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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe KT-KTR-KTB-W-WK versione LOW -PRESSURE e deve
essere attentamente letto e compreso prima di effettuare ed
eseguire qualsiasi intervento sulla pompa.

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

Per togliere I'olio occorre rimuovere: I'asta livello olio pos. ® e
successivamente il tappo pos. @, Fig. 1.
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2.1.1
Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere
rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i
paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

Smontaggio della parte meccanica

la linguetta dell’'albero pompa

il coperchio posteriore

il cappello delle bielle nel modo seguente:

svitare le viti fissaggio cappello, estrarre i cappelli biella
con relativi semicuscinetti inferiori (Fig. 2) prestando
attenzione nello smontaggio alla relativa sequenza
numerata.

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

Fig. 2

Fig. 1

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

Fig.2/a
i coperchi laterali utilizzando come estrattore N°3 viti
M6x50 interamente filettate, inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

Fig.3



- Spingere in avanti le guide pistone con le relative bielle
per facilitare I'estrazione laterale dell’albero pompa come
indicato in Fig. 4.

- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

cod. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Inserire la pinza fino a battuta

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

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

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

da sostituire (Fig. 5/c).

Fig. 5/a

Fig. 5/c

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

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

Fig.6



Fig. 6/a

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

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

anello utilizzando I'attrezzo (cod. 27904500) come indicato in

Fig. 7.

A

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

Per facilitare I'imbocco del primo tratto ed il relativo
inserimento dei coperchi sul carter, si consiglia I'utilizzo di N°
3 viti M6 x 40 parzialmente filettate, (Fig. 8, pos. @) per poi
completare l'operazione con le viti in dotazione (M6x16).

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

|
‘ POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

POSIZIONE ANELLO AL PER RECUPERO
= ALBERO SE USURATO

Fig. 8
- Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti
& facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9,
pos. ).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

Fig.9
- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti M
8x1x42 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il gambo
filettato, procedendo in due differenti fasi:
1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle
& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppiadiserraggio 30Nm
In alternativa eseguire:

1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm
2. Coppia serraggio 30Nm




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

- Montare i nuovi anelli di tenuta delle guide pistone fino
a battuta con la relativa sede sul carter pompa (Fig. 11)
seguendo la procedura descritta:
utilizzare I'attrezzo cod. 27904200 composto da bussola
conica e tampone. Avvitare la bussola conica nel foro
presente sulla guida pistone (Fig. 11/a), inserire il nuovo
anello di tenuta sul tampone e portarlo a battuta
(determinata dall’altezza del tampone stesso) nella propria
sede sul carter pompa (Fig. 11/b), togliere la bussola
conica (Fig. 11/c).

/

POSIZ.
ANELLO

Fig. 11/a

2.1.3 Classi di minorazioni previste

Fig. 11/b

Fig. 11/c

- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di
tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso l'alto.

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

TABELLA MINORAZIONI PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto | Codice Semicuscinetto | Rettifica sul diametro perno dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti
La tipologia dei cuscinetti (a rulli conici), garantisce I'assenza
del gioco assiale dell’albero a gomiti; i rasamenti vanno definiti
per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio / rimontaggio e
per I'eventuale sostituzione si devono seguire attentamente le
indicazioni seguenti:

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

tutte le parti saranno ritenute conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +

flangia lato motore), verificare che la coppia di rotolamento

dell'albero - a bielle non collegate - sia minimo 4 Nm, e 6 Nm.



Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si

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

orientamento, come gia indicato in precedenza Fig. 8, e le viti

previste per il fissaggio finale.

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

dovra superare il valore di 8 Nm.

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato in

precedenza, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai

relativi alloggiamenti sui coperchi utilizzando un estrattore

appropriato come indicato nelle (Fig. 12 e Fig. 12/a).

Togliere la ghiera interna dei cuscinetti dalle due estremita

dell’albero sempre utilizzando un estrattore appropriato o, in

alternativa, un semplice “caccia spine” come indicato in Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

Eseguire I'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso. Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo P.T.O fuoriesca dal fianco previsto.

Fissare la flangia lato P.T.O al carter, ponendo la massima
attenzione al labbro dell'anello di tenuta, secondo la
procedura descritta in precedenza e serrare le viti di fissaggio
alla coppia prevista.

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

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

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

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

Fig. 14

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

Misura Rilevata Tipo Spessore | N°pezzi
Da: 0,05 a: 0,10 / /
Da: 0,11 a: 0,20 0,1 1
Da: 0,21 a: 0,30 0,1 2
Da: 0,31 a:0,35 0,25 1
Da: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
Da: 0,46 a: 0,55 0,10 1
Da: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
Da: 0,61 a: 0,70 0,25 1




Fig. 15

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

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

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

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole

Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle

valvole, qualora necessario e comunque negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

| gruppi valvola sono montati all'interno della testata.

Per la loro estrazione operare come segue:

- Svitare le 8 viti M14x40 fissaggio coperchio valvole
aspirazione le 8 viti M12x35 fissaggio coperchio valvole
di mandata (Fig. 16 e Fig. 16/a); con |'estrattore a massa
battente cod. 26019400 combinato con l'attrezzo
27726200 estrarre:

- |l tappivalvola di aspirazione e mandata pompe KT24-26-
28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK®6 (Fig. 17);

- Estrarre i gruppi valvola di aspirazione e mandata pompe
KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK®6 e gruppi
valvola di mandata KT36-40-WK8 utilizzando un semplice
attrezzo come indicato in (Fig. 18);

- Estrarre i gruppi valvola di aspirazione pompe KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140
utilizzando l'estrattore a massa battente cod. 26019400
combinato con l'attrezzo cod. 27513600 (Fig. 19).

Fig. 16

Fig. 16/a

Fig. 18



Fig. 19

Lo smontaggio dei gruppi valvola di aspirazione e mandata

puo essere eseguito facendo leva con semplici attrezzi
(Fig. 20).

Fig. 20

Qualora le sedi valvola di aspirazione e di
mandata rimanessero incollate in sede sulla
testata (ad esempio incrostazioni dovute ad un
prolungato inutilizzo della pompa) operare come
segue:

Valvole di aspirazione e mandata
Versioni KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-WK6
utilizzare gli attrezzi cod. 26019400, cod. 27513700
(Fig. 21);

Valvole di aspirazione
Versioni KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
utilizzare gli attrezzi cod. 26019400, cod. 27516900
(Fig. 21);

Valvole di mandata
Versioni KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
utilizzare gli attrezzi cod. 26019400, cod. 27513700
(Fig. 21).

cod. 26019400

- cod. 27516900
cod. 27513700

2.2.2

Fig. 21

Rimontaggio della testata - gruppi valvole
Prestare particolare attenzione allo stato di usura
dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,
e comungque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di capitolo 11 del
Manuale uso e manutenzione.

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

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in (Fig. 22).
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Fig. 22




Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1.
Rimontare i gruppi valvola (Fig. 23), per facilitare I'inserimento
della guida valvola nella sede della utilizzare una massa
battente, agendo su tutta la circonferenza (Fig. 24).

Fig. 23

Fig. 24
Inserire i gruppi valvola di aspirazione e mandata
verificando che siano a battuta in fondo sede
testata.

Quindi applicare i coperchi valvole e procedere
alla taratura delle rispettive viti M14x40
(coperchio valvole di aspirazione) e delle viti
M12x35 (coperchio valvole di mandata, per i
valori delle coppie e le sequenze di serraggio
rispettare le indicazioni riportate nel capitolo 3.

A

2,23 Smontaggio della testata - tenute

La sostituzione delle tenute si rende necessaria all'insorgere
di perdite di acqua dai fori di drenaggio previsti sulla parte
sottostante del carter pompa e comunque negli intervalli
indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di
capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M10x110 come indicato in
(Fig. 25).

B) Separare la testata dal carter pompa.

C) Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle di
bassa pressione dal relativo supporto utilizzando semplici
attrezzi come indicato in (Fig. 26), facendo attenzione a

non danneggiare le rispettive sedi.

i

Fig. 26
Prestare attenzione all'ordine di smontaggio
del pacco guarnizioni come indicato in Fig. 27
composto da:
Anello di testa
Tenuta di HP
Anello Restop
Supporto guarnizioni
Tenuta LP
Anello per tenuta
O-ring

NoupwnN =




224 Smontaggio del gruppo pistone

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

Per I'estrazione dei gruppi pistone: Allentare le viti M 7x1
fissaggio pistone come indicato in (Fig. 28)

Fig. 28

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

A

2.25

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

Rimontaggio della testata - tenute - gruppo
pistone

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.3,
facendo particolare attenzione a:

A) Pacco tenute: rispettare lo stesso ordine utilizzato durante
le operazione di smontaggio.

Lubrificare i componenti @®® con grasso al silicone
Tipo OCILIS cod. 12001600; tale operazione é ritenuta
necessaria per facilitare I'assestamento del labbro delle
tenute sul pistone.

Per un montaggio corretto delle tenute di HP nelle
rispettive sedi sulla testata senza provocare nessun
danneggiamento dei labbri utilizzare gli appositi attrezzi
a seconda dei diametri pompante come indicato nel
capitolo 4.

Rimontare i pistoni serrando le viti con apposita chiave
dinamometrica rispettando il valore delle coppia di
serraggio riportate nel capitolo 3.

Rimontaggio della testata procedendo come segue:

1. Utilizzando due viti - spina di servizio (cod. 27726000)
fissate al carter come indicato in (Fig. 29), posizionare
la testata completa, assicurarsi che sia centrata solo sul
pistone centrale.

Completare le operazioni, seguendo le procedure

di serraggio per i valori delle coppie e le sequenze
rispettare le indicazioni riportate nel capitolo 3.

B)

11

Fig. 29

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posiz. Coppia di
esploso serraggio Nm

Viti fissaggio coperchi 9 10

Tappo scarico olio 11 40

Viti Fissaggio pistoni 27 20

Viti fissaggio cappello biella 18 30*

Viti fissaggio cop. valv. Asp. 45 120%**

Viti fissaggio cop. valv. 58 180%***

Mand.

Viti fissaggio testata 55 40%*

Viti fissaggio Flangia tipo “A” 86 22

Viti fissaggio Campana 88 40

SAEC

Viti fissaggio Flangia 2/ PTO 96 145%x**

*

Le viti fissaggio cappello di biella devono essere
serrate contemporaneamente rispettando le fasi
indicate a pag. 5.

Le viti fissaggio testata pos. esploso 55 devono
essere serrate con chiave dinamometrica rispettando
I'ordine riportato nello schema di Fig. 30.

Le viti fissaggio coperchio valvole pos. esploso 45
e pos. esploso 58 devono essere serrate con chiave
dinamometrica rispettando l'ordine riportato nello
schema di Fig. 30.

Per il fissaggio della vite Flangia 2/ PTO impiegare
Loctite 243 colore Blu Cod. 12006400.

*%

*AKX

KX
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Fig. 30

4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Bussola per tenuta @e 35: Anello tenuta alternativa di H.P. @ 24x35x6/4

cod. 26134600

Anello tenuta alternativa di H.P. @ 26x35x6/4

cod. 27465600

Bussola per tenuta @e 45; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 28x45x5,5/5

cod. 26406300

cod. 27465700

Bussola per tenuta @e 45; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 30x45x7,5/4,5

cod. 26406300

cod. 27465700

Bussola per tenuta @e 44; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 32x44x6/3

cod. 27722000

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 48: Anello tenuta alternativa di H.P. @ 34x48x6/3

cod. 26406300

Anello tenuta alternativa di H.P. @ 36x48x6/3,5

cod. 27465800

Bussola per tenuta @e 55; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 40x55x7,5/4,5

cod. 27718100

cod. 27356300

Paraolio albero pompa

cod. 27904500

Paraolio guida pistone

cod. 27904200

Testata

cod. 27726000

Per le fasi di smontaggio:

Valvole di aspirazione/mandata versioni KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

cod. 26019400

cod. 27513700

Valvole di aspirazione KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

cod. 26019400

cod. 27516900

Valvole di mandata versioni KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

cod. 26019400

cod. 27513700

Valvole di mandata

cod. 26019400

Tappi valvole

cod. 26019400

Paraolio guida pistone

cod. 26019400

cod. 27503800

12




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 KT versione standard.

Pompa KTR: per la riparazione valgono le indicazioni
relative alla pompa KT standard escluse le guarnizioni di
pressione di cui occorre seguire il paragrafo dedicato.

POMPA VERSIONE KTR
Smontaggio del gruppo - supporti - tenute

5.1
5.1.1

Separare il supporto guarnizioni dalla camicia, togliere I'anello
per molla e I'anello raschiatore (pos. ®®, Fig. 31) per accedere
(pos. @, Fig. 32).

alle guarnizioni di pressione

Fig. 31

Fig. 32

Per togliere la guarnizione di bassa pressione e necessario
togliere I'anello di fermo (pos. @, Fig. 33) e I'anello per tenuta
(pos. @, Fig. 34).

Fig. 33

Fig. 34

5.1.2 Montaggio del gruppo 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.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
baderne (pos. @, Fig. 35) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la

testata). Inserire quindi I'anello per tenuta, I'anello di fermo
(pos. ®®, Fig. 30) e I'0O-ring (pos. @, Fig. 31).

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

Fig. 35
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Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38

14

Montare I'anello antiestrusione (pos. @, Fig. 39), le tre baderne

ponendo attenzione affinché gli intagli vengano a trovarsi

a 120° I'uno dall‘altro (pos. @, Fig. 40), I'anello raschiatore

baderne e I'anello per molla (pos. ©®®, Fig. 41).
W,

Fig. 39

Fig. 41
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repair of the KT
-KTR - KTB - W - WK LOW-PRESSURE version pump 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

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

Danger Sign
Wear protective goggles.

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
removing from the casing.

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

2.1.1
The operations described must be performed after
removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash
guards from the pump (par. 2.2.3, 2.2.4).

Remove in the following order:

Disassembly of the mechanical part

the pump shaft tab

the rear cover

the con-rod cap as follows:

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

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

Fig. 2

Fig. 1

container and consigned to an authorized
recycling center.

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

2 The used oil must be poured unto a suitable

16

Fig.2/a
the side covers using for extraction 3 fully threaded M6x50
screws, inserting them in the threaded holes as indicated
in Fig. 3.

Fig.3



- Push the piston guides forward with their con-rods to
facilitate side extraction of the pump shaft as shown in
Fig. 4.

- Remove the pump shaft

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

- Remove the pump shaft seal rings using common tools.

- Remove the piston guide seal rings as described below:

Use the extractor code 26019400 (Fig. 5, pos. @) and the

gripper code 27503800 (Fig. 5, pos. @). Insert the gripper as

far as possible onto the seal ring with the aid of a hammer

(Fig. 5/a), subsequently screwing the extractor to the gripper,

and use the extractor hammer (Fig. 5/b) until the ring to be

replaced is removed (Fig. 5/c).
\ il JURREIR LT T T T T I T

Fig. 5/c

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

Fig.6

Fig. 5/a

17



Fig. 6/a

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

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

is essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

If replacement is necessary, position the new ring using the

tool (code 27904500) as indicated in Fig. 7.

If the pump shaft shows diametrical wear in

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

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

Before assembling the side covers, make sure there are O-rings

on both of them and shim rings on the indicator side cover

only.

To facilitate filling of the first section and relative fitting of the

covers on the casing, it is recommended to use 3 partially-

threaded M6 x 40 screws, (Fig. 8, pos. @) to then complete the
operation with the screws supplied (M6x16).

|
RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

RING POSITION TO REMOVE SHAFT
IF WORN

Fig. 7
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Fig. 8
Couple the con-rod caps to their shanks,
referring to the numbering (Fig. 9, pos. ©).
Note the correct assembly direction of the caps.

Fig. 9

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

means of M8x1x42 screws (Fig. 10) lubricating both the
underhead and the threaded shank, proceeding in two
different stages:

2 1. Manually turn the screws until

they begin to tighten

2. Tightening torque 30Nm
Alternatively, ensure:

1. Pre-tightening torque 10-15Nm
2. Tightening torque 30Nm

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



- Insert the new piston guide seal rings as far as possible
into the relative seat on the pump casing (Fig. 11),
following the procedure described:
use the tool code 27904200 composed of a tapered bush
and a buffer. Screw the tapered bush into the hole in the
piston guide (Fig. 11/a), insert the new seal ring on the
buffer as far as it will go (determined by the height of the
buffer) into its seat on the pump casing (Fig. 11/b), remove
the tapered bush (Fig. 11/c).

i

POS. RING

Fig. 11/c

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

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

Fig.11/a
2.1.3 Reduction classes
TABLE OF REDUCTIONS FOR BEND SHAFTS AND CON-ROD HALF-BEARINGS
Recovery classes Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Grinding on the shaft pin diameter
(mm) Code Code (mm)
0.25 90922100 90922400 39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5

214 Disassembly / Reassembly of bearings and shims
The type of bearings (taper roller) ensures the absence of
axial clearance on the bend shaft. The shims are defined to
meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any
replacements, carefully observe the following directions:

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

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

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

all parts are in good condition, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

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

only under the indicator side cover.

19

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange +
shaft + motor side flange), check that the rotation torque of
the shaft - with the con-rod disconnected - is a minimum 4 Nm
and 6 Nm.

To transition the two side covers closer to the casing, it is
possible to use 3 M6x40 screws for the first positioning phase,
as already indicated above Fig. 8, and the screws provided for
final fastening.

Shaft rotation torque (with the con-rod connected) should not
exceed 8 Nm.



B) Disassembly / Reassembly of the bend shaft with

replacement of the bearings & Never exchange the parts of the two bearings.
After removing the side covers, as described above, remove
the outer ring nut on the bearings from its seat on the covers, Determining the shim pack:
using an appropriate extractor as shown in (Fig. 12 and Perform the operation while the piston/con-rod guide units
Fig. 12/a). are assembled, the con-rod caps are disconnected and the
Remove the inner ring nut on the bearings from the two con-rods are pushed downwards. Insert the pump shaft
ends of the shaft, again using an appropriate extractor or, without tab into the casing, making sure the PTO shank comes

alternatively, a simple “pin punch”as shown in Fig. 13. out of the correct side.

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

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

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

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

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

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

Fig. 12

Fig. 14

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

Fig. 12/a Detected Measurement Shim Type # pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From:0.11 to: 0.20 0.1 1
From: 0.21 to: 0.30 0.1 2
From: 0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 8?(5) :
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
From: 0.61 to: 0.70 8;2 :

Fig. 13

The new bearings can be mounted cold with a press or rocker,
supporting it on the lateral surface of the ring nuts involved
in press fitting with the rings. The fitting operation could be
facilitated by heating the parts involved at a temperature
between 120° - 150°C (250° - 300°F), making sure that the ring
nuts are fully fitted in their respective seats.
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Fig. 15

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

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

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

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

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Disassembly of the head-valve units

Operations are limited to inspection or replacement of valves,

if necessary and, however, at the intervals indicated in the

“PREVENTIVE MAINTENANCE" table in chapter 11 of the use

and maintenance manual.

The valve units are assembled inside the head.

Operate as follows to extract them:

- Unscrew the 8 M14x40 suction valve cover fixing screws
and the 8 M12x35 outlet valve cover fixing screws (Fig. 16
and Fig. 16/a), using the extractor hammer code 26019400
combined with the tool 27726200, extract:

- The KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 pump
suction and outlet valve plugs (Fig. 17);

- Extract the KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6
pump suction and outlet valve units and KT36-40-WK8
outlet valve units using a simple tool as indicated in
(Fig. 18);

- Extract the KT34-KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-
W120120-W100140 pump suction valve units using an
extractor hammer code 26019400 combined with the tool
code 27513600 (Fig. 19).

