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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione

delle pompe famiglia LK e deve essere attentamente letto e
compreso prima di effettuare ed eseguire qualsiasi intervento
sulla pompa.

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

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

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

L'olio esausto deve essere messo in un apposito
& recipiente e smaltito negli appositi centri.

Non deve essere assolutamente disperso

nell’'ambiente.

2.11 Smontaggio della parte meccanica

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Svuotare completamente la pompa dall'olio, come indicato al
par. 2.1.

Smontare gli alzavalvola dalla testata e la testata dal carter
pompa come indicato nel par. 2.2.1 (da Fig. 103 a Fig. 105).
Rimuovere il coperchio di ispezione superiore e il coperchio
di ispezione inferiore svitando le 4+4 viti di fissaggio come
indicato nel par. 2.2.3 (Fig. 139 e Fig. 140).

Sfilare gli O-ring e sostituirli qualora fosse necessario.

Rimuovere i tre pistoni e i gruppi camicie-supporti guarnizione
come indicato nel par. 2.2.3 (Fig. 138, Fig. 141 e Fig. 142).
Rimuovere i tre anelli distanziali paraspruzzi e i paraspruzzi
come indicato nel par. 2.2.3 (Fig. 143 e Fig. 144).

Svitare i grani di bloccaggio M6 dei tre coperchi paraolio

(pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Avvitare una barra filettata o una vite M6 con funzione di

estrattore negli appositi fori sul coperchio paraolio (pos. ©,
Fig. 3) ed estrarre i coperchi dal gruppo pompa (pos. @, Fig. 4

).

Fig. 4



Estrarre I'anello di tenuta radiale (pos. @, Fig. 5) e 'O-ring Svitare le viti di fissaggio coperchio estremita albero (pos. @,
esterno (pos. @, Fig. 6). Fig. 8) e sfilare il coperchio dall’albero PTO.

i

Fig. 8
Svitare le viti di fissaggio coperchio carter (pos. @, Fig. 9)

e rimuoverlo. Sfilare I'O-ring e sostituirlo qualora fosse
necessario.

Fig.6
Rimuovere la linguetta dall’albero PTO (pos. @, Fig. 7).

Fig. 9
Provvedere ora allo smontaggio dei due coperchi cuscinetto
svitando le relative viti (pos. @, Fig. 10).
Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 2 grani o viti M8
(pos. @, Fig. 11) con la funzione di estrattori.
Sfilare 'O-ring e sostituirlo qualora fosse necessario.

Fig.7

Fig. 10



Fig. 11
Inserire uno spessore sotto al fusto della biella centrale per
bloccare la rotazione dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 12).

Fig. 12

Svitare ed estrarre le viti di fissaggio flangia bloccaggio
bussola, da entrambi i lati (pos. @, Fig. 13).

Le flangie bloccaggio bussola devono essere lasciate in sede
(pos. @, Fig. 14).

Fig. 13

Fig. 14
Su di un lato avvitare una ghiera tipo SKF KM20 sulla bussola
di pressione (pos. @, Fig. 15), quindi sbloccare la bussola
mediante massa battente (pos. @, Fig. 16), senza estrarla.
Ripetere l'operazione dal lato opposto.

A

\

Fig. 16

Togliere lo spessore sotto al fusto della biella centrale.



Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

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

| cappelli di biella e le relative semibielle devono
& essere rimontati esattamente nello stesso ordine

e accoppiamento in cui sono stati smontati.
Per evitare possibili errori cappelli e semibielle sono stati
numerati su un lato (pos. @, Fig. 18).

Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,
Fig. 19).

Fig. 19
pos. @, Fig. 20).

R

Fig. 18

Fare avanzare il pit possibile le tre semibielle nella direzione
della testata.

Fig. 20
Separare la flangia bloccaggio bussola dalla bussola di
pressione (pos. @, Fig. 21).

Fig. 21



Svitare le viti dei due coperchi portacuscinetto (pos. @,
Fig. 22).

Applicare un perno filettato M16 ad un'estremita dell’albero

a gomiti (pos. @, Fig. 23) e, tenendolo sollevato, estrarre il

coperchio portacuscinetto completo di cuscinetto e O-ring

(pos. @, Fig. 24). Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 2

grani o viti M10 (pos. @, Fig. 23) con la funzione di estrattori.

Ripetere l'operazione dal lato opposto.
-

Fig. 23

Appoggiare l'albero a gomiti sul fondo del carter.

Fig. 22

Separare il coperchio portacuscinetto dal cuscinetto mediante
I'utilizzo di una massa battente (pos. @, Fig. 25).

Fig. 25
Svitare le viti di fissaggio coperchio cuscinetto PTO destro
e sinistro (pos. @, Fig. 26) e sfilare i due coperchi dall’albero
PTO. Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 3 grani o viti M8
(pos. @, Fig. 27) con la funzione di estrattori.

Fig. 26




Estrarre 'anello di tenuta radiale (pos. @, Fig. 28), 'O-ring
esterno (pos. @, Fig. 29) e I'O-ring del foro di lubrificazione
(

pos. @, Fig. 30).

Fig. 28

Fig. 30

Far indietreggiare il pit possibile le tre bielle (portarle a
contatto con l'albero a gomiti).

Mediante I'utilizzo di una massa battente (pos. @, Fig. 31)
estrarre I'albero PTO da uno qualsiasi dei due lati (pos. @,
Fig. 32).

Fig. 31

Fig. 32
Sfilare gli anelli interni dei cuscinetti dall’albero PTO (pos. @,
Fig. 33) e i due distanziali cuscinetto interno (pos. @, Fig. 33).

Fig.33

Gli anelli interni ed esterni dei cuscinetti devono
essere rimontati esattamente nello stesso ordine
e accoppiamento in cui sono stati smontati.



Mediante I'utilizzo di una barra sufficientemente lunga

(pos. @, Fig. 34) e di una massa battente estrarre dal

carter pompa gli anelli dei cuscinetti (pos. @, Fig. 35), il
distanziale cuscinetto esterno (pos. @, Fig. 36) e la bussola di
lubrificazione cuscinetti (pos. @, Fig. 37).

Fig. 37
Fare avanzare le semibielle nella direzione della parte idraulica

e bloccarle mediante I'utilizzo dell’apposito attrezzo (cod.
27566200) (pos. @, Fig. 38).

Fig. 34

Sfilare I'albero a gomiti dalla parte posteriore del carter
pos. ®pos. @, Fig. 39).

Fig. 36



Procedere a svitare le viti dell'attrezzo cod. 27566200 per
sbloccare le bielle (pos. @, Fig. 40) e successivamente estrarre i
gruppi biella-guida pistone dall'apertura posteriore del carter
(pos. @, Fig. 41).

_‘
Fig. 42

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto
utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 43).

Fig. 40

Fig. 43
Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 44) e provvedere all'estrazione
della biella (pos. @, Fig. 45).

Fig. 41

Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente
smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @,
Fig. 42).

Fig. 44
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Inserire lo stelo guida pistone nell'apposita sede sul guida
pistone (pos. @, Fig. 48) e fissarlo a quest’'ultimo mediante le 4
viti a testa cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 45

Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. ®, Fig. 46).

Fig. 46
Fig. 49

Completare lo smontaggio della parte meccanica smontando
le spie livello olio e i golfari. Bloccare il guida pistone in morsa con l'ausilio di apposito
attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave

2.1.2 Montaggio parte meccanica ; ; : e .
dinamometrica (pos. @, Fig. 50) come indicato nel capitolo 3.

Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al par. 2.1.1.

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Montare le due spie livello olio, i due tappi scarico olio e il
raccordo con attacco rapido a 90° (pos. ©, @ e @ Fig. 47).

Fig. 50

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 45) e
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 44).
Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
(pos. @, Fig. 43).

Assemblare lo stelo al guida pistone. Il corretto montaggio é garantito se piede biella,
guida pistone e spinotto ruotano liberamente.

Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento
sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. @,
Fig. 42).

11



Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il Da un lato del carter inserire la bussola di lubrificazione

gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del cuscinetti (pos. @, Fig. 53) e un anello esterno del cuscinetto

carter (pos. @, Fig. 41). (pos. @, Fig. 54) mediante I'utilizzo di un tampone e massa
Linserimento del gruppo semibiella-guida battente.

& pistone nel carter deve essere fatto orientando le

semibielle con la numerazione visibile dall’alto.

Bloccare i tre gruppi utilizzando I'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40).

Inserire I'albero a gomiti attraverso I'apertura posteriore del
carter ed appoggiarlo sul fondo.

2 Linserimento dell’albero a gomiti nel carter deve

essere effettuato in modo che la dentatura delle
corone risulti orientata come in Fig. 51.

Fig. 51

Premontare I'albero PTO:
inserire sull'albero PTO i 2 anelli interni dei cuscinetti (uno per
lato) (pos. @, Fig. 52).

Fig. 54

Rimuovere l'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40) e far scorrere le bielle all'indietro
fino ad arrivare a contatto con l'albero a gomiti.
Inserire I'albero PTO premontato all'interno del carter (pos. @,
Fig. 55) inserendolo dalla parte opposta a quella in cui sono
stati premontati I'anello esterno del cuscinetto e la bussola di
lubrificazione cuscinetti.
Linserimento dell’albero PTO nel carter deve
& essere effettuato in modo che la dentatura risulti
orientata come in Fig. 55.

Per agevolare l'inserimento completo dell’albero PTO
Fig. 52 all'interno del cuscinetto utilizzare una vite M16 da applicare
all’'estremita dell’albero da inserire, allo scopo di mantenere

. . . sollevato l'albero stesso (pos. @, Fig. 56).
essere rimontati esattamente nello stesso ordine P g.36)

2 Gli anelli interni ed esterni dei cuscinetti devono
e accoppiamento in cui sono stati smontati.

12



Fig. 58
Da entrambi i lati inserire i distanziali cuscinetto interno
(pos. @, Fig. 59) ed esterno (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56

Dal lato in cui si € inserito I'albero PTO procedere con

I'Inserimento della bussola di lubrificazione cuscinetti (pos. @,

Fig. 57) e di un anello esterno del cuscinetto (pos. @, Fig. 58)

mediante I'utilizzo di un tampone e massa battente.
T

Fig. 60
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Inserire I'anello interno (pos. @, Fig. 61) e I'anello esterno
(pos. @, Fig. 62) di un cuscinetto da un solo lato della pompa.

POSIZIONE ANELLO AL
PRIMO MONTAGGIO

A\

POSIZIONE ANELLO PER
RECUPERO ALBERO SE
USURATO

Fig. 64

Applicare ai coperchi cuscinetto PTO I'O-ring esterno (pos. @,

Fig. 65) e I'O-ring del foro di lubrificazione (pos. @, Fig. 66).

Fig. 62
Premontare i coperchi cuscinetto PTO destro e sinistro:
Inserire I'anello di tenuta radiale all'interno del coperchio
cuscinetto PTO mediante I'utilizzo dell’attrezzo cod. 27548200
(pos. @, Fig. 63).
Prima di procedere con il montaggio dell’anello di tenuta
radiale verificare le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende
necessaria la sostituzione posizionare il nuovo anello come
indicato in Fig. 64.
Qualora I'albero PTO presentasse una usura
& diametrale in corrispondenza del labbro di
tenuta, per evitare l'operazione di rettifica si puo
posizionare I'anello in seconda battuta come
indicato nella Fig. 64.

Fig. 63

14
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Montare un primo coperchio cuscinetto PTO (destro o sinistro)
completo di paraolio al carter pompa mediante I'utilizzo
dell'attrezzo cod.27539500 (pos. @, Fig. 67) e fissarlo mediante
4 viti M8x30 (pos. @, Fig. 68).
Prestare attenzione al senso di montaggio del
& coperchio. Il foro di lubrificazione del coperchio
deve trovarsi in corrispondenza del foro sul
carter.

Ripetere le operazioni dal lato opposto:

Inserire I'anello interno (pos. @, Fig. 61) e I'anello esterno
(pos. @, Fig. 62) dell’ultimo cuscinetto.

Montare il coperchio cuscinetto PTO mancante sul carter
pompa (pos. @, Fig. 67) e fissarlo mediante 4 viti M8x30

(pos. @, Fig. 68).

Tarare le 4+4 viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Premontare i due coperchi portacuscinetto:

inserire il cuscinetto utilizzando una massa battente (pos. @,
Fig. 69) fino ad ottenere una quota di 4+4.5 mm come indicato
in Fig. 70.

15

Fig. 70

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

2 Il cuscinetto in Fig. 70 ha I'anello interno

Applicare I'O-ring all'esterno del coperchio portacuscinetto
(pos. @, Fig. 71).

k

Fig. 71
Ripetere l'operazione con l'altro coperchio.

Bloccare i tre gruppi biella utilizzando I'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40).



Applicare due perni filettati M16 all'estremita dell’albero Inserire parzialmente le due bussole di pressione mantenendo
a gomiti e, tenendolo sollevato (pos. @, Fig. 72), inserire il I'albero a gomiti sollevato mediante il perno M16

coperchio portacuscinetto completo di cuscinetto e O-ring
(pos. @, Fig. 73) mediante I'utilizzo di una massa battente.
Ripetere l'operazione dal lato opposto

precedentemente montato (pos. @, Fig. 75).

Fig. 75

— Inserire completamente la bussola di pressione sull’albero
Fig.72 3 gomiti (pos. @, Fig. 76 e Fig. 77) mediante I'utilizzo di una
massa battente e di un tampone.

AN
Fig. 73
Serrare i coperchi portacuscinetto mediante 6+6 viti M10x30
(pos. @, Fig. 74).

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

Fig. 76

Fig. 77

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

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

Ripetere l'operazione dal lato opposto.

16



Inserire le flangie bloccaggio bussola all'interno delle bussole
coniche (pos. @, Fig. 78).

