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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe famiglia S571, SN71, SW71 e SWS71 e deve essere
attentamente letto e compreso prima di effettuare qualsiasi
intervento sulla pompa.

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

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

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere

rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i

paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

- lalinguetta dell’albero pompa

- il coperchio posteriore

- il cappello delle bielle nel modo seguente: svitare le viti
fissaggio cappello, estrarre i cappelli biella con relativi
semicuscinetti inferiori (Fig. 2) prestando attenzione nello
smontaggio alla relativa sequenza numerata.

Per evitare possibili errori, cappelli e fusti biella sono stati

numerati su un fianco (Fig. 2/a, pos. ©).

Fig. 2

Fig.2/a
-l coperchi laterali utilizzando - per I'estrazione 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.
Sull'albero sono visibili due riferimenti (indicati con 1 nelle

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

in modo da facilitarne I'estrazione.

Fig. 4/a

- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

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

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

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

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

da sostituire (Flg 5/c)

Fig. 5/c

Allo smontaggio dei gruppi biella verificare lo stato di usura
degli steli guida pistone (pos. @, Fig. 5/d), se necessario
sostituirli rimuovendo le Ne 2 viti di fissaggio M6 (pos. @,
Fig. 5/d).




Fig. 5/d

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

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

Fig. 6

Fig. 6/a

Se si & proceduto allo smontaggio degli steli guida

pistone verificare prima del loro assemblaggio il corretto
posizionamento degli anelli OR di tenuta (pos. @, Fig. 6/b), se
necessario sostituirli.

Serrare gli steli guida pistone mediante le rispettive due viti
M6 alla coppia di serraggio indicata nella tabella di pag. 12.

Fig. 6/b

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

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

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

Fig.7.

AN

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

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

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

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

|
POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

|

POSIZIONE ANELLO PER RECUPERO
ALBERO SE USURATO

i
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Fig.7




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

- Montare i nuovi anelli di tenuta delle guide pistone fino
a battuta con la relativa sede sul carter pompa (Fig. 11)
seguendo la procedura descritta:
utilizzare I'attrezzo cod. 27904900 composto da bussola
conica e tampone. Avvitare la bussola conica nel foro
presente sulla guida pistone (Fig. 11/a), inserire il nuovo
anello di tenuta sul tampone e portarlo a battuta
(determinata dall’altezza del tampone stesso) nella propria
sede sul carter pompa (Fig. 11/b), togliere la bussola
conica (Fig. 11/c).

L)

Fig. 8 o (R

- Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti
& facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9, POSIZ

pos. ®). ) . ANELLO
Prestare attenzione al corretto senso di

montaggio dei cappelli.

Fig. 9

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

1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

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

2. Coppia serraggio 30Nm . k1

i ".fh,;}(

= ) 3 ’ ' Fig. 11/b

"~ Fig. 10



Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti
La tipologia dei cuscinetti (a rulli conici), garantisce I'assenza
del gioco assiale dell’albero a gomito; i rasamenti vanno
definiti per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio /
rimontaggio e per l'eventuale sostituzione si devono seguire
attentamente le indicazioni seguenti:
A) Smontaggio / Rimontaggio albero a gomito senza
sostituzione dei cuscinetti
Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al
par. 2.1.1, controllare lo stato dei rulli e delle relative piste; se
tutte le parti saranno ritenute idonee, pulire accuratamente i
componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo
uniforme olio lubrificante.
Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo
attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.
Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +
flangia lato motore) e serrate le viti dei coperchi alla coppia
prescritta, verificare che la coppia di rotolamento dell'albero a
bielle non collegate rientri in un valore copreso tra 4 e 6 Nm.
Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si
possono utilizzare N° 3 viti M6x40 per una prima fase di
orientamento, come indicato in precedenza, e le viti previste
per il fissaggio finale.
La coppia di rotolamento dell'albero con bielle collegate non
dovra superare il valore di 8 Nm.
B) Smontaggio / Rimontaggio albero a gomito con
sostituzione dei cuscinetti
Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato in
precedenza, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai
relativi alloggiamenti sui coperchi utilizzando un‘estrattore
appropriato come indicato nelle Fig. 12 e Fig. 12/a.
Togliere la ghiera interna dei cuscinetti dalle due estremita
dell'albero sempre utilizzando un'estrattore appropriato o, in
alternativa, un semplice “cacciaspine” come indicato in Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

Eseguire I'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso.Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo PT.O fuoriesca dal fianco previsto.



Fissare la flangia lato PT.O al carter, ponendo la massima
attenzione al labbro dell'anello di tenuta, secondo la
procedura descritta in precedenza e serrare le viti di fissaggio
alla coppia prevista.

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

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

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

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

Fig. 14

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

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

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.

Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

3

Fig. 16/a

- Svitare le 7viti M12x35 fissaggio coperchi valvole e
rimuovere i coperchi (Fig. 16).

- Estrarre i tappi valvola mediante |'utilizzo di un estrattore
a massa battente (cod. 26019400 combinato con |'attrezzo
cod. 27513600, Fig. 16).

- Estrarre i gruppi valvola utilizzando lo stesso estrattore
a massa battente utilizzato per i tappi valvola
(cod. 26019400 combinato con I'attrezzo cod. 27513600,
Fig. 16/a).

Qualora le sedi valvola di aspirazione e di
& mandata rimangano incollate sulla testata

(ad esempio per incrostazioni dovute ad un
prolungato inutilizzo della pompa) operare come
segue:

- utilizzare I'attrezzo estrattore cod. 27516900
combinato con l'attrezzo cod. 26019400,

Fig. 16/b.



Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni

} precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1.

Per facilitare I'inserimento della guida valvola nella sede si
puo utilizzare una bussola che appoggi sui pianetti orizzontali
della guida e utilizzare una massa battente agendo su tutta la
circonferenza (Fig. 19/a).

cod. 26019400 2 Durante I'assemblaggio dei gruppi valvola di

aspirazione e mandata si raccomanda di non
invertire le molle di aspirazione con quelle di
mandata precedentemente smontate:

A) Molle di aspirazione “colore bianco”.

B) Molle di mandata “colore nero”.

cod. 27516900

Fig. 16/b

- Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata
avvitando una vite M10 sufficientemente lunga in modo di
poter agire sul piattello valvole ed estrarre il guida valvola
dalla sede valvola (pos. @, Fig. 17).

TR LR AR YT

Fig. 19

Fig. 17

2.2.2 Rimontaggio testata - gruppi valvole
Prestare particolare attenzione allo stato di usura
& dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,
e comunque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA" del Manuale uso e
manutenzione.
Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti
gli O-ring e tutti gli anelli antiestrusore sia dei Fig. 19/a
gruppi valvola che dei tappi valvola. 7

2 Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed

asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in Fig. 18.

Fig. 19/b

Fig. 18



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 M12x35 con
chiave dinamometrica alla coppia di serraggio
prevista

A

2.2.3 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" del

Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x150 (M12x220 su
SWS71) come indicato in Fig. 20.

Fig. 20

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. 21, pos. ®, facendo
attenzione a non danneggiare le rispettive sedi.

Fig. 21
Prestare attenzione all'ordine di smontaggio
del pacco guarnizioni come indicato in Fig. 22
composto da:
Tenuta di HP
Supporto guarnizioni
Tenuta LP
Anello per tenuta
Anello elastico
O-ring

oA WN =

224 Smontaggio del gruppo pistone

Il gruppo pistone non necessita di manutenzione periodica.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo.

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue.

A) Allentare le viti M7x1 fissaggio pistone come indicato in
Fig. 23.

Fig. 23

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

AN

Ad ogni smontaggio tutti gli O-ring del gruppo

pistone dovranno essere sostituiti.

2.2.5 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.

B) Lubrificare i componenti 1-3 con grasso al silicone
Tipo OCILIS cod. 12001600 solo sul diametro esterno.

C) 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.

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

E) Montare la testata: per i valori delle coppie e le sequenze
di serraggio rispettare le indicazioni riportate nel
capitolo 3.



2.2.6 Smontaggio raschiatore (SWS71)

La sostituzione del raschiatore si rende necessaria dal
momento in cui si iniziano a rilevare perdite dalla seconda
camera di drenaggio presente tra distanziale e carter pompa
(Fig. 24). Tuttavia un’indicazione sugli intervalli, stimati,

di sostituzione dei componenti e presente nella tabella
capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.
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Fig. 24

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x220 come indicato in
Fig. 25.

Fig. 25

B) Togliere la testata ed il distanziale testata dal carter
pompa.

C) Estrarre il supporto raschiatore (Fig. 26) e rimuovere il
raschiatore utilizzando semplici attrezzi come indicato in
Fig. 27, facendo attenzione a non danneggiare la sede.
All'occorrenza rimuovere il distanziale pistone, prima di

estrarre il supporto raschiatore (vedere par. 2.2.8).

Fig. 26

Fig. 27

2.2.7 Rimontaggio raschiatore (SWS71)

Per rimontare il raschiatore procedere come riportato di

seguito:

A) Montare il raschiatore nell'alloggiamento sul supporto
(Fig. 28) aiutandosi all'occorrenza con un tampone
prestando attenzione a non danneggiare il labbro di
tenuta.

Fig. 28

B) Riposizionare il supporto col raschiatore, previa
lubrificazione del distanziale pistone (Fig. 29), nella sede
sul carter (Fig. 30). Se rimosso, rimontare il distanziale
pistone previa lubrificazione dopo il montaggio del
supporto raschiatore (vedere par. 2.2.9). Prestare
attenzione a non danneggiare il labbro di tenuta.

Fig. 29



Nel caso in cui il rimontaggio sia eseguito col
raschiatore gia assemblato, lubrificare la boccola e
prestare attenzione, durante l'inserimento, a non
danneggiare il labbro di tenuta del raschiatore.

AN

Per il valore della coppia di serraggio rispettare le indicazioni
riportate nel capitolo 3.

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Descrizione Posiz. Posiz. |Coppiadi
esploso | esploso [serraggio
SWsS71 Nm
Vite Fissaggio Cop.Cusc. 9 53 10
Tappo scarico olio 11-88 16-97 40
Vite Fissaggio staffa sollev. 61 66 40
Fig. 30 Vite Fissaggio Capp. biella 16 47 30*
C) Riposizionare il distanziale testata e la testata sul carter. Viti fissaggio stelo guida 96 68 10
D) Fissare la testata avvitando le viti M12x220. pistone
Per i valori delle coppie e le sequenze di serraggio rispettare le Fissaggio Pistoni 29 18 20
indicazioni riportat | itolo 3.
indicazioni riportate nel capitolo 3 Vite Fissaggio Testata 38 35 60"
2.2.8 Smontaggio distanziale pistone (SWS71) — - .
Il distanziale pistone non necessita di manutenzione periodica. | Vite Fissaggio Cop.Valv. 39 13 120
Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo. Vite Fissaggio Flang.tipo “A” 63 83 40
Per I'estrazione operare come segug: . ' ' Vite Fissggio Camp. SAE C 70 91 40
A) Dopo aver smontato testata e distanziale testata, liberare il — -
distanziale come indicato in Fig. 31. Vite Fissaggio Flang.2/ PTO 75 88 360%**
= Vite Fissaggio Cop. Ridutt. 77 91 40
Vite Fissaggio Ingran.Ridutt. 82 104 70
Vite Fissaggio Scatol.Ridutt. 77 91 40
Vite prigioniera M7 - 1Qx xR 33
Distanziale pistone - 20 31
* Le viti fissaggio cappello di biella devono essere

serrate rispettando le fasi indicate a pag. 6.

Le viti fissaggio testata devono essere serrate con
chiave dinamometrica lubrificando il sottotesta
rispettando l'ordine di Fig. 33.

Le viti fissaggio coperchi valvole devono essere
serrate con chiave dinamometrica lubrificando il
sottotesta rispettando l'ordine di Fig. 33.

La vite fissaggio Flangia 2/ PTO deve essere serrata
con chiave dinamometrica utilizzando Loctite 243

*%

XX*

XRKK

Fig. 31
Colore Blu.
B) Controlla're e verificare lo stato di usura, sostituirlo se **%%% | 3 vite prigioniera M7, pos. esploso 33, va montata
necessario. sul distanziale pos. esploso 31 con Loctite 243 cod.
2.29 Rimontaggio distanziale pistone (SWS71) 12006400.

A) Montare il distanziale (Fig. 32) e serrare sullo stelo guida
pistone.

Fig. 33

Fig. 32

12



4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE
La riparazione della pompa puo essere facilitata tramite
appositi attrezzi a sequito codificati:

Per le fasi di montaggio:

Bussola per tenuta H.P. @ Pistone 28

cod. 27473000

cod. 27385400

Bussola per tenuta L.P. @ Pistone 28

cod. 27665600

cod. 27385200

Bussola per tenuta H.P.& Pistone 30

cod. 27473000

cod. 27385400

Bussola per tenuta L.P.@ Pistone 30

cod. 27665500

cod. 26134600

Bussola per tenuta H.P.& Pistone 36

cod. 27473300

cod. 26406300

Bussola per tenuta L.P.@ Pistone 36

cod. 27665400

cod. 27385400

Bussola per tenuta H.P.& Pistone 40

cod. 27473100

cod. 27356300

Bussola per tenuta L.P.@ Pistone 40 per SS71 e SN71

cod. 27471200

cod. 26406300

Bussola per tenuta L.P.@ Pistone 40 per SW71 e SWS71

cod. 27471300

cod. 26406300

Tampone per paraolio albero pompa

cod. 27904800

Tampone per paraolio guida pistone

cod. 27904900

Per le fasi di smontaggio:

Valvole di aspirazione/mandata

cod. 26019400

cod. 27513600

Sedi Valvole di aspirazione/mandata

cod. 26019400

cod. 27516900

Tappo valvole aspirazione e mandata

cod. 26019400

cod. 27513600

Paraolio guida pistone

cod. 26019400

cod. 27503900
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing S571,
SN71,SW71 and SWS71 series pumps and should be carefully
read and understood before any intervention on the pump.
Proper pump operation and duration depend on the correct
use and maintenance.

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

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

& Warning Sign

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.

B

Fig. 1

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

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

15

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The operations described must be performed after

removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash

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

Remove in the following order:

- the pump shaft tab
the rear cover

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

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

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

Fig. 2

Fig.2/a

- The lateral covers using for the extraction No. 3 fully
threaded screws M6x50 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. There are two
reference points visible on the shaft (indicated with 1 in
Fig. 4 and in Fig. 4/a). These must be turned toward the
operator to facilitate extraction.

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

Fig. 4/a

Remove the pump shaft

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

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

VT T

Fig. 5/c

When disassembling the con-rod groups check the wear
status of the piston guide rods (pos. @, Fig. 5/d), if necessary
replace them removing the 2 fixing M6 screws (pos. @,

Fig. 5/d).

16



Fig. 5/d

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

Fig. 6

Fig. 6/a

If the piston guide rods have been disassembled, before
reassembling them check the correct positioning of the
sealing O-rings (pos. @, Fig. 6/b), if necessary replace them.
Tighten the piston guide rods through the respective two
M6 screws to the tightening torque indicated in the table of
page 24.

17

Fig. 6/b

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

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

is essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

If replacement is necessary, position the new ring using the

tool (code 27904800) 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 (M6x18).

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

|

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

Wag

Fig.7



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

- Insert the new piston guide seal rings as far as possible
into the relative seat on the pump casing (Fig. 11),
following the procedure described:
use the tool code 27904900 composed of a tapered bush
and a buffer. Screw the tapered bush into the hole in the
piston guide (Fig. 11/a), insert the new seal ring on the
buffer as far as it will go (determined by the height of the
buffer) into its seat on the pump casing (Fig. 11/b), remove
the tapered bush (Fig. 11/c).

| ]

Fig. 8
POS. RING
referring to the numbering (Fig. 9, pos. @).

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

Fig. 9

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

2 1. Manually turn the screws until they begin to

tighten
2. Tightening torque 30Nm Fig. 11/a
Alternatively, ensure: ‘ i
1. Pre-tightening torque 10-15Nm n i 1

2. Tightening torque 30Nm
N

i ".fh,;}(

Fig. 11/b

"~ Fig. 10

18



Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

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

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

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

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

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

check the conditions of the rollers and their relative tracks.

If all parts are considered suitable, clean the components

carefully with a degreaser and redistribute lubricant oil

uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit (indicator side flange + shaft +

motor side flange) is assembled and the cover screws have

been tightened to the recommended torque, check that

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

disconnected - is between 4 and 6 Nm.

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

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

previously indicated, and the screws required for the final

fixing.

The shaft rotation torque (with the con-rods connected)

should not exceed 8 Nm.

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

After removing the side covers, as described above, remove

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

using an appropriate extractor as shown in Fig. 12 and

Fig. 12/a.

Remove the inner ring nut on the bearings from the two

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

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

19

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Never exchange the parts of the two bearings.

Determining the shim pack:

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



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

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

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

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

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

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

Fig. 14

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

Detected Measurement Shim Type N.o. of

pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From:0.11 to: 0.20 0.1 1
From:0.21 to: 0.30 0.1 2
From:0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 010 1
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
0.35 1
From:0.61 to: 0.70 0.25 1

Fig. 15
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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.

Proceed as follows to extract the valve units:

3

Fig. 16/a

Unscrew the 7 M12x35 valve cover fixing screws and
remove the covers (Fig. 16).
Extract the valve plugs using an extractor hammer code
26019400 combined with the tool code 27513600 (Fig. 16).
Extract the valve units using the same extractor hammer
used for the valve plugs (code 26019400 combined with
the tool code 27513600, Fig. 16/a).
If the suction and outlet valve seats remain
& stuck on the head (for example because of
incrustations due to prolonged lack of use of the
pump), proceed as follows:
use the extractor tool code 27516900 combined
with the tool code 26019400, Fig. 16/b.



code 26019400

code 27516900

Fig. 16/b

- Disassemble the suction and outlet valve units, screwing a
sufficiently long M10 screw in such a way as to be able to
reach the valve plate and extract the valve guide from the
valve seat (pos. @, Fig. 17).

T LLERL R T

Fig. 17
2.2.2

A

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 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. 18.

A

Fig. 18
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To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1.To
facilitate insertion of the valve guide in its housing, you can
use a bush resting on the horizontal guide planes and use a
hammer acting on the whole circumference (Fig. 19/a).
Do not invert the suction springs with the
& previously disassembled outlet springs during
assembly of the suction and outlet valve units:
A) "White" suction springs.
B) "Black" outlet springs.

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b
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 M12x35 screws torque wrench at the
required tightening torque



2.2.3 Disassembly of the head - seals

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

A) Unscrew the M12x150 head fixing screws (M12x220 on
SWS71) as indicated in Fig. 20.

