74

YcTaHOBUTE KpbILWKY pegykTopa (no3. @, Puc. 72) 1 3akpenute C nomoLbo MHCTPYMeHTa apT. 27887000 (no3. @, Puc. 75)
ee 10 BuHTamm M10x50 (no3. ®, Puc. 73). HacaguTe nofwunHuK ao ynopa (nos. @, Puc. 76).
OTKanubpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKIM KITIOUOM, el
Kak YKa3aHo B pasfgene 3.

Puc. 76

BcTaBbTe canbHUK B KPbILLKY BeAyLlel WecTepHY C MOMOLLbIO
VHCTPYMEHTa apT. 27548200 (no3. ®, Puc. 77).

Puc. 73

YctaHoBUTe noAwnnHK 60x130x46 Ha BefyLLyIO LeCTEPHIO
(nos. @, Puc. 74).
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Puc. 77

Mepen TemM Kak MpUCTYNaTb K yCTaHOBKE CajlbHMKa, NPOBepbTe
COCTOAHME YMNIOTHUTENIbHOWN KPOMKM. Eciv noHapgobuTca
3aMeHa, YCTaHOBMTe HOBOE KOJbLO Ha IHO rHe3/a, Kak
nokasaHo Ha Puc. 78.

A

Ecnn Ban nmeet gnameTtpanbHbili U3HOC B
MecTe YNJIOTHUTENIbHOW KPOMKMW, BO n36exaHune
npoBeAeHnsA WANGOBKN MOXKHO HaNoXNTb
KONbL0, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 149.

MonoxeHne Konbua
ANA KoppeKuuu Bana
B CJIyyae N3Hoca

o
B

MonoeHue Konbua
npuv NepBoM MOHTa)e

Puc.78

YcTaHOBMTE YNNOTHUTENIbHOE KOMbLIO B KPbILLIKY BEAYLLEN
wecTepHu (no3. O, Puc. 79).

Puc. 79

YCTaHOBUTE KPbILWKY BefyLel WwecTepHu Ha MecTo (no3. @,
Puc. 80).

245

Puc. 80

Bo ns6exxaHune NnoBpexaeHUs caNbHNKa
co6niofjaiiTe NOBbILEHHYIO OCTOPOXKHOCTDb NpY
yCTaHOBKe caflbHMKa Ha Bejyllylo LuecTepHIo

3aTAHUTe 6 BUHTOB M10%25 (no3. ®, Puc. 82).
OTKannbpyiiTe BUHTbI AHAMOMETPUYECKNM KITIOUOM,
Kak yka3saHo B pasgene 3 MOMEHTbI 3ATAXKW BUHTOB.

Puc. 82

BcraBbTe WwWNoHKy 16x10x90 B rHe340 Ha BeayLuen WwecTtepHe
(nos3. @, Puc. 83).



Puc. 83

BcTaBbTe ynnoTHUTENIbHOE KONbLO B 3aAHI0I0 KpbILwKy (no3. @,
Puc. 84) n 3akpenuTe ee Ha KapTepe ¢ nomoubto 10 BUHTOB
M8x18 (no3. @, Puc. 85).

OTKannobpyliTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KI0UYOM,

KakK YKa3aHo B pasfgene 3.

Puc. 85

YcTaHOBWTE KPbIWKY MOALWMWMHKKA (M COOTBETCTBYIOLLEE
ynnoTHeHue) (no3. @, Puc. 86) ¢ nomolpbio 8 BrHTOB M12x30
(nos. @, Puc. 87).

OTKanubpyiiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKIM KIIOUYOM,

KaK yYKa3aHo B pa3gene 3.

Puc. 86

Puc. 87

B 3aBeplueHme c6OpKM MEXAHUUECKON YaCTU YCTaHOBUTE
NPOGKM 1 NOgBEMHbIE PbIM-60MTbI C COOTBETCTBYIOLMM
YNAOTHUTENIbHBIM KOJSTbLIOM KPYTTIOro CeUeHUs.

HanonHute KapTep Maciom, KaK yKasaHo B pykogodcmeae no
3KcnJlyamayuu u mexHuyeckomy ob6cny)ueaHuio, n. 7.4.
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2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl NpNNycKoB
TABJIVLA MPUNYCKOB AJ19 KOJIEHYATOIO BAJIA U BKJTAQBILIEN LUATYHA

Knaccbl KomneHcayum Kopa «BepxHell NonoBUHbI Koa «HmxHel nonoBuHbI Pasmep wnndoBKn
(Mm) BK/1aAbllla NOAWMNNHVIKa» BKJ/1aAbllla NOAWMNNHYIKa» AnameTpa wWelKu Bana
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92,750/-0,03 Ra04Rt3,5
0,50 90931200 90930200 292,500/-0,03 Ra04Rt3,5
TABJIMLIA MPUMYCKOB A1 KAPTEPA HACOCA U HAMPABJIAIOLLE MOPLUHA
Knaccbl KomneHcauumn Koa HanpaBnsiowen nopliHA Pasmep wnn¢poBKM NocagoyHOro
(Mmm) MecTa KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 79050543 @81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6
2.2 PEMOHT FI/ID,PABHI/I‘-IECKOVI YACTUN M3BneknTe NpobKy KnanaHa c MOMOLLbI0 CbeMHUKa C YAapHOW
2.2.1 JleMOHTa roNOBKY - KNanaHHbIX Y308 MaccoW, yCTaHOBUB ero B oTBepcTie M10 npobku KnanaHa

(nos. @, Puc. 90).

lonoBka TpebyeT NpodrNaKTMYeCcKoro TexooCny>KMBaHus,
KaK yKa3aHo B pyKkosodcmae no 3Kkcnjiyamayuu u
mexHuUYecKomy o6C/TyKueaHuro.

PaboTbl orpaHUUMBalOTCA MPOBEPKAMU U 3aMEHOIA
KNlanaHoB B CJlyyae Takol HeO6XOAUMOCTH.

[na n3eneyeHna KnanaHHbIX Y3108 AeNCTBYNTE Cleayowmm
obpazom:

OTtkpyTtuTte 8 BUHTOB M16X55 KpenneHuna KpbILLKN KnanaHHoro
y3na (nos. ®, Puic. 88) 1 cHumuTe Kpbilwky (no3. @, Puc. 89).

Puc. 90

Puc. 88

Puc. 91
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M3BneknTe KnanaHHbIN y3en HarHeTaHUA C MOMOLLbIO
CbeMHMKa C yAapHOW Maccol, yCTaHOBMB €ro B OTBepcTme
M10 Hanpasnatowein knanaHos (nos. O, Puc. 92).

Puc. 92

Ecnun KnanaHHbI y3en HarHeTaHUA BbIHUMaeTca
c TpyAom (Hanpumep, n3-3a HAKUMNU, BbI3BaHHOMN
ANNTENbHbIM NPOCTOEM Hacoca), NCNonb3ynTe
CbeMHMK apT. 27516400.

CHUMKTE PacropHbIi 11EMEHT C MOMOLLbIO WECTUIPAHHOrO
Knioya Ha 8 mm (nos. @, Puc. 93).

Punc.93

M3BnekuTe KnanaHHbIN y3en BCacbiBaHNA C MOMOLLbIO
CbeMHMKa C yAapHOW Maccom, yCTaHOBMB ero B oTBepcTue
M10 HanpaBnstoLwel knanaHa (

nos. @, Puc. 94).

Puc. 94

Ecnu KnanaHHbIi y3en BcacbiBaHUsA BbIHUMaeTcs
C TpyAom (Hanpumep, n3-3a HaKUNU, BbI3BaHHOMN
ANNTeNbHbIM NPOCTOEM Hacoca), NCNoNb3yinTe
CbEeMHMK apT. 27516200 (B ncnonHeHnAx

c anameTtpom @ nopiuHsa: 40 - 45 - 50) unn

apT. 27516300 (B ncnonHeHnAX ¢ @ NOpLHA: 55 -
60- 65.

OTKpYyTUTE YCTPONCTBO OTKPbIBAHMA KNarnaHOB C MOMOLLbIO
Kntoya Ha 30 mm (

nos. ®, Puc. 96).
7 . T

Puc. 96

CHUMUTE KNanaHHble y3/1bl BCACbIBaHWSA U HAarHETaHNS,
3aKpyTVB BUHT M10, 4TO6bl MOXXHO 6bINO HAAABUTDL HA
BHYTPEHHIOI0 HAaNPAB/SAIOLLYIO U 13BSIEUYb HANPABSIOLLYO
KnanaHa u3 cegna (nos. @, Puc. 97).
I
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Puc. 97
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2.2.2 MoHTax ronoBKu - KlanaHHbIX Y3108
O6palualiTe NoOBbILIEHHOE BHUMaHMe Ha

& COCTOAHMNE N3HOCA PasNINYHbIX KOMNOHEHTOB
1 NPV HeO6GXOANMOCTI 3aMEeHUTE NX.
Mpun KaXkponm NnpoBepKe KnanaHOB MeHANTe Bce
YMNOTHUTENbHbIE KOJbLa KPYrioro ceyeHus,
KaK K/lanaHHbIX Y3/10B, TaK 1 NPO6OK KNnanaHoB.

y3J1bl 06paTHO Ha MeCTO, XOPOLIO OUYNCTUTE U
BbICYLUNTE COOTBETCTBYIOW|ME FHE3/a B FONIOBKe,
o603HaueHHble cTpenkamu (nos. O, Puc. 98).

2 nepen TeM KakK yCTaHaBJ/INBaTb KnanaHHble

Puc. 98

BbinonHmTe 06paTHYt0 COOPKY B NopsagKe,
06paTHOM 1EMOHTa>Ky, ONMcaHHOMY B M. 2.2.1.

CobepuTe BcacbiBaloLMe 1 HarHeTaTeslbHble KNanaHHble y3/ibl
(Pnc. 99 1 Puic. 100), cnepuTe 3a Tem, 4ToObI He NepenyTaTb
MeCcTaMU paHee CHATbIE MPY>KNHbI.