Applicare una vite M16 di adeguata lunghezza (35-40 mm) al
foro M16 dell'albero a gomiti ed avvitare fino ad appoggiare la
flangia contro la bussola (pos. @, Fig. 79). Non serrare la vite.

Fig. 81
Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 82)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 82).

Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M12x1.25x87
(pos. @, Fig. 83).

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato

nel capitolo 3 portando le viti alla coppia di serraggio
contemporaneamente.

2 Prestare attenzione al corretto senso di

montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso l'alto.

Fig. 79

Ripetere l'operazione dal lato opposto.
Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40).
Inserire i semicuscinetti superiori tra le bielle e I'albero a
gomiti (pos. @, Fig. 80).

2 Per un corretto montaggio dei semicuscinetti

assicurarsi che la linguetta di riferimento dei Fig. 82
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. O, Fig. 81).

Fig. 83

Fig. 80
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Ad operazione conclusa verificare che le bielle
abbiano gioco assiale in entrambe le direzioni.

A

Inserire uno spessore sotto al fusto della biella centrale per
bloccare la rotazione dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 84).

Fig. 84

Misurare la quota “X” indicata in Fig. 85 tra la bussola conica e il
cuscinetto albero a gomiti.

X

NS

RO
NN

N\

Fig. 85

Avvitare la vite M16 fino determinare una riduzione della
quota“X” compresa tra 0.7 e 0.8 mm (Fig. 86).

X-(0.7+0.8)
l —— I:r\»aj‘
//;//i o ;
—
Fig. 86

Ripetere l'operazione dal lato opposto.
Rimuovere la vite M16 dall’albero a gomiti.

Avvitare le due flangie bloccaggio bussola all'albero a gomiti
mediante 4+4 viti M12x25 (pos. @, Fig. 88).

Applicare LOCTITE 243 ai filetti delle viti M12x25
(pos. @, Fig. 87).

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

Fig. 87

Fig. 88
Rimuovere lo spessore antirotazione sotto al fusto della biella
centrale.

Montare i due coperchi cuscinetto (con relativi O-ring) (pos. @,
Fig. 89) mediante 6+6 viti M8x20 (pos. @, Fig. 90).

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

Fig. 89
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Montare I'anello di tenuta radiale nel coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 93) mediante I'utilizzo di un tampone cod.
27910900.

Fig. 90
Inserire I'0-ring nel coperchio posteriore (pos. ®, Fig. 91) e : ‘
fissarlo al carter mediante 10 viti M8x20 (pos. @, Fig. 92). I;'ig 93

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel

capitolo 3. Posizionare I'O-ring (pos. @, Fig. 94) nella sede del coperchio

paraolio.

ig. 94

Inserire il gruppo montato all'interno del carter nell'apposita
sede assicurandosi che il coperchio entri completamente in
sede (pos. @, Fig. 95) facendo attenzione a non danneggiare il
labbro dell’anello di tenuta radiale. Avvitare i coperchi paraolio
mediante 2 grani M6x30 (pos. @, Fig. 96).

Fig. 91

Fig. 95
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Sui due coperchi ispezione inserire 'O-ring (pos. @, Fig. 99)
e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14
(pos. @, Fig. 100).

Fig. 96
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Posizionare il paraspruzzi e I'anello distanziale paraspruzzi

nell'alloggiamento sullo stelo guida pistone (pos. @, Fig. 97 e
Fig. 98).

Fig. 100
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3 “Tarature serraggio viti".

Montare il coperchio estremita albero e fissarlo al carter
mediante 3 viti M8x20 (pos. @, Fig. 101).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3 “Tarature serraggio viti"

)
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Applicare la linguetta sull'albero PTO (pos. @, Fig. 102).

[

Fig. 102
2.1.3 Classi di maggiorazione previste
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto Codice Semicuscinetto Rettifica sul diametro perno
(mm) Superiore Inferiore dell’albero
(mm)
0.25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0.50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE
Classi di recupero Codice Guida Pistone Rettifica sulla sede Carter Pompa
(mm) (mm)
1.00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Applicare due sostegni con filettatura G2" agli attacchi di

mandata della testata (pos. @, Fig. 104) e successivamente
svitare le 8 viti M16x150 (pos. @, Fig. 105).

Prestare attenzione a non urtare i pistoni durante l'estrazione
della testata.

2,21 Smontaggio della testata - gruppi valvole

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

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

Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Svitare il dispositivo apertura valvole mediante chiave da
30 mm (pos. @, Fig. 103).

7

Fig. 104
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Estrarre il tappo valvola mediante I'utilizzo di un estrattore
a massa battente da applicare al foro M10 del tappo valvola

(

).

pos. @, Fig. 108

Estrarre le 8 viti M16x55 del coperchio valvole (pos. @,
Fig. 106) e rimuovere il coperchio (pos. @, Fig. 107).

Fig. 108

Fig. 109

Estrarre il gruppo valvola mandata mediante I'utilizzo di un
estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare al
foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 110) o, in aggiunta,
eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al
filetto M16 del guida valvola.

i

Fig. 110
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Estrarre il distanziale guida valvola mediante I'utilizzo di una
chiave esagonale da 8 mm (pos. @, Fig. 111).

Fig. 111
Estrarre il gruppo valvola aspirazione mediante I'utilizzo di
un estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare
al foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 112) o, in aggiunta,
eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al
filetto M16 del guida valvola.

Fig. 112

Qualora l'estrazione del gruppo valvola
& di aspirazione risultasse particolarmente

difficoltosa (ad es. per incrostazioni dovute ad
un prolungato inutilizzo della pompa) utilizzare
I'attrezzo estrattore cod. 27516200 (per LK36-
LK40-LK45) o cod. 27516300 (per LK50-LK55-
LK60)(pos. @, Fig. 113) ed agire come indicato.
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Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata facendo
leva con semplici attrezzi (pos. @, Fig. 114).

Fig. 114

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

& usura dei vari componenti e sostituirli qualora
necessario.

Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti

gli O-ring sia dei gruppi valvola che dei tappi

valvola.

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testata indicati dalle frecce (pos. @,

Fig. 115).

Fig. 115

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



Assemblare i gruppi valvola di aspirazione e mandata (Fig. 116
e Fig. 117) prestando attenzione a non invertire le molle
precedentemente smontate.

Per facilitare lI'inserimento della guida valvola nella sede si puo
utilizzare un tubo che appoggi sui pianetti orizzontali della
guida (Fig. 118) e utilizzare una massa battente agendo su
tutta la circonferenza

Fig. 117

Fig. 118

Procedere con l'inserimento dei gruppi valvola
(aspirazione e mandata) nella testata prestando
attenzione alla sequenza corretta di inserimento
degli O-ring e degli anelli antiestrusione.

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

Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 4 (pos. @,
Fig. 119).

Fig. 119
Inserire I'0-ring, pos. esploso n. 5 (pos. @, Fig. 120).

Fig. 120

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

Inserire il gruppo valvola di aspirazione (pos. @, Fig. 121) e
successivamente il distanziale (pos. @, Fig. 122).

Il gruppo valvola completo deve essere inserito
completamente a fondo e presentarsi come in pos. @, Fig. 122.

Fig. 121



Fig. 122 Fig. 125

Montare O-ring, pos. esploso n. 5 (pos. @, Fig. 123) e anello Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 16 (pos. @,
antiestrusione, pos. esploso n. 15 (pos. @, Fig. 123) sulla sede Fig. 126).
valvola di mandata.

Fig. 123
Inserire il gruppo valvola di mandata (pos. @, Fig. 124). 1|

gruppo valvola deve essere inserito completamente a fondo e
presentarsi come in pos. ®, Fig. 125.

Fig. 127

Fig. 124
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dell’O-ring indicato in pos. @, Fig. 128. antiestrusione, pos. esploso n. 21 (pos. @, Fig. 131) sul tappo

Prestare particolare attenzione all'inserimento Montare O-ring, pos. esploso n. 17 (pos. @, Fig. 131) e anello
& andata.

Si consiglia I'utilizzo dell’attrezzo cod. 27516000 valvola dim

(per LK36-LK40-LK45) o cod. 27516100 (per =

LK50-LK55-LK60) per evitare che I'O-ring possa

tagliarsi durante l'inserimento.

— atlg" 4
/ \ ‘-_- -
@) )
O |
Fig. 131

Inserire il tappo valvola completo di O-ring e anelli
antiestrusione.

Fig. 128 Dopo aver terminato il montaggio dei gruppi valvola e del
tappo valvola applicare il coperchio valvole (pos. @, Fig. 132) e

Inserire I'anello sede valvola (pos. ®, Fig. 129) e la molla avvitare le 8 viti M16x55 (pos. @, Fig, 133).

(pos. @, Fig. 130).

Fig. 129

Fig. 130
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Montare la testata sul carter pompa (pos. @, Fig. 134) facendo
attenzione a non urtare i pistoni ed avvitare le 8 viti M16x150
(pos. @, Fig. 135).

Fig. 137

2.2.3 Smontaggio del gruppo pistone - supporti -
tenute

Il gruppo pistone necessita di una verifica periodica come

indicato nella tabella di manutenzione preventiva del

Manuale uso e manutenzione.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo

dell'eventuale drenaggio dal foro presente sul coperchio

inferiore. Qualora si presentassero anomalie / oscillazioni sul

manometro di mandata o gocciolamenti dal foro di drenaggio,

sara necessario procedere al controllo e alla eventuale

sostituzione del pacco tenute.

Per 'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

Per accedere al gruppo pistone occorre svitare le viti M16x150

e smontare la testata.

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

Provvedere allo smontaggio dei pistoni svitando le viti di
fissaggio (pos. @, Fig. 138).

Fig. 135 Sfilare il pistone dal supporto guarnizioni e controllare che la
Procedere alla taratura delle viti M16x150 con chiave superficie dello stesso non presenti graffi, segni di usura o di
dinamometrica come indicato nel capitolo 3 “Tarature cavitazione

serraggio viti"
Serrare le 8 viti M16x150 partendo dalle 4 viti
& interne in modo incrociato (vedere Fig. 135),
per poi proseguire con le 4 viti esterne, sempre
serrando in modo incrociato

Tarare le viti M16x55 del coperchio con chiave dinamometrica
come indicato nel capitolo 3 “Tarature serraggio viti".
Applicare i dispositivi apertura valvole (pos. @, Fig. 136) ed
avvitarli mediante chiave da 30 mm (pos. @, Fig. 137).

O

Fig. 138

Fig. 136
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Rimuovere il coperchio diispezione superiore (pos. @, Ruotando l'albero, fare avanzare il guida pistone in modo che
Fig. 139) e inferiore (pos. @, Fig. 140) svitando le 4+4 viti di il tampone, avanzando a sua volta, possa espellere il supporto
fissaggio.

guarnizioni e tutto il gruppo pistone (pos. @, Fig. 142).

 Fig. 139 Fig. 142
Estrarre il gruppo supporto guarnizioni e I'attrezzo tampone.
Sfilare dai guida pistoni gli anelli distanziali paraspruzzi

(pos. @, Fig. 143) e i paraspruzzi (pos. @, Fig. 144).

Fig. 140
Ruotare manualmente I'albero in modo da portare i 3 pistoni

nella posizione di punto morto superiore.
Inserire I'attrezzo tampone cod. 27516600 tra il guida pistone

e il pistone ( ).

pos. @, Fig. 141

Fig. 144
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Separare il supporto guarnizioni dalla camicia mediante
I'utilizzo di una chiave a compasso con naselli tondi @5,
reperibile sul mercato, (pos. @, Fig. 145) e svitare il supporto
fino alla sua completa estrazione (pos. @, Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146
Estrarre manualmente gli anelli di testa, le guarnizioni di
pressione e gli anelli restop (pos. @, Fig. 147).
= p
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Per togliere la guarnizione di bassa pressione & necessario
utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggi la
sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 148).

7

Fig. 148

2.24 Montaggio del gruppo pistone - supporti - tenute
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.3.
Sostituire le guarnizioni di pressione
& inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.

Ad ogni smontaggio le guarnizioni di pressione
& devono essere sempre sostituite assieme a tutti

gli O-ring.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
guarnizione (pos. @, Fig. 149) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata).

Fig. 149



Montare I'anello di testa (pos. @, Fig. 150), la guarnizione Inserire I'0-ring del supporto guarnizione nell’apposita sede
di alta pressione (pos. @, Fig. 151) e I'anello restop (pos. @, (pos. @, Fig. 153).
Fig. 152). . S .

Fig. 153

Avvitare il supporto guarnizioni alla camicia (pos. @, Fig. 154)
e serrare mediante di una chiave a compasso con naselli tondi
@5, reperibile sul mercato, (pos. @, Fig. 155) fino a portare a

battuta il supporto sulla camicia.

Fig. 151

Fig. 152

Fig. 155
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Inserire la rosetta @10x18x0.9 nella vite fissaggio pistone Inserire il blocco camicia-supporto guarnizione (completo
(pos. @, Fig. 156). dei due appositi O-ring) precedentemente assemblato fino a
TR : ! battuta (pos. @, Fig. 159).

Fig. 156
Montare i pistoni sulle rispettive guide (pos. @, Fig. 157) e Fig. 159
Assicurarsi che il blocco camicia-supporto arrivi a posizionarsi
correttamente fino a fondo sede (pos. @, Fig. 160).

fissarli come da pos. @, Fig. 158.

Fig. 160

Montare I'O-ring frontale della camicia (pos. @, Fig. 161) e I'O-
ring del foro di ricircolo (pos. @, Fig. 162).

Fig. 158

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel

capitolo 3.
Fig. 161
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Fig. 162

Sui coperchi ispezione inserire I'O-ring (pos. @, Fig. 163)
e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14
(pos. @, Fig. 164).