Fig. 20
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. 21, pos. ® being careful not to damage
the respective housings.

Fig. 21

Pay attention to the order of seal pack

& disassembly as indicated in Fig. 22 composed of:
1. HPseal

Seal support

LP seal

Seal ring

Circlip

O-ring

oA WN
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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.

Proceed as follows to remove the piston units.

A) Unscrew the M7x1 piston fixing screws as indicated in
Fig. 23.

Fig. 23
B) Check and verify their conditions, replace if necessary.

AN

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

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 components 1-3 with OCILIS silicone grease
code 12001600 on the external diameter only.

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.

Assembling the head: for the values of the torques and
tightening sequences follow the instructions contained in
chapter 3.

2.2.6 Wiper disassembly (SWS71)

Wiper replacement is necessary whenever leaks are detected
from the second drainage chamber present between the
spacer and the pump casing (Fig. 24). However, an indication
of estimated component replacement intervals is present in
the table in chapter 11 of the Use and maintenance manual.

B)

Q)

D)
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Fig. 24

A) Unscrew the M12x220 head fixing screws as indicated in
Fig. 25.

Fig. 25

B) Remove the head and the head spacer from the pump
casing.

C) Extract the wiper support (Fig. 26) and remove the wiper
using a simple tool as indicated in Fig. 27, taking care not
to damage the seat. If necessary, remove the piston spacer

before removing the wiper support (see par. 2.2.8)

Fig. 26

Fig. 27

2.2.7 Wiper reassembly (SWS71)

To replace the wiper, proceed as follows:

A) Assemble the wiper in the housing on the support
(Fig. 28), using a buffer as necessary and taking care not to
damage the seal lip.

Fig. 28

B) Reposition the wiper support with lubrication on the
piston spacer (Fig. 29), in the casing seat (Fig. 30). If
removed, reassemble the piston spacer with lubrication
after assembling the wiper support (see par. 2.2.9). Take

care not to damage the seal lip.

Fig. 29



Fig. 30

C) Reposition the head spacer and the head on the casing.
D) Fasten the header tightening the M12x220 screws.

For the values of the torques and tightening sequences follow
the instructions contained in chapter 3.

2.2.8 Piston spacer disassembly (SWS71)

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

Proceed as follows to extract:

A) After having removed the head and the head spacer, free
the spacer as indicated in Fig. 31.

Fig. 31

B) Check and verify their wear conditions, replace if
necessary.

2.2.9 Piston spacer reassembly (SWS71)
A) Fit the spacer (Fig. 32) and tighten on the piston guide rod.

Fig. 32

24

In the event that replacement is being carried out
with the wiper already assembled, lubricate the
bush and take care, during insertion, not to damage
the wiper seal lip.

AN

For the tightening torques, follow the instructions in chapter 3.

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Description Exploded | Exploded |Tightening
view view |[torqueNm
position | position
SWS71

Bearing Cover Fixing Screw 9 53 10
Oil drain plug 11-88 16-97 40
Lifting bracket fixing screw 61 66 40
Con-Rod Cap Fixing Screw 16 47 30*
Piston guide rod fixing 96 68 10
screws
Piston Fixing 29 18 20
Head Fixing Screw 38 35 60**
Valve Cover Fixing Screw 39 13 120%**
"A" type Flange Fixing Screw 63 83 40
Fixing Screw Coupl. SAE C 70 91 40
2nd PTO Flange Fixing 75 88 360%***
Screw
Screw Fixing Cov. Red. 77 91 40
Red.Gear Fixing Screw 82 104 70
Red.Gearbox Fixing Screw 77 91 40
Stud Bolt M7 - 1QxxHx* 33
Piston spacer - 20 31

* The con-rod cap fixing screws must be tightened

respecting the phases indicated on page 18.

The head fixing screws must be tightened with a

torque wrench, lubricating the underhead, respecting

the order in Fig. 33.

The valve cover fixing screws must be tightened

with a torque wrench, lubricating the underhead,

respecting the order in Fig. 33.

The PTO 2nd flange fixing screw must be tightened

with a torque wrench, using Loctite 243 Blue.

****¥% The stud bolt M7 exploded view pos. 33, is to be
mounted on the spacer exploded view pos. 31 with
Loctite 243 code 12006400.

*%

*X*

XRKK

Fig. 33



4 REPAIRTOOLS

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

For assembly phases:

2747
Bush for H.P. seal @ Piston 28 code 3000
code 27385400
code 27665600
Bush for L.P. seal @ Piston 28
ush for L.P: seal @ Piston code 27385200
2747
Bush for H.P. seal @ Piston 30 code 3000
code 27385400
code 27665500
Bush for L.P. | @ Piston 30
ush for L.P. seal @ Piston code 26134600
2747
Bush for H.P. seal @ Piston 36 code 3300
code 26406300
code 27665400
Bush for L.P. | @ Piston 36
ush for L.P. seal @ Piston code 27385400
de 274731
Bush for H.P. seal @ Piston 40 coce 3100
code 27356300
code 27471200
Bush for L.P. | @ Piston 40 for SS71 and SN71
ush for L.P. seal @ Piston or an code 26406300
de 27471300
Bush for L.P. seal @ Piston 40 for SW71 and SWS71 coce
code 26406300
Buffer for pump shaft oil seal code 27904800
Buffer for piston guide oil seal code 27904900
For disassembly phases:
Suction/outlet valves code 26019400
code 27513600
. code 26019400
Suction/outlet valve seats
code 27516900
Suction and outlet valve plu code 26019400
P9 code 27513600
. . . code 26019400
Piston guide oil seal
code 27503900

25
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions de réparation des pompes
de la famille SS71, SN71, SW71 et SWS71 et doit étre lu
attentivement et compris avant toute intervention sur la
pompe.

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

®®

. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

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

Sl IO

N
-

Fig. 1

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

2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Les opérations décrites ici doivent étre effectuées

aprés avoir déposé la partie hydraulique, les pistons en

céramiques et les bavettes de la pompe (paragraphe2.2.3,

2.2.4).

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

- laclavette de I'arbre de la pompe

- le couvercle arriere

- le chapeau des bielles de la fagon suivante : dévisser les vis
de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de la bielle
avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en veillant a
suivre |'ordre des numéros lors du démontage.

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

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

Fig. 2

Fig.2/a
- les couvercles latéraux en utilisant comme extracteur, 3 vis
M6x50 entierement filetées, et en les insérant dans les
orifices filetés, comme l'indique la Fig. 3.

Fig.3



- Pousser en avant les guides du piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de
I'arbre de la pompe. L'arbre présente deux repéres (1
sur les Fig. 4 et Fig. 4/a) qui doivent étre tournés vers

I'opérateur de sorte a faciliter leur extraction.

Fig. 4/a

- Extraire I'arbre de la pompe

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

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

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

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

réf. 27503900 (Fig. 5, rep. @). Insérer la pince a fond sur le

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

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

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

(Fig. 5/c).

Fig. 5/c

Lors du démontage des groupes de bielles, vérifier I'état
d'usure des tiges de guidage du piston (rep.® Fig. 5/d), si
nécessaire les remplacer en retirant les deux vis de fixation M6
(rep. @, Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage

de la partie mécanique en suivant la procédure décrite :
- Monter les demi-coussinets supérieurs et

& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et

des chapeaux.

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

Fig. 6

Fig. 6/a

Dans le cas de démontage des tiges de guide de piston,
vérifier le positionnement correct des joints toriques (rep. @,
Fig. 6/b) avant leur remontage ; si nécessaire, les remplacer.
Serrer les tiges de guide de piston a l'aide des deux vis M6 au
couple indiqué dans le tableau de page 36.
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Fig. 6/b

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

Pour faciliter I'introduction de I'arbre de la pompe (sans la
clavette), il faut impérativement répéter 'opération réalisée
lors du démontage en poussant a fond les groupes guide de
piston/bielle (paragraphe2.1.1).

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

S'il faut nécessairement procéder au remplacement, placer le
joint neuf en utilisant l'outil (réf. 27904800) comme le montre
laFig. 7.

AN

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

Pour faciliter I'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 I'opération avec les vis fournies
(M6x18).

Si I'arbre de la pompe présente une usure
diamétrale dans la zone de contact avec la
levre d'étanchéité, afin d'éviter I'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

ha |

Fig.7



- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides de
piston jusqu'a arriver en butée dans leur siége sur le carter
de la pompe (Fig. 11) en suivant la procédure décrite :
utiliser l'outil réf. 27904900 composé d'une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
I'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), placer le
nouveau joint détanchéité sur le tampon jusqu'a ce qu'il
arrive en butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son siége sur le carter de pompe (Fig. 11/b), retirer la
douille conique (Fig. 11/c).

| |

Fig. 8

. REP. BAGUE
2 - Accoupler les chapeaux de bielles aux corps

respectifs en respectant la numérotation (Fig. 9,
rep. ®).
Attention au sens de montage des chapeaux.

Fig. 9

- Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x1x48 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien le
collet que la tige filetée, et en procédant en deux phases

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

2. Couple de serrage 30Nm
N

Fig. 11/b

Fig. 10
- Apres avoir achevé l'opération de serrage, vérifier que la
téte de bielle ait un jeu latéral dans les deux sens.
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Démontage/ Remontage des roulements et des

cales

Le type des roulements (a rouleaux coniques) garantit

I'absence du jeu axial du vilebrequin ; raison pour laquelle on

utilise les cales. Pour le démontage/remontage et en cas de

remplacement, suivre attentivement les indications suivantes :

A) Démontage/ Remontage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Apres avoir retiré les capots latéraux, comme indiqué au

paragraphe 2.1.1, vérifier I'état des rouleaux et de leurs pistes ;

si toutes les pieces sont en bon état, nettoyer soigneusement

les composants avec un dégraissant approprié et redistribuer

uniformément I'huile de lubrification.

Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en

faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du

co6té voyant.

Une fois que tout le groupe est monté (Flasque c6té voyant

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

serrées au couple prescrit, vérifier que le couple de rotation

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

entre 4 et 6 Nm.

Pour le rapprochement des deux couvercles latéraux au

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

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

prévues pour la fixation définitive.

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

devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme il

est précédemment indiqué, retirer la bague externe des

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

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

Fig. 12/a.

Retirer la bague interne des roulements par les deux

extrémités de I'arbre en utilisant toujours un extracteur

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

comme l'indique la Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid a

la presse ou avec un balancier, en les posant sur la surface
latérale des bagues qui devront étre fixées avec des anneaux.
L'emmanchement pourrait étre facilité en chauffant les parties
concernées a une température comprise entre 120°C et 150°C
(250°F et 300°F), en s'assurant que les bagues arrivent bien en
butée dans leurs logements respectifs.

A

Détermination de I'empilage des cales :

Effectuer I'opération avec des groupes guide de piston-bielle
montés, les chapeaux de bielles décrochés et les bielles
poussées vers le bas. Insérer I'arbre de la pompe sans clavette
dans le carter, en s'assurant que I'embout de prise de force
ressorte du coté prévu.

Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.



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

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

Successivement, encastrer le flasque coté voyant sans cales
dans le carter et commencer a le rapprocher en vissant
manuellement les vis M6x40 de facon identique, avec de
petites rotations permettant de générer une avance lente et
correcte du couvercle.

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

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

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

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

Fig. 14
Déterminer le lot des cales en utilisant le tableau ci-dessous :
Mesure relevée T):?e c!e cale N'?Te de
d'épaisseur piéces

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

Fig. 15
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Aprés avoir déterminé le type et le nombre de cales, procéder
au controle suivant : monter les cales sur le centrage du
couvercle coté voyant (Fig. 15), fixer le couvercle au carter en
suivant la procédure décrite au paragraphe 2.1.2 et serrer les
vis respectives au couple prévu.

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

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

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE
2.2.1 Démontage de la téte - groupes de soupapes

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

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

Fig. 16/a

- Dévisser les 7 vis M12x35 de fixation des couvercles des
soupapes et déposer les couvercles (Fig. 16).
- Retirer les bouchons de soupape a l'aide d'un extracteur a
percussion (réf. 26019400 combiné a l'outil réf. 27513600,
Fig. 16).
Sortir les groupes de soupapes en utilisant le méme
extracteur a percussion que celui utilisé pour les bouchons
de soupapes (réf. 26019400 combiné avec l'outil réf.
27513600, Fig. 16/a).
Si les sieges de la soupape d'aspiration et de
& refoulement restent collés sur la culasse (par
exemple, pour cause d'incrustations dues a une
inactivité prolongée de la pompe), procéder de la
facon suivante:
utiliser I'outil d'extraction réf. 27516900 combiné
a l'outil réf. 26019400, Fig. 16/b.



réf. 26019400

réf. 27516900

Fig. 16/b

Démonter les groupes de soupape d'aspiration et de
refoulement en vissant une vis M10 suffisamment longue
pour pouvoir agir sur le plateau des soupapes et extraire le
guide de soupape du siege de soupape (rep. @, Fig. 17).

Fig. 17

2.2.2 Remontage de la téte - groupes de soupapes

différents composants et les remplacer, si nécessaire,
aux intervalles indiqués dans le tableau « ENTRETIEN
PREVENTIF » du 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.

2 Avant de replacer les groupes de la soupape,

2 Faire particulierement attention a I'état d'usure des

nettoyer et essuyer a fond les logements
correspondants situés dans la culasse comme le
montre la Fig. 18.

Fig. 18
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Pour le remontage des différents composants, effectuer dans
l'ordre inverse les opérations décrites au paragraphe 2.2.1.
Pour faciliter l'insertion du guide de soupape dans le siege, il
est possible d'utiliser une douille qui repose sur les surfaces
horizontales du guide et utiliser une masse inertielle agissant
sur tout le pourtour (Fig. 19/a).

Durant I'assemblage des groupes de la soupape
& d’aspiration et de refoulement il est recommandé

de ne pas inverser les ressorts d’aspiration avec

ceux du refoulement précédemment démontés :

A) Ressorts d’aspiration « couleur blanche ».

B) Ressorts de refoulement « couleur noire ».

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b



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.

Poser ensuite les couvercles de soupapes et
ajuster les vis M12x35 respectives avec une clé
dynamométrique au couple de serrage prescrit

A

2.2.3 Démontage de la culasse - des joints d'étanchéité
Le remplacement des joints est nécessaire lorsque de I'eau
s'échappe des trous de drainage prévus sur la partie inférieure
du corps de la pompe et, dans tous les cas, aux intervalles
indiqués dans le tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du Manuel
d'utilisation et d’entretien.

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M12x150 (M12x220 su
SWS71) comme indiqué au Fig. 20.

Séparer la téte du carter de la pompe.

Extraire les bagues d’étanchéité a haute pression

de la culasse et celles de basse pression du support
correspondant en utilisant des outils ordinaires, comme
I'indique la Fig. 21, rep. ®, en ayant soin de ne pas
endommager les siéges respectifs

Fig. 21

Faire attention a I'ordre de démontage de
I'empilement des joints, comme le montre la
Fig. 22, qui se compose :

Joint HP

Support des joints

Joint BP

Joint d'étanchéité

Anneau élastique ou circlip

Joint torique

oA WN =
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224 Démontage du groupe piston

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier. Les

interventions se limitent seulement a un controle visuel.

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

suivante.

A) Desserrer les vis M7x1 de fixation du piston comme le
montre la Fig. 23.

Fig. 23

B) Controler et vérifier leur état d’usure, les remplacer si
nécessaire.

AN

2.2.5 Remontage téte - joints - groupe piston

Pour le remontage des différents composants, effectuer dans
l'ordre inverse les opérations décrites au paragraphe 2.2.3, en
prétant une attention particuliere aux points suivants :

A) Empilement des joints : respecter le méme ordre utilisé
durant les opérations de démontage.

Lubrifier les composants 1-3 avec de la graisse

silicone OCILIS réf. 12001600 sur le diametre extérieur
uniquement..

Pour un montage correct des joints détanchéité HP dans
leurs logements respectifs sur la téte sans détériorer les
levres de ceux-ci, utiliser des outils appropriés suivant les
diamétres des pistons (éléments de pompage) comme
indiqué au chapitre 4.

Remonter les pistons en serrant les vis avec une clé
dynamométrique et en respectant la valeur du couple de
serrage indiquée au chapitre 3.

Monter la culasse : pour les valeurs des couples et les
séquences de serrage, respecter les indications qui
figurent au chapitre 3.

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

D)



2.2.6 Démontage du racleur (SWS71)

Le remplacement du racleur est nécessaire dés que I'on
commence a détecter une fuite de la deuxieme chambre de
drainage entre I'entretoise et le carter de pompe (Fig. 24).
Toutefois, une indication des intervalles de remplacement
estimés des composants figure dans le tableau du chapitre 11
du Manuel d’utilisation et d’entretien.

j=a
=
> ==
r—L Fig. 27
I - 2.2.7 Remontage du racleur (SWS71)
[~ Pour remonter le racleur, procéder comme suit :
= A) Monter le racleur dans le logement sur le support (Fig. 28)
/7 en utilisant, au besoin, un tampon et en ayant soin de ne

Fig. 24 pas endommager la levre d'étanchéité.

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M12x220 comme
indiqué au Fig. 25.

Fig. 28

B) Repositionner le support avec le racloir, aprés avoir lubrifié
I'entretoise du piston (Fig. 29), dans le logement sur le
carter (Fig. 30). S'il a été retiré, réinstaller I'entretoise du
piston aprés I'avoir lubrifié suite a l'installation du support
du racleur (voir le paragraphe 2.2.9). Faire attention a ne

pas endommager la levre d’étanchéité.

Fig. 25

B) Retirer la téte et son entretoise du carter de pompe.

C) Dégager le support du racleur (Fig. 26) puis déposer le
racleur a l'aide d'outils traditionnels comme le montre la
Fig. 27, en ayant soin de ne pas endommager le siége. Si
nécessaire, retirer I'entretoise du piston, avant de retirer le
support du racleur (voir le paragraphe 2.2.8).

Fig. 29

Fig. 26
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Fig. 30

C) Replacer I'entretoise de téte et la téte sur le carter.
D) Fixer la téte en serrant les vis M12x220.

Pour les valeurs de couple et les séquences de serrage,
respecter les consignes données au chapitre 3.

2.2.8 Démontage de I'entretoise du piston (SWS71)

L'entretoise de piston ne nécessite aucun entretien régulier.

Les interventions se limitent seulement a un contréle visuel.