[lna ynpoleHna BBoAa HanpasnAoLLen KnanaHa B rHe3fo
MOXHO VCMOJIb30BaTh TPYOKY, KOTOPYIO HY»HO NOCTaBUTb
Ha ropu3oHTanbHble yyacTku Hanpasnsatowwer (Puc. 101) n
YAPHbIM NprUcrocobneHrem B61BaTh Mo BCE OKPYKHOCTH.

Puc. 100

Puc. 101

M HarHeTaHWA) B roNoBKY, cobnioaas
NpaBubHYI0 NOCNEA0BaTeNbHOCTb YCTaHOBKN
YNNOTHNTENbHBIX KOMeL, Y aHTU3KCTPY3MNOHHbIX
Konew.

2 YcTaHOBUTE KNanaHHble y35nbl (BcacbiBaHUA
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Hwxe nprBefeH NpaBubHbIA NOPALOK MOHTaKa KnanaHHbIX
Y3/10B B rOJIOBKY.

YcTaHOBUTE aHTUIKCTPY3NOHHOE KONbLo no3.N2 4 Ha
eTanupoBovyHoM yepTexe (no3. O, Puc. 102).

YcTtaHoOBMTE YNNOTHUTENbHOE KOMbLO No3. N5 Ha

ZeTanupoBoyHoMm yepTexe (no3. @, Puc. 106) n

AHTN3KCTPY3NOHHOE KosbLo Nno3. Ne15 Ha geTanpoBoYHOM
Puc. 102 yepTexe (no3. @, Puc. 106) B rHe3f0 HarHeTaTesIbHOro

YcTaHOBUTE yNNOTHUTENbHOE KOJbLOo Mo3. No5 Ha Knanaua.

neTannpoBoYyHoMm yepTexe (nos. @, Puc. 103).

.
Puc. 106

BcTaBbTe y3en HarHeTaTenbHOro KnanaHa (nos. @, Puc. 107).
Y6eauTech, 4To yNaoTHUTENbHOE KOMbLO U KnanaHHbIl y3en fonxeH 6blTb BCTaB/IeH o ynopa u
AHTU3KCTPY3MOHHOE KOMbLIO NPaBUIbHO CeNW Ha CBOW MecTa. BbIrNAAETb Kak nokasaHo Ha nos. @, Puc. 108.
BcTaBbTe BcacbiBaloLWmin KnanaHHbIi y3en (nos. @, Puc. 104),
a 3aTeM pacnopHbii 3nemeHT (no3. @, Puc. 105).

KnanaHHbIli y3en B cbope fo/mKkeH ObITb BCTaBMIEH A0 ynopa
1 BbIMMAAETH, Kak Ha nos. @, Puc. 105.

Puc. 103

Puc. 107

Puc. 104
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Puc. 108 Puc. 111

BcTaBbTe aHTUIKCTPY3UOHHOE KoMbLo Mo3. N216 Ha BcTaBbTe konbLo ceana knanaxa (nos. @, Puc. 112) n npy>xuHy
JeTanupoBoyHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 109). (no3. @, Puc. 113).

Puc. 109 Puc. 112

BcTaBbTe ynnoTHuTEeNbHOE KOMbLO No3. N217 Ha
JeTanupoBovHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 110).

Puc. 113

Puc. 110

YMAOTHUTENIbHOIO KOJbLA, YKa3aHHOrO Ha
nos. ®, Puc. 111.

PekomeHpayeTcA BOCNONb30BaTbCA
MHCTPYMEHTOM apT. 27516000 (B ncnonHeHnAx
¢ @ nopuwHa: 40 - 45 - 50) unm apT. 27516100

(B McnonHeHunAX ¢ @ nopuHaA: 55 - 60 - 65),
YTOGbl He Nope3aTb YNIOTHUTENbHOE KOJbLIO
Kpyrnoro ceyeHns Bo Bpems BBofa.

2 EyAbTe 0co6eHHO OCTOPOXHbI NPV YyCTaHOBKe
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YcTaHOBUTE YyNNOTHUTENIbHOE KONbLo no3. Ne17

Ha leTanMpoBoYHOM YepTexe (no3. @, Puc. 114)

N @aHTU3KCTPY3MOHHOE KOoNbLo no3. N921 Ha feTasiMpOBOYHOM
yepTtexe (no3. @, Puc. 114) B npobKy HarHeTatenbHOro
KnarnaHa.

Pnc. 114

BcTaBbTe NPOo6Ky KnanaHa BMeCTe C YMIOTHUTENbHbIM
KOMbLIOM KPYTNIOro CeYeHrA Y aHTUIKCTPY3MOHHbBIMA
KonbLamu.

Mocne 3aBepLUeHNA MOHTaXa KflanaHHbIX Y310B 1 MPo6KN
KrlarnaHa yCTaHoBUTe KpbILKy KnanaHoB (no3. ®, Puc. 115)
1 3aBUHTKTE 8 BUHTOB M16X55 (no3. ®, Puc. 116).

Puc. 115

Puc. 116

YcTaHOBUWTE FOMIOBKY Ha KapTep Hacoca (no3. ®, Puc. 117),
cnefd 3a Tem, YToObl He yaapyTb MOPLUHM, U 3aBUHTUTE
8 BuHTOB M16%180 (nos. @, Puc. 118).

Puc. 117

Pnc. 118
MpurcTynuTe K Kannbposke BUHTOB M16x180
OVHaMOMETPUYECKMM KIIOYOM, KaK YKa3aHo B pa3gene 3.
3araruBanTe 8 BuHTOB M16x180, HauMHasn ¢
& 4 BHYTpPeHHUNX BUIHTOB NepeKpecTHbIM cnoco6om
(cm. Puc. 117), 3aTem nepeinante K 4 BHELWWHMM
BMHTaM, TaKxKe 3aTArnBas Nx KpecT-HakpecT.
OTkannbpyiite BUHTbI M16X55 KPbILIK/ JUHAMOMETPUYECKIM
KITIOYOM, KaK YKa3aHo B pasgene 3.
YcTaHOBMTE YCTPONCTBA OTKPbIBaHWA KianaHos (nos. @,
Puc. 119) n npukpyTrTe MX C MOMOLLbBIO Ktoya Ha 30 MM
(nos. @, Puc. 120).

Puc. 119
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Pnc. 120

2.23 JlemoHTaK 6110Ka NOPLIHA - ONOP - YIJIOTHEHU
Bnok nopluHaA TpebyeT NepruoanYeckoro KOHTPONA COrnacHo
YKa3aHUAM TabnuLbl TpodunakTMYeckoro Texo6cyKmBaHus
B pyK0o800cCmee No 3Kcnsiyamayuu u mexHu4yeckomy
obcnyxueaHuro.

PaboTbl orpaHnuMBalOTCA Br3yasbHOW NPOBEPKO fipeHaxa
N3 OTBEPCTUA HA H/XKHEN KPbILWKe (eCnn NpefyCMOTPEHO).

B cnyuae aHomanui / konebaHuii Ha MaHOMETPe HarHeTaHNA
WK KanaHuA 13 JPEHaXKHOT0 OTBEPCTUA, HYXKHO MPOBEPUTD
1 NMPU HEOOXOJNUMOCTY 3aMEHUTb KOMMNEKT YNIOTHEHWIA.
[nAa n3sneyeHnA NOPLUHEBbLIX FPYNN AENCTBYMTE CleayoLWwmm
ob6pasom:

Ana nonyuyeHna fJocTtyna K 610Ky NOPLUHA OTKPYTUTE BUHTbI
M16x180 1 CHUMUTE rONOBKY.

A

JeMOHTMpPYITe NOPLUHK, OTKPYTUB KpenexHble BUHTbI (no3. O,
Puc. 121).

BbITAHMTE NOpPLUEHD 113 ONOPbI ANA YNAOTHEHWI U NPOBEpPbTE
OTCYTCTBME Ha ero NOBEPXHOCTY LlapanuH, NPU3HaKoB U3HOCA
VNN KaBUTaLMN.

Co6mona|7|1'e MaKCMMaJIbHYI0 OCTOPOXKHOCTDb Npn
CbeMe roJ1IoBKU, YTo6bl He yAaApuUTb NOpPLUHN

Pnc. 121

CH/IMUTE BEPXHIOI CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB
4 kpenexHbix BMHTa (no3. O, Puc. 122).

Puc. 122

BpyuHyto NpoKpyTWTe Bas, 4Tobbl NepemecTuTb 3 NOpPLUHA
B BEPXHIOI0 MEPTBYIO TOUKY.

YctaHoBUTE Kanmbp-npobky nos. 27516600 mexay
HanpagnsoLwen NopLWHA 1 nopwHem (no3. O, Puc. 123).

Puc. 123

MNoBopaunBas Ban, CABMHbTE HaNPABAIOLLYIO MOPLUHA TaK,
4TO6bI KanMbp-NPo6Ka, CABUIaAChb B CBOIO ouepefb, BblAaBUI
onopy NpoKnagoK 1 Becb 610K nopLHaA (nos. @, Puc. 124).

Puc. 124

M3BnekunTe y3en onopbl ynioTHEHNI 1 Kannbp.
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CHVMUTE YyNNOTHUTENBHOE KOJbLIO KPYTINIOro CeYeHus, YcTaHOBUWTE HaNpPaBAOLLYIO MOPLUHA B HUXKHIOIO MEPTBYIO
pacrnonoXeHHoe Ha jHe Onopbl YMJIOTHEHWIA, €CIN OHO TOUKY, 3aKpyTWTe CbeMHMK apT. 27516400 BmecTe
OCTaHeTCs B KapTepe Hacoca (nos. @, Puc. 125). ¢ nepexogHnkom M5 apt. 27516500 B cooTBeTCTBYIOLME

: N g 0TBEPCTUA Ha KpbiwwKe (n03. @, Puc. 128) 1 CHUMNTE KPbILLKY
: casbHMKa ¢ Hacoca (no3. @, Puc. 129).