Fig. 163

Y N

Fig. 164
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

2.25 Recupero testate

Qualora la testata presentasse all'interno delle camere dei
pistoni evidenti segni di cavitazione, dovuti ad una non
corretta alimentazione della pompa, € possibile recuperare la
testata danneggiata evitandone la sostituzione.

Per il recupero della testata eseguire le lavorazioni indicate
nella Fig. 165 per LK36-40-45 e nella Fig. 166 per LK50-55-60:
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La testata lavorata deve essere assemblata mediante
piantaggio delle boccole (pos. ®) complete di anelli
antiestrusione (pos. @) e O-ring (pos. ®) come rappresentato
in Fig. 167 per LK36-40-45 e in Fig. 168 per LK50-55-60:

Fig. 167

n. 1 - Boccola LK36-40-45 - cod. 78216756 - q.ta 3

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

n. 2 - Anello antiestrusore - cod. 90526880 - q.ta 6

n. 3 - O-ring - cod. 90410200 - q.ta 6

Fig. 168

n. 1 - Boccola LK50-55-60 - cod. 78216656 - g.ta 3
n. 2 - Anello antiestrusore - cod. 90528500 - g.ta 6

n. 3 -0-ring - cod. 90412900 - q.ta 6

Descrizione Posizione Esploso Coppia Serraggio
Nm
Vite M8x20 coperchio carter 54 25
Tappo G1/2x13 carter 78 40
Vite M8x30 coper. cuscinetto PTO 95 25
Vite M8x20 coper. estremita albero 54 25
Vite M10x30 coper. portacuscinetto 69 45
Vite M6x14 coperchi super. e infer. 82 10
Vite M8x20 coperchio cuscinetto 54 25
Vite M12x1.25x87 serraggio biella 52 75*
Vite M6x20 guida pistone 49 10
Vite M12x25 flangia blocc. bussola 63 68.5
Vite M10x160 fissaggio pistone 27 40
Vite M16x55 coperchio valvole 26 333
Tappo G1/4"x13 testata 13 40
Vite M16x150 testata 25 333**
Dispositivo apertura valvole 2 40

*

*%

sempre serrando in modo incrociato.
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Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente.
Serrare le viti partendo dalle 4 viti interne in modo incrociato (vedere Fig. 135), per poi proseguire con le 4 viti esterne,




4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Per il montaggio:

Anello di tenuta radiale guida pistone cod. 27910900
Anello di tenuta radiale albero PTO cod. 27539500
cod. 27548200
O-ring sede valvola mandata LK36-LK40-LK45 cod. 27516000
O-ring sede valvola mandata LK50-LK55-LK60 cod. 27516100
Gruppo tenute KC LKNR45 cod. 27945400
Per lo smontaggio:
Sede valvola aspirazione LK36-LK40-LK45 cod. 27516200
Sede valvola aspirazione LK50-LK55-LK60 cod. 27516300
Blocco camicia + supporto guarnizioni cod. 27516600
Albero (bloccaggio bielle) cod. 27566200
Gruppo valvola aspirazione e mandata cod. 27516400 + 25089700

5 VERSIONI SPECIALI

Di seguito vengono riportate le indicazioni relative alla riparazione delle versioni speciali. Dove non diversamente specificato

attenersi a quanto riportato in precedenza per la pompa LK versione standard.

- Pompe LKN: per la riparazione valgono le indicazioni relative alla pompa LK standard.

- Pompe LKNR: per la riparazione valgono le indicazioni relative alla pompa LK standard escluse le guarnizioni di pressione per
le quali occorre seguire il paragrafo dedicato.

5.1 POMPA VERSIONE LKNR
5.1.1 Smontaggio del gruppo supporti - tenute

Separare il supporto guarnizioni dalla camicia mediante Estrarre I'anello di supporto e I'anello antiestrusore (pos. @,
I'utilizzo di una chiave a compasso con naselli tondi @5, Fig. 171) per accedere alle guarnizioni di pressione (pos. @,
reperibile sul mercato, (pos. @, Fig. 169) e svitare il supporto Fig. 172).

fino a sua completa estrazione (pos. @, Fig. 170).

Fig. 171
Fig. 169

Fig. 172

Fig. 170 Estrarre in sequenza anello raschiatore, anello per molla e
molla.
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Per togliere la guarnizione di bassa pressione & necessario Posizionare la camicia in verticale in appoggio su un piano
utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggi la ed inserire il pistone (pos.. @, Fig. 175) facendo attenzione al
grande verso |'alto)

sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 173).
7

Fig. 173 Fig. 175

5.1.2 Montaggio del gruppo supporti - tenute
Sostituire le guarnizioni di bassa pressione

& inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nel
supporto guarnizioni.

Ad ogni smontaggio le guarnizioni di pressione
& devono essere sempre sostituite assieme a tutti
gli O-ring.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
guarnizione KC (pos.. @, Fig. 174) facendo attenzione al senso
di montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso
la testata).

Fig. 176

Inserire I'anello esterno dell’attrezzo cod.27945400 (pos. @,
Fig. 177) orientando le aperture in corrispondenza dei fori
della camicia (pos. @, Fig. 177).

Fig. 174

Fig. 177
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Inserire anello per molla (pos. ®, Fig. 178) e anello raschiatore Utilizzare il tampone interno dell’attrezzo cod. 27945400 per
(pos. @, Fig. 178). spingere gli anelli in sede (pos. @, Fig. 181).

Fig. 178 Fig. 181

Utilizzare il tampone interno dell’attrezzo cod. 27945400 per Inserire anello antiestrusore (pos. @, Fig. 182) e anello di
spingere gli anelli in sede (pos. @, Fig. 179). supporto (pos. @, Fig. 182).

Fig. 179 Fig. 182

Inserire i tre anelli tenuta KC facendo attenzione affinché Utilizzare il tampone interno dell’attrezzo cod. 27945400 per
gliintagli vengano a trovarsi a 120° I'uno dall’altro (pos. @,
Fig. 180).

spingere gli anelli in sede (pos. @, Fig. 183).

Fig. 183

Fig. 180
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Inserire i perni dell’attrezzo cod. 27945400 in due fori opposti
(pos. @, Fig. 184).

Fig. 184

fino in fondo alla sede. Assicurarsi che il tampone
interno dell’attrezzo cod.27945400 arrivi a
battuta. Linserimento completo dei due perni é
garantito solo se il pacco tenute é in posizione

e lI'anello esterno e il tampone interno hanno le
aperture orientate perfettamente con i fori della
camicia (Fig. 185).

2 Il pacco tenute completo deve essere inserito

Fig. 185

Sfilare il tampone interno e I'anello esterno dell'attrezzo
c0d.27945400 e avvitare il supporto guarnizione completo di
guarnizione di bassa pressione e O-ring (pos. @, Fig. 186) fino
a battuta (pos. @, Fig. 187

Fig. 186

Fig. 187
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Sfilare i perni dell'attrezzo cod.27945400 (pos. @, Fig. 188) e
completare l'avvitamento del supporto guarnizioni (pos. @,
Fig. 189).

g

Fig. 189

Serrare mediante chiave a compasso con naselli tondi @5,
reperibile sul mercato (pos. ©, Fig. 190)

Fig. 190
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6 SOSTITUZIONE DELLA BOCCOLA DI PIEDE BIELLA

Eseguire il piantaggio della boccola a freddo e le successive lavorazioni attenendosi alle dimensioni e tolleranze della sottostante
Fig. 191.

0.75 34.5 0.75

//]0.041100[A]
4] 20.10]A
Ol 0.005
| £10.01]
1
L. s
1)
a0 R
TAGLIO
BRONZINA
1
1
1
| :
1 N
] L
g | |
i ‘ |
i |
— v _—“—“ - - - ‘_!_%—
| !
- .
Il |
! [A] :
| ‘ | | ‘
Fig. 191

39



Contents

1 INTRODUCTION

1.1 DESCRIPTION OF SYMBOLS

2 REPAIR GUIDELINES
2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

2.1.2  Assembly of the mechanical part
2.1.3 Oversize classes

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Disassembly of the head - valve units

2.2.2 Assembly of the head - valve units

2.2.3 Disassembly of the piston unit — supports — seals
2.2.4  Assembly of the piston unit - supports — seals

2.2.5 Recovering the heads

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

REPAIRTOOLS

5 SPECIAL VERSIONS

5.1 LKNRVERSION PUMP

5.1.1 Disassembly of the supports — seals unit

5.1.2  Assembly of the supports - seals unit

6 REPLACING THE CON-ROD FOOT BUSH

40

a1
41

41
41

41
49
59
59
59
61
65
67
70
71
72

72
72

72
73
77



1 INTRODUCTION Remove the three spray-guard spacer rings and the spray-
This manual describes the instructions for repairing LK series guards, as shown in par. 2.2.3 (Fig. 143 and Fig. 144).
pumps and should be carefully read and understood before Unscrew the M6 locking grub screws of the three oil seal
any intervention on the pump. covers (pos. @, Fig. 2).
Proper pump operation and duration depend on the correct
use and maintenance.

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

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

& Warning Sign

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

Danger Sign - ;
Wear protective goggles. Fig. 2

Screw a threaded bar or M6 screw, to function as an extractor,
@ Danger Sign into the holes in the oil seal covers (pos. @, Fig. 3) and remove

Put on protective gloves before each operation. the covers from the pump unit (pos. @, Fig. 4).

2 REPAIR GUIDELINES

SC

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

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

Fig.1

The 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.

2.1.1 Disassembly of the mechanical part
The correct sequence is as follows: Fig. 4
Completely empty the pump of oil, as indicated in par. 2.1.

Remove the valve lifters from the head and the head from the

pump casing as shown in par. 2.1.1 (from Fig. 103 to Fig. 105).

Detach the upper inspection cover and the lower inspection

cover by unscrewing the 4+4 attachment screws, as shown in

par. 2.2.3 (Fig. 139 and Fig. 140).

Remove the O-rings and replace them if necessary.

Remove the three pistons and the liner/gasket support

assemblies, as shown in par. 2.2.3 (Fig. 138, Fig. 141 and

Fig. 142).
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Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 5) and the external
O-ring (pos. @, Fig. 6).

42

Undo the fixing screws of the shaft end cover (pos. @, Fig. 8)
and remove the cover from the PTO shaft.

Fig. 8
Unscrew the casing cover fixing screws (pos.®, Fig. 9) and
remove it. Remove the O-ring and replace it if necessary.

Fig. 9

Now remove the two bearing covers by unscrewing the screws
(pos. @, Fig. 10).

To help with their removal, use 2 x M8 grub screws or screws
(pos. @, Fig. 11) as extractors.

Remove the O-ring and replace it if necessary.

Fig. 10



Fig. 1
Insert a shim under the shank of the central connecting rod, to
stop the rotation of the bend shaft (pos. @, Fig. 12)

T

Fig. 12
Unscrew and take out the bush locking flange attachment
screws, from both sides (pos. @, Fig. 13).
The bush locking flanges must be left in position (pos. ©,
Fig. 14).

Fig. 13

Fig. 14
On one side, screw a ring nut, type SKF KM20, onto the
pressure bush (pos. @, Fig. 15), and then unblock the bush
using an extractor hammer (pos.®, Fig. 16), but do not remove
it.
Repeat the operation on the other side.

A

\

Fig. 16

Remove the shim from under the shank of the central
connecting rod.



Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 17). Remove the three upper half-bearings of the half-conrods
(pos. @, Fig. 19).

Fig. 17

Remove the conrod caps with the bearing shells, taking Fig.19
special care to note the sequence in which they are removed.
The conrod caps and associated half-conrods
& must be reassembled in exactly the same
order and coupling with which they were
disassembled.

To avoid possible errors, caps and half-conrods have been
numbered on one side (pos.®, Fig. 18).

Fig. 20
Separate the bush locking flange from the pressure bush (pos.
@, Fig. 21).

Fig. 21

R

Fig. 18

Advance the three conrods as far as possible in the direction of
the manifold.
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Unscrew the screws of the two bearing support covers (pos. Separate the bearing support cover from the bearing, using an
®, Fig. 22). extractor hammer (pos. @, Fig. 25).

Fig. 22 Fig. 25

Apply an M16 threaded pin to one end of the bend shaft (pos. Unscrew the fixing screws of the left and right PTO bearing
@, Fig. 23) and, while keeping it raised, take out the bearing cover (pos. @, Fig. 26) and withdraw two covers from the PTO
support cover complete with bearing and O-ring (pos. @, shaft. To help with their removal, use 3 x M8 grub screws or

Fig. 24). To help with their removal, use 2 x M10 grub screws or  screws (pos. @, Fig. 27) as extractors.
screws (pos. @, Fig. 23) as extractors.

Repeat the operation on the other side.

Fig. 26

Fig. 23

Lay the bend shaft on the bottom of the casing.
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Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 28), the external Using an extractor hammer (pos. @, Fig. 31)Ktake out the PTO
O-ring (pos. @, Fig. 29) and the O-ring of the lubrication hole shaft from either one of the two sides (pos. @, Fig. 32).
(

pos. @, Fig. 30).

Fig. 31

Fig. 28

Fig. 32
Remove the internal bearing rings from the PTO shaft (pos.

@, Fig. 33) and also take out the two internal bearing spacers
pos. @, Fig. 33).

Fig. 30
Roll back the three connecting rods as far as possible (until D =
they touch the bend shaft). Fig. 33
The internal and external bearing rings must
& be reassembled in exactly the same order and
pairings in which they were dismantled.
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Using a sufficiently long bar (pos. @, Fig. 34) and an extractor
hammer, take the bearing rings out of the pump casing
(pos.®, Fig. 35), along with the external bearing spacer (pos.
@, Fig. 36) and the bearing lubrication bush (pos. ®, Fig. 37).