Pour I'extraction du groupe, procéder de la fagon suivante :

A) Apres avoir retiré la téte et I'entretoise de la téte, libérer

I'entretoise comme indiqué au paragraphe Fig. 31.
- y =

Fig. 31
B) Contréler et vérifier I'état d'usure, le remplacer si
nécessaire.
2.29 Remontage de I'entretoise du piston (SWS71)

A) Monter l'entretoise (Fig. 32) et serrer sur la tige de guidage
du piston.

Fig. 32

AN

Si le remontage s'effectue avec le racleur déja
assemblé, lubrifier la douille et faire attention,
durant 'insertion, a ne pas endommager la lévre
d'étanchéité du racleur.

Pour la valeur du couple de serrage, respecter les indications

du chapitre 3.
3 FORCES DE SERRAGE DES VIS
Désignation Rep. Rep. Couple
vue vue de
éclatée | éclatée | serrage
SWS71 Nm
Vis Fixation Couv.Couss. 9 53 10
Bouchon de vidange huile 11-88 16-97 40
Vis de fixation étrier de 61 66 40
levage
Vis de fixation chapeaux de 16 47 30*
bielles
Vis de fixation de la tige 9% 68 10
guide de piston
Fixation pistons 29 18 20
Vis de fixation culasse 38 35 60**
Vis Fixation Couv.Soup. 39 13 120%**
Vis Fixation Flasque Type 63 83 40
«A»
Vis Fixation Cloche SAE C 70 91 40
Vis Fixation Flasque 2éme 75 88 360%***
PTO (PDF)
Vis Fixation Couv. Réduct. 77 91 40
Vis Fixation Engren.Réduct. 82 104 70
Vis Fixation Boitier Réduct. 77 91 40
Vis imperdable M7 - 1Q*x*x* 33
Entretoise piston - 20 31

*

*%

*X*

XRKK

RKKX

Les vis de fixation du chapeau de bielle doivent étre
serrées en respectant les phases indiquées page 30.
Les vis de fixation de la culasse doivent étre serrées a
I'aide d'une clé dynamométrique en lubrifiant la sous-
téte en respectant l'ordre de Fig. 33.

Les vis de fixation des couvercles de soupapes doivent
étre serrées a l'aide d'une clé dynamométrique en
lubrifiant la sous-téte en respectant l'ordre de Fig. 33.
La vis de fixation du Flasque 2éme PTO (PDF) doit
étre serrée avec une clé dynamométrique en utilisant
Loctite 243 couleur bleu.

La vis imperdable M7, rep. Vue clatée 33, doit étre
montée sur I'entretoise rep. vue éclatée 31 avec de la
Loctite 243 réf. 12006400.




Fig. 33

4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour les phases de montage :

Douille pour joint H.P. @ Piston 28

réf. 27473000

réf. 27385400

Douille pour joint L.P. @ Piston 28

réf. 27665600

réf. 27385200

Douille pour joint H.P.@ Piston 30

réf. 27473000

réf. 27385400

Douille pour joint L.P.& Piston 30

réf. 27665500

réf. 26134600

Douille pour joint H.P.@ Piston 36

réf. 27473300

réf. 26406300

Douille pour joint L.P.& Piston 36

réf. 27665400

réf. 27385400

Douille pour joint H.P.@ Piston 40

réf. 27473100

réf. 27356300

Douille pour joint L.P.& Piston 40 pour SS71 et SN71

réf. 27471200

réf. 26406300

Douille pour joint L.P.& Piston 40 pour SW71 et SWS71

réf. 27471300

réf. 26406300

Tampon pour joint SPI d'arbre de pompe

réf. 27904800

Tampon pour joint SPI de guide de piston

réf. 27904900

Pour les phases de démontage:

Soupapes d'aspiration/refoulement

réf. 26019400

réf. 27513600

Sieges de soupapes d'aspiration/refoulement

réf. 26019400

réf. 27516900

Bouchon des soupapes d'aspiration et de refoulement

réf. 26019400

réf. 27513600

Joint SPI de guide de piston

réf. 26019400

réf. 27503900
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1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Baureihe 5571, SN71, SW71 und SWS71 und
muss vor jeglichen Arbeiten an der Pumpe sorgfiltig gelesen
und verstanden werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

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

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 1

Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

werden.

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen

zunéchst die Hydraulik, der Keramikkolben und der Spritzschutz

von der Pumpe abgenommen werden (Abschn. 2.2.3, 2.2.4).

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:

- die Passfeder von der Pumpenwelle

- der hintere Deckel

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

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

Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. ®).

Abb. 2

Abb. 2/a

- die seitlichen Deckel - hierzu 3 Schrauben M6x50 mit
Vollgewinde als Abzieher in die Gewindebohrungen
eindrehen, siehe Abb. 3.

Abb. 3



- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern.
Die zwei Markierungen auf der Welle (mit 1 in Abb. 4 und
Abb. 4/a angegeben) miissen zwecks leichterer Entnahme
zum Bediener ausgerichtet sein.

Abb. 4/a

- Ziehen Sie Pumpenwelle heraus
- Beenden Sie den Ausbau der Pleuelgruppen, indem Sie
diese aus dem Pumpengehduse herausziehen und die
Kolbenbolzen von den Kolbenfiihrungen abnehmen.
- Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.
- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:
Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)
und die Zange Art. 27503900 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die
Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den
Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange
und betdtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 5/b) bis
zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings ( 5/c).
\ T T AT R BRSO 7 T
AL I
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Abb. 5/b

Abb. 5/c

Priifen Sie beim Ausbau der Pleuelgruppen den
VerschleiBzustand der Kolbenfiihrungsstangen (Pos. @,

Abb. 5/d) und tauschen Sie diese bei Bedarf durch Losen der 2
Befestigungsschrauben M6 (Pos. @, Abb. 5/d) aus.



Abb. 5/d

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehause auf seine Sauberkeit tiberprift
haben, konnen Sie die Mechanik folgendermafBen wieder

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

Montieren Sie die oberen und unteren

Abb. 6/a

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

Abb. 6/b

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

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu

erleichtern, miissen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben

(Abschn. 2.1.7).

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

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe

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

2 Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

der Dichtlippe einen Verschlei3 am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 7.
Stellen Sie vor dem Einbau der Seitendeckel sicher, dass an
beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des
Schauglases die Passringe vorhanden sind.
Um das Einfiihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen der
Deckel am Gehduse zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben M6
x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen und den

Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben (M6x18)
abschliefen.

|
! POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS FUR AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Wiag

Abb. 7



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

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

L)

Abb. 8 X

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

Lagerdeckel.

Abb. 9

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschaften mit den Schrauben M8x1x48 (Abb. 10) und
schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum

& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 30Nm Abb. 11/a
Alternative Maglichkeit: —
1. Vorldufiges Anzugsmoment 10-15Nm n i 1
2. Anzugsmoment 30 Nm : i Al"‘;"f!;(

Abb. 11/b

Abb. 10
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Abb. 11/c

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

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

2.1.3 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und

Passscheiben

Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die

Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck

missen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau

/ Wiedereinbau und den etwaigen Austausch miissen Sie

folgende Anweisungen unbedingt befolgen:

A) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Austausch der Lager

Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,

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 gleichméaBig Schmierdl auf.

Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und

achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite

einzusetzen.

Prifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf

Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite) und nach

Festziehen der Deckelschrauben mit dem vorgeschriebenen

Anzugsmoment, ob das Reibmoment der Welle bei nicht

verbundenen Pleueln in einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm

liegt.

Fir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause

kdnnen Sie zunédchst 3 Schrauben M6x40 fir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben, und

dann die fiir die endgliltige Befestigung vorgesehenen

Schrauben.

Das Reibmoment der Welle bei verbundenen Pleueln darf 8

Nm nicht tbersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel geméaR vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBleren Lagerring von den entsprechenden

Aufnahmen an den Deckeln mithilfe eines geeigneten

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

Nehmen Sie den inneren Ring von den beiden Wellenenden

mit einem geeigneten Abzieher oder alternativ mit einem

einfachen "Austreiber" ab, siehe Abb. 13.
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Abb. 12

Abb. 12/a

Abb. 13

Die neuen Lager kdnnen kalt mit einer Presse oder einer
Traverse montiert werden, wobei sie unbedingt auf der
Seitenfldche der betreffenden Ringe an der Setzflache mit

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

& Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden Lager.

Bestimmung des Passscheibenpakets:

Fiihren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenfiihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen Pleueldeckeln

und nach unten geschobenen Pleuelstangen aus. Setzen Sie die
Pumpenwelle 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.

Fiihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite

ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit dem
Anndhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40 gleichmaRig
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 schwergédngiger wird.

Unterbrechen Sie nun die Vorwéartsbewegung des Deckels und
|6sen Sie die Befestigungsschrauben vollstandig.

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

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Typ der Passscheibe | Stiickzahl
Von: 0,05 bis: 0.10 / /
Von: 0,11 bis: 0.20 0.1 1
Von: 0,21 bis: 0.30 0.1 2
Von: 0,31 bis: 0.35 0.25 1
Von: 0,36 bis: 0.45 0.35 1
. 0.35 1
Von: 0,46 bis: 0.55 0.10 1
Von: 0,56 bis: 0.60 0.25 2
. 0.35 1
Von: 0,61 bis: 0.70 025 1

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

den Deckel am Geh&use gemdll Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben 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 beschrdnken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile im Bedarfsfall.
Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

-

Abb. 16/a

Losen Sie die 7 Schrauben M12x35 der Ventildeckel und
entfernen Sie die Deckel (Abb. 16).
Entfernen Sie die Ventilkappen mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 26019400 in Verbindung mit dem
Werkzeug Art. 27513600, Abb. 16).
Entnehmen Sie die Ventilgruppen mit dem fiir die
Ventilkappen eingesetzten Abzieher mit Schlagwerk
(Art. 26019400 in Verbindung mit dem Werkzeug Art.
27513600, Abb. 16/a).
Sollten sich die Saug- und Druckventile nicht
& aus ihrem Sitz am Kopf l16sen (z. B. aufgrund von
Verkrustungen nach langerem Stillstand der
Pumpe), gehen Sie folgendermafBen vor:
Verwenden Sie den Abzieher Art. 27516900 in
Verbindung mit dem Werkzeug Art. 26019400,
Abb. 16/b.



Art. 26019400

Art. 27516900

Abb. 16/b

- Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch
Anziehen einer Schraube M10 ausreichender Lénge aus,
um die Ventilscheibe betdtigen und die Ventilfiihrung aus
dem Ventilsitz herausziehen zu kdnnen (, Pos. @, Abb. 17).

Abb. 17
2.2.2

A

Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen
Achten Sie besonders auf den Verschlei3zustand der

einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei Bedarf
und auf jeden Fall in den Intervallen It. Tabelle
“VORBEUGENDE WARTUNG" 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. 18.

A

Abb. 18

45

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie
die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus. Um das Einsetzen der Ventilfihrung in den
Sitz zu erleichtern, verwenden Sie eine Buchse, die auf den
horizontalen Flachen der Fiihrung aufliegt, und benutzen Sie
ein Schlagwerk am gesamten Umfang (Abb. 19/a).
Achten Sie beim Wiedereinbau der Saug- und
& Druckventilgruppe unbedingt darauf, die Federn
auf Saugseite nicht mit den vorab ausgebauten
Federn auf Druckseite zu verwechseln:

A) Federn auf Saugseite “weif3".
A) Federn auf Druckseite “schwarz”.

Abb. 19

Abb. 19/b



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
M12x35 mit einem Drehmomentschliissel auf
dem vorgeschriebenen Drehmoment aus

A

2.2.3 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn

Wasser aus den Ablasséffnungen an der Unterseite des

Gehauses austritt, und auf jeden Fall in den Intervallen

It. Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG" der Betriebs- und

Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x150
(M12x220 bei SWS71) gemal3 Abb. 20.

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehduse.
C) Ziehen Sie mithilfe einfacher Werkzeuge die HD-
Dichtungen vom Kopf ab und die ND-Dichtungen aus
ihrer Halterung heraus (siehe Abb. 21, Pos. ®); achten Sie
darauf, die Dichtungssitze nicht zu beschadigen.

LW -
S
y &

e

Abb. 21

Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des
Dichtungspakets, wie in Abb. 22 gezeigt. Das
Paket besteht aus:

HD-Dichtung

Dichtungshalterung

ND-Dichtung

Dichtring

Federring

O-Ring

oA WN =
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224 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen

Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine

Sichtinspektion.

Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben M7x1 des Kolbens
gemal Abb. 23.

Abb. 23

B) Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzen Sie
diese bei Bedarf.

AN

2.25

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

Wiedereinbau des Kopfs - Dichtungen -
Kolbenbaugruppe

Fir 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.

Schmieren Sie die Bauteile 1-3 mit Silikonfett der Sorte
OCILIS Art. 12001600 nur am Auf3endurchmesser.
Verwenden Sie flr die ordnungsgemafe Montage der
HD-Dichtungen in den jeweiligen Sitzen, ohne dabei
Schdden an den Dichtungslippen zu verursachen,
geeignete Werkzeuge in Abhangigkeit der Durchmesser
des Pumpenelements, siehe Hinweise in Kapitel 4.

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

Montieren Sie den Kopf: Fiir die Anzugsmomente und die
Anzugsreihenfolge beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.



2.2.6 Ausbau des Abstreifrings (SWS71)

Tauschen Sie den Abstreifring immer dann aus, wenn Sie Lecks
aus der zweiten Ablasskammer zwischen Distanzsttick und
Pumpengehause feststellen (Abb. 24). Einen Verweis auf die
geschatzten Austauschintervalle finden Sie in der Tabelle in
Kapitel 11 der Betriebs- und Wartungsanleitung.

=
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Abb. 24

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x220
gemal3 Abb. 25.

Abb. 25

B) Nehmen Sie den Kopf und das Kopf-Distanzstlick vom
Pumpengehduse ab.

C) Entfernen Sie den Abstreifring-Halter (Abb. 26) und bauen
Sie den Abstreifring mithilfe einfacher Werkzeuge geman
Abb. 27 aus, ohne dabei den Sitz zu beschadigen. Nehmen

Sie bei Bedarf das Distanzstlick des Kolbens vor Ausbau

des Abstreifring-Halters ab (siehe Abschn. 2.2.8).

Abb. 26

Abb. 27

2.2.7 Einbau des Abstreifrings (SWS71)

Gehen Sie zum Wiedereinbau des Abstreifrings

folgendermal3en vor:

A) Setzen Sie den Abstreifring in die Aufnahme am Halter ein
(Abb. 28) und helfen Sie sich ggf. mit einem Dorn, ohne
dabei die Dichtlippe zu beschadigen.

Abb. 28

B) Montieren Sie den Halter samt Abstreifring nach
Schmierung des Kolben-Distanzstiicks (Abb. 29) in den
Gehéusesitz (Abb. 30). Bauen Sie das ggf. abgenommene
Kolben-Distanzstlick nach vorheriger Schmierung und
nach Montage des Abstreifring-Halters wieder ein (siehe
Abschn. 2.2.9). Achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe zu

beschadigen.

Abb. 29



Abb. 30

C) Setzen Sie das Kopf-Distanzstlick und den Kopf wieder auf
das Gehduse.

D) Befestigen Sie den Kopf durch Anziehen der Schrauben
M12x220.

Fur die Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge beachten

Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.2.8 Ausbau des Kolben-Distanzstiicks (SWS71)

Das Kolben-Distanzstlick bedarf keiner regelmaBigen Wartung.
Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine Sichtinspektion.
Verfahren Sie zur Entnahme folgendermal3en:

A) Losen Sie das Distanzstlick nach Ausbau des Kopfs und
des Kopf-Distanzstlicks gemaR Abb. 31.

Abb. 31
B) Uberpriifen Sie den VerschleiBzustand und ersetzen Sie es
bei Bedarf.

2.29 Einbau des Kolben-Distanzstiicks (SWS71)
A) Montieren Sie das Distanzstiick (Abb. 32) und ziehen Sie es
an der Kolbenfiihrungsstange fest.

Abb. 32
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Sollte der Einbau mit bereits montiertem
Abstreifring erfolgen, schmieren Sie die Buchse und
geben Sie beim Einsetzen darauf acht, die Dichtlippe
des Abstreifrings nicht zu beschadigen.

Fir das Anzugsmoment beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

3 EICHWERTE FUR DEN
SCHRAUBENANZUG

Beschreibung Pos. Pos. Anzugsmo-

Explosions- | Explosions- | mentNm

zeichnung | zeichnung

SWS71

Befestigungsschraube 9 53 10
Lagerdeckel
Olablassverschluss 11-88 16-97 40
Befestigungsschraube 61 66 40
Hebebligel
Befestigungsschraube 16 47 30*
Pleueldeckel
Befestigungsschrauben 96 68 10
Kolbenflihrungsstange
Kolbenbefestigung 29 18 20
Befestigungsschraube Kopf 38 35 60**
Befestigungsschraube 39 13 120%**
Ventildeckel
Befestigungsschraube 63 83 40
Flansch Typ A"
Befestigungsschraube 70 91 40
Glocke SAE C
Befestigungsschraube 75 88 360%***
Flansch 2. Zapfwelle
Befestigungsschraube Getr. 77 91 40
Deckel
Befestigungsschraube 82 104 70
Getrieberadpaar
Befestigungsschraube 77 91 40
Getriebegehduse
Stiftschraube M7 - 1QF*** 33
Kolben-Distanzstlick - 20 31

*

*%

XXX

XXX

AXXX¥

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

Die Befestigungsschrauben des Kopfes mit einem
Drehmomentschliissel und durch Schmieren des
Gewindeschafts gemaf3 der Reihenfolge in festziehen.
Die Befestigungsschrauben der Ventildeckel mit einem
Drehmomentschliissel und durch Schmieren des
Gewindeschafts gemaf3 der Reihenfolge in festziehen.
Die Befestigungsschrauben des Flanschs der 2.
Zapfwelle muss mit einem Drehmomentschliissel unter
Verwendung von Loctite 243 Blau angezogen werden.
Montieren Sie die Stiftschraube M7, Pos. 33 der
Explosionszeichnung, auf das Distanzstiick, Pos. 31 der
Explosionszeichnung, mit Loctite 243 Art. 12006400.