Puc. 125 e A

CHVMUTE C HanpaBAstoLen NopLUHen 6pbi3ro3aLnTHbIe
KonbLa

Puc. 128

( ).

nos. ®, Puc. 126

Puc. 126
Ecnv noHapo6buTcs 3amMeHNTb CanbHUK HanpaBnstoLeit 3ameHuTe canbHuK (nos. @, Puc. 130) 1 BHelWwHee

MOPLUHSA, HEOBXOAVMO CHATb KPbILWKY CaSibHMKA ClefyoLWwnm
ob6pasom:

OTKpyTUTE ABa KPEMEXHbIX BYHTA KPbILWKN canbHuKa (no3. O,
Pnc. 127).

YNIOTHUTENbHOE KOMbLo (No3. @, Pric. 130).

Puc. 127
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OTgenute onopy ynioTHeHui oT pybaluku (nos. @, Puc. 131)
OnA 4OCTYNa K HAXKMMHbIM yrnoTHeHusaMm (no3. @, Puc. 132).

Puc. 131

Puc. 132

[Ons CHATUA YyNNOTHEHWA ANA HU3KOro AaBneHns HeobXoLMMOo
MCNONb30BaTh TOMYMHOMED WA SPYTroli MHCTPYMEHT,
KOTOPbI HE MOXET MOBPEAUTb THe3L0 ONopbl YNIOTHEHWIA
(nos. @, Puc. 133).

Puc. 133
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224 MoHTa)x 6/10Ka NOPLUHA - ONOP - YNAOTHEHUIA
BbinonHute 06patHyto c60pKy B nopagke, obpaTtHOM
OEeMOHTaxy, OnMcaHHoMmy B . 2.2.3.
3ameHNTe NPKNMHbIE YIJIOTHEHNA, CMOUMB NX
& KPOMKM CUINKOHOBOI CMa3Koi (He noKpbiBas
1X), NPy 3TOM CTapaiiTecb He MOBPeAUTb NX Npu
BBOJe B py6aluKy.

Mpwu KaXxxAOM AeMOHTaXe HYXXHO 06s13aTeNIbHO
3aMeHATb NPKUMHbIE YNNIOTHEHUA BMecTe COo
BCEMU YNNOTHUTENbHbBIMU KOMNbLI@MU KPYr/IOro
ceyeHus.

BcTaBbTe ynioTHEHWE HU3KOTO JaBeHNs B ONMOPY YMAOTHEHUS
(no3. @, Puic. 134) Tak, UTo6bI YNNOTHMTENIbHAsA KpOMKa Oblsia
obpalleHa Bnepen (K ronoBke).

Puc. 134

YctaHoBuTe KonbLo rofioBku (no3. O, Puc. 135), ynnoTtHeHne
BblcoKoro gaBneHus (nos. O, Puc. 136) 1 cTonopHoe KonbLo
(nos. @, Puc. 137).

Puc. 135



YcTaHOBMTE CanbHYK B KPbILWKY canbHUKa (no3. O, Puc. 139),
1cnonb3ys Kanubp-npo6bky nos. 27910900.

Puc. 139

YcTaHOBUWTE YNNoTHUTENbHOE KonbLo (no3. @, Puc. 140)
B FHE3[0 KPbILKM CaSibHMKa U BCTaBbTe COOPaHHbIN y3en
B COOTBETCTBYIOLLEE THE30 BHYTPU KapTepa (no3. @,
Puc. 141).

Puc. 137
CoefuHKTe onopy YnnoTHeHWi ¢ pybawkoi (nos. @, Puc. 138).

B

Puc. 140

Puc. 138

>

"l'\.,_j i WX

Puc. 141

256



Y6eanTtecn, UTo KpbiLUKa MOMIHOCTLIO BOLLIA B rHe340 (nos. @,
Puic. 142), cneps 3a Tem, UToObl HE MOBPEAUTL KPOMKY

canbHuKa. NpuKpyTHTe KPbILWKKU CanbHUKa 2 BUHTamn M6x14
(nos. @, Puc. 143).

% T

Puc. 145

HapeHbTe wariby @10x18x0,9 Ha KpeneXHbll BUHT NOPLUHA
(nos. @, Puic. 146).

Puc. 142

Puc. 146

YCTaHOBUMTE NOPLUHY HA COOTBETCTBYIOLLME HAaNpaBAsioLue
(nos. @, Puc. 147) n 3akpenute nx cornacHo nos. O, Puc. 148.

Puc. 143

OTKanmbpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKM KIIOUOM, Kak
yKa3aHo B pa3gene 3.

YcTaHoBUTE GPbI3ro3alnuTHOE KONbLO BMeCTe

C YNNOTHUTENIbHBIM KOMbLIOM B FTHE3A0 Ha HanpaBnaioLen
nopuwHs (nos. @, Puc. 144 n Puc. 145).

Puc. 147

Puc. 144
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Y6enutech, uTo y3en pyballku 1 Onopbl YNIOTHEHNI
NpaBWIIbHO BCTan B CBOe MecTo Ao ynopa (nos. O, Puc. 151).

Puc. 148
OTKannbpyinTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITIOUYOM,
KaK yKa3aHo B pasgene 3. Puc. 151
BcTaBbTe yrnioTHUTENIbHOE KOMbLO B KapTep Hacoca (no3. @, BcTtaBbTe ppoHTanbHOE yNnoTHUTENbHOE KOJbLIO
Puc. 149), a 3aTem BCTaBbTe 10 ynopa NpeABapuUTeNibHO py6awku (no3. ®, Puc. 152) u ynnoTHATENbHOE KOMbLO

CobpaHHbIi y3en pybaLlKu-onopbl yNaoTHEHWI (BMeCTe peLmpKynsaumMoHHoro oteepcTua (nos. @, Puc. 153).
C COOTBETCTBYIOLYMM YMIOTHUTENbHBIM KOMbLoM) (n03. @,

Puc. 150).

Puc. 152

Puc. 149

Puc. 153

Puc. 150
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BcTaBbTe B CMOTPOBbIE KPbILLKU YNIOTHUATENbHbIE KOJbLIA
(no3. @, Puc. 154) 1 yCTaHOBUTE KPbILLKM C UCMOJIb30BaHNEM
4+4 BuHTOB M6X14 (N03. ®, Puc. 155).

3 MOMEHTDbDI 3ATAXKKWU BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB OOTXKHa NpPon3BOANTbCA TONIbKO ANHaMOMETPUYeCKNM KNHYOM.

Puc. 154

Puc. 155

OTKaJ'II/I6pyI7ITe BUHTbI ANHAMOMETPUYECKUM KJTIOYOM,
KaK yKa3aHO B pa3fene 3.

Onuncanne MonoxeHue Ha | MonoxeHne Ha | NMonoxeHue Ha | NMonoxxeHne Ha | MomeHT
AeTanupoBoY- | AeTaNpPOBOY- | AETaNNPOBOY- | AETAIMPOBOY- | 3aTAXKKM,
HOM yepTexe HOM yepTexke | HOM uepTexe | HOM yepTexe Hm
MK2-MK2S MK2R-MK2SR | MK2C-MK2SC MK2SH
BuHT M8x18 KpblIlwKM KapTepa 54 B0 -54HO 58 B4 -58HA 54 54 20
Mpobka G1/2x13 kapTepa 55B0-55HA 59B0-59HO 55 55 40
BrvHT M8x18 dnaHua pepykTopa 50BA4-50HA 54 B -54H0 50 50 45
BuHT M10x50 KpbilwKy pegyKkTopa 58B0-70HA 74B0-74HA 70 70 45
BuHT M10x25 KpbilwKK BegyLen 116 BOA-115HA | 118 BO-119HA 116 113 45
LwecTepHn
BuHT M10x25 ctonopa Begomo 65B0-65HA 69B1-69 Bl 65 65 80
LwecTepHn
BrvHT M12x40 kKopobKku pegyKTopa 75BA-75H0 79B4-79HA 75 75 73,5
BrHT M12x50 KopobKu pefykTopa 64 B[ -64BA 68 B[ -68 B[ 64 64 73,5
BUHT M6x14 BepXHen N HUXHeN 41BO-41HA 45 B -45H) 41 41 10
Kpbilek
BUHT M12x30 KpbILWKN NOAWNNHUKA 90BA-90HA 94 BO-94 HL 90 20 40
BuHT M12x1,25x87 KpenneHus watyHa 53BA-53HO 57BO-57HLO 53 53 75%
BuHT M6x20 HanpaBnsAtoLen nopLHaA 49BO-49HA 53BO-53HA 49 49 10
BUHT M6x14 KpbIWKX CanbHUKA 41BA-41HAO 45BA-45HO 41 41 10
BuHT M10x160 KpenneHna nopLiHA 27 BA-27 HLO 27 BO-27 HLO 27 27 40
BUHT M16X55 KpblLWKM KNnanaHHOro y3na 26B0-26BA 26B0-26Ba 26 26 333
Mpo6ka G1/4"x13 ronoBku 13BO-13HA 13BO-13HA 13 13 40
BuHT M16x180 ronoBku 25B0-25HA 25B0-25HO 25 25 333%*
YCTpONCTBO OTKpbIBaHMWA KnanaHoB 2BO-2HA 2BO-2HA 2 2 40
* [oBeanTe [0 HY>XHOWN BEIMUYNHbBI MOMEHTa 3aTAXKKMW, 3aTArMBasA BUHTbI O4HOBPEMEHHO.