4

Fig. 16
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Fig. 16/a

Fig. 18



Fig. 19

The suction and outlet valve units dismantling can be carried

out by levering with simple tools (Fig. 20).

Fig. 20
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If the suction and outlet valve seats remain
stuck on the head (for example scaling due to a
prolonged pump inactivity), operate as follows:

Suction and outlet valves
KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-WK6 versions
use tools code 26019400, code 27513700 (Fig. 21);
Suction valves
KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
versions use tools code 26019400, code 27516900
(Fig. 21);

Outlet valves
KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
versions use tools code 26019400, code 27513700
(Fig. 21).

code 26019400

code 27516900
code 27513700

2.2.2

AN

A

Fig. 21

Reassembly of the head - valve units
Pay particular attention to the conditions of the
various components and replace if necessary,
and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the use and
maintenance manual.
At every valve inspection, replace all O-rings and all
anti-extrusion rings both in the valve units and on
the valve plugs.
Before repositioning the valve units, thoroughly
clean and dry the relative seats in the head as shown
in (Fig. 22).

A

/A

N

I
B
U

&

Fig. 22




To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1.
Reassemble the valve unit (Fig. 23) to facilitate insertion of the
valve guide in the seat, use a hammer, acting on the whole
circumference (Fig. 24).

A) Unscrew the M10x110 head fixing screws as indicated in
(Fig. 25).

B) Separate the head from the pump casing.

Extract the high pressure seals from the head and the
low pressure ones from the support, using simple tools
as indicated in (Fig. 26), being careful not to damage the
respective housings.

i

Fig. 23

Fig. 24
Insert the suction and outlet valve units,
checking that they are fully inserted in the head
seat.

Then apply the valve covers and calibrate the
respective M14x40 screws (suction valve cover)

Fig. 26

A

Pay attention to the order of seal pack
& disassembly as indicated in Fig. 27 composed of:
1. Headring

and M12x35 (outlet valve cover) screws, for the 2. HPseal

values of the torques and tightening sequences 3. Restopring

follow the instructions in chapter 3. 4, Seal support
2.23 Disassembly of the head - seals 2 EZ;Ie:rl\
Replacement of the seals is necessary from the moment you 7' O-ring 9

begin to detect water leaks from the drainage holes provided
on the back of the pump casing, and at the intervals indicated
in the “PREVENTIVE MAINTENANCE" table in chapter 11 of the
use and maintenance manual.
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224 Disassembly of the piston unit

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

To extract piston units: Loosen the M 7x1 piston fixing screws
as indicated in (Fig. 28)

Fig. 28
Check and verify their conditions, replace if necessary.

A

2,25 Reassembly of the head - seals - piston unit

To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.3, taking
particular care with the following:

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

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

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

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

Replace the head as follows:

1. Using two screws — service pins (code 27726000 ),
fasten the casing as indicated in (Fig. 29). Position the
complete head, making sure that it is centred only on
the central piston.

Complete operations, following the tightening
procedure. For the values of the torques and
tightening sequences follow the instructions in
chapter 3.

At every disassembly, all O-rings on the piston unit
must be replaced.

B)
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Fig. 29

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION
Screw tightening must only be performed with a torque wrench.
Description Exploded Tightening
view torque Nm
position

Cover fixing screws 9 10

Oil drain plug 11 40

Piston fixing screws 27 20

Con-rod cap fixing screws 18 30*

Screws fixing cover of 45 120%**

Suction valve

Screws fixing cover of 58 180%***

Outlet valve

Head fixing screws 55 40%*

"A" type flange fixing screws 86 22

SAE C drawbar coupling 88 40

fixing screws

2nd PTO flange fixing 96 145%x%*

screws

* The con-rod cap fixing screws must be tightened
simultaneously, respecting the phases indicated on
page 18.

**  The head fixing screws exploded view pos. 55 must
be tightened with a torque wrench respecting the
order shown in the diagram in Fig. 30.

***  The valve cover fixing screws exploded view pos. 45
and exploded view pos. 58 must be tightened with
a torque wrench respecting the order shown in the
diagram in Fig. 30.

***%  To secure the 2nd PTO flange, use Loctite 243 Blue
Code 12006400.




L

Fig. 30

4 REPAIR TOOLS

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

Seal bush ext@ 35; HP alternative seal ring @ 24x35x6/4 code 26134600
HP alternative seal ring @ 26x35x6/4 code 27465600
code 26406300
Seal bush ext@ 45; HP alternati Iri 28x45x5.5/5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 28x45x5.5/ code 27465700
de 26406300
Seal bush ext@ 45; HP alternative seal ring @ 30x45x7.5/4.5 code
code 27465700
code 27722000
Seal bush ext@ 44; HP alternati Iri 32x44x6/3
eal bush ex alternative seal ring @ 32x44x6/ code 27385400
Seal bush ext@ 48; HP alternative seal ring @ 34x48x6/3 code 26406300
HP alternative seal ring @ 36x48x6/3.5 code 27465800
code 27718100
Seal bush ext@ 55; HP alt ti Iri 40x55x7.5/4.5
eal bush ex alternative seal ring @ 40x55x7.5/ code 27356300
Pump shaft oil seal code 27904500
Piston guide oil seal code 27904200
Head code 27726000
For disassembly phases:
de 26019400
Pump suction/outlet valve KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6 versions ——
code 27513700
de 26019400
Suction valves KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140 o
code 27516900
de 26019400
Outlet valves KT36-KT40-KTRA40-KT36B-KT40B-W120120-W100140 versions coce
code 27513700
Outlet valves code 26019400
Valve plugs code 26019400
Piston guide oil seal code 26019400
J code 27503800
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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 KT pump.

KTR pumps: for repair, follow the instructions for the
standard KT pump with the exception of the pressure
seals, for which it is necessary to follow the dedicated
paragraph.

5.1 KTR PUMP

5.1.1 Disassembly of the support - seal unit

Separate the seal support from the liner, remove the spring

ring and scraper ring (pos. ®®@, Fig. 31) to access the pressure
seals (pos. @, Fig. 32).

Fig. 31

Fig. 32

To remove the low pressure seal, remove the retaining ring
(pos. @, Fig. 33) and the seal ring (pos. @, Fig. 34).

Fig. 33

26

Fig. 34

5.1.2 Reassembly of the support - seal unit
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.

Insert the low pressure seal in the packing support (pos. ©,

Fig. 35) paying attention to the mounting direction which

requires that the sealing lip be set forward (towards the head).

Then insert the seal ring, retaining ring (pos. ®®, Fig. 36) and
the O-ring (pos. @, Fig. 37).

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

Fig. 35



Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38
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Install the back-up ring (pos. @, Fig. 39), the three packings,
making sure the notches are at 120° from each other

(pos. @, Fig. 40),the packing scraper ring and the spring ring
(pos. ®®, Fig. 41).

Fig. 39

Fig. 41
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1 INTRODUCTION

Ce manuel fournit des instructions concernant la réparation
des pompes KT -KTR - KTB - W - WK version LOW -PRESSURE,
raison pour laquelle il doit étre attentivement lu et compris
avant d'effectuer une intervention quelconque sur la pompe.
Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe
dépendent de son utilisation et son entretien appropriés.
Interpump Group décline toute responsabilité concernant les
dommages dérivant d'une négligence et/ou de l'inobservation
des consignes de ce manuel.

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

®

. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

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

Sl IO

re

N
-

Fig. 1

(2)
Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
& I'éliminer aupres des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a I'égout.

2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Les opérations décrites ici doivent étre effectuées aprés avoir

déposé la partie hydraulique, les pistons en céramique et les

bavettes de la pompe (paragr. 2.2.3, 2.2.4).

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

- laclavette de I'arbre de la pompe

- le couvercle arriere

- le chapeau des bielles de la fagcon suivante :
dévisser les vis de fixation du chapeau, extraire les
chapeaux de la bielle avec les demi-coussinets inférieurs
(Fig. 2) en faisant attention lors du démontage de suivre
I'ordre de la numérotation.

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

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

Fig. 2

Fig.2/a
- les couvercles latéraux en utilisant comme extracteur 3
vis M6x50 entiérement filetées et en les insérant dans les
orifices filetés, comme le montre la Fig. 3.

Fig.3



- Pousser vers I'avant les guides de piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de
I'arbre de la pompe comme le montre la Fig. 4.

- Extraire I'arbre de la pompe

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

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

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

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

réf. 27503800 (Fig. 5, rep. @). Insérer la pince a fond sur le

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

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

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

Fig. 5/c

2.1.2 Remontage de la partie mécanique
Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage
de la partie mécanique en suivant la procédure décrite :

- Monter les demi-coussinets supérieurs et
& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et

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

Fig.6

Fig. 5/a
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Fig. 6/a

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

Pour faciliter lI'introduction de I'arbre de la pompe (sans la

clavette), il faut impérativement répéter l'opération réalisée

lors du démontage en poussant a fond les groupes guide de

piston/bielle (paragr. 2.1.1).

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

S'il faut nécessairement procéder au remplacement, placer le

joint neuf en utilisant l'outil (réf. 27904500) comme le montre

la Fig. 7.

A

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

Pour faciliter 'emboitement du premier troncon et la mise en
place correspondante des couvercles sur le carter, il est conseillé
d'utiliser 3 vis M6 x 40 partiellement filetées, (Fig. 8, rep. @) et
de compléter l'opération avec les vis fournies (M6x16).

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

|
‘ POSITION DU JOINT AU PREMIER

MONTAGE

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

Fig. 8
Accoupler les chapeaux de bielles aux corps
respectifs en respectant la numérotation (Fig. 9,

& rep. @).

Attention au sens de montage des chapeaux.

Fig.9
Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x1x42 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien
le collet que la tige filetée, en procédant en deux phases
différentes :

1. Visser manuellement les vis jusqu'au début
& du serrage

2. Couple de serrage 30Nm
Autre possibilité, effectuer :

1. Couple de pré-serrage 10-15 Nm

2. Couple de serrage 30Nm

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



- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides de
piston jusqu'a arriver en butée dans leur siége sur le carter
de la pompe (Fig. 11) en suivant la procédure décrite :
utiliser l'outil réf. 27904200 composé d'une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
I'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), placer le
nouveau joint d’étanchéité sur le tampon jusqu’a ce qu'il
arrive en butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son siége sur le carter de pompe (Fig. 11/b), retirer la
douille conique (Fig. 11/c).

i

REP. BAGUE

Fig. 11/
T

Fig. 11/c

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

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

Fig. 11/a
2.1.3 Classes de minorations prévues
TABLEAU DES MINORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE
Classes de rattrapage Référence demi- Référence demi- Rattrapage sur le diamétre du goujon de
(mm) coussinet supérieur coussinet inférieur I'arbre (mm)
0,25 90922100 90922400 ?39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

214 Démontage/ Remontage des roulements et des
cales
La typologie des roulements (a rouleaux coniques) garantit
I'absence du jeu axial du vilebrequin ; c'est dans ce but qu'on
utilise les bagues d'usure. Pour le démontage/remontage et
en cas de remplacement, suivre attentivement les indications
suivantes :
A) Démontage/Remontage du vilebrequin sans remplacer
les roulements
Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme décrit au
paragr. 2.1.1, controler I'état des roulements et des chemins
de roulement respectifs ; si toutes les parties sont conformes,
nettoyer minutieusement les composants avec un (produit)
dégraissant approprié, puis relubrifier uniformément.
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Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en
faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du
c6té voyant.

Une fois que le groupe complet (flasque c6té voyant + arbre
+ flasque co6té moteur) a été monté, vérifier que le couple

de rotation de I'arbre — avec bielles non raccordées - soit au
minimum de 4 Nm et 6 Nm.

Pour I'assemblage des deux couvercles latéraux au carter,

on peut utiliser 3 vis M6x40 pour une premiére phase
d'orientation, comme préalablement représenté a la Fig. 8, et
les vis prévues pour la fixation finale.

Le couple de roulement de I'arbre (avec des bielles reliées) ne
devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.



Ne jamais échanger les piéces des deux

remplacement des roulements roulements

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec 2
Aprés avoir retiré les capots latéraux, comme indiqué ci-

dessus, retirez la bague extérieure des roulements de leurs Détermination de I'empilage des cales :

logements sur les capots a I'aide d'un extracteur appropri¢, Effectuer I'opération avec des groupes guide piston-bielle
comme le montre les (Fig. 12 et Fig. 12/a). montés, les chapeaux de bielle décrochés et les bielles
Retirer la bague interne des roulements des deux extrémités poussées vers le bas. Insérer 'arbre de la pompe sans clavette
de I'arbre en utilisant soit un extracteur approprié, soit un dans le carter, en s'assurant que I'embout de prise de force

simple « chasse-clou » comme le montre la Fig. 13. ressorte du coté prévu.

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

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

Encastrer le flasque coté voyant sans cales dans le carter

et commencer a le rapprocher en vissant manuellement

les vis M6x40 de facon identique, avec de petites rotations
permettant une avance lente et correcte du couvercle.
Simultanément, vérifier que l'arbre tourne librement a la main.
En continuant, on percevra une résistance imprévue de la
rotation de l'arbre.

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

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

|

Fig. 12

Fig. 14
Déterminer le jeu de cales en utilisant le tableau ci-dessous :

Fig. 12/a . Type de cale Nbre de
Mesure relevée d'épaisseur pieces
De:0,05a:0,10 / /
De:0,112a:0,20 0,1 1
De:0,21a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De:0,362a:045 0,35 1
De:0,463a:0,55 8:?(5) :
De:0,56a:0,60 0,25 2
De:0,61a:0,70 8;2 :

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid a

la presse ou avec un balancier, en les posant sur la surface
latérale des bagues qui devront étre fixées avec des anneaux.
La mise en place pourrait étre facilitée en chauffant les pieces
concernées a une température comprise entre 120°- 150 °C.
(250° - 300 °F), tout en s'assurant que les bagues arrivent
jusqu'en butée dans leurs logements respectifs.
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Fig. 15 Fig. 16
Apreés avoir déterminé le type et le nombre de cales, procéder :
au contrdle suivant : monter les cales sur le centrage du
couvercle coté voyant (Fig. 15), fixer le couvercle au carter en
suivant la procédure décrite au paragr. 2.1.2 et serrer les vis
respectives au couple prévu.

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

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

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la téte - groupes de soupapes
Les interventions se limitent a I'inspection ou au
remplacement des soupapes, en cas de besoin, et dans tous
les cas aux échéances indiquées dans le tableau « ENTRETIEN
PREVENTIF » du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et ) ’ -
d'entretien. Fig. 16/a
Les groupes de la soupape sont montés a l'intérieur de la téte.
Pour leur extraction, procéder de la facon suivante :

- Dévisser les 8 vis M14x40 de fixation du couvre-soupapes
d‘aspiration et les 8 vis M12x35 de fixation du couvre-
soupapes de refoulement (Fig. 16 et Fig. 16/a) ; a l'aide de
I'extracteur a inertie réf. 26019400 en combinaison avec
l'outil 27726200, extraire :

- Les bouchons des soupapes d'aspiration et de refoulement
des pompes KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6
(Fig.17);

- Les groupes de soupapes d'aspiration et de refoulement
des pompes KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6
et des groupes de soupape de refoulement KT36-40-WK8
en utilisant un simple outil comme le montre la (Fig. 18) ;

- Les groupes de soupape d’aspiration des pompes KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140
al'aide d'un extracteur a inertie réf. 26019400 en
combinaison avec l'outil réf. 27513600 (Fig. 19).

Fig. 17
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Fig. 18

Fig. 19

Le démontage des groupes de soupapes d'aspiration et de
refoulement peut étre effectué en faisant levier avec des outils
simples (Fig. 20).

Fig. 20
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AN

Si les sieges des soupapes d'admission et de
refoulement restent collés en place sur la téte
(par exemple, des incrustations dues a une
inactivité prolongée de la pompe), procéder
comme suit:

Soupapes d’aspiration et de refoulement
Versions KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-
WKB utiliser les outils réf. 26019400, réf. 27513700
(Fig. 21);

Soupapes d’aspiration
Versions KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 utiliser les outils réf. 26019400,
réf. 27516900 (Fig. 21) ;
Soupapes de refoulement

Versions KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 utiliser les outils réf. 26019400,
réf. 27513700 (Fig. 21).

(

réf. 26019400

i réf. 27516900
réf. 27513700

2.2.2

AN

A

Fig. 21

Remontage de la téte - groupes soupapes
Faire particulierement attention a I'état d'usure des
divers composants, les remplacer si nécessaire, et en
tout cas aux périodicités indiquées dans le tableau
« ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 de ce
Manuel d'utilisation et d'entretien.
A chaque contréle des soupapes, remplacer tous les
joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion
aussi bien des groupes soupapes que des bouchons
de soupape.
Avant de replacer les groupes soupapes, nettoyer et
essuyer parfaitement les sieges respectifs ménagés
dans la téte comme le montre la (Fig. 22).

g G
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Fig. 22




Pour le remontage des différents composants, effectuer
dans l'ordre inverse les opérations décrites au paragr. 2.2.1.
Remonter les groupes soupapes (Fig. 23), pour faciliter le
calage du guide de soupape dans le siege de la téte, utiliser
un maillet a embouts plastiques et intervenir sur toute la
circonférence (Fig. 24).

Fig. 23

Fig. 24
Insérer les groupes soupapes d’aspiration et de
refoulement en vérifiant qu'ils arrivent bien en
butée dans le fond du siege de la téte.

Puis appliquer les couvercles des soupapes et
procéder au réglage des vis respectives M14x40
(couvercle soupapes d'aspiration) et des vis
M12x35 (couvercle soupapes de refoulement) ;
pour les valeurs des couples et les séquences de
serrage, respecter les indications du chapitre 3.

A

2.2.3 Démontage de la téte - joints

Le remplacement des joints est nécessaire en cas de fuites
d'eau provenant des orifices de drainage prévus sur la

partie située en-dessous du carter, et dans tous les cas aux
périodicités indiquées dans le tableau « ENTRETIEN PREVENTIF
» du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et d'entretien.

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M10x110 comme le
montre la (Fig. 25).

B) Séparer la téte du carter de la pompe.
C) Extraire les bagues d'étanchéité a haute pression de la
téte et celles de basse pression du support correspondant
en utilisant des outils ordinaires, comme le montre la
(Fig. 26) et en ayant soin de ne pas endommager les sieges
respectifs.

i

Fig. 26
Faire attention a I'ordre de démontage de
I'empilement des joints, comme le montre la
Fig. 27, qui se compose :
1. Joint de téte
Joint HP
Anneau Restop
Support des joints
Joint BP
Joint d'étanchéité
Joint torique

NowuvswnN




224 Démontage du groupe piston

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

Pour I'extraction des groupes piston, desserrer les vis M7x1 de
fixation du piston comme le montre la (Fig. 28).

Fig. 29
3 FORCES DE SERRAGE DES VIS
Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé
Fig. 28 dynamométrique.
Controler et vérifier leur état d'usure, les remplacer si — -
nécessaire. Désignation Rep. vue Couple de
. éclatée serrage Nm
A chaque désassemblage, remplacer tous les joints - -

& toriques du groupe piston. Vis de fixation des 2 10

couvercles

2,25 Remontage téte - joints - groupe piston Bouchon de vidange huile 1 40

Pour le remontage des différents composants, effectuer dans Vis de fixation des pistons 57 20

I'ordre inverse les opérations décrites au paragr. 2.2.3, en - -

prétant une attention particuliére aux points suivants : Vis de fixation du chapeau 18 30

A) Empilement des joints : respecter le méme ordre utilisé de bielle
durant les opérations de démontage. Vis de fixation du couvercle 45 120%**

B) Lubrifier les composants @@ ® a la graisse silicone type soupape d'asp.