Abb. 33

4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

Buchse fiir HD-Dichtung @ Kolben 28

Art. 27473000

Art. 27385400

Buchse fiir ND-Dichtung @ Kolben 28

Art. 27665600

Art. 27385200

Buchse fiir HD-Dichtung @ Kolben 30

Art. 27473000

Art. 27385400

Buchse fiir ND-Dichtung @ Kolben 30

Art. 27665500

Art. 26134600

Buchse fiir HD-Dichtung @ Kolben 36

Art. 27473300

Art. 26406300

Buchse fiir ND-Dichtung @ Kolben 36

Art. 27665400

Art. 27385400

Buchse fiir HD-Dichtung @ Kolben 40

Art. 27473100

Art. 27356300

Buchse fiir ND-Dichtung @ Kolben 40 fiir SS71 und SN71

Art. 27471200

Art. 26406300

Buchse fiir ND-Dichtung @ Kolben 40 fiir SW71 und SWS71

Art. 27471300

Art. 26406300

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904800

Dorn fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904900

Fiir den Ausbau:

Saug-/Druckventile

Art. 26019400

Art. 27513600

Saug-/Druckventilsitz

Art. 26019400

Art. 27516900

Saug-/Druckventilkappe

Art. 26019400

Art. 27513600

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 26019400

Art. 27503900

49




Indice

1 INTRODUCCION

1.1 DESCRIPCION DE LOS SIMBOLOS

2 DECLARACION DE REPARACION

2.1 REPARACION DE LA PARTE MECANICA

2.1.1 Desmontaje de la parte mecdnica

2.1.2  Montaje de la parte mecdnica

2.1.3 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces
2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de vdlvulas

2.2.2 Montaje de cabeza - grupos de vdlvulas

2.2.3 Desmontaje de cabeza - retenes

2.2.4 Desmontaje del grupo pistén

2.2.5 Montaje del cabezal - justas - grupo del pistén

2.2.6 Desmontaje del anillo de retén (SWS71)
2.2.7 Montaje del anillo de retén (SWS71)

2.2.8 Desmontaje del distanciador del pistén (SWS71)
2.2.9 Montaje del distanciador del pistén (SWS71)

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

50

51
51

51
51

51
53
55
56
56
57
58
58
58
59
59
60
60
60
61



1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual contiene las instrucciones para la reparacion Las operaciones descritas van realizadas después de haber
de las bombas 5571, SN71, SW71y SWS71y se debe leer retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramica y los
atentamente y comprender antes de utilizar la bomba. protectores de salpicaduras de la bomba (apart. 2.2.3, 2.2.4).
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este orden:
funcionamiento regular y la duracién de la bomba. - lalengueta d?' eje bomba

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

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

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

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

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

L @D

Fig. 2

N
-

Fig.2/a
- Lastapas laterales utilizando para realizar la extraccion 3

tornillos M6x50 completamente roscados introduciéndolos
en los orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

Fig. 1

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

2 El aceite agotado debe ser colocado en un

Fig.3

51



Empujar hacia delante las guias del pistén con las

correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral

del eje bomba. Sobre el eje se visualizan dos referencias

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

dirigirse hacia el operador para facilitar la extraccion.
£ i 7.

Fig. 4/a

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

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

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

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

Al desmontar los grupos biela, comprobar el desgaste de los
véstagos guia del piston (pos. @, Fig. 5/d); si es necesario,
sustituirlos quitando los 2 tornillos de fijacion M6 (pos. @,
Fig. 5/d).



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

Fig. 5/d

2.1.2 Montaje de la parte mecanica
Después de haber verificado la limpieza del carter, proceder
al montaje de la parte mecanica respetando el siguiente

procedimiento:
2 - Montar los semicojinetes superiores e inferiores

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

Comprobar que las muescas de referencia de

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

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

Fig. 6

Fig. 6/a

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

Fig. 6/b

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

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta)

es indispensable repetir la operacion efectuada durante el

desmontaje empujando a fondo los grupos de guia piston /

biela (apart. 2.1.1).

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

Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la

herramienta (céd. 27904800) 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 operacién con los tornillos incluidos en la dotacion (M6x18).

| )
! POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL

PRIMER MONTAJE

|

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

i
!

Fig.7



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

- Montar las nuevas anillas de retencion de las guias pistén
hasta que encaje con la correspondiente sede sobre el
carter de la bomba (Fig. 11) siguiendo el procedimiento
aqui descrito:
utilizar la herramienta c6d. 27904900 compuesta por el
casquillo conico y el tampodn. Atornillar el casquillo conico
en el orificio que se encuentra presente sobre la guia
pistén (Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencién
sobre el tampon y encajarlo (determinado por la altura
del mismo tampén) en la sede sobre el carter bomba
(Fig. 11/b), retirar el casquillo cénico (Fig. 11/c).

Fig. 8 7 ‘J j\ e
2 - Acoplar los sombreretes de la biela a los ———

correspondientes cilindros siguiendo la
numeracion (Fig. 9, pos. @). POSIC
Prestar atencién al sentido correcto de montaje :

ANILLO

de los sombreretes.

Fig.9
- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M8x1x48 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:
1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste
2. Parde apriete 30 Nm
Como alternativa realizar: Fig. 11/a
1. Par de pre-apriete 10-15 Nm

T

2. Parde apriete 30 Nm ; it

i ".fh,;}(

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces

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

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

definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /

montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente

las siguientes indicaciones:

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como

se indica en el punto 2.1.1, comprobar el estado de los rodillos

y de sus pistas; si todos los componentes estan en buen

estado, limpiarlos a fondo con desengrasante y aplicar de

manera uniforme aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

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

+ brida lado motor) y apretados los tornillos de las tapas con

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

bielas no conectadas, sea 4 Nm como minimo y 6 Nm como

maximo.

Para aproximar las dos tapas laterales al cérter, se pueden

utilizar 3 tornillos M6x40 durante la primera fase de

orientacién (como se indica anteriormente) y los tornillos

especificos para la fijacion final.

El par de rodamiento del eje con bielas conectadas no debera

superar el valor de 8 Nm.

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, como se

ha indicado anteriormente, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de los correspondientes alojamientos sobre las tapas

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

y Fig. 12/a.

Retirar el casquillo interno de los cojinetes de los dos extremos

del eje utilizando siempre un extractor adecuado o, como

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

Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Los nuevos cojinetes pueden ser montados en frio con un
toma o balancin, apoyandolos necesariamente sobre la
superficie lateral de los casquillos que van a conectarse con las
correspondientes anillas. Para facilitar la conexion, es posible
calentar las partes implicadas a una temperatura entre 120
°Cy 150 °C (250 °F - 300 °F), comprobando que los casquillos
hagan tope en sus sedes.

A

Determinacion del paquete de los ceses:

Realizar la operacion con los grupos guia piston-bielas
montados, los sombreretes de la biela desconectados y las
bielas presionadas hacia abajo. Introducir el eje bomba sin
lenglieta en el carter, asegurandose que el codo PT.O salga
por el lado previsto.

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes.



Fijar la brida del lado PT.O al carter, prestando la maxima
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, girandolo manualmente, que el eje gire
libremente.

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

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

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

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada ;:':e):; ::;::s
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:;g 1

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

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

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas

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

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

3

Fig. 16/a

Desatornillar los 7 tornillos M12x35 de fijacion de las tapas
y retirar las tapas (Fig. 16).
Extraer los tapones de la valvula utilizando un extractor de
percusién (céd. 26019400 combinado con la herramienta
c6d. 27513600, Fig. 16).
Extraer los grupos vélvula con el mimo extractor de
percusién utilizado para desmontar los tapones de la
vélvula (c6d. 26019400 combinado con la herramienta
c6d. 27513600, Fig. 16/a).
En el caso que las sedes de la valvula de
& aspiracion y de envio permanezcan pegadas
sobre el cabezal (por ejemplo por incrustaciones
debidas a una prolongada inutilizacion de la
bomba) actuar del siguiente modo:
utilizar el extractor co6d. 27516900 combinado
con la herramienta c6d. 26019400, Fig. 16/b.



c6d. 26019400

c6d. 27516900

Fig. 16/b

- Desmontar los grupos de vélvula de aspiracién y envio
atornillando un tornillo M10 lo suficientemente largo de
modo de poder actuar sobre el platillo y extraer la guia de
la valvula de la sede de esta ultima (pos. @, Fig. 17).

AL

Fig. 17
2.2.2

A

Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Prestar particular atencién 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 Manual de uso y mantenimiento.
Cada vez que se inspeccionan las valvulas, se
deben sustituir todas las juntas téricas y todos
las anillas antiextrusion, tanto de los grupos
valvula como de los tapones de valvula.

Antes de volver a colocar los grupos de vélvulas, limpiar y
secar perfectamente los correspondientes alojamientos

A

en el cabezal tal y como se indica en la Fig. 18.

Fig. 18
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Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1. Para facilitar la introduccién de la
guia de la valvula en su sede se puede utilizar un casquillo
que apoye sobre los pisos horizontales de la guia y utilizar
un martillo de timbre actuando sobre toda la circunferencia
(Fig. 19/a).
Durante el ensamblaje de los grupos de valvula
& de aspiracion y envio se recomienda no invertir
los muelles de aspiracion con aquellos de envio
desmontados anteriormente:
A) Muelles de aspiracion “color blanco”.
B) Muelles de envio “color negro”.

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b



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

Aplicar las tapas de las valvulas y calibrar los
correspondientes tornillos M12x35 con una llave
dinamométrica el par de apriete previsto.

A

2.2.3 Desmontaje de cabeza - retenes
La sustitucién de las juntas se vuelve necesaria cuando
aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje situados
sobre la parte inferior del cérter bomba y de todos modos,

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

A) Aflojar los tornillos de fijacion del cabezal M12x150
(M12x220 en SWS71) como se ilustra en la Fig. 20.

Fig. 20
Separar la cabeza del carter bomba.

Extraer las juntas de alta presidn del cabezal y aquella

de baja presion del correspondiente soporte utilizando
herramientas simples como se indica en Fig. 21, pos. ®,
prestando atencion de no dafar las correspondientes
sedes.

Fig. 21
Prestar atencién al orden de desmontaje del
paquete de juntas como se indica en la Fig. 22,
compuesto por:
Junta de HP
Soporte de las juntas
Junta LP
Anilla de retencién
Anilla elastica
Junta térica

oA WN =
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224 Desmontaje del grupo piston

El grupo pistdn no requiere un mantenimiento periédico. Las

intervenciones estan limitadas solamente a un control visual.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:

A) Desatornillar los tornillos M7x1 de fijacion del pistén tal y
como se indica en la Fig. 23.

Fig. 23

B) Controlary verificar su estado de desgaste, sustituirlos si
es necesario.

& Cada vez que se desmonte, todas las juntas
toricas 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 atencion a:
A) Paquete de retenes: respetar el mismo orden utilizado
durante la operacion de desmontaje.
Lubricar los componentes 1-3 con grasa de silicona de
tipo OCILIS c6d. 12001600 solo en el didametro exterior.
Para realizar un montaje correcto de las juntas de HP en
sus correspondientes sedes sobre el cabezal sin provocar
ningun dafo de los labios utilizar herramientas adecuadas
dependiendo de los didmetros de la bomba como se
indica en el capitulo 4.
Volver a montar los pistones apretando los tornillos con la
llave dinamométrica respetando el valor del par de apriete
contenida en el capitulo 3.
Montar la cabeza: Para los valores de los pares y las
secuencias de ajuste respetar las indicaciones contenidas
en el capitulo 3.



2.2.6 Desmontaje del anillo de retén (SWS71)

El anillo de retén se ha de sustituir cuando se detectan
pérdidas en la segunda cdmara de drenaje situada entre el
distanciador y el cérter de la bomba (Fig. 24). En cualquier
caso, los intervalos aproximados de sustitucion de los
componentes se pueden consultar en la tabla del capitulo 11
del Manual de uso y mantenimiento.

jn
=
> ==
r—L Fig. 27
I - 2.2.7 Montaje del anillo de retén (SWS71)
[~ Para montar el retén, realizar las siguientes operaciones:
= A) Montar el retén en el alojamiento del soporte (Fig. 28) con
/7 ayuda de un tampén, sin dafar el labio de retén.

Fig. 24

A) Aflojar los tornillos de fijacién del cabezal M12x220 como
se ilustra en la Fig. 25.

Fig. 28

B) Montar el soporte con el anillo de retén, después de
haber lubricado el distanciador del pistén (Fig. 29), en
Fia. 2 su alojamiento del cérter (Fig. 30). Si se ha desmontado,
g.25 ) i > i o
montar el distanciador del piston previa lubricacién tras el
montaje del soporte del anillo de retén (ver el punto 2.2.9).
No danar el labio de retén.

B) Desmontar la cabeza y el distanciador de la cabeza del
carter de la bomba.

C) Extraer el soporte del retén (Fig. 26) y desmontar el retén
con las herramientas y como se indica en la Fig. 27, sin
dafar el alojamiento. Cuando sea necesario, desmontar
el distanciador del piston antes de extraer el soporte del

retén (ver el punto 2.2.8).

Fig. 29

Fig. 26
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lubricar el casquillo y no dafiar el labio de retén

2 En caso de montaje con retén ya ensamblado,
durante la fase de introduccion.

Para el valor del par de apriete respetar las indicaciones
contenidas en el capitulo 3.

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS

TORNILLOS
Descripcion Posic. Posic. Par de
dib. des- | dib.des- | apriete
glosado | glosado Nm
SWS71
Tornillo de fijacion de la 9 53 10
tapa del cojinete
. Tapon de descarga del 11-88 16-97 40
Fig. 30 aceite
Q) S;):fe(;ar el distanciador de la cabeza y la cabeza en el Tornillo de fijacion del 61 66 40
) te deel i
D) Fijar la cabeza enroscando los tornillos M12x220. sop?r ede e. ev.a'aon
Respetar los pares y las secuencias de apriete indicados en el Tornillo de fijacion del 16 47 30%
capitulo 3. sombrerete de la biela
2.2.8 Desmontaje del distanciador del pistén (SWS71) Tornillo de fijacién del 96 68 10
El distanciador del pistén no requiere un mantenimiento vastago de guifa del piston
periédico. Las intervenciones estan limitadas solamente a un Fijacion de los pistones 29 18 20
control visual. - — —
Para extraerlo operar del siguiente modo: Tornillo de fijacién de la 38 35 60
A) Tras montar la cabezal y el distanciador de la cabeza, cabeza
liberar el distanciador como se indica en la Fig. 31. Tornillo de fijacién de la 39 13 120%**
= y é = tapa de la valvula
4
/ Tornillo de fijacion de la 63 83 40

brida tipo “A”

Tornillo de fijacion camp. 70 91 40

SAEC

Tornillo de fijaciéon de la 75 88 360%***

brida 2/ PTO

Tornillo de fijacion de la 77 91 40

tapa del reductor

Tornillo de fijacion del 82 104 70

engranaje del reductor

Tornillo de fijacion de las 77 91 40

cajas de reductores

Tornillo prisionero M7 - 1Q*x*x* 33

Fig. 31 Distanciador del piston - 20 31
B) Comprobar el desgaste y sustituirlo si es necesario. - — -
i i X L *Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se
2.2.9 Mont.aje d?' dlstapaador del pistén (SWS71) deben apretar respetando las secuencias indicadas en
A) Montar el distanciador (Fig. 32) y apretar en el vastagos pég. 54.
guia del piston. **  Los tornillos de fijacion de la cabeza se deben apretar

utilizando una llave dinamométrica, lubricando la
parte inferior de la cabeza respetando el orden de la
Fig. 33.

**  Los tornillos de fijacion de las tapas de las vélvulas se
deben apretar utilizando una llave dinamométrica,
lubricando la parte inferior de la cabeza respetando el
orden de la Fig. 33.

****E| tornillo de fijacion de la brida 2/ PTO se debe apretar
con una llave dinamométrica y Loctite 243 color azul.

**x¥x% El tornillo prisionero M7, pos. dib. desglosado 33, se
ha de montar en el distanciador pos. dib. desglosado
31 con Loctite 243 céd. 12006400.

Fig. 32
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Fig. 33

4 HERRAMIENTAS DE REPARACION
La reparacion de la bomba puede ser facilitada utilizando
herramientas codificadas:

Para las fases de montaje:

Casquillo para junta H.P. @ Piston 28

céd. 27473000

c6d. 27385400

Casquillo para junta L.P. @ Pistén 28

c6d. 27665600

c6d. 27385200

Casquillo para junta H.P.@ Piston 30

céd. 27473000

c6d. 27385400

Casquillo para junta H.P.@ Pistén 30

c6d. 27665500

cod. 26134600

Casquillo para junta H.P.@ Piston 36

céd. 27473300

c6d. 26406300

Casquillo para junta H.P.& Pistén 36

c6d. 27665400

cod. 27385400

Casquillo para junta H.P.@ Piston 40

c6d. 27473100

c6d. 27356300

Casquillo para junta L.P. @ piston 40 para SS71y SN71

c6d. 27471200

c6d. 26406300

Casquillo para junta L.P. @ piston 40 para SW71y SWS71

c6d. 27471300

c6d. 26406300

Tampdn para retencién del eje de la bomba

c6d. 27904800

Tampon para retencion de la guia piston

c6d. 27904900

Para las fases de desmontaje:

Vdlvulas de aspiraciéon/envio

c6d. 26019400

céd. 27513600

Alojamientos de valvulas de aspiracién/envio

c6d. 26019400

c6d. 27516900

Tapon valvula de aspiracién y envio

c6d. 26019400

céd. 27513600

Retén guia pistén

c6d. 26019400

c6d. 27503900
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas da familia SS71, SN71, SW71 e SWS71 e deve ser
atentamente lido e compreendido antes de realizar qualquer
intervencdo na bomba.

Do uso correto e das manuteng¢des adequadas depende o
funcionamento regular e a duracao da bomba.

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

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

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

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

NORMAS PARA REPAROS

REPAROS DA PARTE MECANICA

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

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

D" @ LB

N
-

Fig. 1

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

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

- acapa das hastes no modo seguinte: solte os parafusos
de fixacdo da capa, extraia as capas da haste com relativos
semi-rolamentos inferiores(Fig. 2) prestando atencdo na
desmontagem da relativa sequéncia numerada.

Para evitar possiveis erros, as capas e hastes de biela foram

numeradas numa das laterais (Fig. 2/a, pos. ©).

Fig. 2

Fig.2/a
- As coberturas laterais usando - para a extracao - 3

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

Fig.3



- Pressione para frente as guias do pistdo com as relativas
hastes para facilitar a extracao lateral do eixo da bomba.
Sobre o eixo estao visiveis duas referéncias (indicados

com o numero 1 nas Fig. 4 e Fig. 4/a), e que devem estar
voltados para o operador, de modo a facilitar a extracao.