**  HauyHwuTe 3aTAXKY C 4 BHYTPEHHUX BVHTOB, 3aTArMBaA UX KpPecT-HaKpecT cM. Puc. 118), nepeiian 3aem K 4 Hapy»KHbIM
BMHTaM, TaKXKe 3aTArBas X 3aTArvBas NX KpecT-HakpecT
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

I'Ipvl TeXOGCHy)KVIBaHI/IVI Hacoca MOXHO 1CMOJb30BaTb OObIYHbIE WHCTPYMEHTDbI ANA AeMOHTaXa n O6paTHOVI C60pKI/I

KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnm cnepytoLe MHCTPYMEHTDI:
OnAa moHTaxa:

CanbHUK HanpaBnAoLle MOPLUHA

apt. 27910900

CanbHYK BefyLLen WecTepHn

apt. 27515900

aprt. 27548200

MofwmnnHMK 65x120x31 Ha BefyLlen WecTepHe

apt. 27887100

Y3en BepylUei lWecTepHY Ha KOPOobKe peflyKTopa

apT. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-721)

MogwunnHmnk 60x130x46 Ha BefyLLen wecTepHe

aprt. 27887000

YNAOTHUTENbHOE KOJbLO FHE3[ja HarHeTaTeIbHOTO KanaHa B UCMOMHEHNUAX
c nopwHem @40-45-50

apt. 27516000

YNnoTHUTENbHOE KOJbLIO FHe3fia HarHeTaTeNIbHOro KnanaHa B UCMOIHEHNAX
c nopwHem @55-60-65

apt. 27516100

Ona pemoHTaxa:

[He3[0 BcacbiBalOLEro KnanaHa Afs UCNOSIHEHWI C nopliHem @40-45-50

apt. 27516200

lHe3[0 BcacbIBaOLEro KnanaHa /s CNONTHEHWI € MopLHeM @55-60-65

apt. 27516300

[He3[0 HarHeTaTenbHOro KnanaHa

apt. 27516400

KpbllwKa canbHMKa

apT. 27516400

apt. 27516500

Y3en py6aLuku v onopbl ynaoTHEHWN

apt. 27516600

KpbllwKa pegykTopa

aprt. 27887000

Ban (6n10KMpoOBKa LIaTyHOB)

apT. 27566200
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5 CNEUUANIbHDBIE NCMNONTHEHUA
Hwxe npriBeieHbl yKazaHUA NO PEMOHTY creLnasbHbIX
ncnonHeHuin. ECnn He ykasaHo nHoe, npuaepxrBaniTech
BCEX YKa3aHW, paHee npuBefeHHbIX AnA Hacoca MK2-MK2S
B CTaHZAPTHOM UCMOMHEHUN.

- Hacocbl MK2C - MK2SC: B OTHOLLIEHMM peMOHTa
AeNCTBUTENbHbI yKa3aHWsA, NpuBefeHHble AnsA Hacoca
MK2-MK2S B cTaHZapTHOM UCNONTHEHUM.

- Hacocbl M2KR - MK2SR: B oTHOLLIEHMM peMOoHTa
AeNCTBUTENbHbI yKa3aHWsA, NpUBefeHHble AnsA Hacoca
MK2 B cTaHAapTHOM MCNOSTHEHWM 33 UCKITIOYEHNEM
NPVIXXMMHBbIX YMJIOTHEHUI, AENCTBUA C KOTOPbIMM OMMCaHbI
B nocnepyoLwmnx naparpadax.

- Hacocbl MK2SH: B OTHOLLEHWM peMOHTa AeNCTBUTENbHbI
yKasaHua, npusegeHHble ana Hacoca MK2-MK2S B
CTaHZAPTHOM UCMOSTHEHNN.

5.1 HDEMOHTAX BJIOKA MNMOPLLUHA - OMNOP -
YMJIOTHEHUI

Bnok nopLuHaA TpebyeT neprnoanYeckoro KOHTPONA COrnacHo

yKa3aHuAM Tabnmubl TpodUnakTMyeckoro TexobcnyKusaHms

B pyKogodcmee no s3Kkcniyamayuu U mexHuyecKkomy

obcnyxueaHuro.

PaboTbl orpaHnuMBalOTCA Br3yasnbHOW NPOBEPKON fipeHaxa

13 OTBEPCTUA Ha HXKHEN KpblLLKe (ecnu npefyCcMOTPEHO).

B cnyyae aHomanwuii / KonebaHnil Ha MaHOMETpPE HarHeTaHUA

WNN KanaHuA 13 JPEeHaXKHOTo OTBEPCTUA, HYXKHO MPOBEPUTb

1 NPU HEOOXOANUMOCTY 3aMEHUTb KOMMNEKT YNIOTHEHWIA.

[nA n3BneyeHUn NopLIHEBbIX FPYNN AENCTBYIATE CleayoWwym

obpazom:

Ana nonyuyeHnsa focTyna K 610Ky MOPLUHA OTKPYTUTE BUHTbI

M16x180 1 CHUMUTE rONOBKY.

CHuMaITe ronoBKy ¢ MaKCMMasnbHOWM
OCTOPOXKHOCTbIO, YTOGbI HE NOBPEANTb MOPLUIHN.

JeMOHTHpPYITe NOPLUHW, OTKPYTUB KpenexHble BUHTbI (no3. O,
Puc. 156).

BbITAHMTE NOpPLUEHb 13 ONOPbI ANA YNAOTHEHWI U NPOBEpbTe
OTCYTCTBME Ha ero NOBEPXHOCTY LlapanuH, NPU3HaKoB U3HOCA
WM KaBUTaL M.

Puc. 156

CH/IMUTE BEPXHIOK CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB
4 kpenexHbix BMHTa (no3. O, Puc. 157).

Puc. 157

BpyuHyto NpoKpyTrTe Ba, YToObl NOCTENEHHO NEPEMECTUTD
3 NOPLUHA B BEPXHIO MEPTBYIO TOUKY 1 BCTaBUTb
Kannbp-npobky apT. 27516600 mexay HanpasnsoLLein
nopLHa 1 nopwHem (nos. @, Puc. 158).

Puc. 158

MoBopaunBas Ban, CABUHbTE HAMPaBASAIOLLYIO MOPLUHA Tak,
YTOObI KanNMbpP-NPO6Ka, CABUrasiCb B CBOI OYepesb, BblAaBUI
Onopy YMAOTHEHWUI, NPYXKMHY 1 BeCb 610K nopLiHsA (no3. @,
Puc. 159).

Puc. 159

M3BnekunTe y3en onopbl ynioTHEHNI 1 Kannbp.



CHVMUTE YyNNOTHUTENBHOE KOJbLIO KPYTINIOro CeYeHus, YcTaHOBMTE HaNPaBAAIOLLYIO MOPLUHA B HVXKHIO MEPTBYIO
pacnonoXXeHHOe Ha He OMopbl YMIOTHEHWUI, €C/IN OHO TOUKY, 3aKpyTUTE CbeMHUK apT. 27516400 BmecTe

OCTaHeTCA B KapTepe Hacoca ( ). c nepexogHnkom M5 apt. 27516500 B cooTBeTCTBYIOLME

i 0oTBepCTUs Ha Kpbiwwke (no3. @, Prc. 163) n cHUMKTE KpbILIKY
canbHKKa ¢ Hacoca (nos. O, Puc. 164).

Puc. 160

CHVMUTE C HanpaBAAoLLER NopLIHeR 6pbI3ro3almTHble
konbua (nos. @, Puc. 161).

Puc. 163

Puc. 161 Puc. 164

Ecnn noHago6buTtcs 3aMeHnTb CanbHUK HanpasBstowen 3ameHuTe canbHuK (no3s. @, Puc. 165) 1 BHelHee

NOPLUHA, HEOBXOAMMO CHATb KPbILLKY CasibHMKa Cliefyowmum YMIIOTHUTENIbHOE KOMbLO (M03. @, Puc. 165).
obpazom: L
OTKpyTUTE ABA KPEMEXKHbIX BUHTA KPbILIKM cafibHUKa (no3. @,
Puc. 162).

|

Puc. 165

Puc. 162
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OTzenuTe onopy YyrioTHEHUI OT py6allKu, CHAMUTE
NPYXMHHOE KOoMbLo 1 cKpebkoBoe KonbLo (no3. OO,

Puvic. 166) ona focTyna K HAXXMMHBIM YMIOTHEHUAM (no3. @,
Puc. 167).

Puc. 166

Puc. 167

Ons CHATUA YNNOTHEHWA ANA HU3KOro AaBneHns HeobXxoLMmo
MCMONb30BaTb TOMYVHOMED W SPYTrO MHCTPYMEHT,
KOTOPbI HE MOXET MOBPEANTb THEe3L40 OMopbl YNIOTHEHWIA
(nos. ®, Puc. 168).

Puc. 168
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5.2 MOHTAX BJIOKA MNMOPLLUHA - OMOP -

YMJIOTHEHUIA
BbinonHuTe 06paTHyto c6opKy B NopsAaKe, 06paTHOM
[eMOHTaxKy, onvucaHHomy B . 5.1.

AN
AN

3ameHuTe NPVKUMHbIE YNIOTHEHUA, CMOUYUB UX
KPOMKMW CINKOHOBOW CMa3Koi (He NoKpbiBas
nx), Npy 3TOM CTapanTecb He NOBpPeAUTb X NpU
BBOJe B py6aluKy.

I'Ipln KaXXAoM fieMOHTa»Ke HY>KHO o6nA3aTeNbHO
3aMEeHATb NPMXXNMHbIe YIJIOTHeHIA BMecTe Co
BCeMW YMJIOTHUTENIbHbIMIW KOJibLlaM1 Kpyriioro
ceyeHumA.

BcTaBbTe ynioTHeHMe HNU3KOTO faBneHnsa B Onopy
ynnotHeHui (no3. @, Puc. 169) Tak, 4tobbl yNnoTHUTENbHAA
KpOMKa 6blna obpalleHa Brepeq (K ronoBKe), ynioTHUTENIbHOE
KonbLo (no3. @, Puc. 169).

Puc. 169

YcTaHOBMWTE ONOPHOE KOMbLO 1 aHTUIKCTPY3NOHHOE KOMbLIO
(no3. ®®, Puc. 170), a Tak»Ke Tpu CallbHNKOBbIE HABUBKM TaK,
YTO6bI HAaCEUKUN HaXOAMANCH NoA yrnom 120° apyr K Apyry
(no3. @, Puc. 171), ckpebkoBOE KosbLIO HABUBOK 1 KOMbLO A
npyuHbl (nos. ®®, Puc. 172).

Puc. 170



YcTaHOBMTE CanbHYIK B KPbILWKY canbHUKa (no3. O, Puc. 174),
ncnonb3ys Kanubp-npobky apt. 27910900.

Puc. 171

Puc. 174

YcTaHOBUWTE yNOTHUTENBbHOE KonbLo (no3. @, Puc. 175)
B rHE3/10 KPbILKM CaSibHIKa 1 BCTaBbTe COOPaHHbIN y3en
B COOTBETCTBYIOLLEE rHe30 BHYTpU KapTepa (no3. @,
Puc. 176).