OCILIS réf..1.200]6.00 ; cette opération s’avé.re.nécessaire Vis de fixation du couvercle 58 180%%*
aﬁ,n de fafll[ter I aJus.tement de la levre des joints soupape de refoul.
d'étanchéité sur le piston.

C) Pour un montage correct des joints d'étanchéité HP dans Vis de fixation de la téte 55 407
leurs logements respectifs sur la téte sans détériorer les Vis de fixation du flasque 86 22
levres de ceux-ci, utiliser des outils appropriés suivant les type « A»

.dlamet,res des pl.stons (éléments de pompage) comme Vis de fixation de la cloche 88 40
indiqué au chapitre 4.
- . . SAEC

D) Remonter les pistons en serrant les vis avec une clé
dynamométrique et en respectant la valeur du couple de Vis de fixation du flasque 2e 96 145%#x
serrage indiquée au chapitre 3. prise de force

E) Réassemblage de la téte en procédant de la fagon suivante : * Les vis de fixation du chapeau de bielle doivent étre
1. Alaide de deux vis - goupille de service (réf. serrées simultanément en respectant les phases

27726000), fixées au carter comme le montre indiquées page 31.
la (Fig. 29), mettre en place la téte complete, en ** | esvis de fixation de la téte - rep. vue éclatée 55 -
s'assurant qu'elle n'est centrée que sur le piston central. doivent étre serrées avec une clé dynamométrique en
2. Terminer les opérations en suivant les procédures de respectant l'ordre indiqué sur le schéma Fig. 30.
serrage ; pour les valeurs des couples et les séquences, **  |esvis de fixation du couvercle des soupapes, rep.
respecter les indications du chapitre 3. vue éclatée 45 et rep. vue éclatée 58, doivent étre
serrées avec une clé dynamométrique en respectant
I'ordre indiqué sur le schéma Fig. 30.
***% Pour la fixation de la vis du flasque 2e prise de force,
utiliser Loctite 243 couleur bleue réf. 12006400.

37



L

Fig. 30

4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Douille d'étanchéité @e 35 : Bague d'étanchéité alternative H.P. @ 24x35x6/4

réf. 26134600

Bague d’étanchéité alternative H.P. @ 26x35x6/4

réf. 27465600

Douille pour joint @e 45 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 28x45x5,5/5

réf. 26406300

réf. 27465700

Douille pour joint @e 45 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 30x45x7,5/4,5

réf. 26406300

réf. 27465700

Douille pour joint @e 44 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 32x44x6/3

réf. 27722000

réf. 27385400

Douille d'étanchéité @e 48 : Bague d'étanchéité alternative H.P. @ 34x48x6/3

réf. 26406300

Bague d’étanchéité alternative H.P. @ 36x48x6/3.5

réf. 27465800

Douille pour joint @e 55 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 40x55x7,5/4,5

réf. 27718100

réf. 27356300

Joint d’huile arbre de la pompe

réf. 27904500

Joint SPI de guide de piston

réf. 27904200

Téte

réf. 27726000

Pour les phases de démontage:

Soupapes d'aspiration/de refoulement versions KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

réf. 26019400

réf. 27513700

Soupapes d'aspiration KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

réf. 26019400

réf. 27516900

Soupapes de refoulement versions KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

réf. 26019400

réf. 27513700

Soupapes de refoulement

réf. 26019400

Bouchons des soupapes

réf. 26019400

Joint SPI de guide de piston

réf. 26019400

réf. 27503800
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5 VERSIONS SPECIALES

Les indications ci-aprés concernent la réparation des versions
spéciales. A moins qu'il ne soit autrement spécifié, respecter
les indications précédemment fournies pour la pompe KT
version standard.

Pompe KTR : respecter les indications concernant la
pompe KT standard pour la réparation, excepté les joints
d'étanchéité de pression pour lesquels il faudra se référer
au paragraphe concerné.

5.1 POMPE VERSION KTR

5.1.1 Démontage du groupe - supports - joints d'étanchéité
Séparer le support des garnitures d'étanchéité de la chemise,
déposer I'anneau pour ressort et le segment racleur (rep. @,

Fig. 31) pour accéder aux garnitures pour pression (rep. @, Fig. 32).

Fig.32

Pour déposer la garniture basse pression, il faut déposer le circlip
d’arrét (rep. @, Fig. 33) et le joint d'étanchéité (rep. @, Fig. 34).

Fig.33

39

Fig. 34

5.1.2 Montage du groupe supports - joints d'étanchéité
Le remontage se fait a I'inverse du démontage indiqué au
paragr. 2.2.3.

Remplacer les garnitures pour pression en
& humectant les lévres de graisse a base de silicone

(ne pas enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans la chemise.
Placer la garniture basse pression dans le support des
segments (rep. @, Fig. 35) en prenant garde au sens de
montage de la levre d’étanchéité qui doit étre orientée vers
I'avant (vers la culasse). Placer ensuite le joint d'étanchéité,

le circlip d'arrét (rep. ©® @, Fig. 36) et le joint torique (rep. ©,
Fig. 37).

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

Fig. 35



Monter la bague anti-extrusion (rep. @, Fig. 39), les trois

segments en ayant soin de les tiercer a 120° (rep. @, Fig. 40) et

le segment racleur et I'anneau pour ressort (rep. ®@, Fig. 41).
—

Fig. 36

Fig. 39

Fig. 37

Monter le joint torique sur le support des garnitures d'’étanchéité.

Fig. 38
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthilt die Anweisungen fiir die Reparatur Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen

der Pumpen KT -KTR - KTB - W - WK Version LOW -PRESSURE zunichst die Hydraulik, der Keramikkolben und der
und muss vor jeglichen Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig Spritzschutz von der Pumpe abgenommen werden

(Abschn. 2.2.3, 2.2.4).
gelesen und verstanden werden. Di hriebene Arbeitsabfolae fiir den Ausbau lautet:
Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer 1€ vorgeschriebene Arbeitsablolge urden Ausbau fautet:

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den - die Passfeder von der Pumpenwelle

L . - der hintere Deckel
angemessenen Wartungseingriffen abhangig. - der Pleueldeckel wie folgt:

Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch Losen Sie die Befestigungsschrauben des Deckels,
Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung ziehen Sie die Pleueldeckel samt zugehérigen unteren
beschriebenen Vorschriften. Lagerschalen heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim
1.1 BESCHREIBUNG DER SYMBOLE Ausbau die entsprechende nummerierte Reihenfolge.

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

Lesen Sie vor jeder Arbeit stets aufmerksam die Anweisungen ! :
Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. ®).

in dieser Anleitung.

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 2/a

- die seitlichen Deckel mithilfe von 3 Schrauben M6x50 mit
Innengewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaf3 Abb. 3.

Abb. 1

(2)
Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.
Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

Abb. 3
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- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern,
siehe Abb. 4.

- Ziehen Sie Pumpenwelle heraus

- Beenden Sie den Ausbau der Pleuelgruppen, indem Sie
diese aus dem Pumpengehduse herausziehen und die
Kolbenbolzen von den Kolbenfiihrungen abnehmen.

- Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.

- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie folgt:

Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)

und die Zange Art. 27503800 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die

Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den

Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange

und betédtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 5/b) bis

zum Herausziehen des zu ersetzende Abb. 5/c).
1 IR I T T " f / I

Abb. 5/c

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehduse auf seine Sauberkeit Gberprift
haben, kdnnen Sie die Mechanik folgendermafen wieder
einbauen:
- Montieren Sie die oberen und unteren
& Lagerschalen in ihre jeweiligen Sitze ann
Pleuelstangen und -deckeln.
Stellen Sie sicher, dass die Bezugsmarken
der oberen (Abb. 6, Pos. ©) und unteren
Lagerschalen (Abb. 6/a, Pos. @) in die
entsprechende Sitze der Pleuelstange und des
Pleueldeckels eingesetzt werden.

Abb. 6

Abb. 5/a
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Abb. 6/a Abb. 8

- Fuhren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen / - Paaren Sie die Pleueldeckel unter
Pleuelstange so in das Pumpengehause ein, dass die & Berlicksichtigung der Nummerierung mit den
Nummerierung am Pleuelschaft zur Oberseite des zugehdrigen Schéften (Abb. 9, Pos. ©).
Gehduses ausgerichtet ist. Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu Lagerdeckel.

erleichtern, miissen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenflihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben

(Abschn. 2.1.1).

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

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe

des Werkzeugs (Art. 27904500) gemaf3 Abb. 7 ein.

Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

& der Dichtlippe einen Verschleif am Durchmesser

aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 7.

Stellen Sie vor dem Einbau der Seitendeckel sicher, dass an
beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des

. . . Abb. 9
Schauglases die Passringe vorhanden sind.
Um das Einfiihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen der
Deckel am Gehause zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben M6

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschdften mit den Schrauben M 8x1x42 (Abb. 10)

x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen und den und schmieren' Sie 5°W°h_| den Bgreich unter dem Ko'pfals
Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben (M6x16) auch den Gewmde'schalft in zwei verschiedenen S'chrltten:
abschlieBen. 1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum
& beginnenden Festsitz an
| 2. Anzugsmoment 30 Nm
: POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE Alternative Méglichkeit:
1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm
2. Anzugsmoment 30 Nm

POSITION DES RINGS BEI AUSGLEICH
= DER ABGENUTZTEN WELLE

Abb. 7
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Uberpriifen Sie nach Anziehen der Schrauben, ob der Kopf
der Pleuelstange ein Seitenspiel in beiden Richtungen
aufweist.

Setzen Sie die neuen Dichtringe der Kolbenfiihrungen

bis auf Anschlag in den entsprechenden Sitz am
Pumpengehause (Abb. 11) folgendermalien ein:
Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27904200 bestehend
aus Kegelbuchse und Dorn. Drehen Sie die Kegelbuchse

in die Bohrung an der Kolbenfiihrung ein (Abb. 11/a),
setzen Sie den neuen Dichtring auf den Dorn und bis auf
Anschlag (von der Hohe des Dorns abhangig) in seinen
Sitzam Pumpengehause ein (Abb. 11/b), nehmen Sie dann
die Kegelbuchse ab (Abb. 11/c).

/

POSITION
RING

Abb. 11/b

Abb. 11/c

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

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

Abb. 11/a

2.1.3 Vorgesehene UntermaB3klassen

UNTERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN
Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale | Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des
(mm) Wellenzapfens (mm)
0.25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0.50 90922200 90922500 39,50 0/-0,02 Ra0,4Rt3,5
2.1.4 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und A) Ausbau /Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Passscheiben Austausch der Lager

Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die
Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck
mussen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau
/ Wiedereinbau und den etwaigen Austausch miissen Sie
folgende Anweisungen unbedingt befolgen:

Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,
Uberpriifen Sie den Zustand der Rollen und der
entsprechenden Bahnen; wenn alle Teile intakt sind, reinigen
Sie diese griindlich mit einem geeigneten Entfettungsmittel
und tragen Sie anschlieBend wieder gleichmafig Schmierdl
auf.

Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und
achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite
einzusetzen.
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Priifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf

Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite), dass das

Reibmoment der Welle - bei nicht verbundenen Pleueln - in

einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm liegt.

Fir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause

kdnnen Sie zundchst 3 Schrauben M6x40 fiir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben Abb. 8,

und dann die fiir die endgiiltige Befestigung vorgesehenen

Schrauben.

Das Reibmoment der Welle (bei verbundenen Pleueln) darf 8

Nm nicht tbersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel gemaB vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBleren Lagerring von den entsprechenden

Aufnahmen an den Deckeln mithilfe eines geeigneten

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

Nehmen Sie den inneren Ring von den beiden Wellenenden

mit einem geeigneten Abzieher oder alternativ mit einem

einfachen ,Austreiber” ab, siehe Abb. 13.

Abb. 12

Abb. 12/a
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Abb. 13

Die neuen Lager kdnnen kalt mit einer Presse oder einer
Traverse montiert werden, wobei sie unbedingt auf der
Seitenflache der betreffenden Ringe an der Setzflache mit den
jeweiligen Ringen aufliegen miissen. Das Setzen kann durch
Erhitzen der betroffenen Teile auf eine Temperatur von 120°

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

& Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden Lager.

Bestimmung des Passscheibenpakets:

Flhren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenfiihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen
Pleueldeckeln und nach unten geschobenen Pleuelstangen
aus. Setzen Sie die Pumpen ohne Passfeder in das Gehause
sein und stellen Sie sicher, dass der Zapfwellenstummel auf
der gewlinschten Seite austritt.

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

die Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene
Anzugsmoment fest.

Flhren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehause ein. Beginnen Sie mit
dem Anndhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichmaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.

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

Unterbrechen Sie nun die Vorwartsbewegung des Deckels
und I8sen Sie die Befestigungsschrauben vollstandig.
Messen Sie mit einer Flhlerlehre das Spiel zwischen
Seitendeckel und Pumpengehduse (Abb. 14).




Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Pa?s,:c::irbe Stiickzahl
Von: 0,05 bis: 0.10 / /
Von: 0,11 bis: 0.20 0.1 1
Von: 0,21 bis: 0.30 0.1 2
Von: 0,31 bis: 0.35 0.25 1
Von: 0,36 bis: 0.45 0.35 1
Von: 0,46 bis: 0.55 8?3 1
Von: 0,56 bis: 0.60 0.25 2
Von: 0,61 bis: 0.70 ggg 1

Abb. 15

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

den Deckel am Gehduse gemal3 Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben auf das
vorgeschriebene Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen

Die Arbeiten beschranken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile bei Bedarf und auf jeden Fall in den

Intervallen It. Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Ventilgruppen sind im Kopf montiert.

Verfahren Sie zur Abnahme folgendermaf3en:

- Losen Sie die 8 Schrauben M14x40 des Saugventildeckels
und die 8 Schrauben M12x35 des Druckventildeckels
(Abb. 16 und Abb. 16/a); mithilfe des Abziehers mit
Schlagwerk Art. 26019400 in Verbindung mit dem
Werkzeug 27726200:

- Entfernen Sie die Saug-/Druckventilkappen der Pumpen
KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 (Abb. 17);

- Entnehmen Sie die Saug- und Druckventilgruppen der
Pumpen KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 und
Druckventilgruppen KT36-40-WK8 mithilfe eines einfachen
Werkzeugs gemaf3 (Abb. 18);

47

Entfernen Sie die Saugventilgruppen der Pumpen KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140
mithilfe eines Abziehers mit Schlagwerk Art. 26019400 in
Verbindung mit dem Werkzeug Art. 27513600 (Abb. 19).

Abb. 16/a

Abb. 17



Abb. 18

Abb. 19

Der Ausbau der Saug- und Druckventilgruppen kann durch
Aushebeln mithilfe einfacher Werkzeuge durchgefiihrt werden
(Abb. 20).

Abb. 20
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Sollten sich die Saug- und Druckventilsitze nicht
aus dem Sitz am Kopf I6sen (z. B. aufgrund von
Verkrustungen nach langerem Stillstand der
Pumpe), gehen Sie folgendermafBlen vor:

Saug- und Druckventile

Versionen KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-WK6
Verwenden Sie die Werkzeuge Art. 26019400, Art.
27513700 (Abb. 21);

Saugventile
Versionen KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 Verwenden Sie die Werkzeuge
Art. 26019400, Art. 27516900 (Abb. 21);

Druckventile
Versionen KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 Verwenden Sie die Werkzeuge
Art. 26019400, Art. 27513700 (Abb. 21).
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Abb. 21

Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen

Achten Sie besonders auf den Verschleizustand
der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei
Bedarf und auf jeden Fall in den Intervallen It.
Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile
alle O-Ringe und alle Stiitzringe sowohl der
Ventilgruppen als auch der Ventilkappen.
Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaR
Angaben in (Abb. 22).
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Abb. 22




Fir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile flihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus. Bauen Sie die Ventilgruppen (Abb. 23)
wieder ein. Um das Einsetzen der Ventilfiihrung in den Sitz
zu erleichtern, verwenden Sie ein Schlagwerk am gesamten
Umfang (Abb. 24).

Abb. 23

Abb. 24
Setzen Sie die Saug- und Druckventilgruppen bis
& auf Anschlag in ihren Sitz am Kopf ein.

Bringen Sie dann die Ventildeckel an und fiihren
Sie die Eichung der entsprechenden Schrauben
M14x40 (Saugventildeckel) und der Schrauben
M12x35 (Druckventildeckel) aus. Fiir die
Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge
beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

2,23 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

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

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M10x110
gemal (Abb. 25).

Abb. 25

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehéuse.

C) Ziehen Sie die HD-Dichtungen vom Kopf und die ND-
Dichtungen aus ihrer Halterung mithilfe einfacher
Werkzeuge gemal (Abb. 26) heraus und achten Sie darauf,

nicht die entsprechenden Sitze zu beschéddigen.

i

"~ Abb. 26

Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des
& Dichtungspakets, wie in Abb. 27 gezeigt. Das

Paket besteht aus:

1. Kopfring

2. HD-Dichtung

3. Restop-Ring

4. Dichtungshalterung
5. ND-Dichtung

6. Dichtring

7. O-Ring




224 Ausbau der Kolbenbaugruppe
Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen Wartung.

Die Eingriffe beschrénken sich lediglich auf eine Sichtinspektion.

Abnahme der Kolbenbaugruppen: Losen Sie die
Befestigungsschrauben M 7x1 des Kolbens gemaf (Abb. 28).

Abb. 28

Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzten Sie
diese bei Bedarf.

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

2.2.5 Wiedereinbau des Kopfs - Dichtungen -
Kolbenbaugruppe

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter

Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

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

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

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

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

E) Bauen Sie den Kopf folgendermaB3en wieder ein:

1. Mit zwei Wartungsschrauben - Stiften (Art. 27726000), die
gemal (Abb. 29) am Gehause befestigt sind, zentrieren
Sie den kompletten Kopf nur am mittleren Kolben.

2. Beenden Sie die Arbeiten unter Beachtung der

Anzugsmomente und der Anzugsreihenfolge It.

Angaben in Kapitel 3.

Abb. 29

3 EICHWERTE FUR DEN

SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlielich mit einem
Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Pos. Explosions- | Anzugsmoment
zeichnung Nm

Befestigungsschrauben 9 10

Deckel

Olablassverschluss 1 40

Befestigungsschrauben 27 20

Kolben

Befestigungsschrauben 18 30*

Pleueldeckel

Befestigungsschrauben 45 120%**

Saugventildeckel

Befestigungsschrauben 58 180%**

Druckventildeckel

Befestigungsschrauben 55 40%*

Kopf

Befestigungsschrauben 86 22

Flansch Typ "A"

Befestigungsschrauben 88 40

Glocke SAE C

Befestigungsschrauben 96 145%%**

Flansch 2. Zapfwelle

* Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen

gleichzeitig unter Berlicksichtigung der Phasen auf
Seite 44 angezogen werden.

**  Die Befestigungsschrauben des Kopfs, Pos. 55
der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschlissel in der Reihenfolge gemaR
Schema in Abb. 30 festgezogen werden.

**  Die Befestigungsschrauben des Ventildeckels, Pos.
45 und Pos, 58 der Explosionszeichnung, miissen
mit einem Drehmomentschliissel in der Reihenfolge
gemal Schema in Abb. 30 festgezogen werden.