Fig.4/a

- Extraia o eixo da bomba
- Conclua a desmontagem dos grupos da haste, extraindo-
os do carter da bomba e removendo os pinos da guia do
pistao.
- Desmonte os anéis de vedac¢ao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.
- Desmonte os anéis de vedacao da guia do pistao,
seguindo o procedimento descrito abaixo:
Utilize o extrator c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.
27503900 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinca até a parada no anel
de estanqueidade com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),
em seguida, aperte o extrator na pinga e atue no martelo do
extrator (Fig. 5/b) até extrair o anel a
\ Y0 VST ORI T
i wa I

Fig. 5/c

Na desmontagem dos grupos da biela, verifique o estado de
desgaste dos suportes da guia do pistdo (pos. @, Fig. 5/d), se
necessario, troque-os retirando os 2 parafusos de fixacdo M6
(pos.@, Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

2.1.2 Remontagem da parte mecanica

Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:

- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nas respectivas sedes das bielas e das
capas.
Assegure-se que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superior (Fig. 6, pos. ®) e

inferior (Fig. 6/a, pos. @) estao posicionadas nas
respectivas sedes da biela e da capa.

Fig. 6

Fig. 6/a

Caso se tenha procedido a desmontagem dos suportes da
guia do pistao, verifique antes de sua montagem o correto
posicionamento dos anéis OR de estanqueidade (pos. @,
Fig. 6/b), se necessério, troque-os.

65

Aperte os suportes da guia do pistdo mediante os respetivos
dois parafusos M6 ao torque de aperto indicado na tabela da
pag.72.

Fig. 6/b

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

Para facilitar a introducédo 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. 27904800), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

& no didametro 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 secao e o relativo

inserimento das tampas no carter, é aconselhavel o uso de trés

parafusos M6x40 parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. @) para
depois completar a operagao com os parafusos fornecidos

(M6x18).

| .
POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA

MONTAGEM

|

POSICAO DO ANEL PARA RECUPERAGCAO
DO EIXO, SE DESGASTADO

i
!

Fig.7



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

- Monte os novos anéis de estanqueidade da guia do pistdo
até a parada com o relativo local no carter da bomba
(Fig. 11), seguindo o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta c6d. 27904900, composta de casquilho
conico e tampao. Aperte o casquilho conico no furo
presente na guia do pistao (Fig. 11/a),insira o novo anel
de estanqueidade no tampao e aperte-o até o fundo
(determinada pela altura do mesmo tampd&o) na sua sede
no carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho cénico
(Fig. 11/c).

7

Fig. 8 X
2 - Emparelhe as capas de biela em suas respectivas

hastes, consultando a numeracéo (Fig. 9, pos. ©).
Preste atencao na direcao correta da montagem

POSIC. ANEL
das capas.

Fig. 9

- Fixe os chapéus aos respectivos cilindros da haste com
os parafusos M8x1x48 (Fig. 10) lubrificando abaixo do
cabecote que tem a haste rosqueada, procedendo em
duas fases diferentes:
1. Execute manualmente o aparafusamento dos
& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm
Alternativamente, execute: Fig. 11/a
1. Torque de pré-aperto 10-15Nm —

2. Torque de aperto 30Nm : b

i ".fh,;}(

= ) 3 ’ ' Fig. 11/b

"~ Fig. 10
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Fig. 11/c

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

- Insira o 6leo no cérter conforme indicado no Manual de
uso e manutencao.

2.1.3 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e
calcos
O tipo de rolamento (os rolos conicos) garante a auséncia do
jogo axial do eixo da manivela, os calcos sdo definidos para
atingir este objetivo. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicoes deve-se seguir atentamente as
indicacoes a seguir:
A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das
relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas
idoneas, limpe cuidadosamente os componentes com o
desengordurante adequado e redistribua o 6leo lubrificante
de modo uniforme.
Pode ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando
atencéo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz
indicadora.
Monte o grupo completo (flange lateral da luz + eixo + flange
lateral do motor) e aperte os parafusos das coberturas com o
torque especificado, verificando se o torque do rolamento do
eixo as bielas ndo conectadas esta entre um valor entre 4 e 6
Nm.
Para a aproximacao das duas coberturas laterais ao carter,
podem ser usados 3 parafusos M6x40 para uma primeira
fase de orientacao, conforme indicado acima, e os parafusos
previstos para a fixacao final.
O torque de rolamento do eixo com as bielas conectadas nao
deve superar o valor de 8 Nm.
B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos
Depois de ter desmontado as coberturas laterais, conforme
indicado acima, remova o anel externo dos rolamentos das
respectivas ranhuras nas coberturas, usando um extrator
adequado, conforme indicado nas Fig. 12 e Fig. 12/a.
Remova o anel interno dos rolamentos das duas extremidades
do eixo, sempre usando um extrator adequado ou, em
alternativa, uma simples "perfuracdo’, conforme indicado na
Fig. 13.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

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



Fixe o flange lateral do P.T.O. ao carter, prestando a maxima Determinado pela tabela o tipo e o nimero de espessuras,

atencéo a borda do anel de estanqueidade, de acordo com o efetue o seguinte controle: monte o pacote de espessuras no

procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixacdo  centro da cobertura do lado da luz indicadora (Fig. 15), fixe a

ao torque previsto. tampa ao carter, seguindo o procedimento do parag. 2.1.2,

Em seguida, adote o flange ao lado da luz sem espessura no aperte os respectivos parafusos ao torque prescrito.

carter e comece a aproxima-la, apertando os parafusos de Verifique se o torque resistente de rotacao do eixo se situa em

servico M6x40 manualmente, de modo relativamente justo, um valor entre 4 Nm e 6 Nm.

com pequenas rotagdes que geram um avanco lento e correto  Se tal torque estiver correto, proceda com a conexao das bielas

da cobertura. do eixo para o eixo das manivelas e nas fases seguintes, ao

Simultaneamente, verifique se o eixo gira livremente, invés, redefina o pacote de espessuras, repetindo as operagoes.

girando-o manualmente. , 2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

Continuando o procedimento desta forma, se sentird um

aumento subito da dureza na rotacdo do eixo. 2.2.1 D’elsmlontagem do cabecote dos grupos das
valvulas

Neste ponto, interrompa o avanco da cobertura e afrouxe
completamente os parafusos de fixagao.

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

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

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

Fig. 14

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

Medida detectada e;l"i’zzst:e"a :;’;es
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:;g 1

Fig. 16/a

- Solte os sete parafusos M12x35 de fixacdo das coberturas
da valvula e remova as coberturas (Fig. 16).

- Extraia os tampdes da vélvula usando o martelo
perfurador (cod. 26019400 combinado com a ferramenta
c6d. 27513600, Fig. 16).

- Extraia os grupos da vélvula usando o mesmo martelo
perfurador usado para os tampdes da valvula (céd.
26019400 combinado com a ferramenta cod. 27513600,
Fig. 16/a).

Se os assentos da valvula de aspiragao e de

& descarga permanecem colados sobre o cabecote

(por exemplo, para incrustagoes devido a uma
inatividade prolongada da bomba), opere como
mostra a seguir:
- use o martelo perfurador céd. 27516900
combinado com a ferramenta cod. 26019400,
Fig. 15 Fig. 16/b.
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c6d. 26019400

c6d. 27516900

Fig. 16/b

- Desmonte os grupos da valvula de aspiracdo e de
descarga, apertando um parafuso M10 suficientemente
longo, de modo a poder agir na placa da valvula e extrair a
guia da valvula do local da vélvula (pos. @, Fig. 17).

AT LRI

Fig. 17
2.2.2

A

Remontagem do cabecote - grupos da valvula
Preste particular atencdo ao estado de desgaste dos

varios componentes e substitua-os se necessario,

no entanto, nos intervalos indicados na tabela
"MANUTENCAO PREVENTIVA" do Manual de uso e
manutencgdo.

A cada inspecao das valvulas, substitua todos os
O-ring e todos os anéis anti-extrusao tanto dos
grupos de valvula como dos tampaoes das valvulas.
Antes de reposicionar os grupos da valvula, limpe

e enxugue perfeitamente as ranhuras relativas no
cabecote, conforme indicado na Fig. 18.

A

Fig. 18

Para remontar os varios componentes, inverta as operacdes

anteriormente listadas, conforme indicado no parég. 2.2.1.

Para facilitar a insercdo da guia da valvula no local, é possivel

usar uma bussola que se apoie nas placas horizontais da guia

e usar um martelo, agindo em toda a circunferéncia (Fig. 19/a).
Durante a montagem dos grupos da valvula de

& aspiracao e de fluxo, recomenda-se nao inverter
as molas de aspiracdo com aquelas de fluxo

anteriormente desmontadas:

A) Molas de aspiracao de "cor branca".

B) Molas de fluxo de "cor preta".

Fig. 19

Fig. 19/a

Fig. 19/b
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Insira os grupos da valvula de aspiracao e de
descarga, verificando se estdao em contato com a
parte inferior do cabecote.

Em seguida, aplique as coberturas da valvula

e proceda com a calibragem dos respectivos
parafusos M12x35 com chave dinamométrica
com torque de aperto previsto

A

2.2.3 Desmontagem do cabecote de retencao

A substituicdo do vedante é necessdria na ocorréncia de

perda de agua dos furos de drenagem prevista na parte

de baixo do carter da bomba e nos intervalos indicados na

tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA" do Manual de uso e

manutencdo.

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M12x150
(M12x220 no SWS71), conforme indicado na Fig. 20.

Fig. 20

B) Separe o cabecote do carter da bomba.

C) Extraia os vedantes de alta pressdo do cabecote e
aqueles de baixa pressdo do respectivo suporte, usando
ferramentas simples, conforme indicado na Fig. 21, pos. ®,
prestando atencdo para nao causar danos as suas bases.

T

Fig. 21
Preste atencao a ordem de desmontagem do
pacote de vedantes, conforme indicado na
Fig. 22, composto de:
1. Estanqueidade de HP

2. Suporte dos vedantes
3. RetencadodelP

4. Anel de estanqueidade
5. Anel elastico

6. O-ring
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224 Desmontagem do grupo de pistao

O conjunto do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.

As intervencdes estdo limitadas somente ao controle visual.

Para a extracao dos grupos do pistao, opere conforme a seguir.

A) Solte os parafusos M7x1 de fixacdo do pistdao, conforme
indicado na Fig. 23.

Fig. 23

B) Controle e verifique o seu estado de desgaste,
substituindo-o, se necessario.
Para cada desmontagem, todos os anéis
& circulares do grupo de pistao deverao ser
substituidos.
2.2.5

Remontagem do cabecote - vedacao - grupo de
pistao

Para remontar os varios componentes, inverta as operagoes
anteriormente listadas, conforme indicado no pardag. 2.2.3,
prestando especial atencao:

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

Lubrifique os componentes 1-3 com graxa de silicone do
tipo OCILIS, c6d. 12001600 s6 no diametro externo.

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.

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

Monte o cabecote: para os valores de torque e as
sequéncias de aperto, respeite as indicacdes relacionadas
no capitulo 3.

D)



2.2.6 Desmontagem do raspador (SWS71)

A substituicdo do raspador se faz necessaria no momento

em que se inicia a deteccdo da perda da segunda camara de
drenagem, presente entre o espacador e o carter da bomba
(Fig. 24). No entanto, uma indicacéo nos intervalos estimados,
de substituicdo dos componentes esta presente no capitulo
11 do Manual de uso e manutencdo.

=

m
=

Fig. 27

2.2.7 Remontagem do raspador (SWS71)

I % Para remontar o raspador, proceda conforme relacionado a
= seguir:
/7 A) Monte o raspador no respectivo suporte (Fig. 28), se

Fig. 24 necessario, com a ajuda de uma tampa, prestando atencao
para nao danificar a borda da vedacao.

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M12x220,
conforme indicado na Fig. 25.

Fig. 28

Fig. 25 B) Reposicione o suporte com o raspador, depois da
lubrificacdo do espacador do pistéo (Fig. 29), no lugar
do carter (Fig. 30). Se removido, remonte o espacador
do pistdo depois da lubrificacdo ap6s a montagem do
suporte do raspador (veja pardg. 2.2.9). Preste atencdo
para nao danificar a borda de vedacao.

B) Retire o cabecote e o espacador do cabecote do carter da
bomba.

C) Extraia o suporte do raspador (Fig. 26) e remova o

raspador usando ferramentas simples, conforme indicado

na Fig. 27, prestando atencdo para nao danificar o local. Se

necessario, remova o espacador do pistdo, antes de extrair

o suporte do raspador (veja o parag. 2.2.8).

Fig. 29

Fig. 26
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Fig. 30

C) Reposicione o espagador do cabecote e o cabecote do
carter.

D) Prenda o cabecote apertando os parafusos M12x220.

Para os valores de torque e as sequéncias de aperto, respeite

as indicagdes relacionadas no capitulo 3.

2.2.8 Desmontagem do espacador do pistao (SWS71)
O espacador do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.
As intervencdes estdo limitadas somente ao controle visual.
Para a extracdo, opere conforme dito a seguir:

A) Depois de desmontar o cabecote e o espacador do
cabecote, solte o espacador conforme indicado

Fig. 31

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

2.29 Remontagem do espacador do pistao (SWS71)

A) Monte o espacador (Fig. 32) e aperte a haste guia do
pistao.

Fig. 32
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borda de vedacéo do raspador.

No caso em que a remontagem é efetuada com o
raspador ja montado, lubrifique a bucha e preste
atencdo, durante a insercao, para nao danificar a

Para o valor do torque de aperto, respeitando as indicacoes

relacionadas no capitulo 3.

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS

Descricao Posic. Posi¢c. | Torque
de ex- de ex- de
plosao | plosao | aperto

SWS71 Nm

Parafuso de fixagcao da cob. 9 53 10

dos rolam.

Tampa da descarga do 6leo 11-88 16-97 40

Parafuso de fixagao do 61 66 40

suporte de elevagao

Parafuso de fixacdo da 16 47 30*

tampa da biela

Parafuso fixacdo da haste 926 68 10

do guia do pistdao

Fixacdo dos pistoes 29 18 20

Parafuso de fixagdo do 38 35 60%*

cabecote

Parafuso de fixagcao da cob. 39 13 120%**

da valv.

Parafuso fixacdo do flange 63 83 40

tipo “A”

Parafuso de fixagao do 70 91 40

camp. SAE C

Parafuso de fixacao do 75 88 360%***

flange 2/ PTO

Parafuso de fixagcao da cob. 77 91 40

Redutor

Parafuso de fixacao de 82 104 70

ampliacdo e reducao

Parafuso de fixacao da caixa 77 91 40

de reducao

Perno roscado M7 - 1QF**** 33

Espacador do pistao - 20 31

*

pag. 66.
** Qs parafusos de fixacdo devem ser apertados

cabecote, respeitando a ordem da Fig. 33.
*¥X¥%

devem ser apertados com chave dinamométri

da Fig. 33.

XRKK

243 de cor azul.

**¥%*¥% (O perno roscado M7 de pos. de explosdo 33 é

Loctite 243 cdd. 12006400.

Os parafusos de fixacdo da tampa da biela devem
ser apertados respeitando as fases indicadas na

com chave dinamométrica lubrificando abaixo do

Os parafusos de fixacao das coberturas da valvula

ca,

lubrificando abaixo do cabecote, respeitando a ordem

O parafuso de fixacdo do Flange 2/ PTO deve ser
apertado com chave dinamométrico, usando Loctite

montado no espacador de pos. de explosdo 31 com




Fig. 33

4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

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

Para as fases de montagem:

Bussola para estanqueidade do H.P. @ do pistao 28

céd. 27473000

c6d. 27385400

Bussola para estanqueidade do L.P. @ do pistao 28

c6d. 27665600

c6d. 27385200

Bussola para estanqueidade do H.P. @ do pistao 30

céd. 27473000

c6d. 27385400

Bussola para estanqueidade do L.P. @ do pistao 30

c6d. 27665500

cod. 26134600

Bussola para estanqueidade do H.P. @ do pistao 36

céd. 27473300

c6d. 26406300

Bussola para estanqueidade do L.P. @ do pistdo 36

c6d. 27665400

cod. 27385400

Bussola para estanqueidade do H.P. @ do pistao 40

c6d. 27473100

c6d. 27356300

Bussola para estanqueidade do L.P. @ do pistdo 40 para SS71 e SN71

c6d. 27471200

c6d. 26406300

Bussola para estanqueidade do L.P. @ do pistdo 40 para SW71 e SWS71

c6d. 27471300

c6d. 26406300

Tampao para estanqueidade do eixo da bomba

c6d. 27904800

Tampao para estanqueidade da guia de pistao

c6d. 27904900

Para as fases de desmontagem:

Vélvula de aspiracdo/descarga

c6d. 26019400

céd. 27513600

Locais da Vélvula de aspiracdo/descarga

c6d. 26019400

c6d. 27516900

Tomada da vélvula de aspiracao e descarga

c6d. 26019400

céd. 27513600

Junta da guia do pistédo

c6d. 26019400

c6d. 27503900
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB rpynnbl SS71, SN71, SW71 n SWS71. x Heobxoanumo
BHUMATENbHO NPOYNTaTh 1 YCBOUTb Nepe BbINOIHEeHEM
NtobbIX paboT Ha Hacoce.

BecnepeboiiHas paboTa 1 Cpok ciy»K6bl Hacoca B
3HauUTeIbHON Mepe 3aBUCAT OT MPaBWUAbHON IKCNNyaTaLun n
TeXHUYEeCKoro o6cnyXrnBaHus.

Interpump Group He HeceT HMKAKOW OTBETCTBEHHOCTY 3a
NnoBpeXAeHNA, Bbl3BaHHble HEOPEXKHOCTbIO U HecobnoaeHNeM
TpeboBaHWIN 3TOro PyKOBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHeM 6o
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHus

BHUMaTenbHO 03HaKOMbTECH C I/IH¢OpMaL|I/IEI7I,
I'Ipl/lBE,D,EHHOI;I B JaHHOM PYKOBOACTBE, nepen
BbINOSIHEHNEM 06O onepaunn.

3HaK onacHoOCTuU
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoCTu
HapeBaiiTe 3aWwmTHbIE NEepYaTKU Nepes
BbIMOJIHEHNEM NGO onepaLmn.

MPABUJIA PEMOHTA

LAG)

. PEMOHT MEXAHUYECKOWM YACTU

Mepen TemM Kak NpUCTynaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HE06XOAMMO YAANMTb MACSIO U3 KapTepa.
YT06bl CNUTH MAC/I0, HEOBXOAVMO CHATH MAC/IOMEPHbIN Ly,
nos. @, a 3atem npo6Ky, no3. @, Puc. 1.

L” ®m@E|>

N
-

Puc. 1

B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneuntb ero
yTUnu3sauuio B cneLanbHbIX LieHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna B
OKpYy>Kalollylo cpepy.