Fig. 37

Advance the half supports in the direction of the hydraulic
part and lock them in place using the special tool (code
27566200) (pos. @, Fig. 38).

Fig. 34

Fig. 38
Remove the crankshaft from the back of the casing (pos.
®pos. @, Fig. 39).

Fig. 36
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Unscrew the screws with tool code 27566200 to unlock the
conrods (pos. @, Fig. 40) and then extract the conrod-piston
guide units from the casing rear opening (pos. @, Fig. 41).

P

_‘
Fig. 42

Remove the two spindle pin circlips using circlip pliers (pos. ©,
Fig. 43).

Fig. 40

Fig. 43
Fig. 41 Remove the spindle (pos. @, Fig. 44) and extract the conrod

Couple the half-conrods to the previously disassembled caps, (pos. @, Fig. 45).

referring to the numbering (pos. @, Fig. 42).

Fig. 44
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Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide
(pos. @, Fig. 48) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x20 screws (pos. @, Fig. 49).

Fig. 45

To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 46).

Fig. 46
Complete the disassembly of the mechanical part by Fig. 49
removing the oil level indicators and the eyebolts. Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool

and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 50)

2.1.2 Assembly of the mechanical part o -
as indicated in chapter 3.

Proceed with assembly following the reverse order indicated
inpar. 2.1.1.

The correct sequence is as follows:

Attach the two oil level indicators, the two oil drain plugs and
the 90° quick coupler (pos. ©, @ and ® Fig. 47).

Fig. 50

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 45) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 44). Fit the two circlips with the
circlip pliers (pos. @, Fig. 43).

2 Assembly has been carried out properly if the

conrod small end, piston guide and spindle
rotate freely.

Assemble the red to the piston guide.

Separate the caps from the half-conrods. Proper coupling can
be verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 42).
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After having checked casing cleaning, proceed with assembly
of the half conrod-piston guide unit inside casing rods (pos. @,
Fig. 41).

A

Block the three units with the use of special tool code
27566200 (pos. @, Fig. 40).
Insert the bend shaft through the rear opening of the casing
and lay it on the bottom.
The crankshaft shaft must be inserted into the
& crankcase so that the teeth on the ring gears are
oriented as shown in Fig. 51.

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

Fig. 51

Pre-assemble the PTO shaft:
Onto the PTO shaft, slip on the 2 internal rings of the bearings
(one per side) (pos.

@, Fig. 52).
g

Fig.52

The internal and external bearing rings must
be reassembled in exactly the same order and
pairings in which they were dismantled.

From one side of the casing, insert the bearing lubrication
bush (pos. @, Fig. 53) and an external bearing ring (pos. ©,
Fig. 54) using a buffer and an extractor hammer.

Fig. 54

Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 40) and roll back the conrods until they touch the
crankshaft.

Insert the pre-assembled PTO shaft into the casing (pos. @,
Fig. 55). Insert it from the other side to the side where the
external bearing ring and the bearing lubrication bush were
inserted.

AN

It is easier to insert the PTO shaft completely inside the
bearing by applying an M16 screw to the end of the shaft
being inserted, to keep the shaft lifted up (pos. @, Fig. 56).

The PTO shaft must be inserted into the casing so
that the teeth are oriented as shown in Fig. 55.
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Fig. 58
At both sides, insert the internal bearing spacers (pos. ©,
Fig. 59) and the external bearing spacers (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56
From the side of the casing where the PTO shaft was inserted,
proceed to insert the bearing lubrication bush (pos. ®, Fig. 57)
and an external bearing ring (pos. @, Fig. 58) using a buffer
and an extractor hammer.

Fig. 60
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Insert the internal ring (pos. @, Fig. 61) and external ring (pos.
@, Fig. 62) of a bearing from one side of the pump only.

RING POSITION ON FIRST
ASSEMBLY

A\ RING POSITION TO REMOVE

SHAFT IF WORN

Fig. 64
Apply to the PTO bearing covers: the external O-ring (pos. @,
Fig. 65) and the O-ring of the lubrication hole (pos. @, Fig. 66).

Fig. 62
Pre-assemble the left and right PTO bearing covers:
Insert the radial seal ring into the PTO bearing cover using the
tool code 27548200 (pos. @, Fig. 63).
Before proceeding with the assembly of the radial seal ring,
verify the condition of the seal lip. If it is necessary to replace
it, position the new ring as shown in Fig. 64.
If the PTO shaft shows diameter wear
& corresponding to the seal lip, then to avoid
grinding you can position the ring as a second
step as shown in Fig. 64.

Fig. 63
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Mount one of the PTO bearing covers (left or right) fitted with
seal ring on the pump casing using the tool code 27539500
(pos. @, Fig. 67) and fasten it with 4 M8x30 screws (pos. @,
Fig. 68).

2 Pay attention to the direction of assembly of

the cover. The lubrication hole in the cover must
correspond to the hole in the casing.

Fig. 70

ring. Check that the taper goes from the outside

2 The bearing in Fig. 70 has a tapered internal
inwards to allow inserting the bush.

Apply the O-ring to the outside of the bearing support cover
(pos. @, Fig. 71).

Repeat the operation on the other side:

Insert the internal ring (pos. @, Fig. 61) and external ring (pos.
@, Fig. 62) of the last bearing.

Mount the missing PTO bearing cover on the pump casing
(pos. @, Fig. 67) and fasten it with 4 M8x30 screws (pos. @,
Fig. 68).

Calibrate the 4+4 screws with a torque wrench, as shown in i

chapter 3. -
Pre-assemble the two bearing support covers: Fig. 71
Insert the bearing using an extractor hammer (pos. @, Fig. 69) Repeat the operation with the other cover.

until 4 to 4.5 mm of the bearing is still protruding, as shown in Block the three con-rod groups with the use of special tool
Fig. 70. code 27566200 (pos. @, Fig. 40).
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Apply two M16 threaded pins to the end of the crankshaft Partly insert the two pressure bushes, keeping the bend shaft
and, while keeping it raised (pos. @, Fig. 72), insert the bearing  lifted up by means of the previously-mounted M16 pin (pos.
support cover complete with bearing and O-ring (pos. @, @, Fig. 75).
Fig. 73) using an extractor hammer. Repeat the operation on " .
the other side

Fig. 75
Insert the pressure bush completely onto the bend shaft (pos.
@, Fig. 76 and Fig. 77) using an extractor hammer and a buffer.

AN
Fig. 73 Fig. 76

Fasten the bearing support covers with 6+6 x M10x30 screws
(pos. @, Fig. 74).

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

Fig. 77

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

Fig. 74 Insert the bush until the outside (conical) surface perfectly
couples with the inside of the bearing. During insertion, make
sure that the bearing stays in contact with the bend shaft
shoulder.

Repeat the operation on the other side.
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Insert the bush locking flanges into the conical bushes (pos.
@, Fig. 78).

Apply a sufficiently long (35-40 mm) M16 screw to the M16
hole on the bend shaft and screw it in, until the flange is
touching the bush (pos. @, Fig. 79). Do not tighten the screw.

Fig. 81
Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 82)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 82).
Fasten the caps to the half-conrods by means of M12x1.25x87
screws (pos. @, Fig. 83).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 bringing the screws to tightening torque at the
same time.

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

Fig. 79

Repeat the operation on the other side.

Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 40).

Insert the upper half-bearings between the con-rods and the
bend shaft (pos. @, Fig. 80).

2 For proper assembly of the half-bearings, ensure Fig. 82

that the reference tab on the half-bearings are
positioned in their housing on the half-conrod
(pos. @, Fig. 81).

Fig. 83

Fig. 80
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After finishing this operation, check that the
conrods have axial clearance in both directions.

A

Insert a shim under the shank of the central connecting rod, to

stop the rotation of the bend shaft (pos. @, Fig. 84).

Fig. 84

Measure the distance X indicated in Fig. 85 between the
conical bush and the bend shaft bearing.

<

Fig. 85

Screw in the M16 screw until there is a reduction in the
distance X of between 0.7 mm and 0.8 mm (Fig. 86).

X-(0.7+0.8)

N i
l l “r\sﬂ

T \

Fig. 86

Repeat the operation on the other side.
Remove the M16 screw from the bend shaft.

Screw the two bush locking flanges onto the crankshaft using
4+4 x M12x25 screws (pos. @, Fig. 88).

A

Apply LOCTITE 243 to the threads of the M12x25
screws (pos. @, Fig. 87).

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

Fig. 87

Fig. 88
Remove the anti-rotation shim from under the shank of the
central connecting rod.

Assemble the two bearing covers (and relative O-rings) (pos.
@, Fig. 89) with 6+6 M8x20 screws (pos. @, Fig. 90).

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

Fig. 89



Fig. 90
Insert the O-ring on the rear cover (pos. @, Fig. 91) and fasten
it to the casing with 10 M8x20 screws (pos. @, Fig. 92).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Fig. 91

Mount the radial seal ring onto the oil seal cover (pos. @,
Fig. 93) using a buffer code 27910900.
—— %

A

Fig. 93
Position the O-ring (pos. @, Fig. 94) in the seat of the oil seal
cover.

-

ig. 94
Insert the assembly into the casing and into the seat provided,
making sure that the cover completely enters its seat (pos. @,
Fig. 95) being careful not to damage the lip of the radial seal
ring. Screw in the oil seal covers using 2 x M6x30 grub screws
(pos. @, Fig. 96).

Fig. 95



On the two inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 99)
and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14 screws
(pos. @, Fig. 100).

Fig. 96
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Position the spray-guard and the spray-guard spacer ring in
the seat on the piston head stem (pos. @, Fig. 97 and Fig. 98).

Fig. 100

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 "Screw Tightening Calibration".
Mount the shaft end cover and affix it to the casing using 3 x
M8x20 screws (pos. @, Fig. 101).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 "Screw Tightening Calibration".

\
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Apply the tab to the PTO shaft (pos. @, Fig. 102).

[

Fig. 102

2.1.3 Oversize classes

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND CONROD BEARING SHELLS

Recovery classes Upper Half-Bearing Code Lower Half-Bearing Code Correction on the shaft pin

(mm) diameter

(mm)
0.25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0.50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE
Recovery classes Piston Guide Code Pump casing seat regrinding
(mm) (mm)
1.00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra 0.8 Rt 6
2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Apply two supports with G2” threading to the outlet

connections of the head (pos. @, Fig. 104) and then unscrew
the 8 M16x150 screws (pos. @, Fig. 105).
Take care to not subject the pistons to knocks or bumps when
taking them out of the head.

7

2.2.1 Disassembly of the head - valve units

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

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

Proceed as follows to extract the valve units:

Unscrew the valve opening device using a 30 mm wrench
pos. @, Fig. 103).

Fig. 104
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Extract the valve plug with the use of an extractor hammer to
be applied on the M10 hole of the valve plug (pos. @, Fig. 108).

Remove the 8 M16x55 screws of the valves cover (pos. @,

Fig. 106) and remove the cover (pos. @, Fig. 107). Fig. 108

Fig. 109

Extract the outlet valve unit with the use of an extractor
hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of
the valve guide (pos. @, Fig. 110) or, in addition, an M10-M16
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of
the valve guide.

Fig. 110
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Take out the valve guide spacer using an 8 mm hex wrench
(pos. @, Fig. 111).

Fig. 111
Extract the suction valve unit with the use of an extractor
hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of
the valve guide (pos. @, Fig. 112) or, in addition, an M10-M16
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of
the valve guide.

Fig. 112

If removing the suction valve insert proves to

& be particularly difficult (for example because of
incrustations due to prolonged inactivity of the
pump), use the extractor tool code 27516200 (for
LK36-LK40-LK45) or code 27516300 (for LK50-
LK55-LK60)(pos. @, Fig. 113) and proceed as
instructed.
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Disassemble the suction and outlet valve units by levering
with simple tools (pos. @, Fig. 114).

Fig. 114

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

clean and dry the relative housings on the head

2 Before repositioning the valve units, thoroughly
indicated by the arrows (pos. @, Fig. 115).

Fig. 115

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




Assemble the suction and outlet valve units (Fig. 116 and

Fig. 117) taking care not to invert the previously disassembled
springs.

To facilitate insertion of the valve guide in its housing,

you can use a pipe resting on the horizontal guide planes
(Fig. 118) and use an extractor hammer acting on the whole
circumference

Fig. 117

Fig. 118

Proceed with insertion of the valve units (suction
and outlet) in the head, taking care to follow the
correct insertion sequence of O-rings and anti-
extrusion rings.

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

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

Fig. 119).

Fig. 119
Fit the O-ring, exploded view pos. 5 (pos. ©, Fig. 120).

Fig. 120

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

Insert the suction-outlet valve unit (pos. @, Fig. 121) and then
the spacer (pos. @, Fig. 122).

The complete valve unit must be driven fully home and should
appear as shown in pos. @, Fig. 122.

Fig. 121



Fig. 122 Fig. 125
Fit the O- ring, exploded view pos. 5 (pos. @, Fig. 123) and Insert the back-up ring, exploded view pos. 16 (pos. ©,
back-up ring, exploded view pos. 15 (pos. @, Fig. 123) on the Fig. 126).

outlet valve housing.

Fig. 126
Fit the O-ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 127).

Fig. 123
Insert the outlet valve unit (pos. @, Fig. 124). The valve unit
must be fully inserted into the bottom and should look like
the image in pos. @, Fig. 125.

Fig. 127

Fig. 124
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in pos. O, Fig. 128. back-up ring, exploded view pos. 21 (pos. @, Fig. 131) on the

Pay special attention to fitting the O-ring shown Fit the O- ring, exploded view pos. 17 (pos. @, Fig. 131) and
& Use a special tool code 27516000 (for LK36-LK40-  Outlet valve plug.