***%  \erwenden Sie zur Befestigung der Schraube fiir den
Flansch 2. Zapfwelle Loctite 243 Blau Art. 12006400.
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Abb. 30

4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 35: Alternativer HD-Dichtring @ 24x35x6/4

Art. 26134600

Alternativer HD-Dichtring @ 26x35x6/4

Art. 27465600

Buchse fiir Dichtung mit AuBen-@ 45; alternativer HD-Dichtring @ 28x45x5,5/5

Art. 26406300

Art. 27465700

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 45; alternativer HD-Dichtring @ 30x45x7,5/4,5

Art. 26406300

Art. 27465700

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 44; alternativer HD-Dichtring @ 32x44x6/3

Art. 27722000

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 48: Alternativer HD-Dichtring @ 34x48x6/3

Art. 26406300

Alternativer HD-Dichtring @ 36x48x6/3.5

Art. 27465800

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 55; alternativer HD-Dichtring @ 40x55x7,5/4,5

Art. 27718100

Art. 27356300

Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904500

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904200

Kopf

Art. 27726000

Fiir den Ausbau:

Saug-/Druckventile Versionen KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

Art. 26019400

Art. 27513700

Saugventile KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

Art. 26019400

Art. 27516900

Druckventile Versionen KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

Art. 26019400

Art. 27513700

Druckventile

Art. 26019400

Ventilkappen

Art. 26019400

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 26019400

Art. 27503800
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5 SPEZIALVERSIONEN

Im Nachhinein finden Sie die Anweisungen zur Reparatur der

Spezialversionen. Soweit nicht anders angegeben, gelten die

vorstehenden Angaben fiir die Pumpen KT in Standardversion.

- Pumpen KTR: Flrr die Reparatur gelten die Anweisungen
fur die Pumpen KT in Standardversion, mit Ausnahme der
Druckdichtungen, die in einem gesonderten Abschnitt
behandelt werden.

5.1 PUMPE IN VERSION KTR
5.1.1 Ausbau der Gruppe - Lager - Dichtungen
Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse, entnehmen

Sie den Federring und den Abstreifring (Pos. ©®®@, Abb. 31), um
die Druckdichtungen freizulegen (Pos. ®, Abb. 32).

Abb. 31

Abb. 32

Zur Abnahme der ND-Dichtung miissen der Sicherungsring
(Pos. @, Abb. 33) und der Dichtring (Pos. @, Abb. 34) entfernt
werden.

Abb. 33
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Abb. 34
5.1.2 Einbau der Gruppe - Lager - Dichtungen

Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge 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 beschddigen.
Setzen Sie die ND-Dichtung in den Halter der Stopfbuchse
ein (Pos. ®, Abb. 35) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum
Kopf hin). Danach den Dichtring, den Sicherungsring

(Pos. ®®, Abb. 36) und den O-Ring (Pos. ®, Abb. 37)
einsetzen.

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

Abb. 35



Abb. 36

Abb. 37

Montieren Sie den O-Ring auf den Dichtungshalter.
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Montieren Sie den Stiitzring (Pos. ©, Abb. 39) und die drei

Stopfbuchsen. Achten Sie darauf, dass die Schlitze in einem

Winkel von 120° zueinander ausgerichtet sind (Pos. @,

Abb. 40), dariiber hinaus den Abstreifring der Stopfbuchsen

und den Federring (Pos. ©@, Abb. 41) einsetzen.
& W,

Abb. 39
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual contiene las instrucciones de reparacion de las Las operaciones descritas van realizadas después de haber
bombas KT -KTR - KTB - W - WK en versién LOW-PRESSURE retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramicay los

y se debe leer atentamente y comprender antes de realizar protectores de salpicaduras de la bomba (apart. 2.2.3, 2.2.4).
cualquier tipo de intervencion en la bomba. Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo

De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el €ste orden.:. .

funcionamiento regular y la duracién de la bomba. - lalengieta d?' eje bomba

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados - latapa posterior ) o ) g
por negligencia o falta de observacion de las normas descritas - €l sombrerete de la biela como se indica a continuacion:
sobre el presente manual. desatornillar los tornillos de fijacion del sombrerete,

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

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA Fig. 2
Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del cérter.
Para vaciar el aceite, es necesario quitar el tapdn de carga de
aceite pos. O y a continuacién el tapén de descarga pos. @,
Fig. 1.

L @D

N
-

Fig.2/a
- las tapas laterales utilizando como extractor 3 tornillos

Méx 50 completamente roscados introduciéndolos en los
orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

Fig. 1

(2)
El aceite agotado debe ser colocado en un
& recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.
No debe dispersarse en el ambiente.
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Fig.3

Empujar hacia delante las guias del pistén con las
correspondientes bielas para facilitar la extraccion lateral
del eje bomba tal y como se indica en la Fig. 4.

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

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

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

Utilizar el extractor cod. 26019400 (Fig. 5, pos. @) y la pinza
c6d. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Introducir la pinza hasta que
encaje sobre la anilla de retencién con la ayuda de un martillo
(Fig. 5/a), a continuacion atornillar el extractor a la pinzay
actuar sobre el martillo de timbre del extractor (Fig. 5/b) hasta
extraer la anilla que se desea sustituir (Fig. 5/c).
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Fig. 5/c

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



Fig.6

Fig. 6/a

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

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengtieta)

es indispensable repetir la operacion efectuada durante el

desmontaje empujando a fondo los grupos de guia piston /

biela (apart. 2.1.1).

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

Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la

herramienta (céd. 27904500) como se indica en Fig. 7.

En el caso que el eje bomba presente un desgaste

& diametral en la zona de contacto con el labio de

retencion, con el fin de evitar tener que realizar

la operacion de rectificacion, es posible volver

a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa

como se indica en la Fig. 7.

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

Para facilitar la introduccion del primer tramo y de las tapas
sobre el cérter, se recomienda utilizar 3 tornillos M6 x 40
parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. ®) para después completar
la operacion con los tornillos incluidos en la dotacion (Méx16).
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POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL
PRIMER MONTAJE

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

DESGASTE

Fig.7

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

Fig.9
- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M8x1x42 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:

1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste
2. Parde apriete 30 Nm
Como alternativa realizar:
1. Parde pre-apriete 10-15 Nm
2. Parde apriete 30 Nm



Fig. 10

Después de haber completado la operacion de ajuste,
verificar que el cabezal de la biela realice un juego lateral
en los dos sentidos.

Montar las nuevas anillas de retencién de las guias piston
hasta que encaje con la correspondiente sede sobre el
carter de la bomba (Fig. 11) siguiendo el procedimiento
aqui descrito:

utilizar la herramienta céd. 27904200 compuesta por el
casquillo cénico y el tampon. Atornillar el casquillo cénico
en el orificio que se encuentra presente sobre la guia
piston (Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencion
sobre el tampdn y encajarlo (determinado por la altura
del mismo tampdn) en la sede sobre el carter bomba
(Fig. 11/b), retirar el casquillo cénico (Fig. 11/c).

/

POSIC.
ANILLO

Fig. 11

Fig. 11/a

Fig. 11/b

Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Clases de minoraciones previstas
TABLA DE MINORACIONES POR EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA
Clases de recuperacion | Coédigo semicojinete Codigo semicojinete Rectificacion sobre el diametro del perno
(mm) superior inferior del eje
(mm)
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra04Rt35
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra04Rt35
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2.14 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces

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

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

definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /

montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente

las siguientes indicaciones:

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y

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

rodillos y de las correspondientes pistas; si todas las partes

son conformes, limpiar cuidadosamente los componentes

utilizando un desengrasante adecuado y distribuir de manera

uniforme una capa de aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

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

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

-con bielas no conectadas- sea minimo 4 Nmy 6 Nm.

Para acercar las dos tapas laterales al carter se pueden utilizar

N°3 tornillos M6x40 para una primera fase de orientacion

como se indica anteriormente (Fig. 8), y los tornillos previstos

para la fijacion final.

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

deberd superar el valor de 8 Nm.

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

Tras desmontar las tapas laterales, como se ha indicado

anteriormente, quitar la abrazadera exterior de los cojinetes

de sus alojamientos en las tapas utilizando un extractor

adecuado, como se indica en las (Fig. 12y Fig. 12/a).

Retirar el casquillo interno de los cojinetes de los dos extremos del

eje utilizando siempre un extractor adecuado o, como alternativa,

un simple "arrancapasador" como se indica en la Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Los nuevos cojinetes pueden ser montados en frio con un
toma o balancin, apoyandolos necesariamente sobre la
superficie lateral de los casquillos que van a conectarse con las
correspondientes anillas. Para facilitar el montaje, es posible
calentar los componentes implicados a una temperatura entre
120°Cy 150 °C (250 °F - 300 °F), comprobando que las virolas
entren en contacto con sus alojamientos especificos.

AN

Determinacion del paquete de los ceses:

Realizar la operacién con grupos de guia piston-bielas
montados, sombreretes de la biela desconectados y bielas
empujadas hacia abajo. Introducir el eje de la bomba sin
lengtieta en el carter, asegurandose que el codo PT.O salga del
lado previsto.

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

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

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

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

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

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

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes.




Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada I-!-:':e,:)er N° piezas
De 0,05a0,10 / /
De0,11a0,20 0,1 1
De0,21a0,30 0,1 2
De0,31a0,35 0,25 1
De 0,36 20,45 0,35 1
De 0,46 a 0,55 g:?g 1
De 0,56 a 0,60 0,25 2
1
De 0,612 0,70 ggg :

Fig. 15 Fig. 16/a

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

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

Si tal par resulta correcto realizar la conexién de las bielas al

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas

Las intervenciones estan limitadas a la inspeccién o

sustitucién de las vélvulas, en el caso que sea necesario

y de todos modos en los intervalos indicados en la tabla

"MANTENIMIENTO PREVENTIVO" del capitulo 11 del manual

de uso y mantenimiento.

Los grupos valvula estdn montados dentro del cabezal.

Para su extraccién actuar del siguiente modo:

- desatornillar los 8 tornillos M14x40 de fijacion de la tapa
de las vélvulas de aspiracion y los 8 tornillos M12x35
de fijacion de la tapa de las valvulas de envio (Fig. 16y
Fig. 16/a); con el extractor de percusioén céd. 26019400
combinado con la herramienta 27726200, extraer:

- Lostapones de las vélvulas de aspiracion y envio de las
bombas KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 (Fig. 17);

- Extraer los grupos vélvula de aspiracion y envio de las
bombas KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 y
los grupos valvula de envio KT36-40-WK8 utilizando una
herramienta como se indica en (Fig. 18);

- Extraerlos grupos vélvula de aspiracion de las bombas KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140
utilizando el extractor de percusion céd. 26019400
combinado con la herramienta cod. 27513600 (Fig. 19).

Fig. 17
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Fig. 18

Fig. 19

Los grupos valvula de aspiracién y de envio se pueden
desmontar haciendo palanca con las herramientas (Fig. 20).

Fig. 20
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Si los alojamientos de las valvulas de

aspiracion y envio permanecen pegados a los
alojamientos del cabezal (por ejemplo, en caso
de incrustaciones que se hayan generado debido
a largos periodos sin utilizar la bomba) realizar lo
siguiente:

Valvulas de aspiracién y envio
Versiones KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-
WKB utilizar las herramientas c6d. 26019400 y cod.
27513700 (Fig. 21);
Valvulas de aspiracion

Versiones KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 utilizar las herramientas cod.
26019400y c6d. 27516900 (Fig. 21);

Valvulas de envio
Versiones KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 utilizar las herramientas cod.
26019400y c6d. 27513700 (Fig. 21).

c6d. 26019400

c6d. 27516900
c6d. 27513700

2.2.2

AN

A

Fig. 21

Montaje de cabeza - grupos de valvulas

Prestar particular atencion al estado de desgaste
de los diversos componentes y sustituirlos en
caso que sea necesario, y de todos modos en los
intervalos indicados en la tabla "MANTENIMIENTO
PREVENTIVO" del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.
Cada vez que se inspeccionan las valvulas, se deben
sustituir todas las juntas tdricas y todos las anillas
antiextrusion, tanto de los grupos valvula como de
los tapones de vélvula.
Antes de volver a colocar los grupos de valvulas,
limpiar y secar perfectamente los correspondientes
alojamientos en el cabezal tal y como se indica en la
(Fig. 22).

g G

I
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Fig. 22




Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1. Volver a montar los grupos vélvula
(Fig. 23), para facilitar la introduccion de la guia de la valvula
en su sede utilizar un martillo de timbre, actuando sobre toda
la circunferencia Fig. 24).

Fig. 23

Fig. 24
Introducir los grupos valvula de aspiraciéon y
envio verificando que encajen en el fondo de la
sede de la cabeza.

Montar las tapas de las valvulas y apretar los
tornillos M14x40 (tapa de valvulas de aspiracion)
y de los tornillos M12x35 (tapa de valvulas

de envio); para los valores de los pares y las
secuencias de ajuste respetar las indicaciones
contenidas en el capitulo 3.

A

2.2.3 Desmontaje del cabezal - juntas

La sustitucién de las juntas se vuelve necesaria cuando
aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje situados
sobre la parte inferior del carter bomba y de todos modos,

en los intervalos indicados en la tabla“MANTENIMIENTO
PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.

A) Desatornillar los tornillos de fijacién del cabezal M10x110
tal y como se indica en la Fig. 25.

B) Separar la cabeza del carter bomba.

C) Extraer las juntas de alta presion del cabezal y aquella
de baja presién del correspondiente soporte utilizando
herramientas simples como se indica en la Fig. 26,
prestando atencion de no dafiar las correspondientes
sedes.

Fig. 26
Prestar atencién al orden de desmontaje del
paquete de juntas como se indica en la Fig. 27,
compuesto por:

Anilla de retencion
Junta térica

1. Anilla del cuello

2. JuntadeHP

3. Anilla Restop

4. Soporte de las juntas
5. JuntalP

6.

7.




224 Desmontaje del grupo piston

El grupo pistén no requiere un mantenimiento periédico. Las
intervenciones estan limitadas solamente a un control visual.
Para extraer los grupos de pistén: Aflojar los tornillos M7x1 de
fijacion del piston como se indica en (Fig. 28).

Fig. 28

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

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

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

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

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

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

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

E) Montaje del cabezal actuando del siguiente modo:

1. Utilizando dos tornillos - pasadores de servicio (cod.
27726000) fijados en el carter como se indica en la
(Fig. 29), posicionar el cabezal completo; asegurarse
que se encuentra centrado solamente sobre el pistén
central.

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

Fig. 29

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS
TORNILLOS

El apriete de los tornillos se debe realizar exclusivamente con
una llave dinamométrica.

Descripcion Posic. dib. Par de
desglosado | apriete Nm

Tornillos de fijacion de las 9 10

tapas

Tapén de descarga del 11 40

aceite

Tornillos de fijacion de los 27 20

pistones

Tornillos de fijacién del 18 30*

sombrerete de biela

Tornillos de fijacion de la 45 120%**

tapa valv. asp.

Tornillos de fijacién de la 58 180%***

tapa valv. envio

Tornillos de fijacién de los 55 40%*

cabezales

Tornillos de fijacion brida 86 22

tipo “A”

Tornillos de fijacién de la 88 40

campana SAEC

Tornillos de fijacion brida 96 145%%**

2A PTO

* Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se

deben apretar de manera simultanea respetando las
secuencias indicadas en pag. 57.

**  Los tornillos de fijacion del cabezal pos. dib.
desglosado 55 deben ser ajustados utilizando una
llave dinamométrica respetando el orden indicado en
el esquema de la Fig. 30.

***  Los tornillos de fijacion de la tapa de valvulas pos.
dib. desglosado 45 y pos. dib. desglosado 58 deben
ser ajustados utilizando una llave dinamométrica
respetando el orden indicado en el esquema de la
Fig. 30.

***%  Para fijar el tornillo brida 2/ PTO utilizar Loctite 243
color azul c6d. 12006400.
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Fig. 30

4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

Casquillo de retencion @e 35: Anillo de retencién alternativo de H.P. @ 24x35x6/4

c6d. 26134600

Anillo de retencion alternativo de H.P. @ 26x35x6/4

c6d. 27465600

Casquillo de retencion @e 45; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 28x45x5,5/5

cod. 26406300

céd. 27465700

Casquillo de retencion @e 45; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 30x45x7,5/4,5

c6d. 26406300

c6d. 27465700

Casquillo de retencion @e 44; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 32x44x6/3

c6d. 27722000

céd. 27385400

Casquillo de retencion @e 48: Anillo de retencion alternativo de H.P. @ 34x48x6/3

c6d. 26406300

Anillo de retencion alternativo de H.P. @ 36x48x6/3.5

c6d. 27465800

Casquillo de retencion @e 55; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 40x55x7,5/4,5

c6d. 27718100

céd. 27356300

Retencidn eje bomba

c6d. 27904500

Retén guia piston

c6d. 27904200

Cabezal

c6d. 27726000

Para las fases de desmontaje:

Valvulas de aspiracion/envio versiones KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

c6d. 26019400

c6d. 27513700

Valvulas de aspiracion KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

c6d. 26019400

c6d. 27516900

Valvulas de envio versiones KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

c6d. 26019400

c6d. 27513700

Valvulas de envio

c6d. 26019400

Tapones de las valvulas

c6d. 26019400

Retén guia piston

c6d. 26019400

céd. 27503800
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5 VERSIONES ESPECIALES

A continuacion se describe como reparar las versiones

especiales. En los casos no especificados, respetar las

instrucciones relativas a la versiéon de bomba KT estandar.

- Bomba KTR: seguir las instrucciones de la bomba KT
estandar, excepto en el caso de las juntas de presion
para las que es necesario respetar las instrucciones del
apartado especifico.

5.1 BOMBA VERSION KTR

5.1.1 Desmontaje del grupo soportes - juntas

Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la anilla
del muelle y la anilla de retén (pos. ®®@, Fig. 31) para acceder a
las juntas de presion (pos. @, Fig. 32).

Fig. 32

Para quitar la junta de baja presion, es necesario desmontar la
anilla de tope (pos. @, Fig. 33) y la anilla de retencién (pos. @,
Fig. 34).

Fig. 33
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Fig. 34

5.1.2 Montaje del grupo soportes - juntas

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.

toricas cada vez que se realicen operaciones de

2 Sustituir las juntas de presion y las juntas
desmontaje.

Introducir la junta de baja presion en el soporte de las

arandelas de prensaestopas (pos. O,Fig. 35) controlando el
sentido de montaje (el labio de retencién debe estar hacia
adelante, hacia la cabeza). Introducir la anilla de retencion,
la anilla de tope (pos. ®®, Fig. 36) y la junta térica (pos. @,
Fig. 37).

Fig. 35



Montar la junta tdrica en el soporte de las juntas.

Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38

Montar la anilla antiextrusién (pos. @, Fig. 39), las tres
arandelas de prensaestopas de manera que las incisiones se
encuentren a 120° entre si (pos. @, Fig. 40), el retén de las
arandelas de prensaestopas y la anilla del muelle (pos. ©@,
Fig. 41).

Fig. 39

Fig. 41

66



Resumo

1 INTRODUGAO
1.1 DESCRICOES DOS SIMBOLOS

2 NORMAS PARA REPAROS
2.1 REPAROS DA PARTE MECANICA

2.1.1
2.1.2
2.1.3
2.14

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

2.2.1
222
2.2.3
2.24
225

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS
FERRAMENTAS PARA O REPARO

5 VERSOES ESPECIAIS
5.1 BOMBA VERSAO KSGR

5.1.1
5.1.2

Desmontagem da parte mecdnica

Remontagem da parte mecanica
Classes de deficiéncias previstas

Desmontagem/remontagem dos rolamentos e calcos

Desmontagem do cabegote dos grupos das vdlvulas

Remontagem do cabecote - grupos da vdlvula
Desmontagem do cabecote de retenc¢do

Desmontagem do grupo de pistdo

Remontagem do cabegote - vedagdo - grupo de pistéo

Desmontagem do grupo - suportes - vedagdo

Montagem do grupo dos suportes - vedagdo

67

68
68

68
68
68
69
71
71
73
73
74
75
76
76
76
77

78
78

78
78



1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas KT -KTR - KTB - W - WK versao BAIXA PRESSAO e
deve ser atentamente lido e compreendido antes de realizar
qualquer intervenc¢ao na bomba.