2 O'rpa60'ra|-||-|oe Macsno HeOGXOAVIMO nomMecTuTb

2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKon YyacTu

OnucaHHble onepauny Heo6xoANMO BbINONMHATL Nocne

CHATUA rMApaBnAnYeckoro o6opyoBaHNA, KepamMmuyeckmx

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

[ina cobniogeHns npaBuIbHON NOCNef0BaTeIbHOCTU

[encTBui, AEMOHTUPYITE B criefylolemM nopagKke:

- LUNOHKY Bana Hacoca

- 33a[HI0I0 KPbILLKY

- TOMOBKY LUATyHOB CliefyioLmnm obpa3om: OTKpyTUTe
KpeneXKHble BUHTbI FONIOBKM, BbIHbTE FO/IOBKM LWATyHa
C COOTBETCTBYIOLMMMN HUXKHUMW NOAYNOALMMHUKAMMN
(Puc. 2), B xofie AeMOHTaxa 06paTnTe BHUMaHVeE Ha
Hymepaumio.

Bo usbexaHue owubok 20/108KU U CMepXXHU wamyHa no 6okam

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

Puc. 2

Puc. 2/a

- bokoBble KpbILWKK, NCNONb3yA Ana CHATUA 3 BUHTa M6X50
C NosHow pe3bboli NyTeM BBMHUYMBAHUA UX B pe3bboBble
OTBEPCTUA, KaK MOKasaHo Ha Puc. 3.

Puc. 3



- [poTonkHuTe Bnepes HanpasnAoLWwme NOPLLHA C
COOTBETCTBYIOLMMU LWATYHaMM AnA obneryeHms
n3BfieyeHns Bana Hacoca cboky. Ha Bany ecTb age
KOHTPOJIbHble MeTKM (0603HaueHbl "1" Ha Puc. 4 n Ha
Puc. 4/a), oHn fomKHbI ObITb HaNPaBIEHbI B CTOPOHY
onepartopa, YTobbl ObIIO Nierye BbIHUMATD.

Puc.5/a

Puc.5/b

Puc. 4/a i ’m\

- BbIHbTe Ban Hacoca. f

- B 3aBeplueHve feMOHTa)a BbIHbTE LWATYHHble MeXaHU3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHUMUTE WTUGTbI C HaNPaBAALLNX
MOPLUHA.

- CHMMMTE NoAXoAALMMUN UHCTPYMEHTaMM YNAOTHALWNE
KornbLa € Baa Hacoca.

- CHMMMTe ynnoTHALWME KoMbLia C HanpaBAAoLWMX NOPLUHA
B YKa3aHHOM nopsagke:

Mcnonb3yiite cbeMHuK apT. 26019400 (Puc. 5, nos. @) u

Wunupbl apT. 27503900 (Puic. 5, no3. @). HapeHbTe Wwynubl Ha

YNAOTHUTENbHOE KOMbLO A0 YNopa C MOMOLLbIO MOMOTKA

(Pnc. 5/a), 3aTeM NpUKPYTUTE CHEMHUK K LMMALAM 1

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

He ByfeT BbIHYTO KOJbLIO, KOTOPOE HY>XHO 3aMEHUT

Puc.5/c

Mpwu pa3bopke WaTYHHbIX Y3/10B NPOBEPbTE N3HOC
HanpaBnALWYX LWTOKOB nopLuHen (nos. @, Puc. 5/d) n npu
HEOOXOANMOCTIN 3aMEHUTE UX, CHSAB 2 KPeneXHbIX BMHTa M6
(no3. @, Puc. 5/d).
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Puc.5/d

2.1.2 O6paTHasa c6opKa MexaHn4YecKkol YyacTu
Y6eanBLINCD B YACTOTE KapTepa, MOXHO MPUCTYNaTh K
MOHTaXy MEXaHUYeCKNUX KOMMOHEHTOB B YCTAaHOBIEHHOM

nopsagke:
& MoNyrNoALWUMHUKM B COOTBETCTBYHOLLME
nocafouHble MecTa LIaTyHOB U FOJI0OBOK.
Y6epunTech, YTO KOHTPOJIbHbIE METKM
BepxHero (Puc. 6, no3. ®) n HmkHero (Puc. 6/a,
no3. @) NonynoAWnNHNKOB PacnosioXKeHbl
B COOTBETCTBYIOLMX MECTaxX Ha WaTyHax 1
ronoBKax.

YcTtaHoBuTE BEPXHUNE N HUXHNE

Puc.6/a

Ecnv HanpasnAoLwme WTOKM NOPLUHA Obl IEMOHTUPOBAHDI,
npoBepbTe nepen c6opKo NPaBUIbHOCTb PACMONIOXKEHUS
ynnoTHUTeNbHbIX Konel (no3. @, Puc. 6/b), a npu
HEeOOXOANUMOCTU, 3aMEHUTE UX.
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3aTaHUTE LWITOKN NOpPLWHA NOCPeacTBOM COOTBETCTBYOLWNX
OBYX BUHTOB M6 ¢ momeHTOM 3aTAXKW, YKa3aHHbIM B Ta6n|/|ue
cTp. 84.

Puc. 6/b

- BcraBbTe B KapTep Hacoca y3/ibl HanpasnAoLLen NOPLUHA
1 LIaTyHa, MPU 3TOM HOMEepP Ha CTepXKHe LaTyHa AOMKeH
6bITb HanNpaBsJieH BBEPX KapTepa.

[na obneryeHns yCTaHOBKM Baja Hacoca (6e3 WNOHKNM)

Heo6x0MMO NOBTOPUTL ONEepPaLIIO, BbIMOMHAEMYIO NP

[AeMOHTaxe, HaaB/IMBasA 40 YNopa Ha y3/1bl HarnpaBnAloLen

NoOpLUHA 1 WwaTyHa (nap. 2.1.1).

- lNepep Tem Kak ycTaHaBNMBaTh OOKOBYIO KPbILLIKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YMIOTHUTENbHOM
KPOMKM pafunasibHOro KosbLia U COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30Hbl Ha BaJy.

Mpr Heo6XOAMMOCTN 3aMeHbl YCTaHOBUTE HOBOE KOJIbLIO C

MOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (apT. 27904800), Kak MoKa3aHo Ha

Puc.7.
Ha KPbILKY HaNOXNTb KOMbLIO, KaK MOKa3aHOo Ha

Puc.7.

Mepep TeM Kak ycTaHaBNMBaTb GOKOBbIE KPbILLKU, NPOBepbTe
Hanmume Ha 06eunx ynnoTHUTENbHbIX Konew, KpYrnoro ceyeHus,
a TaKXKe PerynnmpoBOYHbIX LWAN6 TONbKO Ha KpbILLKe CO
CTOPOHbI MHAMKATOPA.

[lna ynpolieHns BBeAeHNA NepBOro yyacTka 1 3anpeccoBKu
KpbllUeK Ha KapTepe peKoOMeHAyeTCs NCMOoMb30BaTh 3 BUHTA
M6 x 40 ¢ HenonHow pe3bboi, (Puc. 8, nos. ®), a 3aTem
3aBepLUNTb onepaLuto ¢ NOMoLLbio BUHTOB (M6x18), kKoTopble
BXOLAT B KOMMEKT NMOCTaBKU.

|
! MOJIOMKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM

MOHTAME

Ecnu Ban Hacoca nmeet AVIaMeTpaﬂbelﬁ N3HOC
B MecCTe KOHTaKTa C yﬂﬂOTHIIITeJ'IbHOI‘I'I KpOMKOI‘I'I,
BO nsbexxaHue npoBegeHnA I.I.Iﬂlll(bOBKlll MO>HO

|

NOJIOXKEHUE KOJIbLA 0NA
KOPPEKL U BAJIA B CJTYYAE U3HOCA

i
!

Puc.7



- TMocne 3aBeplueHVA 3aTAXKKY NPOBEPbLTE Hamune
60KOBOr0 3a30pa B 060MX HanpaBneHNAX Ha rONIoBKe
LwaTyHa.

- YcTaHOBMTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbBIE KOMbLIA Ha
HarnpasnAoLMe NOPLUHA JO Yopa B COOTBETCTBYOLLEe
nocajloyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbIMOJSIHUB JENCTBUA B YCTAaHOBJIEHHOM MOPAAKE:
NCMNONb3yNTe NHCTPYMEHT apT. 27904900, cocToAwmnn 13
KOHWYECKO BTYNIKN U ONPABKW. 3aKPYyTUTE KOHNYECKYHO
BTYJIKY B OTBEPCTME Ha HanpaBAoLLel MOPLUIHA
(Puc. 11/a), BCTaBbTe HOBOE YMOTHAOLLEE KOJbLO Ha
Kanmbp v BCTaBbTe ero Jo yrnopa (B 3aBUCMOCTM OT
BbICOTbI Kanmbpa) B cBOe NocafjouHoe MeCTo Ha KapTepe
Hacoca (Pvic. 11/b), CHUMWTE KOHMYECKYIO BTYIKY

(Puc. 11/c).
Pnc. 8 ‘J‘
- CoefvHUTe rOfIOBKM LLATyHa C L/ / j\ J
& COOTBETCTBYIOLIVIMU CTEPKHAMY, "
pyKoBoacTBysicb Homepamu (Puc. 9, nos. @).
O6paTuTe BHUMaHME Ha NpaBUIbHOe MOJIOKEHVIE

HanpaseHne c60pKMN KpbiLeK. KOMbLA

Pnc.9
- [MpuKpenuTe ronoBKM K COOTBETCTBYIOLLIMIM CTEPXKHAM
LaTyHa C NomoLLbto BUHTOB M8x1x48 (Puc. 10), npu 3TOM
CMaXKbTe, Kak NMOArosIOBOK, Tak 1 pe3bO0BYI0 HOXKY.
BbinonHAiTe 3Ty onepauuio B ABa 3Tana:

2 1. BpyuHylo 3aKpyTuTe BUHTbI O HaYana

3aTAXKKN.
2. MoMEHT 3aTAXKKuN 30 Hm

B KauecTBe anbTepHaTUBDLI:

1. MomeHT npeaBaputenbHoii 3aTHKKN  10-15 Hm Puc.11/a
2. MoMEHT 3aTAXKKuN 30 Hm

Puc.11/b
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Puc. 11/c

- YcTaHOBUTE 3aJHIO0 KPbILIKY BMECTe C YMI0THUTENbHbIM
KOJIbLIOM KPYTJIOro CeYeHUsA, PacronoXus ee oTBepcTnem
Mac/I0M3MePUTESIbHOTO LyNa BBEPX.

- HanonHute KapTep mMac/iom, Kak ykasaHo B Pykoeodcmee
no 3Kcnlyamayuu U mexHu4yeckom o6c/y>KueaHuio.

2.1.3 NemoHTaX 1 o6paTHaA c6opKa NOAWNNHUKOB N

perynnpoBoYHbIX Waii6

TN NOAWNNHUKOB (PONNKOBbIE KOHMYECKOro TUMa)

obecreunBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KONIEHYaToro Bana;

N5 3TOW Uenu AOMKHbI ObITb paccunTaHbl PEryMpoBoOYHbIe

wawbel. Mpu pazbopke / 06paTHON COOPKe 1 BOSMOXKHON

3aMeHe HeobXxoMMO TLaTeNbHO cobnofaTh creayoLme

yKazaHus:

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

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, Kak YKa3aHo B nap. 2.1.1,

NnpoBepbTe COCTOSHNE POJINKOB 1 COOTBETCTBYOLLIMX

IOPOXeK; ecrnvi BCe KOMMOHEHTbI B MOpAKe, TaTelbHO

OUMCTUTE KX CNelranbHbIM 06e3XNPrBaOLLM CPEACTBOM U

paBHOMEPHO HaHecKTe CMa304YHOe Macso.

Mpoknagky MoryT 6bITb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1

[OJIXKHbI YCTaHaBMBATHCA TONIbKO NMOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI

VHAMKaTOpa.

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

MHAVKaTopa + Ban + pnaHew CO CTOPOHbI ABUraTenNs)

OyneT yCTaHOBJIEH 1 BCe BMHTbI KPbILLKK ByayT 3aTAHYTbl

npenycMoTPeHHbIM MOMEHTOM, ybenTech, YUTO MOMEHT

KauyeHus Basia Npu HEeNMoOACOeMHEHHbIX LWaTyHaxX CoCcTaBnAeT

MUHUMYM 4 HM 1 makcumym 6 Hwm.

Ona npnbnmxeHuns aoByX 6OKOBBIX KPbILLEK K KapTepy MOXHO

ncrnonb3oBaTb 3 BMHTA M6x40 ana nepsoli ¢pasbl opreHTaumuu,

KaK OMmcbiBanocb paHee, v BUHTbI, MPefyCMOTPEHHbIE AlA

OKOHYaTeNIbHOro 3aKpeneHus.

MomeHT KaueHus Bana (Npv NoACOeANHEHHBIX LIATYHaX) He

OOJKeH npesBbiwaTb 8 Hwv.

B) OemoHTax/o6paTHaa cGopKa KoneH4yaToro Bana
3amMeHoli NoAWNMNHUKOB

Mocne cHATUA GOKOBbBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHo paHee, CHAMUTE

Hapy»HOe KOJbLIO MOALUNMHUKOB C COOTBETCTBYIOLNX

KpblLUeK C MOMOLLbIO MOAXOAALLEro CbeMHUKA, Kak NMoKa3aHo

Ha Puc. 12 n Puc. 12/a.

CHMMUTE BHYTPEHHee KOJbLO MOALMIMHKOB C 060MX KOHLIOB

Basa, TakXKe C MOMOLLbIO NOAXOAALLEro CbeMHMKA UK XKe

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

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NOAWMMHVKI MOTYT 3aMpPeccoBbIBaTbCA B XONOAHOM
COCTOSAHMY C MOMOLLbIO MPecca UK PbYaXHOro KOMMeHcaTopa; Npu
3TOM OHVI JOKHBI 06513aTeNbHO ONMPATLCSA Ha GOKOBYHO NOBEPXHOCTb
3aMpeccoBbIBaeMbIX Kol MOAWMMHUKA C NPYMEHEHVEM
CreLmanbHbIX KOMbLEBbIX HaKNafoK. [151s 06neryeHns 3anpeccoBKi
COOTBETCTBYIOLLVIE YACTN MOXHO HarpeTb 10 TeMnepaTypbl B
AnanasoHe 120° - 150°C (250° - 300°F), a 3aTem ybeauTbCa, UTo KonbLia
NOALIUIMHIKOB MIOTHO CE/M B COOTBETCTBYIOLLVE THE3[A.

AN

Pacuet nakeTta perynnpoBOYHbIX Waii6:

Mpw BbINOAHEHWV 3TOW ONepaLnn y3sibl HarnpasnAtoLen
MOPLUHSA 1 LWATYHOB AOMKHbI ObITb YCTaHOB/EHbI, FONOBKY
LIaTyHa OTCOeAVIHEHbI 1 LWaTyHbl 3afBUHYTbI BHU3. BcTaBbTe
BaJl Hacoca 6e3 LMOHKM B KapTep, ybenBLIMCD B TOM, Y4TO
XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»HOW CTOPOHbI.

Hukorpa He meHsAlTe MeXAy coboll YacTn ABYX
NOALWNNHUKOB.



3akpenuTe pnaHew co cTopoHbl BOM K KapTepy, TwaTtenbHO
CNlefA Npwv 3TOM 3a KPOMKOW YMIOTHUTENbHOIO KosbLa.
BbinonHAnTe feiiCTBMA B BbILLEONMCAHHOM NOPAAKE, 3aTAHNTE
KpeneXHble BMHTbI NPeAyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3atem BBeAUTE GpraHeL co CTOPOHbI NHAMKaTopa 6e3
NPOKNaAoK B KapTEpP W HauMHalTe NpubnmKaTb €ro, BpyUHyHo
paBHOMEPHO 3aKpyumBas ciyebHble BUHTbI M6x40
HebonNbLIMMM MOBOPOTaMK, YTOObI KpbILLKa MpoABMUranach
MeAJSIEHHO, HO MPaBUbHO.

OpHoBpeMeHHO NpoBepsAliTe cCBOOOAHOE BpaLleHMe Bana,
noBOpauyrBas ero BpyyHyio.

Mo mepe BbINONHEHNA onepaLMmn Ban HauHeT BpaLlaTbcA
3aMeTHO TyXe.

B 3TOT MOMeHT npeKpaTuTe NPOABMraTb KPbILLIKY 1 MOTHOCTbIO
OTKPYTUTE KpenexHble BUHTbI.

C nomoLLbto TOMNWMHOMEPA N3MepbTe 3a30p MeXAy 60KOBOA
KPbILIKOW 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

Puc. 14

OnpepenvTe NakeT NPOKNaAoK, PyKOBOACTBYACH
HUKeNprBeaeHHO Tabnuuen:

MokasaHue n3mepeHmii Tun Kon-so

npoknagku WITYK

o1 0,05800,10 / /

o10,11 po 0,20 0,1 1

010,21 go 0,30 0,1 2

ot10,31 5o 0,35 0,25 1

o1 0,36 go 0,45 0,35 1

o1 0,46 1o 0,55 g?g 1

o1 0,56 no 0,60 0,25 2

ot 0,61 100,70 g:;g 1

Puc. 15

Onpenenvie no Tabnuue TUM 1 KONMYECTBO NPOKIAZ0K,
BbINOJSIHNTE C/ledyioLLyt0 NPOBEPKY: YCTAHOBUTE NakeT
NPOKIAAOK NO LIeHTPY KPbILWKX CO CTOPOHbI UHANKATOPa
(Puc. 15), 3aKpenunTe KpbILWKY Ha KapTepe B COOTBETCTBUM
C npoueaypown, onvcaHHon B nap. 2.1.2, n 3ataHuTe
COOTBETCTBYIOLIVE BUHTbI C TPEOYEMbIM MOMEHTOM.
Y6enutech, UTO MOMEHT COMPOTVBIEHUSA BPALLEHMIO Basla
HaxoamTca B npegenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnun 3TOT MOMEHT NnpaBuibHbIN, NPUCOEANHNTE LLATYHbI
K KONleH4YaToMy Bany 1 nepenguTte K ciegyiowemy stany; B
NPOTUBHOM CJlyyae paccumTanTe 3aHOBO NakeT MPOKIAAoK,
NOBTOPUB Onepayunn.

2.2 PEMOHT MMAPABJINYECKOU YACTU

2.2.1 [emoHTaX Topua: KnanaHHble y3bl

PaboTbl orpaHnyrBaloTCA NPOBEPKAMU U 3aMEHON
KnanaHoB B C/lyyae Takoi Heo6XoANMOCTH.