LK45) or code 27516100 (for LK50-LK55-LK60) to | E
prevent the O-ring getting cut during insertion.
1 o ' d
@) )
@ |
Fig. 131
Insert the valve plug housing complete with O-ring and anti-

Fig. 128 extrusion rings.
After having completed assembly of the valve units and the

valve plug, apply the valve cover (pos. @, Fig. 132) and screw
in the 8 M16x55 screws (pos. @, Fig. 133).

Insert the valve housing ring (pos. @, Fig. 129), and its spring
(pos. @, Fig. 130).

Fig. 129

Fig. 130
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Assemble the head on the pump casing (pos. @, Fig. 134)
taking care not to hit the pistons and screw in the 8 M16x150
screws (pos. @, Fig. 135).

5

Fig. 137

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

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

Proceed as follows to extract piston units:

To access the piston unit, unscrew the M16x150 screws and
remove the head.

Remove the head taking care to avoid hitting the
pistons.

Disassemble the pistons by unscrewing the fixing screws
(pos. @, Fig. 138).

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

Fig. 135
Proceed with calibration of the M16x150 screws with a

torque wrench as indicated in chapter 3 "Screw Tightening
Calibration".

from the 4 inner screws (see Fig. 135), to then
continue with the 4 outer screws, always
tightening crosswise.

2 Tighten the 8 M16x150 screws starting crosswise

Calibrate the M16x55 screws of the cover with a torque
wrench as indicated in chapter 3 "Screw Tightening
Calibration"

Apply the valve opening devices (pos. @, Fig. 136) and screw
them in using a 30 mm wrench (pos. @, Fig. 137).

] e

Fig. 138

Fig. 136
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Remove the upper inspection cover (pos. @, Fig. 139) and the Turning the shaft, have the piston guide move forward so that
lower inspection cover (pos. @, Fig. 140) unscrewing the 4+4 the buffer, moving ahead, can expel the seal support and the
fixing screws.

entire piston unit (pos. @, Fig. 142).

 Fig. 139 Fig. 142
Extract the seal support unit and the buffering tool.

Slip the spray-guard spacer rings off the piston heads (pos. @,
Fig. 143) and the spray-guards (pos. @, Fig. 144).

Fig. 140
Manually turn the shaft in such a way to bring the 3 pistons to
the top dead centre position.
Insert the buffering tool code 27516600 between the piston
guide and the piston (pos. @, Fig. 141).

Fig. 144
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Separate the gasket support from the liner by using a compass
spanner with @5 round ends, available on the market (pos.
®, Fig. 145) and unscrew the support until it is completely
removed (pos. @, Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146
Manually remove the head rings, the pressure gaskets and the
restop rings (pos. @, Fig. 147).
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To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or
another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 148).

Fig. 148

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

Replace the pressure seals moistening the lips

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

Insert the low pressure seal in the seal support (pos. @,

Fig. 149) paying attention to the mounting direction which

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

= 3 =

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

Fig. 149



Install the head ring (pos. @, Fig. 150), the high pressure seal Place the O-ring for the gasket support in its seat (pos. ©,
(pos. @, Fig. 151) and the restop ring (pos. @, Fig. 152).
v — N

Fig. 153

Screw the gasket support to the liner (pos. @, Fig. 154)
and tighten using a compass spanner with @5 round ends,
available on the market (pos. @, Fig. 155) until the support
abuts the liner.

Fig. 151

Fig. 152

Fig. 155
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Insert the @10x18x0.9 washer in the piston fixing screw (pos.
@, Fig. 156).

Fig. 156

Install the pistons on their respective guides (pos. ®, Fig. 157)
and fasten them as per pos. @, Fig. 158.

Fig. 158

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

Insert the previously-assembled liner/gasket support block
(complete with its two O-rings), until it is snugly in place (pos.
@, Fig. 159).

Fig. 159

Ensure that the liner-support block is positioned correctly
down to the bottom of the housing (pos. @, Fig. 160).

Fig. 160

Install the front O-ring in the liner (pos. @, Fig. 161) and the
recirculation hole O-ring (pos. @, Fig. 162).

Fig. 161



Fig. 162

On the inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 163)
and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14 screws

(pos. @, Fig. 164).

Fig. 163

Y N

Fig. 164

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

225 Recovering the heads

If the insides of the piston chambers on the head show

clear signs of cavitation, due to incorrect pump feeding, it is
possible to recover the damaged head and avoid the need to
replace it.

In order to recover the head, perform the operations indicated
in Fig. 165 for LK36-40-45 and in Fig. 166 for LK50-55-60:
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The machined head must be assembled by driving in the
bushes (pos. @) together with the anti-extrusion rings (pos.
@) and the O-ring (pos. @) as shown in Fig. 167 for LK36-40-45
and in Fig. 168 for LK50-55-60:

Fig. 167
no. 1 - Bush LK36-40-45 - code 78216756 - q.ty 3

no. 2 - Anti-extruder ring - code 90526880 - qty 6
no. 3 - O-ring - code 90410200 - q.ty 6

Fig. 168

no. 1 - Bush LK50-55-60 - code 78216656 - q.ty 3
no. 2 - Anti-extruder ring - code 90528500 - qty 6
no. 3 - O-ring - code 90412900 - q.ty 6

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.
Description Exploded Drawing Tightening Torque

Position Nm

Casing cover M8x20 screw 54 25
G1/2x13 casing plug 78 40
M8x30 screw, PTO bearing cover 95 25
M8x20 screw, shaft end cover 54 25
M10x30 screw, bearing support cover 69 45
Upper and lower cover M6x14 screw 82 10
M8x20 screw, bearing cover 54 25
M12x1.25x87 screw, connecting rod tightening 52 75*
Piston guide screw M6x20 49 10
M12x25 screw, bush locking flange 63 68.5
M10x160 screw, piston attachment 27 40
M16x55 screw, valve cover 26 333
G1/4"x13 head plug 13 40
M16x150 screw, head 25 333
Valve opening device 2 40

*

*%

always tightening crosswise.
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Achieve coupling torque tightening screws at the same time.
Tighten the screws starting crosswise from the 4 inner screws (see Fig. 135), to then continue with the 4 outer screws,




4 REPAIRTOOLS

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

For assembly:

Piston head radial seal ring code 27910900
PTO shaft radial seal ring code 27539500
code 27548200
O-ring, outlet valve seat LK36-LK40-LK45 code 27516000
O-ring, outlet valve seat LK50-LK55-LK60 code 27516100
Seals unit KC LKNR45 code 27945400
For disassembly:
Inlet valve seat LK36-LK40-LK45 code 27516200
Inlet valve seat LK50-LK55-LK60 code 27516300
Liner block + seals support code 27516600
Shaft (conrods locking) code 27566200
Suction and outlet valve unit code 27516400 + 25089700

5 SPECIAL VERSIONS

The instructions for repairing special versions are given below. Unless specified otherwise, refer to the information above for the

standard LK pump.

- LKN pumps: for repair, follow the instructions for the standard LK pump.

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

5.1 LKNR VERSION PUMP

5.1.1 Disassembly of the supports - seals unit

Separate the seal support from the liner by using a compass Remove support ring and anti-extrusion ring (pos. ©®@,
spanner with @5 round ends, available on the market (pos. Fig. 171) to access the pressure seals (pos. @, Fig. 172).
@, Fig. 169) and unscrew the support until it is completely B T

removed (pos. @, Fig. 170).

Fig. 171

Fig. 169

Fig. 172
Remove scraper ring, spring ring and spring in sequence.

Fig. 170
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To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or
another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 173).

Fig. 175
Insert the spring into the liner (pos. @, Fig. 176)

Fig. 173

5.1.2 Assembly of the supports - seals unit
Replace the low pressure seals moistening the

& lips with silicone grease (without spreading
them), taking extra care not to damage them
during insertion into the seal support.

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

Insert the low pressure seal in the KC seal support (pos. @,
Fig. 174) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip be set forward (towards the head

).

Fig. 176

Insert the outer ring of the tool No. 27945400 (pos. ®, Fig. 177)
aligning the openings with the holes in the liner (pos. @,
Fig. 177).

Y

Fig. 174

Place the liner vertically on a plane and insert the piston
(pos. @, Fig. 175) paying attention to the correct positioning
(large hole upwards)

Fig. 177
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Insert the spring ring (pos. ®, Fig. 178), and scraper ring (pos. Use the inner buffer of tool no. 27945400 to push the rings
®, Fig. 178).

into position (pos. @, Fig. 181).

Fig. 178 Fig. 181

Use the inner buffer of tool no. 27945400 to push the rings Insert the anti-extrusion ring (pos. @, Fig. 182) and the
into position (pos. @, Fig. 179). support ring (pos. @, Fig. 182).

Fig. 179 Fig. 182

Insert the three KC sealing rings, making sure that the notches Use the inner buffer of tool no. 27945400 to push the rings
are at 120° from each other (pos. @, Fig. 180). into position (pos. @, Fig. 183).

Fig. 180 ' Fig. 183
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Insert the pins of tool no. 27945400 into two opposite holes Remove the inner buffer and outer ring from tool no.

(pos. @, Fig. 184). 27945400 and screw on the seal support complete with low-
|  pressure seal and O-ring (pos. @, Fig. 186) to end stroke (pos.

@, Fig. 187)

Fig. 184

The complete seal pack must be inserted fully -
& into its seat. Make sure that the inner buffer of _ Fig. 186

tool no. 27945400 reaches the stroke end. The e
complete insertion of the two pins is ensured
only if the seal pack is in position and the outer
ring and inner buffer have their openings
perfectly aligned with the liner holes (Fig. 185).

Fig. 187

Fig. 185

75



Remove the pins of tool code 27945400 (pos. @, Fig. 188) and
complete the seal support screwing (pos. @, Fig. 189).

Fig. 188

Fig. 189

Tighten using a compass spanner with @5 round ends,
available on the market (pos. @, Fig. 190)

Fig. 190
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6 REPLACING THE CON-ROD FOOT BUSH

Perform cold-driving of the bush and the subsequent work bearing in mind the dimensions and tolerances shown in Fig. 191
below.
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1 INTRODUCTION Déposer les trois pistons et les groupes chemises-supports de

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des joint en suivant les indications du paragraphe 2.2.3 (Fig. 138,
pompes de la série LK et doit étre attentivement lu et compris ~ Fig. 141 et Fig. 142).

avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur la Déposer les trois entretoises anti-éclaboussures et les
pompe. anneaux anti-éclaboussures, en suivant les indications du

Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe paragraphe 2.2.3 (Fig. 143 et Fig. 144).

dépendent de son utilisation et de son entretien appropriés. Dévisser les goujons de retenue M6 des trois couvercles du

Interpump Group décline toute responsabilité concernantles ~ joint d'huile (rep. ®, Fig. 2).
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 A

opération. Fig. 2
Visser une barre filetée ou une vis M6 faisant office

CONSIGNES DE REPARATION d'extracteur dans les orifices prévus a cet effet sur le couvercle

(rep. @, Fig. 3) et dégager les couvercles du groupe pompe
@ (rep. @, Fig. 4). '

REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

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

T @B

B

N
-

Fig.1

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

2 Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et

2.11 Démontage de la partie mécanique

La séquence correcte est la suivante :

Vidanger completement I'huile de la pompe en suivant les
indications du paragraphe 2.1.

Démonter la manette de levage des soupapes de la culasse et
la culasse du carter de pompe, en suivant les indications du
paragraphe 2.2.1 (de Fig. 103 a Fig. 105). Fig. 4
Déposer le couvercle d'inspection supérieur et le couvercle

d'inspection inférieur en dévissant les 4+4 vis de fixation

en suivant les indications du paragraphe 2.2.3 (Fig. 139 et

Fig. 140).

Dégager les joints toriques et les remplacer si nécessaire.
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Extraire le joint d'étanchéité radial (rep. @, Fig. 5) et le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 6).

Fig.6
Déposer la clavette de I'arbre de prise de force (rep. @, Fig. 7).

Fig.7

80

Dévisser les vis de fixation du couvercle a I'extrémité de I'arbre
(rep. @, Fig. 8) et sortir le couvercle de I'arbre de la prise de
force.

Fig. 8
Dévisser les vis de fixation du couvercle du carter (rep. @,

Fig. 9) et le déposer. Dégager le joint torique et le remplacer si
nécessaire.

Fig.9
Démonter ensuite les deux caches roulement en dévissant
leurs vis respectives (rep. @, Fig. 10).
Pour faciliter le démontage, utiliser 2 goujons ou vis M8
(rep. @, Fig. 11) avec la fonction d'extracteurs.
Dégager le joint torique et le remplacer si nécessaire.

Fig. 10



Fig. 14
Insérer une cale sous le corps de la bielle centrale pour Sur un c6té, visser un écrou a encoches de type SKF KM20 sur
empécher le vilebrequin de tourner (rep. @, Fig. 12). le manchon de pression (rep. @, Fig. 15), débloquer ensuite
T R la douille a I'aide d’une masse battante (rep. @, Fig. 16), sans
I'extraire.
Répéter I'opération de l'autre coté.

Fig. 12

Dévisser et enlever les vis de fixation de la bride de maintien
de la douille, des deux cotés (rep. @, Fig. 13).

Laisser les brides de maintien de la douille en place (rep. @,
Fig. 14).

Fig. 13 Retirer la cale sous le corps de la bielle centrale.
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Dévisser les vis de bielle (rep. @, Fig. 17). Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
(rep. @, Fig. 19).

Fig. 17
Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets en Fig. 19

prenant note de l'ordre de démontage.

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

Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont
été numérotés sur un coté (rep. @, Fig. 18).

Fig. 20
Désassembler la bride de maintien de la douille de pression
rep. @, Fig. 21).

Fig. 21

R

Fig. 18

Faire avancer le plus possible les trois demi-bielles dans la
direction de la culasse.