O uso correto e a manutencdo adequada depende o
funcionamento regular e duracdo da bomba.

A Interpump Group nao se responsabiliza por qualquer dano
causado por mau uso ou pelo ndo cumprimento das regras
descritas neste manual.

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

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

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

NORMAS PARA REPAROS

REPAROS DA PARTE MECANICA

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

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

D" @B

N
-

Fig. 1

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

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

>

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica
As operagoes descritas sao executadas depois de ter
removido a parte hidraulica, os pistoes de ceramica e
protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).
Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:
- alingueta do eixo da bomba
- acobertura posterior
- o chapéu da haste no seguinte modo:
solte os parafusos de fixacdo do chapéu, retire os chapéus
da haste com os relativos semi-rolamentos inferiores
(Fig. 2), prestando atencdo na desmontagem da sequéncia
numerada.
Para evitar possiveis erros, as capas e hastes de biela foram
numeradas numa das laterais (Fig. 2/a, pos. ©).

Fig. 2

Fig.2/a

- as coberturas laterais usam como extrator trés parafusos
M6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os nos furos
rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

Fig.3



- Empurre para frente as guias do pistdo com suas bielas
para facilitar a extracdo lateral do eixo da bomba, como
indicado na Fig. 4.

i

- Extraia o eixo da bomba
- Conclua a desmontagem dos grupos da haste, extraindo-
os do carter da bomba e removendo os pinos da guia do
pistao.
- Desmonte os anéis de vedacao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.
- Desmonte os anéis de vedacdo da guia do pistéo,
seguindo o procedimento descrito abaixo:
Utilize o extrator c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.
27503800 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinca até a parada no anel
de estanqueidade com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),
em seguida, aperte o extrator na pinca e atue no martelo do
a ser substituido 5/c
I T

Fig. 5/c

2.1.2 Remontagem da parte mecanica
Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:
- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nas respectivas sedes das bielas e das
capas.
Assegure-se que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superior (Fig. 6, pos. ) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) estdo posicionadas nas
respectivas sedes da biela e da capa.

Fig.6

Fig. 5/a
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Fig. 6/a

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

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

indispensavel repetir a operacéo realizada na desmontagem,

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

biela (parag. 2.1.1).

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

Se a substituicao for necessaria, posicione o novo anel usando

a ferramenta (c6d. 27904500), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

& no diametro na area de contato com a borda

de estanqueidade, a fim de evitar a operacao

de correcao, é possivel reposicionar o anel em

contato com a cobertura, conforme indicado na

Fig.7.

Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de estanqueidade em ambos os
anéis de calco somente sobre a cobertura lateral da luz.

Para facilitar a entrada da primeira secdo e o relativo
inserimento das tampas no carter, é aconselhavel o uso de 3
parafusos M6x40 parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. ®) para
depois completar a operacdo com os parafusos fornecidos
(M6x16).

Fig. 8
Emparelhe as capas de biela em suas respectivas

& hastes, consultando a numeracéo (Fig. 9, pos. ).
Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem

das capas.

Fig.9
- Fixe os chapéus nos respectivos cilindros da haste por
meio de parafusos M 8x1x42 (Fig. 10), lubrificando a haste
rosqueada, procedendo em duas fases diferentes:
1. Execute manualmente o aparafusamento dos
/!\ parafusos até o inicio do aperto

| .
‘ POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA

MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA A
= RECUPERACAO DO EIXO, SE
DESGASTADO

2. Torque de aperto 30Nm
Alternativamente, execute:

1. Torque de pré-aperto 10-15Nm
2. Torque de aperto 30Nm

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



- Monte os novos anéis de estanqueidade da guia do pistdo
até a parada com o relativo local no carter da bomba
(Fig. 11), seguindo o procedimento descrito a sequir:
use a ferramenta c6d. 27904200, composta de casquilho
conico e tampao. Aperte o casquilho conico no furo
presente na guia do pistdo (Fig. 11/a),insira o novo anel
de estanqueidade no tampao e aperte-o até o fundo
(determinada pela altura do mesmo tampéao) na sua sede
no carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho conico
(Fig. 11/c).

i )

POSIC. ANEL

Fig. 11/
T

Fig. 11/c

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

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

Fig. 11/a
2.1.3 Classes de deficiéncias previstas
TABELA DE DEFICIENCIAS PARA O EIXO DE MANIVELAS E SEMI-ROLAMENTOS DA BIELA
Classe de recuperagao Codigo do semi- Codigo do semi- Correcao do diametro do pino do eixo
(mm) rolamento superior rolamento inferior (mm)
0,25 90922100 90922400 ?39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e
calcos
O tipo dos rolamentos (os rolos cénicos) garante a auséncia
da folga axial do eixo de manivelas; os calcos sdo definidos
para alcancar tal efeito. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicdes deve-se seguir atentamente as
indicacdes a seguir:
A) Desmontagem/remontagem do eixo de manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das
relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas em
conformidade, limpe cuidadosamente os componentes com
o desengordurante adequado e redistribua o éleo lubrificante
de modo uniforme.

Pode ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando
atencao ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz
indicadora.

Montado o grupo completo (flange lateral da luz-piloto

+ torque + flange lateral do motor), verifique se o torque
de rolagem do eixo - sem a haste conectada - estd entre o
minimo de 4 Nm, e 6 Nm.

Para a aproximacao de duas coberturas laterais no carter,
pode-se usar trés parafusos M6x40 para uma primeira fase
de orientacdo, como ja indicado anteriormente Fig. 8, e os
parafusos previstos para a fixacdo final.

O torque de rolamento do eixo (com as bielas conectadas) ndo
deve superar o valor de 8 Nm.



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

Apds desmontar as tampas laterais como indicado acima,

remova o anel externo do mancal do seu alojamento nas

tampas utilizando um extrator adequado, como indicado nas

(Fig. 12 e Fig. 12/a).

Retire o anel interno dos rolamentos das duas extremidades

do eixo, sempre usando um extrator adequado ou,

alternativamente, um simples "saca-pinos", conforme indicado

na Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13
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Os novos rolamentos podem ser montados a frio com uma
prensa ou balancim, apoiando-os necessariamente na
superficie lateral dos anéis em questdo na ferramenta de
montagem a pressao com os respectivos anéis. A operagao
da ferramenta de montagem a pressao pode ser facilitada,
aquecendo as partes interessadas a uma temperatura entre
120 - 150°C. (250° - 300°F), certificando-se de que os anéis
chegam ao batente em seus alojamentos.

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

Realize a operagcdo com grupos de guias pistdo-bielas
montados, capas de bielas desconectadas e bielas empurradas
para baixo. Insira o eixo da bomba sem lingueta no cérter,
certificando-se que a haste P.T.O. saia do lado previsto.

Fixe o flange lateral do P.T.O. ao carter, prestando a méxima
atencao a borda do anel de estanqueidade, de acordo com o
procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixacao
ao torque previsto.

Em seguida, insira a flange do lado da luz indicadora sem
espessuras no carter e inicie a aproximacao aparafusando
manualmente os parafusos de servico M6x40 de modo igual,
com pequenas rotagdes, para gerar um avanco lento e correto
da cobertura.

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

Continuando o processo com este modo, vocé chegard a
experimentar um subito aumento da dureza na rotacdo do eixo.
Neste ponto, interrompa o avanc¢o da cobertura e afrouxe
completamente os parafusos de fixacao.

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

|

Fig. 14

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

Medida detectada e;r:)':cs’s‘:lera :;;es
De:0,05a:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 gﬁg :
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 8:;: :




Fig. 15 ‘ ’ Fig. 16/a

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

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

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

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

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem do cabecote dos grupos das

valvulas

As intervencdes sdo limitadas a inspecédo ou substituicao

da valvula, quando necessario e nos intervalos indicados na

tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA" do capitulo 11 do Manual

de uso e manutencdo.

Os grupos da vélvula séo montados no interior do cabecote.

Para sua extracdo, opere conforme dito a seqguir:

- Desenrosque os 8 parafusos M14x40 que fixam a tampa
da valvula de succao e os 8 parafusos M12x35 que fixam
a tampa da valvula de descarga (Fig. 16 e Fig. 16/a); com
o martelo perfurador c6d. 26019400 combinado com a
ferramenta 27726200 extraia:

- Astampas de vélvulas de succédo e descarga da bomba
KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK®6 (Fig. 17);

- Extraia os grupos de valvulas de succao e descarga das
bombas KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 e os
grupos de vélvulas de descarga KT36-40-WK8 usando uma
ferramenta simples como indicado na (Fig. 18);

- Extraia os grupos de vélvulas de succao das bombas KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140
usando o martelo perfurador céd. 26019400 combinado
com a ferramenta céd. 27513600 (Fig. 19).

Fig. 18

Fig. 16
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Fig. 19
A desmontagem dos grupos de valvulas de aspiracdo e

descarga pode ser realizada fazendo alavanca com simples
ferramentas (Fig. 20).

74

Se as sedes das valvulas de aspiracao e descarga
permanecerem coladas no lugar na cabega (por
exemplo, por incrustacoes devido a inatividade
prolongada da bomba), faca o seguinte:

Valvula de aspiracao e de descarga
Versbes KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-WK6
use as ferramentas cod. 26019400, céd. 27513700
(Fig. 21);

Valvulas de aspiracao
Versoes 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
use as ferramentas céd. 26019400, cdd. 27516900
(Fig. 21);

Valvula de descarga
Versoes KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
use as ferramentas céd. 26019400, céd. 27513700
(Fig. 21).

c6d. 26019400

c6d. 27516900
c6d. 27513700

Fig. 21

Remontagem do cabecote - grupos da valvula
Preste particular atencédo ao estado de desgaste dos
vdrios componentes e substitua-os se necessario,
no entanto, nos intervalos indicados na tabela
"MANUTENCAO PREVENTIVA" do capitulo 11 do
Manual de uso e manutencdo.

A cada inspecéo das vélvulas, substitua todos os
O-ring e todos os anéis anti-extrusao tanto dos
grupos de vélvula como das tampas das valvulas.
Antes de reposicionar os grupos da vélvula, limpe e
enxugue perfeitamente os relativos alojamentos no
cabecote, conforme indicado na (Fig. 22).

g G
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Para remontar os varios componentes, inverta as operagdes A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M10x110,
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1. conforme indicado na (Fig. 25).

Remonte os grupos da valvula (Fig. 23), para facilitar a insercdo
da guia da vélvula no local a ser usado um mecanismo de
percussao, agindo em toda a sua circunferéncia (Fig. 24).

B) Separe o cabecote do cérter da bomba.
- C) Extraia os vedantes de alta pressao do cabecote e aquelas
Fig. 23 de baixa pressao do relativo suporte, usando ferramentas

simples, conforme indicado na (Fig. 26), prestando atencao

i

Fig. 24

para nao danificar os respectivos locais.

-

Insira os grupos da valvula de aspiracao e de

& descarga, verificando se estdo em contato com a Fig. 26
parte inferior do cabecote. Preste atencdo a ordem de desmontagem do
Se aplicar as coberturas da valvula e proceder & pacote de vedantes, conforme indicado na

com a calibragem dos respectivos parafusos

M14x40 (cobertura da valvula de aspiracao) e 1.

dos parafusos M12x35 (cobertura da valvula de
fluxo), para os valores do par e a sequéncia de
parada, respeite as indicacdes relacionadas no
capitulo 3.

2.2.3 Desmontagem do cabecote de retencao
A substituicdo da vedagao é necessaria na ocorréncia de

NowuvswnN

Fig. 27, composto de:

Anel do cabecote
Estanqueidade de HP
Anel Restop

Suporte dos vedantes
Retencao de LP

Anel de estanqueidade
O-ring

perda de agua dos furos de drenagem prevista na parte de
baixo do carter da bomba e nos intervalos indicados na tabela
"MANUTENCAO PREVENTIVA", do capitulo 11 do Manual de
uso e manutengao.
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224 Desmontagem do grupo de pistao

O conjunto do pistdo nao precisa de manutencao periodica.
As intervencdes estdo limitadas somente ao controle visual.
Para a extragdo dos grupos do pistao: Solte os parafusos M 7x1
de fixacdo do pistdao, conforme indicado na (Fig. 28)

Fig. 28

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

A

2.25

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

Remontagem do cabecote - vedacgao - grupo de

pistao

Para remontar os varios componentes, inverta as operacdes

anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.3,

prestando especial atencao:

A) Pacote de vedante: respeite a mesma ordem usada
durante as operagdes de desmontagem.

B) Lubrifique os componentes @®® com graxa de silicone
tipo OCILIS céd. 12001600; esta operacao € considerada
necessaria para facilitar o assentamento da borda dos
vedantes no pistao.

C) Para uma montagem correta do vedante de HP nos
respectivos lugares no cabecote, sem provocar nenhum
dano nas bordas, use as ferramentas adequadas de acordo
com os diametros da bomba, conforme indicado no
capitulo 4.

D) Remonte os pistdes apertando os parafusos com uma
chave dinamométrica adequada, respeitando o valor do
torque de aperto, relacionado no capitulo 3.

E) Remonte o cabecote, procedendo como mostrado a
seguir:

1. Usando dois parafusos - pino de servigo (cédigo
27726000) fixado ao carter como indicado em (Fig. 29),
posicione o cabecote completo, certificando-se de que
ele esteja centrado somente no pistdo central.

2. Complete as operacdes, seguindo o procedimento

de aperto para os valores dos pares e as sequéncias,

respeitando as indicagdes relacionadas no capitulo 3.

Fig. 29

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS

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

Descricao Posic. de Torque de
explosao aperto Nm

Parafusos de fixacdo das 9 10

tampas

Tampa da descarga do 6leo 11 40

Parafusos de fixacao dos 27 20

pistoes

Parafusos de fixacao do 18 30*

chapéu da haste

Parafuso de fixagcao da cob. 45 120%**

da valv. Asp.

Parafuso de fixacao da cob. 58 180%**

da valv. Fluxo

Parafusos de fixacdo do 55 40%*

cabecote

Parafusos de fixacdo da 86 22

flange tipo “A”

Parafusos de fixacdo do sino 88 40

SAEC

Parafuso de fixacao da 96 145%x%*

flange 22 PTO

* Os parafusos de fixacdo do chapéu da haste devem

ser apertados simultaneamente, respeitando as fases
indicadas na pég. 70.

** Qs parafusos de fixacdo do cabecote pos. de exploséo
55 devem ser apertados com chave dinamométrica,
respeitando a ordem relacionada no esquema da
Fig. 30.

*** Qs parafusos de fixacdo da cobertura da valvula da

pos. de explosao 45 e pos. de explosdo 58 devem ser

apertados com chave dinamométrica, respeitando a

ordem relacionada no esquema da Fig. 30.

Para a fixacdo dos parafusos da flange 2APTO,

KX

empregue o Loctite 243 de cor azul Céd. 12006400.
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Fig. 30

4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

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

Para as fases de montagem:

Bussola para estanqueidade @e 35: Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 24x35x6/4

c6d. 26134600

Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 26x35x6/4

c6d. 27465600

Bussola para estanqueidade @e 45. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 28x45x5,5/5

c6d. 26406300

céd. 27465700

Bussola para estanqueidade @e 45. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 30x45x7,5/4,5

c6d. 26406300

c6d. 27465700

Bussola para estanqueidade @e 44. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 32x44x6/3

c6d. 27722000

céd. 27385400

Bussola para estanqueidade @e 48: Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 34x48x6/3

c6d. 26406300

Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 36x48x6/3.5

c6d. 27465800

Bussola para estanqueidade @e 55. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 40x55x7,5/4,5

c6d. 27718100

céd. 27356300

Vedacbes do 6leo do eixo da bomba

c6d. 27904500

Junta da guia do pistdo

c6d. 27904200

Cabecote

c6d. 27726000

Para as fases de desmontagem:

Valvulas de succao/descarga versdes KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

c6d. 26019400

c6d. 27513700

Valvulas de succdo KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

c6d. 26019400

c6d. 27516900

Valvulas de descarga versdes KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

c6d. 26019400

c6d. 27513700

Valvula de descarga

c6d. 26019400

Tampas da valvula

c6d. 26019400

Junta da guia do pistao

c6d. 26019400

céd. 27503800
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5 VERSOES ESPECIAIS

A seguir estdo relacionadas as indicacdes relativas a reparacéo
das versdes especiais. Se ndo especificado de outra forma, siga
as instrucdes acima para a bomba da versao KT padrao.
Bomba KTR: para o reparo, sao validas as indicacoes
relativas a bomba KT padréo, excluindo os vedantes

de pressdo, em que é necessario observar o paragrafo

especifico.
5.1 BOMBA VERSAO KSGR
5.1.1 Desmontagem do grupo - suportes - vedacao
Separe o suporte das juntas da camisa, extraia o anel de mola
e o anel raspador (pos. ®®, Fig. 31) para acessar as juntas de
(pos. @, Fig. 32).

pressao

Fig. 31

Fig. 32
Para extrair a junta de baixa pressao, é necessério extrair o

anel de retencéo (pos. @, Fig. 33) e 0 anel de estanqueidade
(pos. @, Fig. 34).

Fig. 33

Fig. 34

5.1.2 Montagem do grupo dos suportes - vedacao
Faca a remontagem seguindo o procedimento na ordem
inversa da desmontagem, conforme indicado no paréag. 2.2.3.

Substitua os vedantes de pressao, umedecendo

& as bordas com lubrificante de silicone (sem
borrifar), prestando muita atencao para nao
danifica-las durante a insercao na camisa.

Insira a junta de baixa pressdo no suporte das fitas isolantes

(pos. @, Fig. 35) prestando atencdo no sentido de montagem

que prevé as bordas de estanqueidade para frente (em direcédo

ao cabecote). Insira em seguida o anel de estanqueidade, o anel
de retencéo (pos. ©®®, Fig. 36) e o O-ring (pos. @, Fig. 37).

A cada desmontagem, os vedantes de pressao
devem ser sempre substituidas juntos com todos
os O-rings.

Fig. 35
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Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38
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Monte o anel anti-extrusao (pos. @, Fig. 39), as trés fitas
isolantes prestando atencdo para que os entalhes se
encontrem a 120° um do outro (pos. @, Fig. 40), o anel de
raspagem das fitas isolantes e o anel para mola (pos. ©@,
Fig. 41).

Fig. 39

Fig. 41
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1 BBEAEHUE

B maHHOM pyKoBOZCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLUN MO PEMOHTY
HacocoB KT-KTR-KTB-W-WK B ncnonHennn LOW-PRESSURE,
KOTOpble HEO6XOAUMO BHUMATENIbHO MPOYNTATh U YCBOWTD
nepeq BbiNosiHeHNeM o6bIX PaboT C HACOCOM.
BecnepeboiiHan paboTa 1 CpoK cy6bl Hacoca B
3HAUWTENbHOWN Mepe 3aBUCAT OT MPaBUIbHON 3KCNyaTaLum v
TEXHNYECKOTO 06CyKMBaHNA.

Interpump Group He HeceT HMKAKO OTBETCTBEHHOCTY 3a
NOBpPEXAEHWS, Bbl3BaHHble HEOPEXKHOCTBIO 1 HeCObMoAEHNEM
TpeboBaHWIii 3TOro PyKOBOACTBaA.