[nAa n3eneyeHnA KNanaHHbIX y310B AeNCTBYNTE Cneayowmnm
obpasom:

Puc. 16/a

- OTkpytuTe 7 KpenexHbix BUHTOB M12x35 Kpbilwek
KnanaHoB 1 CHUMUTE KpbiwKuy (Puc. 16).

- W3Bnekute NnpobKuM KnanaHoB C MOMOLLbIO CbeMHIKa
C yaapHom maccoii (apT. 26019400 B coueTaHUn C
VNHCTPYMEHTOM apT. 27513600, Puc. 16).

- V3BneKkunTe KnanaHHble y3/ibl C MOMOLLbIO TOFO e
CbeMHVIKa C YAapHOW MacCcou, 4TO NCMOMb30BancA
4nsA npobok KnanaHoB (apT. 26019400 B coueTaHuM C
WNHCTPYMeHTOM apT. 27513600 Puc. 16/a).

Ecnmn rHespa BcacbiBalowero n HarHeTalouero

& KNianaHa npuannam K Topuy (Hanpumep, ns-3a

HaKunu, BbiI3BaHHON NINTENIbHbIM NPOCTOeM

Hacoca), BbINoJIHUTE ciegylolme fecTBUA:

- Wcnonb3ynte cbeMHuk apT. 27516900 B
coyeTaHUM € NHCTPYMeHTOM apT. 26019400,
Puc. 16/b.



apt. 26019400

apt. 27516900

Puc. 16/b

- [leMOHTUpYiiTe y3/ibl BCACbIBAOLLETO N HArHETATEIbHOrO
KflanaHoB nyTem 3aKpyumBaHua LAMHHOIo BrHTa M10,
[IVHa KOTOPOTo Mo3Bosisfa 6bl BO3AECTBOBATH Ha
Tapesiky K/arnaHoB 1 13B/eYb HaNpaBAoLLYIO KnanaHa u3
ceana (nos. @, Puc. 17).

Puc. 17

2.2.2 O6paTtHasa c60pKa TopLa: KanaHHbIe y3/bl
BHuMaTenbHO cneauTe 3a CTeNeHbto 13HOCA PasfNYHbIX

& KOMMOHEHTOB 11 3aMeHSAITE MX NPV HEOGXOAUMOCTY I, B
No6OM CITyyae, C NEPYOANYHOCTbIO, YKa3aHHON B Tabnne
«[MPOOUNTAKTUYECKOE OBCJTYXKMBAHWE» B Pykosodcmee
Nno 3KcnTlyamayuu u mexHu4eckomy 06C/yKUBAHUIO.
Mpw Kaxaoii NnpoBepKe KNanaHOB MeHsANTe Bce
YNNOTHUTENbHbIE KONbLIA KPYI/IOro ceYeHus 1 Bce YNopHble
KONbLia, Kak KnanaHHbIX Y3/10B, TaK 1 NPO6OK KnanaHoB.

Mepepn Tem Kak yCTaHaBNMBATb KanaHHbIE y3/ibl
& 06paTHO Ha MECTO, XOPOLLO OYNCTUTE U BbICYLUMTE

COOTBETCTBYHOLME NOCAA0UHbIE MeCTa B TOpLie, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 18.

Punc. 18
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YT06bl yCTaHOBWTb Ha MECTO Pa3NINyHbIE KOMIMOHEHTbI,
BbIMOJSHNTE BblLLENepeYncrieHHble onepauny B 06paTHOM
nopAAakKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.1. ina ynpolyeHna BBoAa
HanpaenAwLeln KnanaHa B rHe340 MOXKHO UCMONb30BaTb
BTYJIKY, KOTOPYIO HY>KHO MOCTaBUTb Ha rOPU3OHTasbHble
YUacTKM HanpasnAoLWwel 1 ygapHbiM NpucnocobneHmnem
BOMBaTL MO BCel OKpyKHOCTY (Puc. 19/a).

B xope c60pKu BcacbiBaloWMX N HarHETalOLLX
& K/lanaHHbIX Y3/10B He nepenyTaiite Mmectamm

paHee CHATbIE NPYKVHbI BCACbIBaHNA 1

NPYXNHbI HarHeTaHNA:

A) MpyxuHbl BcacbiBaHUA "6enoro useta'.

Bb) MpyXuHbl HarHeTaHuA "yepHoro yseTa'.

Pnc. 19

Puc. 19/b



BcTaBbTe BcacbiBalowme  HarHetaTesibHble
KNanaHHble y3/ibl 1 y6eauTecb, YTO OHU BOLLAN
A0 ynopa B rHe3fo Ha Topue.

3aTem HapileHbTe KpbILWKY KNnanaHos 1
3aTAHUTE ANHAMOMETPUNUYECKUM K/TIOYOM
cooTBeTcTBYIOWMeE BUHTbI M12x35 ¢
npeAycMOTPeHHbIM MOMEHTOM 3aTAXKKU.

A

223 [AemoHTax TopuLa: ynnoTHeHUA

3ameHa ynioTHeHuin HeobxoArMa B Cilyyae

BO3HVKHOBEHUA yTeUYeK BOAbl U3 APEeHaKHbIX OTBEPCTUN,

PacnonoXeHHbIX B HUXKHEN YacTh KapTepa Hacoca U, B

nobom cnyyae, C NeproanYHOCTbIO, YKasaHHO B Tabnuue

«MPOOUNAKTUYECKOE OBC/TYKVMBAHWE» Pykosodcmea no

3Kcniyamayuu u mexHu4yecKomy o6cy>KueaHuo.

A) OTBUMHTUTE KpenexHble BUHTbI Topua M12x150 (M12x220
Ha SWS71), Kak noka3aHo Ha Puc. 20.

OTaenute Topel OT KapTepa Hacoca.
OG6bIUHBIMY MIHCTPYMEHTaMM BbIHbTE YNIOTHEHUA
BbICOKOTO [aBMIEHMA U3 TOPLA U YNIOTHEHUA HU3KOTO
[aBNeHNsA U3 COOTBETCTBYIOLLEN OMOPbI, KaK NoKasaHo Ha
Puc. 21, nos. ®, ctapascb He NOBPeauUTb rHesaa.

T

Puc. 21

Co6niopaiiTe n306pakeHHbI Ha Puc. 22
NopAAOK IeMOHTa)XKa KOMMJIeKTa YI/IOTHEHWIA, B
KOTOPbIIl BXOAUT:

YnnoTHeHue BbICOKOrO AaBneHun

Onopa ynnoTHeHumn

YnnoTHeHue HN3KOro AaBneHns

KonbLo ana ynnotHeHnA

Mpy>KMHHOE KoNbLOo

YnnotHuTenbHoe Konbuo O-ring

oA WN =
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2.24 JleMmoHTax 6noKa NnopLuHA

Bnok nopLHaA He Hy[aeTca B Neprogmnyeckom

TexobcnyKmBaHUN. PaboTbl OrpaHNUMBalOTCA BM3YanbHOM

NPOBEPKOW.

[ina n3eneyeHns 6510KOB MOPLUHEN JENACTBYIATE CleayoWwmnm

o6pazom.

A) OcnabbTe KpenexHble BUHTbI M7x1 NOPLUHSA, KaK MOKa3aHo
Ha Puc. 23.

Puc. 23

Bb) TpoBepbTe 1 onpegennTe NX COCTOAHUE N3HOCA U, NP
Heo6Xx04MMOCTH, NPOM3BEANTE 3aMeHY.

Mpu KaXXAOM AeMOHTa)ke He06X0ANMO MEHATb
& BCe YNNIOTHUTE/NbHbIE KOJbLia KPYr/oro ce4eHuns
2.25

6510Ka NOpLUHA.

O6paTtHaA c6opKa Topua: ynnoTHeHus, 6nok
MopLHA

YT106bI yCTaHOBUTb Ha MECTO Pa3fvyHble KOMMOHEHTbI,
BbINOJNHMTE BbllLeNnepeynciieHHble onepaymmn B 06patHoM
nopAgkKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.3, obpalias ocoboe
BHVMaHMe Ha:

a) [MakeT ynnoTHeHwuiA: cobniopaiite TOT e NOPAAOK, YTO 1
npu onepaumn geMoHTaxa.

CmaxxbTe aetann 1-3 cunnkoHoBowm cmaskon Tuna OCILIS
apT. 12001600 TOSIbKO MO BHELHEMY inamMeTpy.

[nAa NnpaBuAbHOM YCTaHOBKM YMNOTHEHUIN BbICOKOTO
[aBneHna B COOTBETCTBYIOLLME rHe3aa Ha TopLe 6e3
noBpexAeHNA KPOMOK 1CMOosb3yTe COOTBETCTBYOWMNE
WHCTPYMEHTbI B 3aBUCMMOCTM OT AnameTpa NOpPLUHA, Kak
yKasaHo B rnase 4.

YcTaHOBUWTE 06PaTHO MOPLUHN, 3aKPYTVB BUHTbI
cneumanbHbIM IMHAMOMETPUYECKMM Kto4oMm, cobntogas
MOMEHT 3aTAXKW, YKa3aHHbIN B pasgene 3.

YcTaHoBMTe TOpeL: AnA onpeAeNieHNa 3HaYeHA MOMeHTa
3aTAXKKMN 1 MOPALKa 3aTAXKN PyKOBOACTBYNTECH
yKasaHuAMm B pasfgene 3.

6)

B)

r



2.2.6 CHATMe MacnocbemMHoro Konbua (SWS71)
3ameHa Mac/IoCbEMHOTO KOJibLia CTAHOBUTCA HEOOXOAUMOW

C TOro MOMEHTa, KOrfja HauMHaloT 0BHaPYKMBaTbCA YTEUKM

13 BTOPOW ApeHaXHOoM Kamepbl, PacrosioKeHHON Mexay
pacnopHom aeTasnbio U KapTepom Hacoca (Puc. 24). B niobom
cJlyYae OPUEHTUPOBOYHbIE NHTEPBAJTbl 3aMeHbl KOMMOHEHTOB
MO>HO HalnTu B Tabnuue B rmase 11 Pykosodcmea no
3Kcniyamayuu u mexHu4yecKomy o6cyXKueaHuo.

.

S1I7d

=

/

Puc. 24

A) OTBUMHTUTE KpenexHble BUHTbI Topua M12x220, Kak
nokasaHo Ha Puc. 25.

B) CHuMWTE ronoBKy 1 PacrnopHbI 31EMEHT FONIOBKY C
KapTepa Hacoca.
B) WV3BnekuTe geprkatenb MacnocbeMHOro Kosnbua (Puc. 26)
1N CHAMUWTE MacIOCbeMHOE KOJbLIO C MOMOLLbIO MPOCTOro
WHCTPYMEHTA, KaK yKa3aHo Ha Puc. 27, ctapascb He
noBpeanTb rHe3fo. Npu He06XOANMOCTN CHUMUTE
pacnopHyto feTanb NOPLUHA Nepes N3BeyeHnem
LepKaTens MacnoCbeMHOro Kosbla (cm. nap. 2.2.8).

Puc. 26

Puc. 27

2.2.7 MoBTOPHDbIN MOHTaXX Mac/IoOCbeMHOr0 KoJsbLia

(SWS71)

[InAa NOBTOPHOro MOHTa)a MacsIoCbeMHOro KonbLa

LeNCTBYITE Crnepyowmym o6pasom:

A) MoHTUpyNTe MacnoCbeMHOE KOMbLIO Ha AeprKaTenb
(Puc. 28), nprMeHAs Npu HeOBXOAMMOCTM Kanmbp 1

CTapaAcb He NoBpeanTb YNNOTHUTEJTIbHYIO KDOMKY.

Puc. 28

b) 3aHOBO ycTaHOBUTE AeprkaTesib C MACIOCHEMHbIM
KOJIbLIOM, NpefBapuTeNbHO CMa3aB PacropHyto AeTanb
nopwHsa (Puc. 29), B rHe3no Ha KapTepe (Puc. 30). Ecnn
pacnopHas geTanb NOopLUHsA 6bl1a CHATA, yCTaHOBUTE ee,
npenBapuTeNibHO CMa3aBs, MOC/Ie MOHTaXa AepKaTens
MacnoCbeMHOro Kosnbua (cm. nap. 2.2.9). lenictBynte
OCTOPOXKHO, UTOObI He NOBPeANTb YNNOTHUTENbHYIO

KPOMKY.

Puc. 29



Puc. 30

B) YctaHOBUTE Ha MECTO PacMoOpPHbIN 31EMEHT TopLa 1 Topew|
Ha KapTep.

) 3akpenwuTe Topeu, 3aTAHYB BUHTbI M12x220.

3HayeHVA MOMEHTOB U NOC/1eJ0BaTENbHOCTb 3aTAXKM

npriBefieHa B UHCTPYKLMAX B rnase 3.

2.2.8 JemoHTax pacnopHom aetanu nopHA (SWS71)
PacnopHbIn snemMeHT NOPLUHA He HYXJaeTcA B
nepuoamnYeckoM TexobcnyknsaHum. PaboTbl orpaHuumnBaoTca
B13YyasibHOM MPOBEPKON.

[na nseneyeHns JencTBYITE CleayowMm 06pasom:

A) [Nocne gemoHTaxa TopLa 1 pacnopHoOn geTanu Topua,
CHUMWTE PaCMOpPHYI0 AeTalb, Kak MokasaHo Ha Puc. 31.

Puc. 31

Bb) OcmoTpuTe ee n NpoBepbTe CTENEHb U3HOCA, a NPY
HeoOXOAUMOCTM NPON3BEAUTE 3aMeEHY.

229 MoBTopHas ycraHOBKa pacnopHoi Aetanu nopiuHa (SWS71)

A) YcTaHoBUWTE pacrniopHyto geTasnb (Puc. 32) v 3aTaHUTe ee Ha
HanNpaBfAOLLEM LUTOKE MOPLUHSA.

Puc. 32
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Ecnu MOHTaX CoBepLIAEeTCA C yxe cObpaHHbIM
Mac/0CbeMHbIM KOJIbLIOM, CMaxKbTe BTYJIKY, a Npu
rocagke ctapanTecb He NOBPEANTb YMIOTHAILLYHO
KPOMKY MacIoCbeMHOro KoJbLia.

AN

3HayeHne MOMEHTA 3aTAXKN YKa3aHo B rnaee 3.

3 MOMEHTDbI 3ATAXKKU BUHTOB

OnucaHune Mos.Ha | Mo3.Ha | MomeHT

pAeTa- AeTa-  |3aTAXKKM,

nupo- nmpo- Hm

BOYHOM | BOYHOM
yepTexe | ueprexe
SWS71

BUHT KpenneHua KpbIwKn 9 53 10
NoALMNHUKA
MacnocnveHas npobka 11-88 16-97 40
BuHT Kpennexua 61 66 40
noabeMHON CKOObI
BWHT KpenneHua ronosku 16 47 30*
lwaTyHa
BuHTbI KpenneHua WToKa 96 68 10
HanpasnAoLWen NopLUHA
KpenneHune nopwHen 29 18 20
BuHT KpenneHua Topua 38 35 60**
BUHT KpenneHua KpbIwKn 39 13 120%**
KnanaHa
BUHT KpenneHua ¢pnaHua 63 83 40
mmna "A"
BuHT KpenneHua 106Ku 70 91 40
SAEC
BUHT KpenneHua ¢pnaHua 75 88 360%***
2-ro BOM
BUHT KpenneHuna KpbiLLKm 77 91 40
penyKr.
BWHT KpenneHus wectepHn 82 104 70
pegyKkTopa
BuHT KpenneHua kopnyca 77 91 40
pepyKTopa
Wnunbka M7 - 1QxxHx* 33
PacnopHasa getanb nopLHa - 20 31

* BUHTBHI KperjieHNA roioBkn WaTyHa HY>KHO 3aTArMBaTb

B MOCNeA0BaTe/IbHOCTH, YKa3aHHON Ha CTp. 78.
BuHTbI KpenneHmA TopLa Hacoca AOMKHbI
3aTAMMBATLCA [UHAMOMETPUYECKNM KITHOHOM C
HaHeceHVeM CMa3Ku NopA rofIoBKy BMHTa B MOPAAKe,
yKa3zaHHOM Ha Puc. 33.

BuHTbI KpenneHmA KpbllleK KianaHoB AOMKHbI
3aTAMMBATLCA [UHAMOMETPUYECKUM KITHOHOM C
HaHeceHVeM CMa3Ku NopA rofIoBKy BMHTa B MOPAAKe,
yKa3zaHHOM Ha Puc. 33.

ByHT kKpenneHna dnaHua 2-ro BOM HyXHoO 3aTArnBaTtb
OVHaMOMETPUYECKMM KITIOHYOM C MPUMEHEHNEM
¢duKkcaTopa Loctite 243 cuHero ueTa.

LWnnnbky M7, no3. 33 Ha AeTannMpOBOYHOM YepTexe,
HeobXoAMMO YCTaHOBUTb Ha PacnopHYIo feTaslb Mo3.
31 Ha feTannpoBOYHOM YepTexe ¢ Loctite 243 apr.
12006400.

*%

*X*

XRK¥

ARKKX




Puc. 33

4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDbI
PEMOHT Hacoca MOXeT OCYLLECTBATLCA C MOMOLYbIO
CMeumanbHbIX MHCTPYMEHTOB CO ClIeAyIoLyyMI KOAaMN:
Ha sTane MoHTaxa:

BTynka ynnotHuTenbHasA ANa BbICOKOro fasneHna @ nopluHa 28

apt. 27473000

apTt. 27385400

BTyJ'IKa YMJIOTHUTENbHAA ANA HN3KOro AaBlieHnA @ nopLuHA 28

apT. 27665600

apr. 27385200

BTynka ynnotHuTenbHasA ANna BbICOKOro fasneHuna @ nopuHa 30

apt. 27473000

apT. 27385400

BTyJ'IKa YMJIOTHUTENbHAA ANA HU3KOIro AaBlieHnA 2 nopLwHa 30

apT. 27665500

apT. 26134600

BTynka ynnoTtHuTenbHasA AN1a BbICOKOro fasneHna @ nopluHa 36

apt. 27473300

apT. 26406300

BTynka ynnoTHuTenbHaa AnA HU3KOro AaBfieHna @ nopluHa 36

apT. 27665400

apt. 27385400

BTynka ynnotHuTenbHasA ANa BbICOKOro AasneHna @ nopluHa 40

apt. 27473100

apTt. 27356300

Btynka ynnoTHutenbHaa AnAa HU3Koro AaeneHuna @ nopuHa 40 ana SS71 n SN71

apt. 27471200

apT. 26406300

BTynka ynnoTHuTenbHas ons HU3Koro fasneHuns @ nopuHa 40 gna SW71 n SWS71

apt. 27471300

apT. 26406300

KaJ'IVI6p ANA CajibHKa Basla HacocCa

apTt. 27904800

Kanubp Ans canbHuKa HanpaensawLLen NopLIHA

apT. 27904900

Ha stane pemoHTaxa:

KnanaHbl BcacblBaHWA/HarHeTaHuA

apt. 26019400

apt. 27513600

[He3pa KNanaHOB BCacblBaHWUA / HarHeTaHWA

apTt. 26019400

apTt. 27516900

Mpo6Ka KnanaHoB BCAaCbIBaHWA 1 HarHETaHWs

apt. 26019400

apt. 27513600

CanbHVK HanpaBnALLEN NOPLLIHA

apTt. 26019400

apt. 27503900
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1 GIRIS

Bu kilavuz, SS71, SN71, SW71 ve SWS71 serisi pompalarin
tamiri hakkinda talimatlar icermektedir ve pompa lizerinde
herhangi bir islem yapmadan énce dikkatlice okunmali ve
anlasiimahdir.