82



Dévisser les vis des deux caches porte-roulement (rep. @,
Fig. 22).

Fixer une tige filetée M16 a une extrémité du vilebrequin.

(rep. @, Fig. 23) et, en le maintenant vers le haut, retirer le

couvercle porte-roulement avec roulement et joint torique

(rep. @, Fig. 24). Pour faciliter le démontage, utiliser 2 goujons

ou vis M10 (rep. @, Fig. 23) avec la fonction d'extracteurs.

Répéter l'opération de l'autre coté.
-

Fig. 23

Poser le vilebrequin sur le fond du carter.

Fig. 22

83

Désassembler le cache de porte-roulement, du roulement a
I'aide d'un outil a inertie (rep. @, Fig. 25).

Fig. 25
Dévisser les vis de fixation du couvercle du roulement de
prise de force, droit et gauche, (rep. @, Fig. 26) et dégager les
deux couvercles de I'arbre de la prise de force. Pour faciliter le
démontage, utiliser 3 goujons ou vis M8 (rep. ®, Fig. 27) avec
la fonction d'extracteurs.

Fig. 26




Extraire le joint d'étanchéité radial (rep. @, Fig. 28), le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 29) et le joint torique du trou de
lubrification (rep. @, Fig. 30).

Fig. 28

Fig. 30

Faire reculer le plus possible les trois bielles (les amener en
contact avec le vilebrequin).

Grace a l'utilisation d'une masse a inertie (rep. @, Fig. 31)
retirer |'arbre de la prise de force des deux cotés (rep. @,
Fig. 32).

Fig. 31

Fig. 32
Dégager les bagues intérieures des roulements de I'arbre de

la prise de force (rep. @, Fig. 33) et les deux entretoises du
roulement intérieur (rep. @, Fig. 33).

Fig.33

Remonter les bagues intérieures et extérieures
des roulements selon le méme ordre
d’appariement du démontage.



En utilisant une barre suffisamment longue (rep. @, Fig. 34)
et une masse a inertie, dégager du carter les bagues

de roulement hors du corps de pompe (rep. @, Fig. 35),
I'entretoise du roulement extérieur (rep. ®, Fig. 36) et la
douille de lubrification des roulements (rep. @, Fig. 37).

SP

Fig. 37

Faire avancer les demi-bielles dans la direction de la partie
hydraulique et les bloquer a l'aide de I'outil (réf. 27566200)
(rep. @, Fig. 38).

Fig. 34

Fig. 38
- Dégager le vilebrequin par I'arriere du carter (rep. @rep. @,
Fig.35  Fig.39).

Fig. 36 Fig. 39
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Dévisser les vis de l'outil réf. 27566200 pour dégager les bielles
(rep. @, Fig. 40) et dégager les ensembles bielle-guide de
piston par I'ouverture arriére du carter (rep. @, Fig. 41).

_‘

Fig. 42
Déposer les deux circlips de maintien de I'axe de piston a
Iaide d'un outil approprié (rep. @, Fig. 43).

Fig. 40

Fig. 43
Fig. 41 Dégager l'axe de piston (rep. @, Fig. 44) et extraire la bielle

Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement (rep. @, Fig. 45).
démontés en respectant la numérotation (rep. @, Fig. 42).

Fig. 44
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Introduire la tige du guide de piston dans le logement prévu
a cet effet sur le guide de piston (rep. @, Fig. 48) et la fixer

a celui-ci a I'aide de 4 vis a téte cylindrique M6x20 (rep. @,
Fig. 49).

Fig. 45

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

Fig. 46).

Fig. 46
Compléter le démontage de la partie mécanique en Fig. 49
démontant les témoins de niveau d'huile et les ceillets. Bloquer le guide de piston dans un étau a l'aide d'un outil

spécial et serrer les vis a 'aide d'une clé dynamométrique

2.1.2 Remontage de la partie mécanique i o -
(rep. @, Fig. 50) comme décrit chapitre 3.

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

La séquence correcte est la suivante :

Remonter les deux témoins de niveau d'huile, les deux
bouchons d'évacuation de I'huile et le raccord rapide a 90°
(rep. ©, @ et O Fig. 47).

Fig. 50

Introduire la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 45),
puis engager I'axe de piston (rep. @, Fig. 44). Monter deux
circlips d’appui a l'aide de I'outil approprié (rep. @, Fig. 43).

2 Le montage est correct lorsque le pied de

Fig. 47

bielle, le guide de piston et la goupille tournent

Assembler la tige au guide de piston. librement.

Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
accoupler correctement, respecter la numérotation présente
sur un coté (rep. @, Fig. 42).
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Aprés s'étre assuré que le carter est propre, insérer I'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les chemises du carter
(rep. @, Fig. 41).
Placer 'ensemble demi-bielle/guide de piston
& dans le carter en tournant les demi-bielles de
sorte que la numérotation soit visible par le
dessus.

Bloquer les trois groupes a l'aide de I'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 40).
Insérer le vilebrequin a travers I'ouverture arriére du carter et
le poser sur le fond.
Placer le vilebrequin dans le carter de sorte que
& les dents des couronnes soient tournées comme
illustré Fig. 51.

Fig. 51

Prémonter I'arbre de la prise de force :
insérer sur I'arbre de la prise de force les 2 bagues intérieures
des roulements (une de chaque c6té) (rep. @, Fig. 52).

Fig.52

Remonter les bagues intérieures et extérieures
& des roulements selon le méme ordre
d’appariement du démontage.

Sur un c6té du carter, insérer la douille de lubrification des
roulements (rep. @, Fig. 53) et une bague extérieure du
roulement (rep. ©, Fig. 54) en utilisant un tampon et une
masse a inertie.

Fig. 54

Déposer I'outil de serrage des bielles 27566200 (rep. @,
Fig. 40) et faire glisser les bielles vers I'arriere jusqu'a ce
qu'elles entrent en contact avec le vilebrequin.
Insérer I'arbre de la prise de force prémonté a l'intérieur du
carter (rep. @, Fig. 55) en le faisant passer du c6té opposé de
celui ou ont été prémontées la bague extérieure du roulement
et la douille de lubrification des roulements.
Insérer I'arbre de la prise de force dans le carter
& de sorte que les dents soient tournées comme le
montre la Fig. 55.

Pour faciliter I'insertion de I'arbre de la prise de force dans le
roulement, monter une vis M16 en bout d'arbre dans le but de
soulever ce dernier (rep. @, Fig. 56).



Fig. 56

Sur le coté ou I'arbre de la prise de force a été inséré,
introduire la douille de lubrification des roulements (rep. ®,
Fig. 57) et une bague extérieure du roulement (rep. @, Fig. 58)
en utilisant un tampon et une masse a inertie.
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Des deux cotés, introduire les entretoises du roulement
intérieur (rep. @, Fig. 59) et extérieur (rep. @, Fig. 60).

Fig. 58

Fig. 60



Insérer la bague intérieure (rep. @, Fig. 61) et la bague
extérieure (rep. @, Fig. 62) d'un roulement d'un seul c6té de la [

pompe. e ) POSITION DU JOINT AU
g PREMIER MONTAGE

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

Fig. 64

Appliquer sur les caches roulement de la prise de force le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 65) et le joint torique du trou de
lubrification (rep. @, Fig. 66).

Fig. 62
Prémonter les caches roulement de la prise de force droit et
gauche:

Insérer le joint d'étanchéité radial dans le couvercle du
roulement de la prise de force a l'aide de I'outil réf. 27548200
(rep@. Fig. 63).

Avant de monter le joint d'étanchéité radial, vérifier les
conditions de la lévre d'étanchéité. S'il s'avére nécessaire de
remplacer le joint, placer le joint neuf comme indiqué Fig. 64.

Si I'arbre de la prise de force présente une usure
& diamétrale au niveau de la lévre d'étanchéité,

pour éviter la rectification, placer le joint en

deuxiéme position, comme le montre la Fig. 64.

Fig. 66

Fig. 63
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Monter un premier cache roulement de la prise de force (droit
ou gauche) muni d'un joint SPI sur le carter de pompe a I'aide
de l'outil réf.27539500 (rep. @, Fig. 67) et le fixer a I'aide de 4
vis M8x30 (rep. @, Fig. 68).
Faire attention au sens de montage du cache.
& L'orifice de lubrification du couvercle doit se
trouver face a l'orifice présent sur le carter.

Répéter les opérations de 'autre coté :

Insérer la bague intérieure (rep. @, Fig. 61) et la bague
extérieure (rep. @, Fig. 62) du dernier roulement.

Monter le couvercle de réducteur a I'aide d'un maillet a
embouts plastiques (rep. @, Fig. 67) et le fixer a I'aide de 4 vis
M8x30 (rep. @, Fig. 68).

Serrer les 4+4 vis a l'aide d'une clé dynamomeétrique, en
suivant les indications du chapitre 3.

Prémonter les deux caches porte-roulement :

insérer le roulement a I'aide d'une masse a inertie (rep. @,
Fig. 69) jusqu’a obtenir une cote de 4+4.5 mm comme le
montre la Fig. 70.

Fig. 70

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

2 La bague intérieure du roulement Fig. 70 est

Appliquer le joint torique a I'extérieur du cache porte-
roulement (rep. @, Fig. 71).

k

Fig. 71
Répéter 'opération sur l'autre cache.

Bloquer les trois groupes a l'aide de I'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 40).



Fixer deux axes filetés M16 a I'extrémité du vilebrequin et, en Insérer une partie des deux douilles de pression tout en

le maintenant soulevé (rep. @, Fig. 72), insérer le cache porte- soulevant le vilebrequin a l'aide de I'axe M16 préalablement
roulement avec roulement et joint torique (rep. @, Fig. 73) en
utilisant une masse a inertie. Répéter I'opération de l'autre
coté.

monté (rep. @, Fig. 75).

Fig. 75

Insérer completement la douille de pression sur le vilebrequin.
(rep. @, Fig. 76 et Fig. 77) en utilisant une masse a inertie et un
tampon.

AN
Fig. 73
Visser les caches porte-roulement a l'aide de 6+6 vis M10x30
(rep. @, Fig. 74).

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

Fig. 76

Fig. 77

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

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

Répéter l'opération de l'autre coté.
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Insérer les brides de maintien de la douille dans les douilles
coniques (rep. @, Fig. 78).

Poser une vis M16 d'une longueur suffisante (35-40 mm) dans
I'orifice M16 du vilebrequin et visser jusqu'a ce que la bride
vienne en appui direct sur la douille (rep. @, Fig. 79). Ne pas
serrer la vis.

T
@

Fig. 79

Répéter l'opération de l'autre coté.
Déposer I'outil de maintien des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 40).
Insérer les demi-coussinets supérieurs entre les bielles et le
vilebrequin (rep. @, Fig. 80).
Pour monter correctement les demi-coussinets,
& s'assurer que la languette de repére des demi-
coussinets se trouve dans son logement sur la
demi-bielle (rep. @, Fig. 81).

Fig. 80

Fig. 81
Monter les demi-coussinets inférieurs sur les chapeaux

(rep. @, Fig. 82) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 82).

Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M12x1,25x87 (rep. @, Fig. 83).

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

AN

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

Fig. 82

Fig. 83



bielles présentent un jeu axial dans les deux vilebrequin a l'aide de 4+4 vis M12x25 (rep. @, Fig. 88).

sens. Appliquer LOCTITE 243 sur le filetage des vis
Insérer une cale sous le corps de la bielle centrale pour M12x25 (rep. @, Fig. 87).

empécher le vilebrequin de tourner (rep. @, Fig. 84).

: Une fois l'opération terminée, s'assurer que les Visser les deux brides de maintien de la douille sur le

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

Fig. 84

Mesurer la cote « X » indiquée Fig. 85 entre la douille conique
et le roulement de vilebrequin.

Fig. 87

X

T R

N Q\\ N N

\\;

Fig. 85

Visser la vis M16 de sorte a déterminer une réduction de la
cote « X » comprise entre 0,7 et 0,8 mm (Fig. 86).

X-(0.720.8)
L [RNSR Fig. 88
§§ DR WA N
% Nt Retirer la cale anti-rotation sous le corps de la bielle centrale.
‘ / Monter les deux couvercles deux caches roulement (avec les
//;//Z G . joints toriques respectifs) (rep. @, Fig. 89) a I'aide de 6+6 vis
=2 L M8x20 (rep. @, Fig. 90).

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

Fig. 86
Répéter l'opération de l'autre coté.
Déposer la vis M16 du vilebrequin.

Fig. 89
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Monter le joint d’étanchéité radial dans le couvercle de joint
Spi (rep. @, Fig. 93) a I'aide d'un tampon réf. 27910900.
- =\ ™

Fig. 90 , ‘
Placer le joint torique dans le couvercle arriere (rep. @, Fig. 91) F 93
et monter le couvercle sur le carter a l'aide de 10 vis M8x20 '9-
(rep. @, Fig. 92). Placer le joint torique (rep. @, Fig. 94) dans le siége du

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

couvercle de joint Spi.
indications du chapitre 3. it

-

ig. 94

Fig. 91 Insérer le groupe monté a l'intérieur du carter dans le

siége prévu a cet effet, en veillant a ce que le couvercle
s'emboite complétement. (rep. ©, Fig. 95) en veillant a ne pas
endommager la lévre du joint d'étanchéité radial. Visser les
couvre-joints SPI a l'aide de 2 goujons M6x30 (rep. @, Fig. 96).

Fig.92

Fig. 95
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Monter le joint torique (rep. @, Fig. 99) sur les deux couvercles
d'inspection et monter ces derniers a l'aide de 4+4 vis M6x14
(rep. @, Fig. 100).

Fig. 96

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

Placer le joint anti-éclaboussures et I'entretoise anti-
éclaboussures dans le logement sur la tige du guide piston
rep. ®, Fig. 97 et Fig. 98).