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

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

3Hak npegynpexaeHus

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

3HaK onacHoCTHn
HapeBalite 3alUUTHbIE OUKN.

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

MPABWUJIA PEMOHTA

®®

. PEMOHT MEXAHUYECKON YACTU

Mepen TeM Kak NPUCTYMaTb K PEMOHTY MeXaHUYeCK/X
KOMMOHEHTOB, HE06X0AMMO YAANUTb Macso 13 KapTepa.
YT06bI CIMTH MACSIO, HEOOXOAMMO CHATb MACIOMEPHbIN Ly,
nos. @, a 3atem Npo6Ky, no3. @, Puc. 1.

Sl O]

N
Py

Puc. 1

OTtpaboTaHHOe Macno Heo6xoaNMMO NOMeCTNTb
B CneLanbHyI0 eMKOCTb 1 o6ecneunTb ero
YTUAN3aLMIO B CNELNanbHbIX LLeHTpaXx.

He gonyckaiite nonagaHua macna B
OKpYy»Kalollyio cpeay.

> .
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2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKon YyacTu
OnuncaHHble onepaunn Heo6xoANMO BbINONHATL Nocsie
CHATUA rMApaBnnyYeckoro o6opyaoBaHmNA, Kepammyeckunx
nopiuHei n 6pbI3roBUKOB € Hacoca (map. 2.2.3, 2.2.4).
[ina cobniogeHns npaBuIbHON NOCNef0BaTeIbHOCTU
[encTBui, AEMOHTUPYITE B criefylolemM nopagKke:
- LUMOHKY Bana Hacoca
- 3a[HI0I0 KPbILKY
- TOMOBKY LIATYHOB cliefyioLmm obpasom:
OTKPYTUTE KPEeneXXHble BUHTbI FONTOBKY, BbIHbTE
roNOBKMU LIATYHa C COOTBETCTBYIOLUMU HUKHUMM
nonynoawmnHuKamm (Puc. 2), B xone AeMoHTaxa obpatute
BHVMaHVe Ha HyMepaLmio.
Bo usbexxaHue owubOK 20/108KU U CMepXXHU WamyHa no 6okam
npoHymeposaHsi (Puc. 2/a, no3. @).

Puc. 2

Puc. 2/a

- GOKOBblE KPbILLKW, UCMONb3yA Ana cHATUA 3 BUHTa M6x50
C MONHOW pe3bboi MyTem BBUHUMBAHWA UX B Pe3bboBble
OTBEPCTUA, KaK MOKa3aHo Ha Puc. 3.

Puc. 3



- [lpoTankuBanTe BNepes HanpasnAoLMe NOPLLIHA
C COOTBETCTBYIOLMMY LWATYHaMK Ana obneryeHms
13BNeYeHNA Basla Hacoca cHOKy, Kak MoKasaHo Ha Puc. 4.

Puc. 4

- BbIHbTe Ban Hacoca.

- B 3aBeplueHue feMOHTaXa BbIHbTE LATYHHblE MeXaHU3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHUMUTE WTUGTbI C HaNpPaBAALNX
MOPLUHA.

- CHUMMTe NOAXOAALMMMN MHCTPYMEHTaMM YNNOTHAOLME
KornbLa € Baa Hacoca.

- CHUMUTe YyNNOTHAKLWME KOMbLia C HanpaBAALWMX NOPLIHA
B YKa3aHHOM nopafKe:

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

wmnubl apT. 27503800 (Puc. 5, no3. @). HageHbTe Wunubl Ha

YNIOTHUTENIbHOE KOJbLIO 10 YNopa C MOMOLLbIO MOJIOTKa

(Puc. 5/a), 3aTeM NPUKPYTUTE CbEMHMK K LYMMLAM 1

BO3[ENCTBYINTE HA YAAPHYIO YacTb CbeMHIKa (Puc. 5/b), noka

He OyfeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE HY>XHO 3ameHUTb (Puc. 5/c).

~ G T T T m ( 7

-,

Puc.5/c

2.1.2 O6paTHasa c6opKa MexaHN4YeCKol YacTn
Y6enumBLUNCH B YUNCTOTE KapTepa, MOXKHO NPUCTynaThb K
MOHTaXy MeXaHN4eCKNX KOMMNOHEHTOB B YCTaHOB/IEHHOM
nopsaake:
- YcTaHOBUTE BEPXHME N HUKHNE
& nonynoAWwnnHNKN B COOTBETCTBYIOLNE
nocafioyHble MecTa LIaTyHOB 1 FOIOBOK.
Y6enurtecb, YTO KOHTPOJIbHbIE METKMN
BepxHero (Puc. 6, no3. ®) u HmkHero (Puc. 6/a,
no3. @) nonynoAWNNHNKOB PacrosoXeHbl
B COOTBETCTBYHOLMNX MeCcTax Ha WaTyHaXx n
ronoBKax.

Puc. 6

Puc.5/a
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Puc.6/a

- BcTaBbTe B KapTep Hacoca y3/bl HanpasnAtoLWwen NOPLLHA
W LWaTyHa, NP1 3TOM HOMEepP Ha CTep>KHe LUaTyHa AOMKeH
6bITb HanNpPaBneH BBEPX KapTepa.

[na obneryeHns ycTaHOBKM Bana Hacoca (6e3 WnoHKu)

HeobXOAUMO NOBTOPUTL OMepaLuio, BbINMOHAEMYIO MPK

[leMOHTaxKe, HafaBNBas A0 yrnopa Ha y3/bl HanpaensAoLein

nopLHA 1 WwaTyHa (nap. 2.1.1).

- TMepep Tem Kak ycTaHaBNMBaTb HOKOBYHO KPbILLKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHMUE YMIOTHUTENTbHON
KPOMKW paavanbHOro Kosblia 1 COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30Hbl Ha Bany.

Mpn Heo6X0AMMOCTIN 3aMeHbl YCTaHOBUTE HOBOE KOJTbLO C

NOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (apT. 27904500), Kak NoKas3aHo Ha

Puc.7.
Ha KPbILWKY HAMIOXKNTb KOJbLIO, KaK NoKa3aHo Ha

Puc.7.

Mepen TemM Kak ycTaHaBMBaTb GOKOBbIE KPbILLKY, NPOBEPLTE
Hanuyvie Ha 06emnx yNOTHUTENbHBIX KOMeL, KPYrfioro CeUeHus,
a TaKXKe PeryimpoBOYHbIX WA TONbKO Ha KPbILLKe CO
CTOPOHbI MHAMKaTOPa.

Ana ynpolyeHna BBeieHUA NepPBOro yyacTKa 1 3anpeccoBKu
KpblLLEK Ha KapTepe peKoOMeHAYeTCsl UCMOoNb30BaTb 3 BUHTA
M6 x 40 ¢ HenonHol pe3bboli, (Puc. 8, no3. ), a 3atem
3aBepLUMTb OMepaLuio C MOMOLLbo BUHTOB (M6x16), KoTopble
BXOZAT B KOMMJIEKT MOCTaBKMU.

Ecnmn Ban Hacoca nmeeT gnameTpanbHbiil N3HOC
B MeCTe KOHTaKTa C YIJIOTHUTENbHOI KPOMKOI,
BO n36exxaHne npoeefeHNA WiN$OBKN MOKHO

NOJNIOXEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM
MOHTAXE

NONOXEHUE KOJIbLA ANA
= KOPPEKLW BAJIA B CJTYYAE U3HOCA

]

Puc.7

Puc. 8

- CoepuHyTe roNIOBKY LWATYHa C

& COOTBETCTBYIOLMMY CTEPXKHAMY,
pykoBofcTByACb Homepamm (Puc. 9, nos. @).

O6paTuTe BHMMaHMe Ha NpaBWibHOe

HanpaBrneHue c60pKM KpbILLeK.

Pnc. 9
- [purKpenuTe ronoBKM K COOTBETCTBYIOLNM CTEPXKHAM
LaTyHa ¢ nomoLyblo BUHTOoB M 8x1x42 (Puc. 10), npn
3TOM CMaXbTe, KaK NMOArofoBOK, TaK 1 Pe3b00BY0 HOXKY.
BbinonHaliTe 3Ty onepauuio B ABa 3Tana:
1. BpyuHylo 3aKpyTITe BUHTbI A0 Hauana 3aTAXKKM.
& 2. MoOMEHT 3aTaXKKMN 30 Hm
B KauecTBe anbTepHaTUBbI:
1. MowmeHT npeaBaputenbHom 3aTHKKM 10-15 Hm
2. MoOMEHT 3aTaXKuN

Puc. 10

- [Mocne 3aBepLueHMs 3aTAXKKM NPOBepbTe Hanu4ne 6GOKOBOToO
3a30pa B 060VX HarnpaBieHMAX Ha FOSTOBKe LUaTyHa.



YcTaHOBMTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbIE KOJbLia Ha
HanpassAloLMe NOPLUHA A0 YNopa B COOTBETCTBYOLEe
nocajoyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbIMOJIHMB JENCTBUA B YCTAHOBJIEHHOM MOPALKE:
NCMNONb3yNTe MHCTPYMEHT apT. 27904200, COCTOALMN 13
KOHMNYECKOW BTYNIKM 1 OMpPaBKU. 3aKpyTHTE KOHNYECKYIO
BTYJIKY B OTBEPCTME Ha HanpassiAtoLer nopuHa (Puc. 11/a),
BCTaBbTe HOBOE YMJOTHAIOLLEEe KONbLO Ha Kanmbp n
BCTaBbTe ero 0 yrnopa (B 3aBMCMMOCTM OT BbICOTbI Kannbpa)
B CBOE MOCaJjOMHOE MECTO Ha KapTtepe Hacoca (Puc. 11/b),
CHMMWTE KOHWUYeCKyto BTYNKyY (Puc. 11/c).

i

NOJNIOMEHUE
KOJIbLA

Pnuc.11/b

i

Puc.11/c

YcTtaHoBUTE 3a4HI00 KPbIWKY BMeCTe C yN/IOTHUTENNbHbIM
KOJbLIOM KPYINoro ce4yeHusa, pacnosyioxkme ee oTBepcTrnem
MacsionsmMepuTesibHOro Lwyna BeBepx.

HanonHute KapTep Mmacdjiom, Kak yka3aHo B PyKosoacmee
no 3Kcnstyamayuu U mexHu4ecKkom O6CI1Y)KUGGHUIO.

Pnc.11/a
2.1.3 MpepycmoTpeHHble KNnaccbl yMeHbLUEeHUA
TABJIMLIA YMEHDbLUEHWA ANA KOJIEHYATOIO BAJIA U nonynoAawnnHMKOB LLWATYHA
Knaccbl kKomneHcauun AprT. "BepxHasa ApT. "HmkHAA KoppekTtupoBka guamertpa wrn¢rta Bana
(Mmm) noJIoBMHa BKJaabiwia noJioBMHa BKaabiwia (Mm)
noagwnnHukKa" nogwunnHuka"
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 239,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 [lemoHTaX 1 o6paTHas c60pKa NOAWNNHUKOB U
PerynnpoBoYHbIX Wai6
Tvn NOALIMMHMKOB (PONMKOBbIE KOHUYECKOTO THMa)
obecneymBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30Pa KOJIeHYaToro Basna;
[NA 3TOV Lienn AOMKHBbI ObITb PacCUMTaHbI PETrYIMPOBOYHbIE
waibbl. Mpun pasbopke / 06paTHOMN COOPKE 1 BO3MOXKHO 3aMeHe
Heob6xoAVMO TLaTeNnbHO coboaaThb CeayoLme yKasaHusa:
A) [emoHTax</o6paTHasA c60pKa KoneHyaToro Bana 6es
3aMeHbl NOALWNMHNKOB
Mocne cHATKA 6OKOBBIX KPbILLEK, Kak yKa3aHo B . 2.1.1,
NpPOBEpPbTe COCTOAHME POSIUKOB 1 COOTBETCTBYIOLNX KAHABOK;
ecsv BCe AAeTann COOTBETCTBYIOT TpeboBaHNAM, TIATeNbHO
OUMCTITE KOMMOHEHTbI CNeLnabHbIM 06e3>KUPYBAIOLLM
CPelCTBOM 1 PaBHOMEPHO pacrnpefenmTe CMa3ouyHoe Macslo.
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Mpoknagkuy MoryT 6bITb UCMONb30BaHbI MOBTOPHO 1 AOMKHbI
YCTaHaB/IMBATbLCA TOMbKO NOA KPbILLIKY CO CTOPOHbI MHAMKaTOpPA.
Mocne Toro Kak Becb y3en B cbope (PpnaHeLl, o CTOPOHBDI
VHAMKaTopa + Ban + GpraHeL, Co CTOPOHbI ABuratens) byaet
yCTaHOBNEH, ybeanTechb, YTO MOMEHT KauyeHUA Bana npu
HernoACoeVUHEHHDIX LaTyHaX COCTaBNAET MUHUMYM 4 HM 1
MaKCMym 6 Hm.

[na npubnmxeHna o6enx 60KOBbLIX KpbILLEK K KapTepy
MOXHO MCMOJb30BaTh 3 BUHTa M6x40 AnA nepBOHavYanbHOro
OPUEHTVPOBaHMS, KaK ke OblsIo MoKa3aHo paHee Ha Puc. 8, a
3aTeM Y>Ke BUHTbI, NpefyCMOTPEHHble A1 OKOHYATeNbHOro
KpenneHus.

MoMeHT KaueHus Bana (Npv NOACOeAVHEHHbIX WATYHAX) He
LOMKeH npesbiwaTtb 8 Hm.



B) OemoHTax/o6paTHaa cGopKa KonleH4YaToro Basna
3aMeHoIn NOAWVNHUKOB

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHo Bbllle, yaanuTe

Hapy»Hble KoMbLia NOALNMHNKOB 13 COOTBETCTBYIOLMX FHe3],

Ha KpbILIKax C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLENO CbEMHUKA, KaK

yKasaHo Ha (Puc. 12 n Puc. 12/a).

CHVYMUTE BHYTPEHHEE KOMbLIO NOALWMMHMKOB C 0601X KOHLIOB

BaJIa, TaKXKe C MOMOLLbIO MOAXOAALLErO CbeMHIMKA UIN XKe

00ObIYHO BbIKOJIOTKM, KaK NMoKa3aHo Ha Puc. 13.

Puc. 12

Puc.12/a

Puc. 13

HoBble NOALIMNHNKIA MOTYT 3anpeccoBbIBaTbCA B

XONOLHOM COCTOSIHUM C MOMOLLbIO MPecca v pbluaXkHOro
KOMMeHcaTopa; Mpv 3TOM OHY LOJSTKHbI 06A3aTesIbHO
onMpaTbCs Ha GOKOBYIO MOBEPXHOCTH 3aMPeCcCOBbIBAEMbIX
Kosew NOALIMMHNKA C MPYMEHEHMEM crielnanbHbIX
KoJNbLieBbIX HakMafoK. Onepauuio 3anpeccoBK MOXXHO
06nerunTb, HarpeB 3afleiCTBOBAHHbIE YaCTLX 0 TemMnepaTypbl
120—150°C (250°-300°F) 1 y6eanBLINCD, YTO KOfbLia BOLLN
[10 ynopa B COOTBETCTBYOLUME THe3Aa.
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& Hukorpa He meHsliTe MeXAy coboli YacTn ABYX
NoALWNNHNKOB.

PacueT nakeTa perynupoBoOYHbIX WWal16:

Mpw BbINOAHEHWI 3TOW OnepaLu y3/bl HanpaBnAloLLen

MOPLLUHS 1 LWATYHOB AO/MKHbI ObITb YCTaHOB/NEHbI, FOJTOBKM

LIaTyHa OTCOeMHeHbI 1 WaTyHbl 3aABUHYTbl BHU3. BcTaBbTe

Ban Hacoca 6e3 WNOHKM B KapTep, ybeanBLINCh B TOM, YTO

XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy>KHOW CTOPOHbI.

3akpenuTe dpnaHel co ctopoHbl BOM K KapTepy, TlaTenbHO

cnefs nNpvi 3ToM 3a KPOMKOW YNNOTHUTENBHOIO KonbLa.

BbinonHsAliTe 4eNcTBNA B BbILIEONMCAHHOM NOPAAKE, 3aTAHUTE

KpenexHble BUHTbI PeAyCMOTPEHHbBIM MOMEHTOM.

3atem BBepuTe dnaHeL, Co CTOPOHbI MHAMKaTopa 6e3

NPOKNaAoK B KapTep ¥ HauMHanTe NpubamnxaTb ero, BpyUHyto
paBHOMEpPHO 3aKpyumnBas ciy»ebHble BUHTbI M6x40
He6oNbLIVMN NOBOPOTaMU, YTOGbI KpblLLKa NPoABUranach

MeAJIEHHO, HO NMPaBWbHO.

OfHOBpPEMEHHO NpoBepANTe CBOOOAHOE BpalleHWe Bana,
NoBOpauMBasn €ro BPyUHyHo.

Mo mepe BbINONHEHNA onepaLuuy Ban HauyHEeT BpaLlaTbcA

3aMeTHO TYyXe.

B 3TOT MOMEHT npeKpaTnTe NPOABUraTb KPbILLKY 1 MOTHOCTbIO

OTKPYTUTE KPEneXKHble BUHTDI.

C nomoLbto TONWMHOMEPA N3MepbTe 3a30p Mexay 60KoBoW
KPbILWKOW 1 KapTepom Hacoca (Puc. 14).

OnpepenvTe NakeT NPOKIaAoK, PyKOBOACTBYACH
HUXKenprBeAeHHOW Tabnuuei:

MokasaHue nsmepeHuin | Tun npoknaaku | Kon-eo wryk
ot10,05 800,10 / /
o10,11 10 0,20 0,1 1
010,21 no 0,30 0,1 2
o1 0,31 5o 0,35 0,25 1
o1 0,36 no 0,45 0,35 1
0,35 1
o1 0,46 o 0,55 010 1
ot 0,56 o 0,60 0,25 2
0,35 1
o1 0,61 100,70 0.25 1




Onpegenvs no Tabnuue TMN 1 KoNMYecTBO NPOKIAAOK,
BbINONHMTE C/IeAYIOLLYI0 MPOBEPKY: YCTaHOBMTE NaKeT
NPOKMALOK MO LIeHTPY KPbILWKM CO CTOPOHbI MHAMKATOpa
(Pnc. 15), 3aKkpenunTe KpbILWKY Ha KapTepe B COOTBETCTBUU
C Npoueaypow, onmcaHHo! B nap. 2.1.2, n 3aTAHuTe
COOTBETCTBYHIOLUME BUHTbI C TPEOYEMbIM MOMEHTOM.
Y6epuntecb, UTO MOMEHT COMPOTMBAEHNA BPALLEHUNIO Bana
HaxoauTcAa B npegenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnu 3TOT MOMEHT NpaBubHbINA, NPUCOE[NHNTE LWATYHbI
K KOJleHYaTOMy Bany 1 nepenguTte K ciegytowemy 3tany; B
NPOTMBHOM C/lyyae paccumTanTe 3aHOBO NakeT NPOKNafoK,
NOBTOPVB onepauun.

2.2

2.2.1 [emoHTax Topua: KnanaHHbie y3Jbl
PaboTbl orpaHnuMBalOTCA NPOBEPKaMi UM 3aMEHO
KJ1arnaHoB Mo Mepe Heo6xoAMMOCTH; B Nobom criyyae
3aMeHANTe C NePUOANYHOCTbIO, YKa3aHHON B Tabnuue

Puc. 15 Puc. 16

PEMOHT MMAPABJINYECKOU YACTU

"MpodunakTnueckoe TexobcnyxnsaHue" B pasgene 11 Puc. 16/a

pyKoeodcmea no 3Kchlyamayuu u mexHu4eckomy
obcnyxueaHuro.