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

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

1.1 SEMBOLLERIN 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.

T @D

TAMIR STANDARTLARI

2.1 MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

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

B

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

Sek. 1

2.1.1

Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar
ve sicrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra
yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

pompa mili anahtari

arka kapak

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

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek. 2/a
3 Adet tam disli M6x50 vidalari ¢ikarmak icin kullanilan
yan kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere
takilacaktir.

Sek.3



- Pompa milinin yandan ¢ikartilmasini kolaylastirmak icin
piston kilavuzlarini baglanti milleri ile birlikte ileri itin. Mil/
saft Uzerinde gorilebilen iki referans noktasi mevcuttur
(Sek. 4 ve Sek. 4/a'da 1 sayisl ile gOsterilmistir); bunlar,
cikartma islemini kolaylastirmak icin operatére dogru
doéndirilmelidir.

Sek.4/a

- Pompa milini ¢ikartin

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

- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amagli aletler
kullanarak cikartin.

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

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

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

kavrayicryi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi tizerinde

gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra cikarticiyi

tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar

(Sek. 5/c) cikartici gekici kullanin (Sek. 5/b).

| TP VT TS VAT T

o

Sek.5/c

Baglanti mili gruplarini sokerken, piston kilavuz millerinin
(poz. ®, Sek. 5/d) asinma durumunu kontrol edin, gerekirse 2
adet M6 sabitleme vidasini (poz. @, Sek. 5/d) sokerek bunlari
degistirin.
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Sek.5/d

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

Sek.6

Sek. 6/a

Eger piston kilavuz milleri sokiilmis haldeyse, bunlari geri
takmadan 6nce sizdirmazlik O-halkalarinin (poz. ©, Sek. 6/b)
dogru sekilde konumlandirildigini kontrol edin, gerekirse
bunlari degistirin.

Piston kilavuz millerini, ilgili iki M6 vidasini syf. 96'deki
tabloda belirtilen tork gliclinde sikarak sabitleyin.
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Sek. 6/b

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

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/

dili kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini

mimkiin oldugunca asagi dogru iterek sékme esnasinda

yapilan islemleri tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).

- Yan kapagi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gizerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.

Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod no.

27904800) kullanarak Sek. 7‘de gosterildigi gibi konumlandirin.

Eger pompa mili halka dudagina temas eden
& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,

asinma olugmasini 6nlemek icin halkayi Sek. 7‘de
gosterildigi gibi kapagin birlegsme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.
Yan kapaklari takmadan énce, Her iki yan kapak tizerinde
O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece
gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.
ilk bolimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter {izerine
bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen
disli M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. ®) kullanmanizi ve
sonra islemi Griinle birlikte temin edilen vidalarla (M6x18)
tamamlamanizi dneririz.

| .
ILK MONTAJDA HALKA KONUMU

|

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Wag

Sek.7



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

- Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Uzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzaga yerlesecek sekilde takin:
konik bir kovan ve bir tampondan olusan 27904900 kod
numaral aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun {izerine gecirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yiiksekligine baglidir) pompa karterindeki
yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani cikartin (Sek. 11/c).

L)

| K7
Sek.8 Ao

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

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin. I

Sek.9

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

edin:
1. Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle
& dondiiriin
2. Sikma torku 30Nm
Alte.t_‘natif olarak sundan emin olun: Sek.11/a
1. On-sikma torku 10-15Nm —

2. Sikma torku 30Nm
i ".fh,h”

Sek. 11/b
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Sek. 11/c
- Arka kapagi O-halkast ile birlikte ve yag seviyesi 6lcim
cubugunu yukari gelecek sekilde konumlandirarak
takin.
- Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

2.1.3 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri

takilmasi

Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank mili Gizerinde eksenel

acikhk olmamasini saglar; simler bu gereksinime uygun olarak

tanimlanmistir. Sokme / geri takma islemi ve herhangi bir

degistirme islemi icin, asagidaki yonergeleri dikkatlice takip

edin:

A) Krank milinin rulmanlar degistiriimeden sokiilmesi /
geri takilmasi

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

silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol

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

temizleyici ile bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama

yagini her yere esit sekilde dagitin.

Onceden cikartilan simler, sadece gésterge tarafindaki kapaga

takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.

Grup komple (gosterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan ve kapak vidalari 6nerilen tork giictinde sikildiktan

sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun baglanti mili

cikartilmis durumdayken 4 ile 6 Nm arasinda oldugunu kontrol

edin.

iki yan kapag kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme

asamasi icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida aciklandigi gibi

kullanilmasi ve nihai sabitleme icin Uriinle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkuinddr.

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

ge¢cmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi

Yan kapaklari yukarida anlatildidi sekilde ¢ikarttiktan sonra,

rulmanlar tzerindeki dis halka somununu kapaklar tizerindeki

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

cikartma aleti kullanarak cikartin.

Rulmanlar tzerindeki i¢ halka somununu milin iki ucundan,

yine uygun bir ¢ikartma aleti kullanarak veya alternatif olarak

Sek. 13'te gosterildigi gibi basit bir “pim zimbasi”ile ¢ikartin.
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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 kiilbltor ile soguk monte edilebilir.
Bastirarak monte etme islemi, islemde kullanilan parcalarin
120°- 150 °C (250° - 300 °F) arasinda bir sicaklikta isitilmasi ve
boylece halka somunlarin yuvalarina tam oturmasi saglanarak
daha kolay hale getirilebilir.

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.

Sim grubunun belirlenmesi:

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



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

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

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

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

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

Bir kalinlik mastari kullanarak, yan kapak ile pompa karteri
arasindaki acikhgi/mesafeyi 6lciin (bkz. Sek. 14).

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

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

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

Sek. 15
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Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki prosediirii takip ederek sim
grubunu gosterge tarafindaki kapagin ortasina takin (Sek. 15),
kapagi kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine
gore sikin.

Mil dénme direng torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

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

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI

2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sékiilmesi
Mudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirhdir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

~3

Sek. 16/a

Vana kapagini sabitleyen 7 adet M12x35 vidasini sokiin ve
kapaklari ¢ikartin (Sek. 16).

Bir ¢ikartici cekic kullanarak (27513600 kod numarali aletle
birlikte 26019400 kod numarali alet, Sek. 16) vana tipalarini
cikartin.

Vana tipalari icin kullanilan ¢ikartici ¢ekici (27513600

kod numarali aletle birlikte 26019400 kod numarali alet -
Sek. 16/a) kullanarak vana gruplarini ¢ikartin.

Eger giris ve ¢ikis vana yuvalari/yataklar
& manifolda yapisik halde kalirsa (6rnegin

pompanin uzun siire kullanilmamasina bagh
olarak kire¢ baglamasindan étiirii), asagidaki
islemleri yapin:

26019400 kod numarali (Sek. 16/b) aletle birlikte
27516900 kod numarali ¢ikartic aleti kullanin.



kod. 26019400

kod. 27516900

Sek. 16/b

- Yeterince uzun bir M10 vidasini vana plakasina ulasacak
sekilde vidalayip vana kilavuzunu vana yatagindan
cikartarak giris ve ¢ikis vana gruplarini sokiin (poz. @,

Sek. 17).

T LLERL R T

2.2.2

A

A

Sek. 17

Manifold - vana gruplarinin geri takilmasi
Mubhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat

edin ve gerekirse Kullanma ve bakim kilavuzunun
“ONLEYiCi BAKIM" tablosunda belirtilen araliklarla
bunlari degistirin.

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

Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden nce,

Sek. 18'de gosterilen manifolddaki ilgili yuvalarini
iyice temizleyin ve kurulayin.

Sek. 18

Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.1'de agiklanan
islemleri ters sira ile uygulayin. Vana kilavuzunun yerine
gecirilmesini kolaylastirmak icin, yatay kilavuz diizlemlerinin
izerine bir kovan koyun (Sek. 19/a) ve tim etrafi boyunca bir
¢ikartma gekici ile vurun.

Giris ve cikis vana gruplarinin takilmasi/montaji
& esnasinda, giris yaylarini daha 6nceden sokiilen

cikis yaylari ile karistirmayin/yer degistirmeyin:

A) Giris yay1“beyaz renk”.

B) Cikis yayi“siyah renk”.

Sek. 19

Sek. 19/a

Sek. 19/b
Giris ve cikis vana gruplarini, manifolddaki
& yuvalarina tam oturduklarindan emin olarak
takin.
Daha sonra vana kapaklarini takin ve ilgili
M12x35 vidalarini bir tork anahtar kullanarak
belirtilen tork giiciinde sikin
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2.2.3 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden

su kacaklar tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve

bakim kilavuzunun “ONLEYICi BAKIM” tablosunda belirtilen

araliklarla degistirilmesi gereklidir.

A) M12x150 manifold sabitleme vidalarini (SWS71'de
M12x220) Sek. 20'de gosterildigi gibi sokin.

Sek. 20

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.

C) Sek.21, poz. ®'de gosterildigi gibi basit aletler kullanarak
ve ilgili yuvalarina zarar vermemeye dikkat ederek yiliksek

basing contalarini manifolddan ve diisiik basing contalarini

da destek kismindan cikartin.

T

Sek. 21
Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun
Sek. 22'de gosterildigi gibi sokme sirasina dikkat
edin:

1. YB contasi
Conta destegi
DB contasi
Conta halkasi
Elastik halka
O-halka

oA wN
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Piston grubunun sé6kiilmesi

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

Piston gruplarini ¢ikartmak icin asagidaki islemleri yapin.
A) Piston sabitleme M7x1 vidalarini sekilde (Sek. 23)
gosterildigi gibi sokin.

Sek. 23
B) Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

AN

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.

Bilesenler 1-3'0, 12001600 kod numarali OCILIS silikon gres
ile ve sadece dis capini yaglayin.

YB contalarinin manifold tizerindeki yuvalarina dogru
sekilde ve conta dudaklarina zarar vermeden takilabilmesi
icin, bolim 4'de belirtildigi gibi pompa ¢aplarina uygun
aletler kullanin.

Vidalari bir tork anahtari ile ve boliim 3‘te verilen sikkma
torku degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte
edin.

Manifoldun montaiji: tork degerleri ve sikma sirasi
hakkinda bilgi icin, bolim 3'te verilen talimatlari uygulayin.

2.2.6 Styiricinin sokiilmesi (SWS71)

Aralayici ile pompa karteri arasindaki (Sek. 24) ikinci

tahliye bélmesinden kacaklar/sizintilar tespit edildiginde,
styirici halkanin degistirilmesi gereklidir. Bununla birlikte,
bilesenlerin tahmini degistiriime araliklari Kullanma ve bakim
kilavuzunun 11. bolimundeki tabloda verilmistir.

B)

Q)

D)

E)
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Sek. 24

A) M12x220 manifold sabitleme vidalarini Sek. 25'de
gosterildigi gibi sokin.

Sek. 25

B) Pompa karterinden manifoldu ve manifold aralayicisini
cikartin.

C) Siyiricr halka destegini (Sek. 26) cekip cikartin ve yuvaya/
yataga zarar vermemeye dikkat ederek Sek. 27'daki

gibi basit bir alet yardimiyla siyirici halkayi ¢ikartin.

Gerekirse, styirici halka destegini cikartmadan 6nce, piston

aralayicisini (bkz. par. 2.2.8) cikartin.

Sek. 26

Sek. 27

2.2.7 Siyiricinin geri takilmasi (SWS71)

Siyirici halkayi degistirmek icin, asagidaki islemleri yapin:

A) Gerekirse bir tampon kullanarak ve conta dudagina
zarar vermemeye dikkat ederek, siyirici halkayi destek

lizerindeki yerine (Sek. 28) takin.

Sek. 28

B) Siyirici destegini, karter tizerindeki yuvasina (Sek. 30),
piston aralayicisini yaglamak suretiyle (Sek. 29) geri
yerlestirin. Siyirict halka destegini monte ettikten sonra,
eger cikartiimissa piston aralayicisini yaglayarak takin (bkz.

par. 2.2.9). Conta dudagina zarar vermemeye dikkat edin.

Sek. 29



Sek. 30

C) Manifold aralayicisini ve manifoldu karterin tizerine geri
yerlestirin.

D) M12x220 vidalarini sikmak suretiyle manifoldu sabitleyin.

Tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda bilgi icin, bolim 3'te

verilen talimatlar uygulayin.

2.2.8 Piston aralayicisinin s6kiilmesi (SWS71)
Piston aralayici, herhangi bir rutin bakim gerektirmez. Bakim
islemi, sadece gorsel kontrol ile sinirhdir.
Cikartmak icin su islemi yapin:
A) Manifoldu ve manifold aralayicisini ¢ikarttiktan sonra,
aralayiciyr Sek. 31'de gosterildigi gibi serbest birakin.

- — .

y
/

Sek. 31
B) Asinma durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

2.2.9 Piston aralayicisinin geri takilmasi (SWS71)
A) Aralayicly monte edin (Sek. 32) ve piston kilavuz milinin
Uzerine sikarak sabitleyin.

Sek. 32
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AN

Eger degistirme islemi siyirici halka séktlmis halde
iken yapiliyorsa, kovani yaglayin ve takma esnasinda
styirict halkanin conta dudagina zarar vermemeye
dikkat edin.

Tork degeri hakkinda bilgi icin, bolim 3'te verilen talimatlara

bakin.
3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU
Agiklama Agilimhi | Acithmhi | Sikma
gor. cizim [torku Nm
pozis- | SWS71
yonu
Rulman Kapagi Sabitleme 9 53 10
Vidasi
Yag tahliye tipasi 11-88 16-97 40
Kaldirma braketi sabitleme 61 66 40
vidasi
Baglanti mili kapad 16 47 30*
sabitleme vidasi
Piston kilavuzu mili 96 68 10
sabitleme vidalari
Pistonlarin sabitlenmesi 29 18 20
Manifold sabitleme vidasi 38 35 60%*
Vana Kapagdi Sabitleme 39 13 120%**
Vidasi
“A"Tipi Flans Sabitleme 63 83 40
Vidasi
SAE C Kupl. Sabitleme 70 91 40
Vidasi
PTO 2. Flans Sabitleme 75 88 360%***
Vidasi
Rediiktor Kapagi Sabitleme 77 91 40
Vidasi
Rediiktor Dislisi Sabitleme 82 104 70
Vidasi
Reduiktor Disli Kutusu 77 91 40
Sabitleme Vidasi
Saplama vida M7 - 1Q*xEx* 33
Piston aralayici - 20 31

*

*%

XX*

XRKKK

XXKKX

Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 90'da belirtilen
asamalara gore sikilmalidir.

Manifold sabitleme vidalari, manifold/kafa altini
yaglamak ve Sek. 33'deki siraya riayet etmek suretiyle
bir tork anahtari ile sikilmalidir.

Vana kapagdi sabitleme vidalari, manifold/kafa altini
yaglamak ve Sek. 33'deki siraya riayet etmek suretiyle
bir tork anahtari ile sikilmalidir.

PTO 2. flansi sabitleme vidasi, Loctite 243 Blue
kullanilarak bir tork anahtari ile sikilmalidir.

Acihmli ¢cizimde 33 no. ile gosterilen M7 saplama
vidasl, acilimli cizimde 31 no. ile gdsterilen aralayici/
pul Gzerinde 12006400 kod numarali Loctite 243
kullanilarak takilmalidir.




Sek. 33

4 TAMIR ALETLERI

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

Montaj asamalari igin:

Y.B. Contasi icin kovan @ Piston 28

kod. 27473000

kod. 27385400

D.B. Contast icin kovan @ Piston 28

kod. 27665600

kod. 27385200

Y.B. contasi i¢in kovan @ Piston 30

kod. 27473000

kod. 27385400

D.B. contasi icin kovan @ Piston 30

kod. 27665500

kod. 26134600

Y.B. contasi icin kovan @ Piston 36

kod. 27473300

kod. 26406300

D.B. contasl icin kovan @ Piston 36

kod. 27665400

kod. 27385400

Y.B. contasi icin kovan @ Piston 40

kod. 27473100

kod. 27356300

SS71 ve SN71 icin D.B. conta kovani, piston @ 40

kod. 27471200

kod. 26406300

SW71 ve SWS71 icin D.B. conta kovani, piston @ 40

kod. 27471300

kod. 26406300

Pompa mili yag kegesi tamponu

kod. 27904800

Piston kilavuzu yag kecesi tamponu

kod. 27904900

Sokme agsamalari igin:

Giris/cikis vanalar

kod. 26019400

kod. 27513600

Giris/cikis vanalar yataklar

kod. 26019400

kod. 27516900

Giris ve ¢ikis vanalari tipasi

kod. 26019400

kod. 27513600

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 26019400

kod. 27503900
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¥ INTERPUMP
GROUP

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de l'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden diirfen. Bei VerstoBen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electrénicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugdes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

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

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)OpME 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. HapyLLlMTeJ'II/I GyﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JELEHRAE VLI I MU InterpumpE AT A o

TX AL R INTERPUMPEE AN AT o AREASEH M FHEVFAT, FMA S B BOR B RERE AR 2T 20 sl o i E e, AR LUEMIEES S =07 . S5
IRPIB TR DT

Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

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

The data contained in this document may change without notice.

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

Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
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ﬂaHHbIE, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
ARSCHE R R ASH, AT A .

Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy) INTE RPUMP SISTEMA DI GESTIONE

Tel. +39-0522-904311 i
Fax +39-0522-904444 CERTIFICATO DA DNV

E-mail : info@interpumpgroup.it GROU P ISO 9001-1S0 14001
http://www.interpumpgroup.it