Fig. 100
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3 « Forces de serrage des vis ».

Monter le couvercle de bout d'arbre et le fixer au carter avec 3
vis M8x20 (rep. @, Fig. 101).
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3 « Forces de serrage des vis ».

\
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Monter la languette sur I'arbre de prise de force (rep. @,
Fig. 102).

Fig. 102

2.1.3 Classes de majorations prévues

TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage Référence demi-coussinet Référence demi-coussinet | Rectification sur le diamétre
(mm) supérieur inférieur du tourillon
(mm)
0,25 90931100 90930100 92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0,50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5

TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE DE PISTON

Classes de rattrapage Référence guide de piston Rectification sur le siege du carter de
(mm) pompe
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2,21 Démontage de la culasse - groupes de soupapes
La culasse nécessite un entretien préventif, selon les
indications du Manuel d'utilisation et d'entretien.
Si besoin est, les interventions se limitent a I'inspection ou au
remplacement des soupapes.
Pour I'extraction des groupes de soupapes, procéder de la
facon suivante :
Dévisser le dispositif d'ouverture des soupapes a I'aide d'une
clé de 30 mm (rep. @, Fig. 103).

o R

Fixer deux supports filetés G2" aux raccords de refoulement
du collecteur (rep. @, Fig. 104) et dévisser ensuite les 8 vis
M16x150 (rep. ®, Fig. 105).

Eviter de heurter les pistons durant I'extraction de la culasse.

Fig. 104




Extraire le couvre-soupapes a I'aide d'un extracteur a inertie a
appliquer au trou taraudé M10 du couvre-soupapes (rep. @,
Fig. 108).

Extraire les 8 vis M16x55 du couvre-soupapes (rep. @, Fig. 106)
et déposer le couvre-soupapes (rep. @, Fig. 107).

Fig. 108

Fig. 109

Extraire I'ensemble de la soupape de refoulement a l'aide d'un

extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10

du guide de soupape (rep. @, Fig. 110) ou, en complément, un

adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16

du guide de soupape.
i

I

Fig. 110
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Extraire I'entretoise du guide de soupape avec une clé
hexagonale de 8 mm (rep.®, Fig. 111).

Fig. 111
Extraire I'ensemble de la soupape d'aspiration a l'aide d'un
extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10
du guide de soupape (rep. @, Fig. 112) ou, en complément, un
adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16
du guide de soupape.

Fig. 112

S'il s'avere difficile d'extraire le groupe soupape
d'aspiration (par exemple, a cause de la présence
d'incrustations dues a un arrét prolongé de la
pompe), utiliser I'extracteur réf. 27516200 (pour
LK36-LK40-LK45) ou réf. 27516300 (pour LK50-
LK55-LK60)(réf. @, Fig. 113) et agir comme suit.

99

Démonter les groupes soupape d'aspiration et refoulement en
se servant d'outils simples comme levier (rep. @, Fig. 114).

Fig. 114

2.2.2

AN
A

Réassemblage de la culasse - groupes soupapes
Vérifier I'état d'usure des différents composants
et les remplacer si nécessaire.

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

Avant de replacer les groupes soupape, nettoyer
et essuyer parfaitement leurs siéges respectifs
ménagés dans la téte hydraulique et indiqués par
les fleches (rep. @, Fig. 115).

Fig. 115

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



Assembler les groupes soupape d'aspiration et de refoulement
(Fig. 116 et Fig. 117) en ayant soin de ne pas inverser les
ressorts préalablement démontés.

Pour monter plus facilement le guide de soupape dans son
logement, utiliser un tuyau posé sur les plans horizontaux du
guide (Fig. 118) et un extracteur a inertie pour agir sur toute la
circonférence.

Fig. 117

Fig. 118

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

La séquence correcte de montage des groupes soupape dans
la culasse est la suivante :

Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n°® 4 (rep. @,
Fig. 119).

Fig. 119
Placer le joint torique, rep. vue éclatée n°5 (rep. @, Fig. 120).

Fig. 120

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

Placer le groupe soupape d'aspiration (rep. ©, Fig. 121), puis
I'entretoise (rep. @, Fig. 122).

Engager a fond le groupe soupape complet qui devra étre
positionné comme indiqué rep. @, Fig. 122.

Fig. 121
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Fig. 122 Fig. 125
Monter le joint torique, rep. vue éclatée n° 5 (rep. @, Fig. 123) Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 16 (rep. @,
et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 15 (rep. @, Fig. 126).

Fig. 123) sur le siege de soupape de refoulement.
[e—

A Fig. 126

Fig. 123 Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 17 (rep. @, Fig. 127).
Placer le groupe soupape de refoulement (rep. @, Fig. 124).
Engager a fond le groupe soupape qui devra étre positionné
comme indiqué rep. @, Fig. 125.

Fig. 127

Fig. 124
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Préter particulierement attention a la mise en
place du joint torique indiqué rep. @, Fig. 128.
Il est conseillé d'utiliser 'outil réf. 27516000
(pour LK36-LK40-LK45) ou réf. 27516100 (pour
LK50-LK55-LK60) pour éviter de couper le joint
torique pendant l'installation.

A

Fig. 128

Placer la bague dans le siége de soupape (rep. @, Fig. 129) et
le ressort (rep. @, Fig. 130).

Fig. 129

Fig. 130

Monter le joint torique, rep. vue éclatée n° 17 (rep. @, Fig. 131)
et la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 21 (rep. @,
Fig. 131) sur le capuchon de soupape de refoulement.

: 3 T

T 1
i
@) )
@ |
Fig. 131

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

Apres avoir monté les groupes soupape et le capuchon de
soupape, poser le couvre-soupapes (rep. @, Fig. 132) et visser
les 8 vis M16x55 (rep. @, Fig. 133).
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Monter la téte hydraulique sur le carter de pompe (rep. @,
Fig. 134) en prenant garde de ne pas heurter les pistons et
visser les 8 vis M16x150 (rep. @, Fig. 135).

7 ]

Fig. 135
Serrer les vis M16x150 a l'aide d'une clé dynamométrique, en

suivant les indications du chapitre 3 « Forces de serrage des
Vis ».

N

Serrer les vis M16x55 du couvercle a |'aide d'une clé
dynamomeétrique, en suivant les indications du chapitre 3 «
Forces de serrage des vis ».

Monter les dispositifs d'ouverture des soupapes (rep. ©,
Fig. 136) et les visser a I'aide d'une clé de 30 mm (rep. ®,
Fig. 137).

Serrer les 8 vis M16x150 en partant des 4 vis
internes et en les croisant (voir Fig. 135), puis
passer aux 4 vis externes, toujours en croix.

Fig. 136

103

Fig. 137

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

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

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

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

Pour accéder au groupe piston, desserrer les vis M16x150 et
démonter la culasse.

N

Démonter les pistons en dévissant les vis de fixation (rep. @,
Fig. 138).

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

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

Fig. 138



Déposer le couvercle d'inspection supérieur (rep. @, Fig. 139) En tournant I'arbre, déplacer le guide de piston vers l'avant
et inférieur (rep. @), Fig. 140 en desserrant les 4+4 vis de pour que le tampon, en avangant a son tour, puisse expulser le
fixation.

).

support de joint et I'ensemble du piston (

rep. @, Fig. 142

.

 Fig. 139 Fig. 142
Dégager le groupe support des joints et I'outil tampon.
Dégager les entretoises anti-éclaboussures des guides de
pistons (rep. @, Fig. 143) et les anneaux anti-éclaboussures
(rep. @, Fig. 144).

Fig. 140
Tourner manuellement |'arbre de sorte que les 3 pistons se
trouvent en position de point mort supérieur.
Insérer I'outil tampon réf. 27516600 entre le guide du piston et
le piston (rep. @, Fig. 141).

Fig. 141 Fig. 144
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Séparer le support de joints de la chemise a I'aide d'une clé

Pour déposer le joint basse pression, utiliser une jauge

a compas a ergots ronds @5 disponible dans le commerce, d'épaisseur ou un outil qui n'endommage pas le siege du

(rep. @, Fig. 145) et dévisser le support jusqu'a son extraction support des joints (rep. @, Fig. 148).

compléte (rep. @, Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146
Extraire manuellement les anneaux de téte, les joints de
pression et les anneaux restop (rep. @, Fig. 147).
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Fig. 148

224 Montage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragraphe 2.2.3.
Remplacer les joints de pression en humectant
& les levres de graisse a base de silicone (ne
pas enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans la chemise.

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

Placer le joint basse pression dans le support des joints

(rep. @, Fig. 149) en prenant garde au sens de montage de la
levre d'étanchéité qui doit étre orientée vers lI'avant (vers la
téte hydraulique).

Fig. 149



Monter la bague de téte (rep. @, Fig. 150), le joint haute Insérer le joint torique du support du joint dans son logement
(rep. @, Fig. 153). ‘

pression (rep. @, Fig. 151
L3 =

) et I'anneau restop (rep. @, Fig. 152).

Fig. 153

Visser le support de joint a la chemise (rep. @, Fig. 154) et
serrer a l'aide d'une clé a compas a ergots ronds @5 disponible
dans le commerce, (rep. @, Fig. 155) jusqu'a ce que le support
entre en contact avec la chemise.

Fig. 151

Fig. 152

Fig. 155
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Enfiler la rondelle @10x18x0.9 sur la vis de fixation du piston

(

rep. @, Fig. 156).

Fig. 156
Monter les pistons sur leurs guides respectifs (rep. @, Fig. 157)
et les fixer comme indiqué rep. @, Fig. 158.

Fig. 158

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

Insérer 'ensemble chemise-support de joint (muni des deux
joints toriques appropriés), préalablement assemblé, jusqu’en
butée (rep. @, Fig. 159).

Fig. 159

S'assurer que I'ensemble chemise-support arrive a se loger
correctement dans le fond du logement (rep. @, Fig. 160).

Fig. 160

Monter le joint torique frontal de la chemise (rep. @, Fig. 161)
et le joint torique de l'orifice de recyclage (rep. @, Fig. 162).

Fig. 161
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Fig. 162

Monter le joint torique (rep. @, Fig. 163) sur les couvercles
d'inspection et monter ces derniers a l'aide de 4+4 vis M6x14

(rep. @, Fig. 164).

Fig. 163

Fig. 164

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

225 Récupération des culasses

Si les chambres des pistons de la culasse présentent des signes
de cavitation dus a une alimentation incorrecte de la pompe, il
est possible de récupérer la culasse endommagée pour éviter
de la remplacer.

Pour récupérer la culasse, procéder aux usinages indiqués

Fig. 165 pour LK36-40-45 et Fig. 166 pour LK50-55-60 :
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La culasse usinée doit étre assemblée en montant des douilles 2 - Bague anti-extrusion - réf. 90526880 - qté 6
(rep. ®) munies de bagues anti-extrusion (rep. @) et de joint 3 - Joint torique - réf. 90410200 - qté 6

torique (rep. @) comme illustré au Fig. 167 pour LK36-40-45 et
au Fig. 168 pour LK50-55-60 : T

Fig. 168
1 - Douille LK50-55-60 - réf. 78216656 - qté 3
Fig. 167 2 - Bague anti-extrusion - réf. 90528500 - qté 6

1 - Douille LK36-40-45 - réf. 78216756 - qté 3 3 - Joint torique - réf. 90412900 - qté 6

3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.
Désignation Repére vue éclatée Couple de serrage

Nm

Vis M8x20 de couvercle carter 54 25
Bouchon G1/2x13 de carter 78 40
Vis M8x30 de cache roulement de la prise de force 95 25
Vis M8x20 de couv. de bout d'arbre 54 25
Vis M10x30 de cache porte-roulement 69 45
Vis M6x14 de couvercles sup. et inf. 82 10
Vis M8x20 de cache roulement 54 25
Vis M12x1,25x87 de bielle 52 75%
Vis M6x20 de guide de piston 49 10
Vis M12x25 de bride de maintien de la bague 63 68,5
Vis M10x160 de fixation du piston 27 40
Vis M16x55 de couvre-soupapes 26 333
Bouchon G1/4"x13 de culasse 13 40
Vis M16x150 de culasse 25 333
Dispositif d'ouverture des soupapes 2 40

* Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément.

**  Serrer les vis en partant des 4 vis internes et en les croisant (voir Fig. 135), puis passer aux 4 vis externes, toujours en croix.
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4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour le montage:

Bague d'étanchéité radiale guide de piston réf. 27910900
Bague d'étanchéité radiale de I'arbre de la prise de force réf. 27539500
réf. 27548200
Joint torique siége de soupape de refoulement LK36-LK40-LK45 réf. 27516000
Joint torique siége de soupape de refoulement LK50-LK55-LK60 réf. 27516100
Groupe de joints d'étanchéité KC LKNR45 réf. 27945400
Pour le démontage:
Siege soupape d’aspiration LK36-LK40-LK45 réf. 27516200
Siege soupape d'aspiration LK50-LK55-LK60 réf. 27516300
Ensemble chemise + support des joints réf. 27516600
Arbre (immobilisation des bielles) réf. 27566200
Groupe soupape d'aspiration et soupape de refoulement réf. 27516400 + 25089700

5 VERSIONS SPECIALES

Les indications ci-aprés concernent la réparation des versions spéciales. Sauf indications contraires, respecter les instructions

concernant la pompe LK version standard.

- Pompes LKN : pour la réparation, suivre les indications valables pour la pompe LK standard.

- Pompes LKNR: pour la réparation, suivre les indications valables pour la pompe LK standard, a I'exception des joints de
pression pour lesquels il faut suivre le paragraphe dédié.