KnanaHHble y3/bl yCTaHOB/EHbI B TOpLIE.

[ns Toro uTo6bl KX N3BNEYb, AEUCTBYIATE CNeAYIOLMM 06Pa3oM:

oTKpyTUTE 8 BUHTOB M14Xx40 KpenneHna KpbILLKK
BCacblBatoLlero KnanaHa n 8 BuHTos M12x35 kpenneHnsa
KPbILWKW HarHeTaTeNlbHOro Knanaxa (Puc. 16 n Puc. 16/a);

C MOMOLLbIO CbeMHMKa C yAapHOM Maccoin apT. 26019400 B
coyeTaHUN C UHCTPYMEHTOM apT. 27726200 nssnekute:
NPoO6KU KanaHOB BCACblBaHWUA U HAarHETaHNA HACOCOB
KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK®6 (Puc. 17);
N3BNeKnTe 6JI0KN BCACbIBAIOLLMX N HarHeTaTesIbHbIX
KnanaHoB HacocoB KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-
WK6 v 6110KmM HarHeTaTenbHbIx KnanaHos KT36-40-WK8

C NMOMOLLbI0 06BIYHOFO MHCTPYMEHTA, Kak NOKa3aHo Ha
(Pnc. 18);

n3BneKkuTe 610KN BCacbiBaloLMX KnanaHoB HacocoB KT34-
KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-W120120-W100140 - W o ORI |
C MOMOLLbIO CbeMHMKA C yAapHOU Maccoi apT. 26019400 B Pnc. 17
coyeTaHUM C HCTPYMeHTOM apT. 27513600 (Puc. 19).
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Ecnmn cepna BcacbiBalowero 1 HarHeTaTe/IbHOro
K/lanaHoB 3a/IUN/V B rHesfe Ha TopLe
(Hanpumep, n3-3a HaKUNK BCneacTBMe
ANNTENIbHOTO NPOCTOA Hacoca), AefcTByTe
cnegyowmm o6pasom:

BcacbiBatowne n HarHeTaTeNbHble KnamnaHbl
[Ona Bepcun KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-
WK6 ncnonb3yiite MHCTPYMeHTbI apT. 26019400 1
apt. 27513700 (Puc. 21);

BcacbiBalowme KnanaHbi
[Ona sepcun KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 ncnonb3ymnte MHCTPYMEHTbI apT.
26019400 1 apT. 27516900 (Puc. 21);
HarHerarenbHble KnanaHbl

[Ona sepcun KT 34-36-40-KTR40-WK8-
W120120-W100140 ncnonb3ymnte MHCTPYMEHTbI apT.
26019400 1 apT. 27513700 (Puc. 21).

Puc. 18

apt. 26019400

apt. 27516900
apt. 27513700

Puc. 21
Puc. 19
2.2.2 O6paTHas c6opKa TopLa: K/anaHHble y3/bl

JleMoHTaX y3/10B BCACbIBAIOLLErO 1 HAarHeTaTeNIbHOro P P Py 4

Ynenute oco6oe BHMaHVEe COCTOAHUIO 3HOCA
KnamnaHoB MOXET BbIMONHATbLCA C MOMOLLbIO 0ObIYHbIX

Pa3fINYHbIX KOMIMOHEHTOB U 3aMeHUTE UX NPn
NHCTPyMeHTOB (Puc. 20).

Heo6x04MMOCTY; B IO6OM Cllyyae 3aMeHsANTe

C NeprIOJNYHOCTbIO, YKa3aHHOW B Tabnuue
"MPOOUNAKTUYECKOE TEXOBCITYKUBAHWE" B
pa3pgene 11 pykosodcmea no sKkcniyamayuu u
mexHuYecKkomy o6cayKueaHuio.

Mpwn Kaxpon npoBepKe KnanaHOB MeHANTe BCe
YMAOTHUTENbHbIE KOMbLia KPYT/IOro CeYeHua 1 Bce
YMOpPHble KOMbLia, KaK KlarnaHHbIX Y3/10B, Tak U1
npo6oK KnanaHoB..

Mepep TeM Kak ycTaHaBMBaTb KNanaHHbIE y3/bl

& 06paTHO Ha MECTO, XOPOLLO OUMNCTUTE 1 BbICYLLIUTE
COOTBETCTBYIOLME MOCAAOUHbIE MECTa B TOPLIE, KaK
nokasaHo Ha (Puc. 22).

[
I

Puc. 20

Puc. 22
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YT06bI YCTAaHOBWTH Ha MECTO Pa3fINYHbIE KOMMOHEHTDI, A) OTKpyTuTe KpenexHble BUHTbI Topua M10x110, Kak
BbIMOJIHMTE BblLLENepeyncieHHble onepauuy B 06paTHOM nokasaHo Ha Puc. 25.

nopsafKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.1. Cobepute obpatHo
KnanaHHble y3nbl (Puc. 23), ana ynpoueHus BBoga
HanpaBnAwLen KnanaHa B rHe3j0 MOXHO NCMOMb30BaTb
YAapHYyto maccy, B61Bas no Bcen okpyHocTu (Puc. 24).

B) Otgenute Topel, OT KapTepa Hacoca.

C) OO6bIYHBIMM MHCTPYMEHTAMU BbIHbTE YIIOTHEHUSA
BbICOKOrO AaBNeHA 13 TopLa 1 YMIOTHEHUA HN3KOTO
Puc. 23 [aBNeHNA N3 COOTBETCTBYIOLLEN OMOPbI, Kak MOKa3aHo Ha

Puc. 26, npu 3TOM CTapanTecb He NOBPeAnTb rHesga.

Puc. 24

BcTaBbTe BcacbiBalolyye 1 HarHeTaTeNnbHble Puc. 26
& KNlanaHHble y3/ibl 1 y6eaUTeCh, YTO OHU BOLIAN Co6niopaiiTe N306paXKeHHbli Ha Puc. 27
[0 ynopa B rHe3f0 Ha Topue. & NopsAAOK AeMOHTa)a KOMMJIeKTa YNIOTHeHMNIA, B

KOTOPbIil BXOAUT:

Konbuo Topua

YnnoTHeHVe BbICOKOro JaBeHunA
KonbLo "Restop”

Onopa ynnotHeHumn

YnnoTHeHVe HN3KOro AaBneHnn
Konbuo gna ynnotHeHuA
YnnotHutenbHoe Konbuo O-ring

3aTem ycTaHOBUTE KPbILWKU K/1anaHoB n
NpUCTynuTe K KanubpoBKe COOTBETCTBYIOLLX
BMHTOB M14x40 (KpbillKa BCcacbiBaloLWMX
KnanaHoB) n BuMHTOB M12x35 (KpbiwiKa
HarHeTawLWMX KlanaHoB); 3HaYeHUA MOMeHTa
3aTAXKKN N NOPAAOK 3aTAXKKMN CM. B YKa3aHUAX B
paspgene 3.

NoupwN =

223 [AemoHTax TopLa: ynnoTHeHUA

3ameHa ynioTHeHui TpebyeTca Npy MOABNEHNN yTeuek

BOAbI 13 APEHaXXHbIX OTBEPCTU, PACMONIOKEHHbIX

NoA KapTepoMm Hacoca; B Nio6oM cyyae 3ameHaANTe ¢
NeproANYHOCTbIO, yKasaHHo B Tabnuue "Mpodurnaktuueckoe
TexobcnyxnBaHue" B pasgene 11 pykosodcmea no
3Kcnlyamayuu u mexHu4yecKomy o6cy>KueaHuio.
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2.24 [leMoHTax 6110Ka nopLuHA

Bnok nopLuHaA He Hy>XaaeTcA B NeprofnyecKom
TexobcnykuBaHunn. PaboTbl orpaHNYMBalOTCA BU3yanbHON
NPOBEPKOW.

[ns n3BneyeHuns 6nokoB nopLuHen: Ocnabbre KpenexHble
BMHTbI M 7X1 nopLHA, Kak NokasaHo Ha Puc. 28.

Pnc. 29
3aTAXKa BUHTOB [OJKHA MPOU3BOAUTLCA TONBKO
AVHAMOMETPUYECKIM KITIOUOM.
Puc. 28
MpoBepbTe 1 ONpeaenuTe UX COCTOAHE U3HOCA 1, MPW Onucavue Mo3. Ha peTa- MomeHT
Heo6XOANMOCTY, MPOU3BEANTE 3aMeHYy. NNpoBoYHOM | 3aTsXKM, Hm
Mpu KaXKaoM IeMOHTaxe Heo6X0ANMO MEHATb BCe uepTexe
YMAOTHUTENbHbIE KOJbLIA KPYTAIOro ceueHmns 6ioka BUHTBI KpenneHvA KpbilLeK 9 10
NOPLLUHSA.
MacnocnveHas npobka 11 40
2.2,5 O6paTtHanA c6opKa TopLa: ynnoTHeHns, 610K B e 20
nopuHA VHTbI KpenneHuA
nopLuHei
Yto6bl YCTAHOBWTb Ha MECTO Pa3fINUHble KOMMOHEHTDI,
BbINOJIHMTE BblllienepeUrcieHHble onepaumm B 06paTHOM BUHTbI KpeneHya KPbILKK 18 30*
nopsafKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.3, obpatuasn ocoboe waTyHa
BHMaHMe Ha:
. . BuHTbI KpenneHua KpbILwKm 45 120%**
a) [akeT ynnoTHeHui: cobniofaiiTe TOT Xe NOPSALAOK, UTO U Knan. Bcac
npw ornepaynu AeMoHTaxa. ’ ’
6) CmaxbTe getann @ ® cUIMKOHOBOW CMa3KoW BUHTbI KpenneHna KpbILwKn 58 180%**
Tuna OCILIS apT. 12001600; 5Ta onepauma AsnaeTca Knan. HarHer.
Heo6Xx0ANMON 1 06NeryeHNa YyCTaHOBKY KPOMKI
A A Y P BuHTbI KpenneHna Topua 55 40%**
YMAOTHEHMA Ha NOPLLEHb.
B) [118 NPaBUAbHON YCTaHOBKY YMAOTHEHUI BbICOKOTO BUHTbI KpenneHna dnaHua 86 22
[ABMIEHUNA B COOTBETCTBYIOLME FHE3a Ha Topue 6e3 Tmna "A"
NOBpPEeXAeHUA KPOMOK UCMOMb3YyIiTe COOTBETCTBYIOLE BUHTBI KpennenvA 06Ky 88 20
WHCTPYMEHTbI B 3aBUCUMOCTY OT AMAMETPa NOPLUHS, KaK SAEC
yKa3aHo B rnase 4.
r) YcraHoBWTe 06PaTHO MOPLUHU, 3aKPYTUB BUHTbI BuHTbI KpenneHus dnaHuya 96 145%%x%
crieuyanbHbIM JUHAMOMETPUYECKIM KIOUOM, cobioaan 2-ro BOM
MOMEHT 3aTAKKV, YKa3aHHbIA B pasaene 3. ¥ KpeneHble BUHTbI KPbILLKM LWATyHa AOMKHbI
A) ObpatHyto c6opKy Topua BbINONHATE B CrieAyioLem 3aTATMBATbCA OHOBPEMEHHO B COOTBETCTBIAN C
TOpcl'qu: 6 NOCNe[0BaTeNbHOCTbIO, yKa3aHHOI Ha CTp. 83.
: 2;;';;(')’32)’” ABa BMHTA - CNlye6HbIX WTM¢Ta (apT. *  BYHTbI KperneHua TopLia (Mo3. Ha AeTaMPOBOYHOM
5 2;' NPUKPENIEHHBIX K KapT6epy, KaK6”°Ka3aH° yepTexe 55) HyXHO 3aTArMBaTb AMHAMOMETPUYECKUM
Ha (Puc. 29), pasmectiTe Topew B cbope 1 y6eanTecs, KIIOUOM B MOPALKE, YKa3aHHOM Ha cxeme Ha Puc. 30.
HTO OH OTUEHTPMPOBAH TONIbKO NO LEHTPANBHOMY *%  BUHTbI KPereHNA KPbILIKM KanaHoB (Mos.
5 BOp"”H'O' 3 Ha [ETa/IMPOBOUYHOM UepTexe 45 1 58) HY>KHO
- D 3aBEpLICHNE AaHHbIX Onepayin nponsseanTe 3aTArMBaTh AVHAMOMETPUYECKIM KITIOUOM B MOPALKE,
3aTAXKKY B PaBUIbHOM MOPAKe, ANs onpegeneHus yKa3aHHOM Ha Cxeme Ha Pyic. 30
3HAYEHUIN MOMEHTA 3aTAXKKN U nopAfka 3aTAKKn v, D,ﬂﬂ KpenneHus BuHTa ¢ﬂaHLla 2-ro BOM
PYKOBOACTBYWTECH YKa3aHUAM B pasfene 3. ncnonb3yiite pukcatop Loctite 243 cuHero LgeTa ¢
kogom 12006400.
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L

Puc. 30

4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTbDI
PemMOHT Hacoca MOXeT OCyLLeCTBNATLCA C MOMOLLbIO CNeLnanbHbIX MHCTPYMEHTOB CO ClieyoWmMmn Kogamum:
Ha stane moHTaxa:

BTynka gna ynnotHeHua BHelw. @35: AnbTepHaTMBHOE YyMIOTHWUTENbHOE KonbLio Bl] @ 24x35x6/4

apTt. 26134600

AnbTepHaTBHOE ynioTHUTeNbHOe Konbuo Bl @ 26x35x6/4

apT. 27465600

BTtynka gna ynnotHeHus BHell. @ 45; anbTepHaTMBHOE KOJbLIO YIIOTHEHUA BbICOKOTO AaBneHnsa @ 28x45x5,5/5

apTt. 26406300

apTt. 27465700

Btynka fna ynnotHeHuA BHelw. @ 45; anbTepHaTMBHOE KOJbLIO YMIIOTHEHVA BbICOKOro AaBnenua @ 30x45x7,5/4,5

apTt. 26406300

aprt. 27465700

BTtynka gna ynnotHeHus BHell. @ 44; anbTepHaTMBHOE KOJbLIO YMIOTHEHUA BbICOKOTO AaBneHnsa @ 32x44x6/3

apr. 27722000

aprt. 27385400

BTtynka gna ynnotHeHua BHel. @48: AnbTepHaTVBHOE YMIOTHUTENbHOE KonbLio Bl] @ 34x48x6/3

aprt. 26406300

AnbTepHaTVBHOE yroTHUTeNbHOe KonbLo Bl @ 36x48x6/3,5

aprt. 27465800

BTynka Ana ynnoTHeHWA BHelw. @ 55; anbTepHaTVBHOE KOMbLIO YMIOTHEHMA BbICOKOro AaBneHna @ 40x55x7,5/4,5

apT. 27718100

apTt. 27356300

CanbHuK Bana Hacoca

apt. 27904500

CanbHUK HanpasAoLEeN NOPLIHA

apT. 27904200

Topey

apr. 27726000

Ha stane pemoHTaxa:

KnanaHbl BcacbiBaHuA/HarHeTaHuA Bepcnin KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6

apT. 26019400

apt. 27513700

KnanaHbl BcacbiBaHuA KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

apt. 26019400

apt. 27516900

KnanaHbl HarHeTaHua Bepcuii KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140

apT. 26019400

apt. 27513700

HarHeTatenbHble KnanaHbl

apt. 26019400

Mpo6Ku KnanaHoB

aprt. 26019400

CanbHVK HanpaBnAoLLEen NOPLIHA

apT. 26019400

apt. 27503800
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5 CNEUMUANDBHDBIE BEPCUU

Hwke npriBegeHbl yKazaHma NO PEMOHTY CrelnanbHbIX

Bepcuii. Ecnn He yKkasaHo nHoe, cnepyiiTe BblllenpuBefeHHbIM

yKa3aHuAM AnA cTaHAapTHOM Bepcum Hacoca KT.

- Hacoc KTR: gna pemoHTa fencTBuTeNIbHbl yKa3aHus,
oTHOCALMECA K CTaHAapTHOMY Hacocy KT, 3a
UCKNIOYEHEM MPUKUMHbIX YNITOTHEHWIA, AA KOTOPbIX
Heobxoaumo cobnoaaTh ykasaHusa COOTBETCTBYIOLLErO
naparpada.

5.1 HACOC BEPCUU KTR

5.1.1 [emoHTax 6510Ka, onop, ynioTHeHNn
OTgenuTe onopy YyrioTHEHUIA OT py6alLKK, CHUMUTE KONbLIO
ONA NPYXMHbI 1 MaciocbeMHoe KonbLo (no3. ®®, Puc. 31)
LNA [OCTYNa K NPYXUMHbBIM yrioTHeHuAM (no3. @, Puc. 32).

Puc. 32

YTo6bl yAanuTb yraoTHEHNE HU3KOTO JaBNIEHNS, HEOOGXOANMO
CHATb cTONopHOoe Konbuo (no3. @, Puc. 33) n ynnotHUTenbHoOe
konbuo (nos. ®, Puc. 34).

Puc. 33

91

Puc. 34

5.1.2 C6opKa 6noKa onop v ynioTHeHUn
BbinonHuTe cbopKy, cnenya npoueaype, onvcaHHoM B
nap. 2.2.3, B 06paTHOM nopsgke.
3ameHuTe NPVKUMHbIE YNIOTHEHUA, CMOUYUB UX
& KPOMKMW CINKOHOBOW CMa3Koi (He noKpbiBas
nx), Npyv 3TOM CTapanTecb He NOBpPeAUTb X NpU
BBOJe B py6aluKy.
BcTaBbTe ynnoTHeHMe HU3KOTO JaBieHNs B ONopy
canbHUKoBoW HabmekM (No3. @, Puc. 35) Tak, uTobbl
YNNOTHWTENbHAsA KpOMKa Obina HanpasneHa snepeq (K Topuy).
3aTeMm BCTaBbTe YMIOTHUTENIbHOE KOJbLIO, CTOMOPHOE KOMbLO

(no3. ®®, Puic. 36) n ynnotHuTenbHoe KonbLo O-ring (no3. @,
Puc. 37).

I1p|n KaXXAoM fieMOHTa»Ke HY>KHO o6nA3arTeNbHO
3aMEeHATDb NPMXXNMHbIe YNJIOTHeHA BMecTe Co
BCeMW YMIOTHUTENIbHbIMIW KOJibLlaM1 Kpyriioro
ceyeHumA.

Puc. 35



Puc. 36 Puc. 39

Puc.37 PVI. 40

YcTaHOBUTE KOJbLIO C Kpyr/ibiM ceyeHnem O-ring Ha onopy
YMAOTHEHUN.

Puc. 41

Puc. 38

YcTaHOBUTE KOMbLO NPOTHBOBbIAaBAMBaHMA (No3. O, Puc. 39),
TPW CaNbHUKOBbIE HABMBKM TaK, YTOObI HACEUKM HaXOAMNChb
nop yrnom 120° gpyr k gpyry (nos. @, Puc. 40), ckpebkoBoe
KOMNbLO HABMBOK 1 NPYKMHHOE KosbLo (no3. O, Puc. 41).
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K11/a

K11/c
LR Ja w DOV & B, R A R Lo A L.
I8 (ERARFEFMY Frid i N ZE W ihmaE
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1 GIRIS

Bu kilavuz, LOW-PRESSURE versiyonu KT -KTR - KTB - W - WK
serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar icermektedir ve
pompa uzerinde herhangi bir islem yapmadan énce dikkatlice
okunmali ve anlasilmalidir.

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

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

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

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRi

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im

LT @D

N
-

cubugu, poz. ® ve daha sonra tipa, poz. @, Sek. 1.