Pnc. 172

YcTaHOBUWTE TEMepb Ha KOJbLO HAGMBOK YNNOTHUTEIbHOE
KonbLo (no3. @, Puc. 173) 1 BCTaBbTe €ro B rHE3/0 Ha rofIoBKe.

.A

Puc. 175

Puc. 173

Puc. 176
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Y6eanTtecn, UTo KpbiLUKa MOMIHOCTLIO BOLLIA B rHe340 (nos. @,
Puc. 177), cneps 3a Tem, UToObl HE MOBPEAUTL KPOMKY
canbHuKa. NpuKpyTHTe KPbILWKKU CanbHUKa 2 BUHTamn M6x14
(nos. ®, Puc. 178).

e

Puc. 180

HapeHbTe wanby @10x18x0,9 Ha KpenexHblil BUHT NOPLUHA
(nos. ®, Puc. 181).

Puc. 177

Puc. 181

YcTaHOBMWTE MOPLUHM Ha COOTBETCTBYOLLME HanpaBasaiowme
(no3. @, Puc. 182) n 3akpenute nx cornacHo nos. O, Puc. 183.

Puc. 178

OTKanuobpyinTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKIM KITIOUOM,

KaK yKasaHo B pa3gene 3.

YcTaHOBUMTE 6PbI3ro3alyUTHOE KOMbLIO BMECTe

C YMIOTHUTENbHBIM KOMbLIOM B FHE3[0 Ha HanpaBnAioLLei
nopuwHs (nos. ®, Puc. 179 n Puc. 180).

Puc. 182

Puc. 179
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Puc. 183

OTKanubpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KIIOYOM,

KaK yKasaHo B pasgene 3.

BcTaBbTe ynnoTHUTENbHOE KONbLO B KapTep Hacoca (nos. @,
Puc. 184), a 3aTem BCTaBbTe 10 ynopa NpeABapuUTesibHO
CobpaHHbIN y3en pybaluKku-onopbl YIOTHEHUI (BMecTe C
COOTBETCTBYIOLMM YNAOTHUTENbHBIM KOfbLioM) (Mo3. @,
Punc. 185).

Puc. 184

Punc. 185

Y6epnuTech, UTo y3en pyballKr-onopbl ynaoTHEHNI
NoJIHOCTbIO cen B rHe3fo (no3. O, Puc. 186); nocne atoro
yCTaHOBUWTE NnepefHee YNNOTHUTENIbHOE KObLo py6aLlKm 1
npyxuHy (nos. ®@, Puc. 187).ctaHoBuTE

Puc. 186

Puc. 187

YcTaHOBMTE YNIOTHUTENbHOE KOJbLIO OTBEPCTUA
peunpkynaumm (nos. O, Puc. 188).

[inA Toro uTo6bl yMIOTHUTENbHDbIE KOJIbLia KPYr/ioro
ceyeHMA nyulle yaepKUBaaucb Ha CBOMX MecTax,
HaHecuTe HEMHOro CMasKu.

Ha Puc. 189 nokasaH nocnegyowmin MOHTa» rofoBKu.

Punc. 188
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Pnc. 189

BcTaBbTe B CMOTPOBbIE KPbILLKW YMIOTHUTENbHbIE KOMbLia
(no3. @, Puc. 190) 1 ycTaHOBUTE KPbILLKM C UCMONIb30BaHNEM
4+4 BnHTOB M6X14 (N03. @, Puc. 191).

¥
Puc. 190

Puc. 191

OTKan|/|6py|7|Te BUHTbI AUHAMOMETPUYECKUM KJTHOHOM,
KaK yKa3aHO B pa3sfene 3.
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1 GiRiS Rediiktorde kalan yag kalintisi, rediiktor digli kutusunun alt
kismindaki tipa cikartilarak temizlenebilir, (poz. © Sek. 1/a).
i s .

¥

Bu kilavuz, MK2 serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar
icermektedir ve pompa lizerinde herhangi bir islem yapmadan
once dikkatlice okunmali ve anlasiimahdir.

Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun omirli olmasi,

dogru kullanim ve bakima baghdir.

Interpump Group, bu kilavuzda acgiklanan 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 iﬁ“ﬁ?“ﬂ 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 (pgz. @, Sek. 2).

\

Sl IO Sl

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, yag dolum kapadini (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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Karsi taraftan, rulman kapaginin sabitleme vidalarini sokiin 3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 7)
(poz. @, Sek. 4) ve cikartin.

cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin.

Sek. 4 Sek.7

Sonra, ilgili vidalari sokmek suretiyle karter kapagini ¢ikartin 3 Adet bassiz vidayi (poz. @, Sek. 8) cikartici gibi kullanmak
(poz. @, Sek. 5). icin vidalayin ve ayni zamanda, kapagin ¢ikartilmasi esnasinda
rulmanin pinyon tizerinde kalmasi icin 6zel bir alet kullanarak
(kod no. 27887000) tzerine vurun (poz. ®, Sek. 9).

Sek. 5
Rediiktor kapagi sabitleme vidalarini sékin (poz. @, Sek. 6).

Sek.6
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Bu islem tamamlandiginda, rediiktoriin kapagini ¢ikartin. Alternatif olarak, pinyon grubu komple ¢ikana kadar iki dévme
Sabitleme vidalarini sokerek halka disliyi (poz. ©, Sek. 10) cekici/tokmadi tizerine kuvvet uygulayin (poz. ®, Sek. 13)
sokiin ve cikartin (poz. @, Sek. 11).

Sek. 13

Boylelikle halka disliyi komple ¢ikarmak mimkinddr (poz. ©,
Sek. 14).

Sek. 11

Pinyon grubunu ve halka/ayna disliyi ¢cikartmak icin, halka Sek. 14
dislinin 2 adet M8 deligine (poz. ®, Sek. 12) ve pinyonun M14 Dili/anahtari milden cikartin (poz. @, Sek. 15).

deligine (poz. @, Sek. 12) dovme ¢ekici/tokmagi ile vurmak F i

gereklidir.

Sek. 15
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Emniyet pulunun dilini kaldirin (poz. @, Sek. 16).

Sek. 19
sek.16 SKF KM19 tipi bir halka somunu baski yataginin tizerine
Milin dénmesini 6nlemek igin, baglanti milinin altina bir sim vidalayin (poz. @, Sek. 20) daha sonra, uygun bir anahtar

yerlestirin (poz. @, Sek. 17).

yardimiyla kovani gevsetin (poz. ©, Sek. 21).

Sek. 17

Uygun bir anahtar kullanarak, halka kilitleme somununu
sokiin (poz. @, Sek. 18), daha sonra halka somunu ve giivenlik
pulunu cekip cikartin (poz. ©, Sek. 19).

Sek. 21

Sek. 18
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Karsi tarafta, reduktor kutusunu sabitleyen vidalari (poz. @, Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
Sek. 22) sokiin ve daha sonra reduktor kutusunu gikartin bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. @, Sek. 25).
(poz. @, Sek. 23). T —

- ‘

Sek. 25
Milin disariya ¢ikabilmesi icin, yarim destekleri hidrolik kisim

yonulinde ilerletin. Bu islemi daha kolay hale getirmek icin, 6zel
bir alet kullanin (kod no. 27566200), (poz. ®, Sek. 26).

Sek. 23

Sek. 24 Sek. 26
Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte cikartin,
bunu yaparken cikarttiginiz sirayl unutmamaya 6zellikle dikkat
edin.
Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
& geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya
riayet edilerek takilmalidir.
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Baski yatagini/kovanini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 27).

Sek. 30

Sek. 27

Baglanti millerinin ¢ adet Ust yarim rulmanini gikartin
(poz. @, Sek. 28).

Sek. 31
Bir veya daha fazla baglanti milinin ya da piston kilavuzunun

sek.28 degistirilmesi gerekirse, asagidaki islemleri yapin:
Bir ¢cikartici cekic yardimiyla krank milini PTO tarafindan Baglanti millerinin serbest kalmasi icin 27566200 kod numaral
¢ikartin (poz. @, Sek. 29). aleti kullanarak vidalari sékiin (poz. @, Sek. 32) ve daha

Mili ve rulmani ¢ikartin (poz. @, Sek. 30). sonra baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka

acikhgindan c¢ikartin (poz. ©, Sek. 33).
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Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka
segmanlarini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 35).
B iR

Sek.33
Baglanti millerini daha 6nceden sokiilen kapaklara gegirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ©, sek.35
Sek. 34). Mili cikartin (poz. ©, Sek. 36) ve daha sonra baglanti milini

cekip cikartin (poz. @, Sek. 37).

Sek. 36

Sek. 34

Sek.37
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Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak bash M6 vidalarini sokiin (poz. ©, Sek. 38).

Sek. 38

2.1.2 Mekanik par¢anin montaji

Baslk 2.1.1'de belirtilen proseddiri tersten uygulayarak tiniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu tzerindeki
yuvasina/yatagdina gegirin (poz. @, Sek. 39) ve 4 adet yuvarlak
basli M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna
sabitleyin (poz. ©, Sek. 40).

Sek. 39

Sek. 40
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Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir
kiskaca/mengeneye takin ve vidalari bir tork anahtari
kullanarak (poz. ©, Sek. 41) 3 bashginda aciklandigi gibi sikin.

Sek. 41

Baglanti milini piston kilavuzuna gecirin (poz. ®, Sek. 37)
ve daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 36). Halka segman
pensesi kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 35).

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. 34).

Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin

olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter

millerinin icine gecirin (poz. ®, Sek. 33).

Baglanti mili-piston kilavuzu linitesinin/

& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralan yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmahidir.

Ug grubu, 27566200 kod numarali 6zel aleti kullanarak

sabitleyin (poz. @, Sek. 32).

Rulmani, PTO tarafinda mil Gizerinde sonuna kadar gegirerek

takin (poz, @, Sek. 42) ve karsi tarafta rulmani karter tizerine

monte edin (poz. @, Sek. 43).

Sek. 43'de gosterilen rulmanin konik bir i¢

& halkasi vardir. Kovanin takilabilmesi icin konik/

u¢ kismin disaridan iceri dogru oldugunu kontrol
edin.

Sek. 42



Reduktor (rediksiyon dislisi) kutusunu (poz. ©, Sek. 46) ve ilgili
contasini (poz. @, Sek. 46), 6 adet M12x40 vidasini (poz. @,
Sek. 47) ve 2 adet M12x50 vidasini (poz. @, Sek. 48) kullanarak
takin.

Vidalari, bir tork anahtari (dinamometrik anahtar) (poz. ©,

Sek. 49) kullanarak boliim 3'te agiklandigi gibi ayarlayin.

Sek. 43

Mili (poz. ©, Sek. 30), 6nceden takilan rulman karterin kenari
ile ayni hizaya gelene kadar (poz. ©, Sek. 44) gegirin.

Sek. 44

Mili hizali sekilde tutmak icin baski yatagini/kovanini (poz. @,
Sek. 45) manuel olarak takin.

Sek. 45
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Sek. 52

Halka kilitleme somununu takin ve X mesafesinde 0,7 ile
0,8 mm arasinda bir azalma olana kadar kovani sikin (Sek. 53).

Baski yatagini/kovanini, PTO'nun karsi tarafindan milin Gzerine
komple gecirin (poz. ®, Sek. 50 ve Sek. 51).

Sek.53

Halka somunu sokdin, glivenlik pulunu takin (poz. @, Sek. 54)
ve halka somunun lzerine tam olarak vidalayin (poz. ®,

Sek. 55), daha sonra pulun kilitleme dilini egin (poz. ®,

Sek. 56).

Sek. 51

Baski yatagi/kovani, kuru halde takilmalidir
(yag siiriilmeden).

Dis (konik) yuizey rulmanin i¢ kismiyla mikemmel bir sekilde
birbirini kavrayana kadar kovani itin. Takma islemi esnasinda,
rulmanin mil destegine temas halinde kaldigindan emin olun.
Sek. 52'de gosterilen “X"” mesafesini dlcin.
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Yarim rulman referans centiklerinin kapak tzerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 59) emin olarak alt
yarim rulmanlari kapaklara takin (poz. @, Sek. 59).

Kapaklari, M12x1,25x87 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 60).

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Vidalari bolim 3'te agiklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de 6nerilen sikma torkunu ayni anda elde edin.

A

-

-
Sek. 56
Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti
cikartin (poz. @, Sek. 32).
Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile mil/saft arasina takin
(poz. @, Sek. 57).

2 Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte

edilebilmesi icin, yarim rulmanlarin iizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. @, Sek. 58).

Sek. 60

Bu islemi tamamladiktan sonra, baglanti
millerinin her iki yonde eksenel acikliga sahip
oldugunu kontrol edin.

Sek. 58
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Dili (22x14x100) mil/saft yuvasina takin (poz. @, Sek. 61).

Sek. 61

27887100 Kod numaral 6zel aleti kullanarak, 65x120x31
rulmani pinyona takin (poz. @, Sek. 62).
=

INTERPY
‘31!ou;’-“I ¢

Sek. 62

Kod numarasi 27935400 veya 27936500 olan aletleri
kullanarak pinyon grubunu rediiktér kutusunun icine takin
(Sek. 64) ve yuvasina monte edin (Sek. 63).

A
Sek. 64/a
Rulmani sonuna kadar iterek yerlestirin (poz. @, Sek. 65).

Sek. 62/a
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Sek. 65

Halka disliyi milin Gzerine takin (poz. ©, Sek. 66) ve bir ¢ikartici
cekic/tokmak kullanarak (poz. ©, Sek. 67) durana kadar yerine
gecirin.

Sek. 69

2 Adet @10x24 pimini rediiktor disli kutusuna monte edin
(

poz. @, Sek. 70) ve O-halkayi takin (poz. @, Sek. 71).

Sek.70

Ayna disli, iki M8 deliginin (¢tkarma amaciyla
& kullanilacak olan) pompadan disariya dogru
donecek sekilde (poz. @, Sek. 67) takilmalidir.

Halka disli stopunu (poz. @, Sek. 68) 4 adet M10x30 vidasini
kullanarak sabitleyin. Vidalari, bir tork anahtari kullanarak
bolim 3'te agiklandigi gibi sikin (poz. @, Sek. 69).
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Sek. 71 Sek. 74

Rediktorin kapagini (poz. @, Sek. 72) takin ve 10 adet Kod numarasi 27887000 olan aleti kullanarak (poz. @, Sek. 75)
M10x50 vidasiyla sabitleyin (poz. @, Sek. 73). rulmani yerine oturtun (poz. ©, Sek. 76).
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi el
sikin.

Sek.76

27548200 Kod numarali 6zel aleti kullanarak, yag kecesini
pinyon kapaginin icine takin (poz. @, Sek. 77).

Sek.73
Rulmani 60x130x46 pinyonun lzerine takin (poz. ®, Sek. 74).
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Sek. 77 7 Sek. 80

Yag kecgesinin hasar gérmemesi igin, yag kegesini
& pinyon iizerine takarken dikkatli olun (poz. ®,
Sek. 152).

Yag kecesinin/contasinin montajina baglamadan dnce,
halkanin/contanin dudaginin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 78'de
gosterildigi gibi yivin altina konumlandirin.
Eger milde conta dudagina karsilik gelen bir
& cap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek amaciyla
Sek. 149'da gosterildigi gibi halkayi ikinci
kademeye yerlestirebilirsiniz.

Asinmissa mili
cikartmak icin halka
konumu

o
B

ilk montajda halka
konumu

Sek. 81

6 Adet M10x25 vidasini (poz. @, Sek. 82) sikin. Vidalari, bir tork
anahtari kullanarak béliim 3 VIDA SIKMA KALIBRASYONU'te
aciklandigi gibi sikin.

Sek.78

Pinyon kapagina O-halkasini takin (poz. @, Sek. 79).

A

Sek. 82
Dili (16x10x90) pinyon yuvasina takin (poz. ©, Sek. 83).

Pinyon kapagini yerine takin (poz. @, Sek. 80).
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Sek. 83

O-halkayi arka kapada (poz. @, Sek. 84) takin ve 10 adet
M8x18 vidasini kullanarak kartere sabitleyin (poz. @, Sek. 85).
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 85

Rulman kapagini (ve ilgili contasini) (poz. @, Sek. 86) 8 adet
M12x30 vidasini kullanarak (poz. ®, Sek. 87) monte edin.
Vidalar, bir tork anahtari kullanarak béliim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 86

Sek. 87

Tipalari ve delikli kaldirma civatalarini ilgili O-halkalariyla
birlikte takarak mekanik kismin montajini tamamlayin.
Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzu - par. 7.4'te anlatildigi
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 ¢api diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90931100 90930100 ©92,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 90931200 90930200 292,500/-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/tokmagi ile

2.2.1 Manifoldun - vana gruplarinin sékiilmesi vurarak vana tipasini ¢ikartin (poz. ©, Sek. O)‘

Manifold, Kullanma ve bakim kilavuzunda belirtildigi gibi
onleyici bakim gerektirir.

Mdudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢ikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Vana kapagdinin 8 adet M16x55 vidalarini sokiin (poz. @,
Sek. 88) ve kapadi cikartin (poz. @, Sek. 89).
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Cikis vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine bir
dévme cekici/tokmadt ile vurarak ¢ikartin (poz. @, Sek. 92).

Sek. 92

Eger cikis vanasi grubunun gikartiimasi

islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun
siire kullanilmamasina bagl olarak kireg
baglamasindan otiirii), cikartma aleti kullaniniz,
bkz. kod no. 27516400.

Bir 8 mm altigen anahtar kullanarak (poz. ®, Sek. 93)
vana kilavuzu aralayicisini gikartin.

Sek. 93

Giris vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine bir
dévme cekici/tokmadi ile vurarak ¢ikartin (poz. @, Sek. 94).

——

Sek. 94
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Eger giris vanasi grubunun ¢ikartilmasi

islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun
siire kullanilmamasina bagl olarak kireg
baglamasindan 6tiirii) cikartma aleti kullaniniz:
kod. no. 27516200 (Piston @: 40 - 45 - 50 olan
versiyonlar icin) veya kod no. 27516300 (Piston
@:55 - 60- 65 olan versiyonlar icin).

Sek. 95

Bir 30 mm anahtar kullanarak vana agma aygitini sokiin
(poz. @, Sek. 96).

Sek. 96

Bir M10 vidasini i¢ kilavuza baski yapacak sekilde vidalayip
vana kilavuzunu vana yatagindan cikartarak giris ve cikis vana
gruplarini sokiin (poz. @, Sek. 97).
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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. 98).

2 Vana gruplarini yeniden konumlandirmadan/

Sek. 98

2.2.1 Bashginda belirtilen sékme prosediiriini tersten
uygulayarak geri takin.

Giris ve ¢ikis vana gruplarini takin (Sek. 99 ve Sek. 100) daha
onceden sokdlen yaylarin ters cevrilmemesine dikkat edin.
Vana kilavuzunun yerine gegirilmesini kolaylastirmak icin,
yatay kilavuz diizlemlerinin tizerine bir boru koyun (Sek. 101)
ve tiim etrafi boyunca bir ¢ikartma cekici ile vurun.

Sek. 100

Sek. 101

takma islemine gegin, bunu yaparken
0O-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:

Gikma onleyici halkayi takin - agilimh goértinimde poz. 4
(poz. @, Sek. 102).

Sek. 105

O-halkayi - agimli gériiniimde poz. 5 (poz. ®, Sek. 106)
ve ¢ikma onleyici halkayi - agilimli gériinimde poz. 15 (poz. @,

Sek. 106) cikis vanasi yuvasina takin.
[

Sek. 102
O-halkayi takin - agilimli gériiniimde poz. 5 (poz. @, Sek. 103).
-

r
Sek. 106

Cikis vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 107). Vana grubu

sek. 103 yerine tam olarak oturtulmalidir ve sekildeki gibi gériinmelidir;
O-halkasinin ve ¢cikma 6nleyici halkanin tam olarak bkz. poz. ®, Sek. 108.

oturdugundan emin olun.
Giris vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 104) ve daha sonra
aralayiciyi takin (poz. @, Sek. 105).

Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmalidir ve
sekildeki gibi gérinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 105.

Sek. 107

Sek. 104
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Sek. 108 Sek. 111

GCikma onleyici halkayi takin - agilimli gériinimde poz. 16 Vana yatagi halkasini (poz. @, Sek. 112) ve yayi (poz. @,
(poz. @, Sek. 109). Sek. 113) takin.

Sek. 112

Sek. 110

O-halkasinin (bkz. poz. ©, Sek. 111) 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.

327



O-halkayi - agihmli gériinimde poz. 17 (poz. ®, Sek. 114) Pistonlara vurmamaya dikkat ederek manifoldu pompa
ve ¢ikma Onleyici halkayi - acihmli gériintimde poz. 21 (poz. @,  karterinin Gstline monte edin (poz. ®, Sek. 117) ve 8 adet
M16x180 vidasiyla sabitleyin (poz. ©, Sek. 118).

Sek. 114) ¢ikis vanasi tipasinin Gstline takin.

7

Sek. 114

Vana tipasini, O-halka ve ¢cikma onleyici halkalar ile birlikte
komple takin.

Vana gruplarinin ve vana tipasinin montaj islemini
tamamladiktan sonra, vana kapadini (poz. ®, Sek. 115) takin
ve 8 adet M16x55 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 116).

Sek. 118

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. 117)
ve yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida
ile devam edin

Sek. 115

M16x55 kapak vidalarini, bir tork anahtari kullanarak bolim
3'te aciklandigi gibi sikin.

Vana agma aygitlarini/aletlerini takin (poz. ©, Sek. 119)

ve bunlari bir 30 mm anahtar kullanarak vidalayin (poz. ©,
Sek. 120).

Sek. 116

Sek. 119
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4 Adet vidayi s6kmek suretiyle st gozlem kapagdini ¢ikartin
(poz. ®, Sek. 122).

Sek. 120

2.2.3 Piston - destekler - contalar grubunun sékiilmesi Sek. 122
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 dlcerinde anormallikler / dalgalanmalar veya drenaj
deligi etrafindan damlama tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Piston grubuna erismek icin, M16x180 vidalarini sékln ve
manifoldu ¢ikartin.

Pistonlara carpmamaya cok dikkat ederek
manifoldu ¢ikartin

Mili/safti, 3 piston Ust 6li/orta noktaya gelecek sekilde elinizle
dondrdn.

Tampon aletini (kod no. 27516600) piston kilavuzu ile pistonun
arasina gegirin (poz. @, Sek. 123).

Sabitleme vidalarini sékmek suretiyle pistonlar sékiin (poz. ©,
Sek. 121).

Pistonu conta desteginden ¢ikartin ve ylizeylerinde cizik,
asinma veya paslanma emareleri olmadigini kontrol edin

Sek. 123

Mili dondirerek, piston kilavuzunu, tampon ileri dogru
hareket ederek conta destegini ve tiim piston grubunu disari
itecek sekilde ileri hareket ettirin (poz. @, Sek. 124).

Sek. 121

Sek. 124

Conta destek grubunu ve tampon aletini ¢ikartin.
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Pompa karterinin icinde kaldiysa, conta destegi alt O-halkasini
cikartin (poz. @, Sek. 125).

Sek. 125

Sprey halkalarini piston kilavuzundan kaydirarak ¢ikartin
(poz. @, Sek. 126).

Sek. 126

Piston kilavuzunun yag kecesini degistirmeniz gerekirse,
yag kecesi kapagini asagida anlatildigi gibi cikartmaniz
gerekir:

Yag kecesi kapagini sabitleyen iki vidayi sokiin (poz. @,
Sek. 127).

Sek. 127

Piston kilavuzunu alt 6lii/orta noktaya yerlestirin,

27516400 kod numarali ¢tkartma aletini 27516500 kod
numarall M5 adaptoru ile birlikte kapaktaki deliklere vidalayin
(poz. ®, Sek. 128) ve yag kegesi kapagini pompa grubundan
¢ikartin (poz. @, Sek. 129).

L

[
—

e

Sek. 128

Yag kecesini (poz. @, Sek. 130) ve distaki O-halkasini (poz. @,
Sek. 130) degistirin.

330



Conta destegini mansondan ayirin (poz. ©, Sek. 131) ve basin¢ ~ 2.2.4 Piston - destekler - contalar grubunun montaji
contalarina ulasin (poz. @, Sek. 132). 2.2.3 Bashginda belirtilen s6kme proseduriini tersten
uygulayarak geri takin.
Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini
degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
& once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Disuk basing contasini conta grubu/salmastra destegine

takin (poz. ©, Sek. 134); sizdirmazlk dudaginin ileri dogru
(manifolda dogru) bakmasini gerektiren montaj yoniine dikkat
edin.

Sek. 134

Kafa/manifold halkasini (poz. ©, Sek. 135), yliksek basing
contasini (poz. @, Sek. 136) ve restop halkasini (poz. @,
Sek. 137) takin.

Sek. 132

Dusuk basing contasini gikartmak igin, conta destek yuvasina
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet
kullanin (poz. @, Sek. 133).

Sek. 135

Sek. 133
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Yag kegesini (poz. ©, Sek. 139), 27910900 kod numaral
tampon aletini kullanarak yag kecesi kapaginin icine takin.

Sek. 139

O-halkasini (poz. @, Sek. 140) yag kecesi kapagindaki yerine
yerlestirin ve monte edilen grubu karterin icinde ilgili yerine
(poz. @, Sek. 141) takin.

Sek. 137
Contalarin destegini mansona birlestirin (poz. @, Sek. 138).

Sek. 140

Sek. 138
™.

Ml W

Sek. 141
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Yag kecesinin sizdirmazlik dudagina zarar vermemeye

dikkat ederek, kapagin yerine (poz. ®, Sek. 142) tam olarak
oturdugundan emin olun. Yag kecesi kapaklarini 2 adet M6x14
vidasini (poz. ®, Sek. 143) kullanarak vidalayin.

gt

Sek. 145

Pulu (@10x18x0,9) piston sabitleme vidasina (poz. @, Sek. 146)
gecirin.

Sek. 142

Sek. 146

Pistonlan ilgili kilavuzlarina takin (poz. @, Sek. 147) ve sekilde
gosterildigi gibi sabitleyin - bkz. poz. @, Sek. 148.

Sek. 143

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sprey halkalarini O-halkast ile birlikte piston kilavuzu
Uzerindeki yerine (poz. ©, Sek. 144 ve Sek. 145) yerlestirin.

Sek. 147

Sek. 144
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Manson - conta destegdi blogunun yuvasinin taban kismina
(poz. @, Sek. 151) dogru sekilde yerlestirildiginden emin olun.

Sek. 148

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi

sikin. Sek. 151

O-halkay1 pompa karterinin icine takin (poz. ®, Sek. 149) Mansonun 6n O-halkasini (poz. @, Sek. 152) ve devridaim

ve daha sonra daha 6nceden monte edilen manson-conta deliginin O-halkasini (poz. ©, Sek. 153) takin.

destegi blogunu (ayni O-halka ile birlikte) ug stroka/noktaya '

(poz. @, Sek. 150) takin.
Ty

\'I‘

Sek. 152

Sek. 149

Sek. 153

Sek. 150
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Gozlem kapaginin tizerine O-halkasini (poz. ©, Sek. 154)

gegirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,

Sek. 155) kapaklari takin.

b

sikin.

Sek. 154

3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Sek. 155

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi

Aciklama Acihmhi Cizim Acihmh Cizim Acihimhi Cizim | Acilimh Cizim Sikma
Konumu Konumu Konumu Konumu Torku Nm
MK2-MK2S MK2R-MK2SR MK2C-MK2SC MK2SH
Vida M8x18 - karter kapagdi 54Y.B.-54 DaB. 58Y.B.-58 D.B. 54 54 20
Karter tipasi G1/2x13 55Y.B.-55D.B. 59Y.B.-59 D.B. 55 55 40
Reduktor flans vidasi M8x18 50Y.B.-50D.B. 54Y.B.-54 D.B. 50 50 45
Rediiktor kapak vidasi M10x50 58Y.B.-70D.B. 74Y.B.-74 D.B. 70 70 45
Pinyon kapagdi vidasi M10x25 116Y.B.-115D.B. | 118Y.B.- 119 D.B. 116 113 45
Halka disli stopu M10x25 vidasi 65Y.B.- 65 D.B. 69Y.B.- 69 Y.B. 65 65 80
Reduktor kutusu vidasi M12x40 75Y.B.-75D.B. 79Y.B.-79D.B. 75 75 73,5
Rediktor kutusu vidasi M12x50 64Y.B.-64Y.B. 68Y.B.-68Y.B. 64 64 73,5
Ust ve alt kapak vidasi M6x14. 41Y.B.-41D.B. 45Y.B.-45D.B. 41 41 10
Rulman kapak vidasi M12x30 90Y.B.-90 D.B. 94Y.B.-94 D.B. 90 920 40
Baglanti mili tespit vidasi 53Y.B.-53D.B. 57Y.B.-57 D.B. 53 53 75%
M12x1,25x87
Vida M6x20 - piston kilavuzu 49Y.B.-49D.B. 53Y.B.-53D.B. 49 49 10
Yag kecesi kapak vidasi Mé6x14 41Y.B.-41DB. 45Y.B.-45D.B. 41 41 10
Vida M10x160 - piston sabitlemesi 27Y.B.-27 D.B. 27Y.B.-27 D.B. 27 27 40
Vida M16x55 - vana kapagi 26Y.B.-26 Y.B. 26Y.B.-26 Y.B. 26 26 333
Manifold tipasi G1/4"x13 13Y.B.-13 D.B. 13Y.B.-13 D.B. 13 13 40
Manifold vidasi M16x180 25Y.B.-25D.B. 25Y.B.-25D.B. 25 25 333**
Vana acma aygiti 2YB.-2D.B. 2YB.-2D.B. 2 2 40
* Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin

** |cte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak vidalari sikin (bkz.Sek. 118) ve yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida

ile devam edin
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4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:

Montaj icin:

Piston kilavuzu yag kecgesi

kod. 27910900

Pinyon yag kecesi

kod. 27515900

kod. 27548200

Pinyon Uzerindeki rulman 65x120x31

kod. 27887100

Rediiktor disli kutusu tGzerindeki pinyon grubu

kod. 27935400 (Z30) + 27936500 (Z18-721)

Pinyon lzerindeki 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

Cikis vanasi contasi

kod. 27516400

Yag kecesi kapadi

kod. 27516400

kod. 27516500

Manson blogu + contalar destegi

kod. 27516600

Rediiktor kapagdi

kod. 27887000

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200
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5 OZEL VERSIYONLAR

Ozel versiyonlarin tamiri icin gecerli talimatlar asagida

verilmistir. Aksi belirtilmedikce, standart MK2-MK2S versiyonu

pompa icin yukaridaki bilgileri dikkate alin.
MK2C - MK2SC pompalari: tamir icin, standart MK2-MK2S
pompalarinin talimatlarini uygulayin.