Sek. 1

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

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalari pompadan ¢ikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtari

- arka kapak

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

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek. 2/a
- 3 Adet tam disli M6x50 vidalarini ¢cikarmak icin kullanilan
yan kapaklar; Sek. 3'te g6sterildigi gibi disli deliklere
takilacaktir.

Sek.3
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- Pompa milinin Sek. 4'te gosterildigi gibi yandan
cikartilmasini kolaylastirmak icin piston kilavuzlarini
baglanti milleri ile birlikte ileri itin.

Sek. 4
- Pompa milini ¢ikartin
- Baglanti mili gruplarinin sékme islemini, bunlari pompa
karterinden cikartarak ve piston kilavuz pimlerini sokerek
tamamlayin.
- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amacli aletler
kullanarak cikartin.
- Piston kilavuzu sizdirmazlik/conta halkalarini asagida
aciklandigi gibi ¢ikartin:
Cikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. @) ve pense - kod
no. 27503800 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ceki¢ yardimiyla
kavrayicryi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi Gizerinde
gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra cikarticiyi
tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar
(Sek. 5/c) ¢ikartici ¢ekici kullanin (Sek. 5/b).
0 W I T I T

\ VI

Sek. 5/c

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi
Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik
parcayi asagida anlatildigi gibi monte edin:
- Ustve alt yarim rulmanlari, baglanti milleri ve
& kapaklarindaki yuvalarina monte edin.
Ust yarim-rulmanlarin (Sek. 6, poz. ®) ve
alt yarim-rulmanlarin (Sek. 6/a, poz. @)
izerindeki referans isaretlerinin baglanti mili ve
kapagindaki ilgili yuvalarina yerlestiginden emin
olun.

Sek.5/a
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Sek. 6/a

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

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/

dili kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini

mumkiin oldugunca asagi dogru iterek sokme esnasinda
yapilan islemleri tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).
- Yan kapagi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gzerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod no.
27904500) kullanarak Sek. 7°'de gosterildigi gibi konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden

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

Yan kapaklari takmadan énce, Her iki yan kapak tizerinde

O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece

gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.

ilk bélimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter (izerine

bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen

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

sonra islemi Urlinle birlikte temin edilen vidalarla (M6x16)
tamamlamanizi Oneririz.

‘ iLK MONTAJDA HALKA KONUMU

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Sek. 8
Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya
dikkat ederek saplarina takin (Sek. 9, poz. @).
Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.

Sek.9

Kapaklari ilgili baglanti mili saplarina M8x1x42 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkl asamada devam

edin:
1. Vidalari, sikilanmaya baglayana kadar elinizle
& déndiiriin
2. Sikma torku 30Nm
Alternatif olarak sundan emin olun:
1. On-sikma torku 10-15Nm
2. Sikma torku 30Nm

Sek. 10
- Sikma prosediriini tamamladiktan sonra, baglanti mili
kafasinin her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu
kontrol edin.
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Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Uzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzaga yerlesecek sekilde takin:

konik bir kovan ve bir tampondan olusan 27904200 kod
numarali aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun Uzerine gecirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yuksekligine baglidir) pompa karterindeki
yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani ¢ikartin (Sek. 11/c).

f

-

HALKA
POZiSYONU

Sek.11/b

Sek. 11/c

Arka kapagi O-halkasi ile birlikte ve yag seviyesi 6l¢cim
cubugunu yukar gelecek sekilde konumlandirarak takin.
Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

Sek.11/a
2.1.3 Ongoriilen kiiciik boy/rediiksiyon siniflari
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI KUCUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflari | Ust Yarim Rulman Kodu | Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢api1 diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90922100 90922400 ?39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 39,50 0/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.14 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri

takilmasi

Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank milleri Gizerinde

eksenel aciklik olmamasini saglar; simler bu gereksinime

uygun olarak tanimlanmistir. S6kme / geri takma islemi ve

herhangi bir degistirme islemi icin, asagidaki yonergeleri

dikkatlice takip edin:

A) Krank millerinin rulmanlar degistiriimeden sokiilmesi /
geri takilmasi

Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi sekilde soktlkten sonra,

silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol

edin; eger tim parcalar iyi durumdaysa, bir yag giderici/

temizleyici ile bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama

yagini her yere esit sekilde dagitin.

Onceden cikartilan simler, sadece gésterge tarafindaki kapaga

takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.
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Grup komple (gosterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun

baglanti mili ¢cikartilmis durumdayken en az4 Nmile 6 Nm

arasinda oldugundan emin olun.

iki yan kapagi kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme asamasi

icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida Sek. 8'de belirtildigi gibi

kullanilmasi ve nihai sabitleme icin riinle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkuinddr.

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

gecmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi/ geri
takilmasi

Yan kapaklari yukarida anlatildigi sekilde ¢ikarttiktan sonra,

rulmanlar tzerindeki dis halka somununu kapaklar tizerindeki

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

cikartma aleti kullanarak ¢ikartin.



Rulmanlar tizerindeki i¢ halka somununu milin iki ucundan,
yine uygun bir ¢cikartma aleti kullanarak veya alternatif olarak
Sek. 13'te gosterildigi gibi basit bir “pim zimbasi”ile ¢ikartin.

Sek. 12

Sek.12/a

Sek. 13

Yeni rulmanlar, halkalar ile bastirilarak monte edilme isleminde
kullanilan halka somunlarin yan yiizeyinden desteklenmek
suretiyle, bir pres veya kilbutor ile soguk monte edilebilir.
Bastirarak monte etme islemi, islemde kullanilan parcalarin
120°- 150 °C (250° - 300 °F) arasinda bir sicaklikta isitilmasi ve
bdylece halka somunlarin yuvalarina tam oturmasi saglanarak
daha kolay hale getirilebilir.

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.

11

Sim grubunun belirlenmesi:

islemi, piston-baglanti mili gruplar takil halde, baglanti mili
kapaklari cikartiimis halde ve baglanti milleri asagi dogru
itilmis halde iken yapin. Pompa milini dil/anahtar karter icinde
olmadan takin, bunu yaparken PTO kavramasinin dogru
taraftan gelmesine dikkat edin.

PTO tarafindaki flansi, sizdirmazlik halkasinin dudagina
maksimum &6zen gostererek, yukarida aciklanan prosediire
gore kartere sabitleyin ve sabitleme vidalarini énerilen tork
gliciinde sikin.

Daha sonra simler karterde olmadan flansi gdsterge tarafina
yerlestirin ve M6x40 servis vidalarini elinizle esit derecede ve
kapagin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kiictik dondiirme hareketleriyle sikarak daha da
yaklastirin.

Ayni zamanda, elinizle dondiirmek suretiyle milin rahatca
dondigiind kontrol edin.

Prosediire bu sekilde devam ederek, milin dénmesi esnasinda
sertlikte ani bir artis hissedeceksiniz.

Bu asamada, kapadin ileri dogru hareketini durdurun ve
sabitleme vidalarini tamamen gevsetin.

Bir kalinlik mastari kullanarak, yan kapak ile pompa karteri
arasindaki acikligi/mesafeyi 6lcin (Sek. 14).

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

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

. 0,35 1
Baslangig: 0,46 bitis: 0,55 0.10 1
Baslangig: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
-, 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0.25 1




Sek. 15

Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki prosedirii takip ederek sim
grubunu gosterge tarafindaki kapadin ortasina takin (Sek. 15),
kapagi kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine
gore sikin.

Mil donme direng torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

Eger bu tork degeri dogru ise, baglanti millerini krank

miline takin ve sonraki asamalara gecin, eger tork degeri
dogru degilse islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden
tanimlayin.

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI

2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sokiilmesi
Mudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir, Kullanma ve bakim kilavuzunun
11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda belirtilen
araliklarla bunlar degistirin.

Vana gruplari manifoldun icine monte edilirler.

Bunlari ¢ikartmak icin su islemi yapin:

- Girig vanasinin kapadini sabitleyen 8 adet M14x40 vidasini
ve ¢ikis vanasinin kapadini sabitleyen 8 adet M12x35
vidasini sokin (Sek. 16 ve Sek. 16/a); ¢cikartici ¢ekici - kod
26019400 ve 27726200 kod numarali alet ile sunlari
cikartin:

- KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 pompalarinin
giris ve cikis vanasinin tipalari (Sek. 17);

- KT24-26-28-30-32 - KTR-28-32 - WK155-WK6 pompalarinin
giris ve cikis vana gruplarini ve KT36-40-WK8 pompalarinin
cikis vanasi gruplarini, Sek. 18'de gosterilen basit aletle
cikartin;

- KT34-KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-WK8-
W120120-W100140 pompalarinin giris vanasi gruplarini
26019400 kod numarali ¢ikartici ¢ekic ve 27513600 kod

numarali aleti kullanarak (Sek. 19) ¢ikartin.

Sek. 16
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Sek. 16/a

Sek. 18



Sek. 19

Giris ve ¢ikis vana gruplarinin bilesenlerinin sékilmesi, basit

aletler yardimiyla kolayca yapilabilir (Sek. 20).

Sek. 20
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Giris ve cikis vana yuvalari/yataklari manifold
izerindeki yerlerine yapisik halde kalirsa
(6rnegin pompanin uzun siire kullanilmamasina
bagh olarak kire¢ tutmasindan 6tiirii), asagidaki
islemleri yapin:

Giris ve cikis vanalari

KT 24-26-28-30-32-KTR 28-32-WK155-WK6
versiyonlarinda su aletleri kullanin: kod 26019400,
kod. 27513700 (Sek. 21);

Giris vanalar
KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
versiyonlarinda su aletleri kullanin: kod 26019400,
kod. 27516900 (Sek. 21);

Cikis vanalari
KT 34-36-40-KTR40-WK8-W120120-W100140
versiyonlarinda su aletleri kullanin: kod 26019400,
kod. 27513700 (Sek. 21).

(
C

kod. 26019400

kod. 27513700

2.2.2

AN

A

Sek. 21

Manifoldun - vana gruplarinin geri takilmasi
Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat
edin ve gerekirse Kullanma ve bakim kilavuzunun
11. béliimtindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda
belirtilen araliklarla bunlari degistirin.

Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tim O-halkalarini ve tiim
¢tkma onleyici halkalarr degistirin.

Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden dnce,
sekilde gosterilen (Sek. 22) manifolddaki ilgili
yuvalarini iyice temizleyin ve kurulayin.

B JF

[T

— 74

IS5

Sek. 22




Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.1'de agiklanan
islemleri ters sira ile uygulayin. Vana kilavuzunun yerine
yerlestirilmesini kolaylastirmak amaciyla, tim etrafi boyunca
bir cikartma cekici ile vurmak suretiyle (Sek. 24) vana
gruplarini geri monte edin (Sek. 23).

Sek. 23

Sek. 24
Giris ve cikis vana gruplarini, manifolddaki

& yuvalarina tam oturduklarindan emin olarak
takin.
Daha sonra, vana kapaklarini takin ve ilgili
M14x40 vidalarini (giris vanasi kapagi) ve
M12x35 vidalarini (¢ikis vanasi kapagi) ayarlayin;
tork degerleri ve sikma sirasi icin boliim 3‘deki
talimatlara bakin.

2,23 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden
su kacaklari tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve
bakim kilavuzunun 11. bélimiindeki“ONLEYiCi BAKIM”
tablosunda belirtilen araliklarla degistirilmesi gereklidir.
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A) M10x110 manifold sabitleme vidalarini sekilde (Sek. 25)

gosterildigi gibi sokun.

Sek. 25

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.

C) Sekilde (Sek. 26) gosterildigi gibi basit aletler kullanarak
ve ilgili yuvalarina zarar vermemeye dikkat ederek yiiksek
basing contalarini manifolddan ve diisiik basing contalarini

da destek kismindan cikartin.

Sek. 26

Sek. 27'de gosterildigi gibi sokme sirasina dikkat

2 Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun

edin:

1.

NowuvswnN

Manifold halkasi
YB contasi
Restop halkasi
Conta destegdi
DB contasi
Conta halkasi
O-halka




ViDA SIKMA KALIBRASYONU
Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak
yapilmalidir.

2.24  Piston grubunun sokiilmesi 3

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

Piston gruplarini ¢ikartmak icin: Piston sabitleme M 7x1
vidalarini sekilde (Sek. 28) gosterildigi gibi sokiin

Sek. 28
Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

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

2.2.5 Manifold - conta - piston grubunun geri takilmasi
Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.3'de agiklanan
islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek
uygulayin:

A) Conta grubu: sokme islemi esnasinda uygulanan ayni
siraya riayet edin.

B) @O ® bilesenlerini 12001600 kod numarah OCILIS
silikon gres ile yaglayin; bu islem, piston tizerindeki conta
dudaklarinin ayarlanmasini kolaylastirmak icin gereklidir.

C) YB contalarinin manifold lzerindeki yuvalarina dogru
sekilde ve conta dudaklarina zarar vermeden takilabilmesi
icin, bolim 4'de belirtildigi gibi pompa ¢aplarina uygun
aletler kullanin.

D) Vidalari bir tork anahtari ile ve bolim 3'te verilen sikma
torku degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte
edin.

E) Asagidakiislemleri yaparak manifoldu geri takin:

1. Sekilde (Sek. 29) gosterildigi gibi kartere sabitlenen
iki viday! - servis tipasini/pimini kullanarak (kod.
27726000), merkez piston lizerinde ortali olmasina
dikkat ederek manifoldu komple halde takin.
2. Bolum 3'te verilen talimatlar takip ederek ve sikma
torku degerleri ve sikma sirasi i¢in sikma prosediriini
uygulayarak islemleri tamamlayin.

Sek. 29
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Agiklama Acgilimhi gor. | Sikma torku
pozisyonu Nm

Kapaklari sabitleme vidalan 9 10

Yag tahliye tipasi 1 40

Pistonlari sabitleme vidalari 27 20

Baglanti mili kapag 18 30*

sabitleme vidalari

Giris vanasi kapagdi 45 120%**

sabitleme vidalari

Cikis vanasi kapagd 58 180%**

sabitleme vidalari

Manifold sabitleme vidalari 55 40%*

“A”tipi flans sabitleme 86 22

vidalan

SAE C kampana sabitleme 88 40

vidalan

PTO 2. flans sabitleme 96 145%*%*

vidalan

* Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 109'da belirtilen

asamalara gore es zamanl olarak sikilmahidir.

**  Manifold sabitleme vidalari - poz. 55, Sek. 30'de
gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork
anahtari ile sikilmalidir.

***  Vana kapagi sabitleme vidalari - poz. 45 ve poz. 58,
Sek. 30'de gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir
tork anahtari ile sikilmalidr.

***% PTO 2. flansinin sabitleme vidasi, Loctite 243 Blue
kullanilarak sikilmalidir - Kod. 12006400.

Sek. 30




4 TAMIR ALETLERI

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

Montaj asamalari igin:

Qe 35 contasl icin kovan: Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 24x35x6/4

kod. 26134600

Y.B. alternatif sizdirmazlk halkasi. @ 26x35x6/4

kod. 27465600

Sizdirmazlik kovani @e 45; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 28x45x5,5/5

kod. 26406300

kod. 27465700

Sizdirmazlik kovani @e 45; Y.B. alternatif sizdirmazhk halkasi. @ 30x45x7,5/4,5

kod. 26406300

kod. 27465700

Sizdirmazlik kovani @e 44; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 32x44x6/3

kod. 27722000

kod. 27385400

@e 48 contasl icin kovan: Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 34x48x6/3

kod. 26406300

Y.B. alternatif sizdirmazlk halkasi. @ 36x48x6/3,5

kod. 27465800

Sizdirmazlik kovani @e 55; Y.B. alternatif sizdirmazhk halkasi. @ 40x55x7,5/4,5

kod. 27718100

kod. 27356300

Pompa mili yag kecesi

kod. 27904500

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27904200

Manifold

kod. 27726000

S6kme asamalari icin:

KT24-KT26-KT28-KT30-KT32-KTR 28-32-WK155-WK6 versiyonlari pompa giris/cikis vanalari

kod. 26019400

kod. 27513700

KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140 giris vanalari

kod. 26019400

kod. 27516900

KT36-KT40-KTR40-KT36B-KT40B-W120120-W100140 versiyonlari pompa ¢ikis vanalari

kod. 26019400

kod. 27513700

Cikis vanalari

kod. 26019400

Vana tipalari

kod. 26019400

Piston kilavuzu yag kecgesi

kod. 26019400

kod. 27503800
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5 OZEL VERSIYONLAR

Ozel versiyonlarin tamiri icin gecerli talimatlar asagida
verilmistir. Aksi belirtilmedikgce, standart KT versiyonu pompa
icin yukaridaki bilgileri dikkate alin.

KTR pompasi: tamir i¢in standart KT pompasinin
talimatlarini uygulayin; buradaki tek istisna, ilgili paragrafa
bakmanizi gerektirecek olan basing contalaridir.

5.1 KTR VERSIYONU POMPA
5.1.1 Destekler - contalar grubunun sékiilmesi
Contalarin destegini mansondan ayirin, yay halkasini ve siyirici

halkayi ¢ikartin (poz. ®®@, Sek. 31) ve basing contalarina ulasin
(poz. ©, Sek. 32).

Se. 31

Sek.32

Distik basing contasini ¢cikartmak icin, durdurma halkasini
(poz. @, Sek. 33) ve conta/sizdirmazlik halkasini (poz. ©,
Sek. 34) cikartmak gereklidir.

Sek. 33
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Sek. 34

5.1.2 Destekler - contalar grubunun montaji
2.2.3 basliginda belirtilen sékme prosediiriini tersten
uygulayarak geri takin.

Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini

degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine ozellikle dikkat edin.
Disuk basing contasini salmastra destegine takin (poz. @,
Sek. 35); sizdirmazlik dudaginin ileri dogru (manifolda dogru)
bakmasini gerektiren montaj yoniine dikkat edin. Daha sonra,

sizdirmazlik/conta halkasini, durdurma halkasini (poz. ®@,
Sek. 36) ve O-halkayi (poz. ©, Sek. 37) takin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basin¢ contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Sek. 35



Sek. 36

Sek. 37

O-halkasini conta desteginin Gstline monte edin.

Sek. 38
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Cikma 6nleyici halkayi (poz. @, Sek. 39) ve li¢ salmastrayi

centiklerin birbirine gére 120° acida oldugundan emin olarak
takin (poz. @, Sek. 40), sonra salmastra siyirici halkasini ve yay
halkasini (poz. ®®, Sek. 41) takin.

L

Sek. 39

Sek. 41
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Copyright di queste istruzioni operative & di proprieta di Interpump Group.

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de l'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden diirfen. Bei VerstoBen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electrénicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugdes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

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

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm GyﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JELEHRAE VLI I MU InterpumpE AT A o

SRS NS HINTERPUMPHEEH A o A JGTBTVFT, T & AR E R AT 2 MDA o P MR, R LMY A = i
fRIE TR AT

Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sexal A< slas o Zleall Claglatl) 03] iill 5 wolall (3 goa

O R 550 Rin 2 50 Lo Jgemnl ¢33 JEY) 000 IS (ol (o580 R LY Lenile s (0 Vs 3 5F IS IS0 o o Lol 5 Lailonm sale) 5 T i) Lot oy o (S ¥ a5 B85 i 55 e ol Y (g 5in
05l T8 g 25 gilal) RS Sall dsis (yim yay el A, o L)

| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.
The data contained in this document may change without notice.
Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.
Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
ﬂaHHbIE, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
AT TR I AT, AT TIEA .
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
1) Gl (50 A gl 03 b 33l 5l ULl s (S
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