- M2KR - MK2SR pompalari: tamir icin standart MK2
pompasinin talimatlarini uygulayin; buradaki tek istisna,
asagidaki paragrafa bakmanizi gerektirecek olan basing
contalaridir.

- MK2SH pompalari: tamir icin, standart MK2-MK2S
pompalarinin talimatlarini uygulayin.

PiSTON - DESTEKLER - CONTALAR
GRUBUNUN SOKULMESi

Piston grubu, Kullanma ve bakim kilavuzundaki 6nleyici
bakim tablosunda belirtilen 6nleyici kontrollerin yapilmasini
gerektirir.

Bakim mudahaleleri, alt kapakta bulunan delikten herhangi bir
tahliyenin gorsel olarak kontrol edilmesi ile sinirlidir. Eger ¢ikis
basing dlcerinde anormallikler / dalgalanmalar veya drenaj
deligi etrafindan damlama tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Piston grubuna erismek i¢in, M16x180 vidalarini sékiin ve
manifoldu cikartin.

A

Sabitleme vidalarini sékmek suretiyle pistonlari sékiin (poz. ©,
Sek. 156).

Pistonu conta desteginden ¢ikartin ve ylizeylerinde cizik,
asinma veya paslanma emareleri olmadigini kontrol edin.

5.1

Pistonlara carpmamaya cok dikkat ederek
manifoldu gikartin.

Sek. 156

4 Adet vidayi s6kmek suretiyle st gdzlem kapagini ¢ikartin
(poz. ®, Sek. 157).

Sek. 157

Mili/safti, 3 piston Ust 6li/orta noktaya gelecek sekilde elinizle
donduriin ve tampon aletini (kod no. 27516600) piston
kilavuzu ile pistonun arasina gegcirin (poz. ©, Sek. 158).

Sek. 158

Mili dondirerek, piston kilavuzunu, tampon ileri dogru
hareket ederek conta destegini, yayi ve tim piston grubunu
disari itecek sekilde ileri hareket ettirin (poz. ©, $ek. 159).

Sek. 159

Conta destek grubunu ve tampon aletini ¢ikartin.
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Pompa karterinin icinde kaldiysa, conta destegi alt O-halkasini
cikartin (poz. @, Sek. 160).

Sek. 160

Sprey halkalarini piston kilavuzundan kaydirarak ¢ikartin

(

poz. ®, Sek. 161).

Sek. 161

Piston kilavuzunun yag kecesini degistirmeniz gerekirse, yag
kecesi kapagini asagida anlatildigi gibi ¢ikartmaniz gerekir:
Yag kecesi kapagini sabitleyen iki vidayi sokiin (poz. @,

Sek. 162).

Sek. 162

Piston kilavuzunu alt 6li/orta noktaya yerlestirin,

27516400 kod numarali ¢ikartma aletini 27516500 kod
numarali M5 adaptori ile birlikte kapaktaki deliklere vidalayin
(poz. @, Sek. 163) ve yag kecesi kapagini pompa grubundan
cikartin (poz. @, Sek. 164).

\t

Sek. 163

Sek. 164

Yag kegesini (poz. @, Sek. 165) ve distaki O-halkasini (poz. @,
Sek. 165) degistirin.
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Contalarin destegini mansondan ayirin, yay halkasini ve siyirici
halkayi ¢ikartin (poz. ®@, Sek. 166) ve basing contalarina
ulasin (poz. @, Sek. 167).

Sek. 167

Dusuk basing contasini ¢ikartmak igin, conta destek yuvasina
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet
kullanin (poz. @, Sek. 168).

Sek. 168

5.2 PiSTON - DESTEKLER - CONTALAR
GRUBUNUN MONTAJI
5.1 Basliginda belirtilen sékme prosediriini tersten
uygulayarak geri takin.
Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini
degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.
Disuk basing contasini conta grubu/salmastra destegine
takin (poz. ©, Sek. 169); sizdirmazlik dudaginin ileri dogru
(manifolda dogru) ve O-halkasina (poz. @, Sek. 169) bakmasini
gerektiren montaj yonine dikkat edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Sek. 169

Destek halkasini, ¢cikma 6nleyici halkayi (poz. @@, Sek. 170)
ve Ui¢ salmastrayi ¢entiklerin birbirine gore 120° agida
oldugundan emin olarak takin (poz. ®, Sek. 171), sonra
salmastra siyirici halkasini ve yay halkasini (poz. ®®, Sek. 172)
takin.

Sek. 170
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Yag kegesini (poz. ©, Sek. 174), 27910900 kod numaral
tampon aletini kullanarak yag kecesi kapaginin icine takin.

Sek. 171

Sek. 174

O-halkasini (poz. ®, Sek. 175) yag kecesi kapagindaki yerine
yerlestirin ve monte edilen grubu karterin icinde ilgili yerine
(poz. ®, Sek. 176) takin.

Sek. 172

Daha sonra O-halkayi (poz. @, Sek. 173) kafanin Gzerine takin
ve manifold izerindeki yuvasina yerlestirin.

|

Sek. 175

Sek. 173 ‘7*«;&-1 o

Sek. 176
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Yag kecesinin sizdirmazlik dudagina zarar vermemeye

dikkat ederek, kapagin yerine (poz. @, Sek. 177) tam olarak
oturdugundan emin olun. Yag kecesi kapaklarini 2 adet M6x14
vidasini (poz. @, Sek. 178) kullanarak vidalayin.

Sek. 180

Pulu (@10x18x0,9) piston sabitleme vidasina (poz. @, Sek. 181)
gecirin.

Sek. 177

Sek. 181

Pistonlari ilgili kilavuzlarina takin (poz. @, Sek. 182) ve sekilde
gosterildigi gibi sabitleyin - bkz. poz. @, Sek. 183.

Sek. 178

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sprey halkalarini O-halkast ile birlikte piston kilavuzu
Uzerindeki yerine (poz. @, Sek. 179 ve Sek. 180) yerlestirin.

Sek. 182

Sek. 179
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Manson - conta destegdi blogunun yuvasinin taban kismina
(poz. @, Sek. 186) dogru sekilde yerlestirildiginden emin
olun; daha sonra mansonun 6n O-halkasini ve yayi (poz. ©®,
Sek. 187) takin.

Sek. 183

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak béliim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

O-halkay1 pompa karterinin icine takin (poz. ®, Sek. 184)

ve daha sonra daha 6nceden monte edilen manson-conta
destegi blogunu (ayni O-halka ile birlikte) uc stroka/noktaya
(poz. @, Sek. 185) takin.

Sek. 186

Sek. 187

Devridaim deligi O-halkasini (poz. ©, Sek. 188) takin.
Sek. 184 Az miktarda gres siirerek, O-halkalarinin yerinde
kalmasini saglayin.

Sek. 189'de, manifoldun miiteakip montaji gosterilmistir.

‘ v ! i
e\, !

Sek. 185

Sek. 188
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Sek. 189
Gozlem kapagdinin tizerine O-halkasini (poz. ©, Sek. 190)

gegirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,
Sek. 191) kapaklari takin.

Sek. 191

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.
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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 |'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 Géanze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei Verstoen 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 sdo de propriedade da Interpump Group.

As instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKVIE npaBa Ha AaHHble NHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHnAa n UNNCTpaunmn, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepegasaTbCA TPETbUM NNLAM B no6on d)opme 6e3 MMCbMEHHOTO pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

XA Y A Interpump SE A4 o
JXECERAEBE BB INTERPUMPAEIINAT o ALARSERN BIFRT, T £ B AR BRI AR5 0 T 43l 40 v - W e, ARG DUEMTIB LA =07 . 1%
BB LT E.

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 Ggtincu sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gosterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdigu yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sesal 48 sloa (& Aleall Silasdaill s3gd il y alall (358

G R 550 Rin 2 g0 Lo gemal ¢33 JSEY) 000 IS (ol (o580 R LY Lenille s (0 Vs 3 5F IS U0 o o el 5 Laielonm sale) 5 T i1 Lot oy o (S W a5k B85 i 55 e ol Y (g 55n
05l T8 g 25 gilal) A8 Sall dsis (yim yay 13 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 alteragoes, sem aviso prévio.

Cod. 74981203/0 - 22/03/2019 - MT4483

ﬂaHHbIE, cofepxalumeca B 3TOM JOKYMEHTe, MOTyT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuTesibHOro yseomMIeHuA.
AT BRI AL, AT TIEA .
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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¢ AZIENDA CON SISTEMA
PraESSﬂII INTERPUMP DI GESTIONE QUALITA

: CERTIFICATO DA DNV GL
A brand of INTERPUMP GROUP S.p.A. i
rando X . . P GROUP :|SOQOD1:
42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy)

Tel. +39-0522-904311

Fax +39-0522-904444

E-mail : info@pratissolipompe.com
http://www.pratissolipompe.com