5.1 POMPE VERSION LKNR

5.1.1 Démontage du groupe de supports - joints

d'étanchéité Retirer la bague de support et la bague anti-extrusion.
Séparer le support de joints de la chemise a l'aide d'une clé (rep. @@, Fig. 171) pour accéder aux joints de pression
a compas a ergots ronds @5 disponible dans le commerce, (rep. @©, Fig. 172).
(rep. @, Fig. 169) et dévisser le support jusqu’a son extraction N .
compléte (rep. @, Fig. 170).

Fig. 171

Fig. 169

Fig. 172

. Retirer successivement le joint racleur, I'anneau pour ressort et
Fig. 170 le ressort.
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Pour déposer le joint basse pression, utiliser une jauge
d'épaisseur ou un outil qui N"endommage pas le siege du
support des joints (rep. @, Fig. 173).

Fig. 173

5.1.2

A
AN

Placer le joint basse pression dans le support de joint KC

(rep. @, Fig. 174) en contrélant le sens de montage qui
prévoit que la levre d'étanchéité soit tournée en avant (vers la
culasse).

Démontage du groupe de supports - joints
d'étanchéité
Remplacer les joints de basse pression en
humectant les lévres de graisse a base de silicone
(ne pas enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans le support de
joints d’étanchéité.

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

Fig. 174

Placer la chemise a la verticale en appui sur un plan et insérer
le piston (rep. @, Fig. 175) en faisant attention a I'orientation
(grand trou vers le haut)

Fig. 175

Fig. 176

Insérer la bague extérieure de l'outil code 27945400 (rep. @,
Fig. 177) en orientant les ouvertures au niveau des trous de la
chemise (rep. @, Fig. 177).

Fig. 177
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Placer la bague pour ressort  (rep. @, Fig. 178) et le joint Utiliser le tampon intérieur de I'outil n° 27945400 pour
racleur (rep. @, Fig. 178). pousser les bagues dans leur logement (rep. @, Fig. 181).

Fig. 178 Fig. 181

Utiliser le tampon intérieur de I'outil n° 27945400 pour Insérer la bague anti-extrusion (rep. @, Fig. 182) et la bague de
pousser les bagues dans leur logement (rep. @, Fig. 179). support (rep. @, Fig. 182).

Fig. 179 Fig. 182

Insérer les joints d'étanchéité KC en s'assurant qu'ils se Utiliser le tampon intérieur de I'outil n° 27945400 pour
trouvent a 120° I'un de l'autre (rep. @, Fig. 180). pousser les bagues dans leur logement (rep. @, Fig. 183).

TEF

Fig. 180 ' Fig. 183
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Insérer les axes de I'outil n° 27945400 dans deux trous Retirer le tampon intérieur et la bague extérieure de l'outil n°
opposés (rep. @, Fig. 184). 27945400 et visser a fond le support de joint complet avec

| lejoint basse pression et le joint torique (rep. ©, Fig. 186)
(rep. @, Fig. 187)

Fig. 184

fond dans le logement. S'assurer que le tampon Fg. 186

intérieur de l'outil code 27945400 soit inséré a
fond. Linsertion compléte des deux axes n'est
garantie que si le groupe de joints est en place et
si la bague extérieure et le tampon intérieur ont
leurs ouvertures parfaitement alignées sur les
trous de la chemise. (Fig. 185).

2 Le groupe de joints complet doit étre inséré a

Fig. 187

Fig. 185
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Sortir les axes de l'outil code 27945400 (rep. @, Fig. 188) et
visser completement le support de joint (rep. ©, Fig. 189).
= i 3

Fig. 188

Fig. 189

Serrer a l'aide d'une clé a compas a ergots ronds @5,
disponible dans le commerce (rep. ©, Fig. 190)

Fig. 190
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6 REMPLACEMENT DE LA BAGUE DE PIED DE BIELLE

Procéder au calage de la bague a froid et aux usinages suivants en respectant les dimensions et les tolérances de la Fig. 191 ci-

dessous.
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1 EINLEITUNG Ziehen Sie die O-Ringe ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf.

Diese Anleitung enthilt die Anweisungen fiir die Reparatur Entfernen Sie die drei Kolben und die Baugruppen Buchsen-
der Pumpen der Baureihe LK und muss vor jeglichen Arbeiten ~ Dichtungshalter It. Abschn. 2.2.3 (Abb. 138, Abb. 141 und

an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden werden. Abb. 142).

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer Entfernen Sie die drei Spritzschutz-Distanzringe und die

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den Spritzschutzringe It. Abschn. 2.2.3 (Abb. 143 und Abb. 144).
angemessenen Wartungseingriffen abhingig. Lésen Sie die Stiftschrauben M6 der drei Olabstreifring-Deckel
Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch (Pos. ©, Abb. 2).

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
=<l Anweisungen in dieser Anleitung.

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

@ Gefahrenzeichen B Abb. 2
2
LY

Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
Drehen Sie eine Gewindestange oder eine Schraube M6 als

Abzieher in die entsprechenden Bohrungen am Olabstreifring-

REPARATURVORSCHRIFTEN Deckel ein (Pos. ®, Abb. 3) und nehmen Sie die Deckel von der

@ Pumpengruppe ab (Pos. ©, Abb. 4).

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2 Alt6l muss in einem geeigneten Behilter

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab, vgl.
Abschn. 2.1.

Trennen Sie die Ventiloffner des Kopfs und den Kopf vom Abb. 4
Pumpengehause gemaf den Hinweisen in Abschn. 2.2.1 (von

Abb. 103 bis Abb. 105).

Demontieren Sie den oberen und unteren Inspektionsdeckel

durch Abdrehen der 4+4 Befestigungsschrauben gemaf

Abschn. 2.2.3 (Abb. 139 und Abb. 140).
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Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. ®, Abb. 5) und den Losen Sie die Befestigungsschrauben des Wellenenddeckels
auBeren O-Ring (Pos. ©, Abb. 6). (Pos. ®, Abb. 8) und ziehen Sie den Deckel von der Zapfwelle
~ ab.

Abb. 8

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Gehausedeckels
(Pos.®, Abb. 9) und entfernen Sie diesen. Ziehen Sie den
O-Ring ab und ersetzen Sie diesen bei Bedarf.

Abb. 6

Nehmen Sie die Passfeder von der Zapfwelle ab (Pos. @,
Abb. 7).

Abb. 9

Demontieren Sie die beiden Lagerdeckel und |6sen hierzu die
entsprechenden Schrauben (Pos. ®, Abb. 10).

Zum leichteren Ausbau verwenden Sie 2 Stiftschrauben oder
Schrauben M8 (Pos. ©, Abb. 11) als Abzieher.

Ziehen Sie den O-Ring ab und ersetzen Sie diesen bei Bedarf.

Abb. 7

Abb. 10
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Abb. 1

Setzen Sie eine Passscheibe unter den Schaft der mittleren
Pleuelstange, um die Drehung der Kurbelwelle zu kontern
(Pos. @, Abb. 12).

Abb. 12

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Buchsenflanschs auf
beiden Seiten (Pos. ®, Abb. 13).

Belassen Sie die Buchsenflansche in ihrem Sitz (Pos. ©,

Abb. 14).

Abb. 13

Abb. 14

Drehen Sie auf einer Seite eine Nutmutter Typ SKF KM20 auf
die Druckbuchse (Pos. ®, Abb. 15), I6sen Sie die Buchse dann
mit einem Schlagwerk (Pos. @, Abb. 16), ohne sie jedoch
herauszuziehen.

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegeniberliegenden
Seite.

Abb. 16

Nehmen Sie die Passscheibe unter dem Schaft der mittleren
Pleuelstange ab.
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Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange (Pos. ©, Abb. 17). Ziehen Sie die drei oberen Lagerschalen der Pleuelhélften ab

(Pos. ®, Abb. 19).

~,

Abb. 17
Demontieren Sie die Pleueldeckel samt Lagerschalen und Abb. 19
achten Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge. ).
Pleueldeckel und Pleuelhilften miissen in der
& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge
wieder eingebaut werden.

Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhilften
auf einer Seite nummeriert (Pos. ©, Abb. 18).

Abb. 20

Trennen Sie den Buchsenflansch von der Druckbuchse (Pos. ®,
Abb. 21).

Abb. 21

R

Abb. 18

Schieben Sie die drei Pleuelhélften soweit wie mdglich in
Richtung Kopf vor.
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Losen Sie die Schrauben der zwei Lagerdeckel (Pos. @,
Abb. 22).

Abb. 22

Setzen Sie einen Gewindestift M16 an ein Ende der
Kurbelwelle (Pos. ©, Abb. 23) und ziehen Sie bei angehobener
Welle den Lagerdeckel samt Lager und O-Ring heraus

(Pos. @, Abb. 24). Zum leichteren Ausbau verwenden Sie 2
Stiftschrauben oder Schrauben M10 (Pos. @, Abb. 23) als
Abzieher.

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegentiiberliegenden
Seite.

Abb. 24
Legen Sie die Kurbelwelle auf den Gehduseboden ab.
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Trennen Sie den Lagerdeckel vom Lager mithilfe eines
Werkzeugs mit Schlagwerk (Pos. ©®, Abb. 25).

Losen Sie die Befestigungsschrauben des rechten und linken
Zapfwellen-Lagerdeckels (Pos. ©, Abb. 26) und ziehen Sie die
beiden Deckel von der Zapfwelle ab. Zum leichteren Ausbau

verwenden Sie 3 Stiftschrauben oder Schrauben M8 (Pos. @,

Abb. 27) als Abzieher.




Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. @, Abb. 28), Mithilfe eines Schlagwerks (Pos. ©, Abb. 31) ziehen Sie die
den dulleren O-Ring (Pos. ®, Abb. 29) und den O-Ring der Zapfwelle wahlweise von einer der beiden Seiten heraus

Schmierbohrung (Pos. ©, Abb. 30). (Pos. @, Abb. 32).

Abb. 28 Abb. 31

Abb. 32

Ziehen Sie die Innenringe der Lager aus der Zapfwelle (Pos. ©,
Abb. 33) und die beiden Distanzringe des Innenlagers (Pos. @,
Abb. 33) heraus.

Abb. 30

Schieben Sie die drei Pleuelstangen so weit wie mdglich
zurlick (auf Anschlag mit der Kurbelwelle).

Abb. 33

genau in der gleichen Reihenfolge und

2 Die Innen- und AuB3enringe der Lager miissen
Ausbaupaarung wieder eingebaut werden.
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Ziehen Sie mithilfe einer ausreichend langen Stange

(Pos. ®, Abb. 34) und eines Schlagwerks die Lagerringe vom
Pumpengehause (Pos. ©, Abb. 35), den Distanzring des
AuBenlagers (Pos. ©, Abb. 36) und die Schmierbuchse der
Lager ab (Pos. @, Abb. 37).

Abb. 37

Schieben Sie die Pleuelhélften in Richtung Hydraulik vor und
sicheren Sie diese mit dem entsprechenden Werkzeug (Art.
27566200) (Pos. ®, Abb. 38).

Abb. 38
Entnehmen Sie die Kurbelwelle von der Riickseite des
Abb. 35 Gehéuses (Pos. ®Pos. @, Abb. 39).

Abb. 36 Abb. 39
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Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
Losen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 40) und ziehen Sie
anschlieend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von
der hinteren Gehduseodffnung heraus (Pos. ©, Abb. 41).

_‘
Abb. 42

Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
mit einem geeigneten Werkzeug (Pos. ©, Abb. 43).

Abb. 43

Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. ©, Abb. 44) und ziehen Sie die
Abb. 41 Pleuelstange heraus (Pos. ©, Abb. 45).
Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berticksichtigung der Nummerierung
(Pos. ©, Abb. 42).

Abb. 44
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Abb. 45

Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung
die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlussel ab (Pos. ©®, Abb. 46).

Abb. 46

Beenden Sie den Ausbau der Mechanik, indem Sie die
Olstand-Schauglaser und die Hub&sen abnehmen.

2.1.2 Einbau der Mechanik

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

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Montieren Sie die beiden Olstand-Schauglaser, die zwei
Olablassverschliisse und den 90° Steckanschluss (Pos. @, @
und @ Abb. 47).

Abb. 47
Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.
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Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ©, Abb. 48) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x20 (Pos. @, Abb. 49).

Abb. 49

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschliissel (Pos. ©, Abb. 50)
gemal Angaben in Kapitel 3.

Abb. 50

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 45) und anschliefend den Bolzen (Pos. ©, Abb. 44).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. @, Abb. 43).

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

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhilften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ©, Abb. 42).



Nachdem Sie das Gehduse auf perfekte Sauberkeit liberprift
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehauses ein (Pos. @, Abb. 41).

Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhilfte-
& Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen
die Pleuelhédlften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.
Arretieren Sie die drei Baugruppen mit dem entsprechenden
Werkzeug Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 40).
Fuhren Sie die Kurbelwelle durch die hintere Gehdusedffnung
ein und legen Sie diese auf dem Boden ab.
2 Achten Sie beim Einschieben der Kurbelwelle in

das Gehéduse auf die Ausrichtung der Zahnkranz-
Verzahnung It. Abb. 51.

Abb. 51

Montieren Sie vorlaufig die Zapfwelle:
setzen Sie die 2 Innenringe der Lager (einen pro Seite) auf die
Zapfwelle (Pos. ©, Abb. 52).

Abb. 52

Die Innen- und AuB3enringe der Lager miissen
genau in der gleichen Reihenfolge und
Ausbaupaarung wieder eingebaut werden.

Setzen Sie auf einer Seite des Gehduses die Schmierbuchse
der Lager (Pos. ©, Abb. 53) und einen Auf3enring des Lagers
(Pos. ®, Abb. 54) mithilfe eines Dorns mit Schlagwerk ein.

Abb. 54

Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. ©, Abb. 40) und schieben Sie die
Pleuelstangen bis auf Anschlag mit der Kurbelwelle zuriick.
Bauen Sie die vormontierte Zapfwelle in das Gehause ein
(Pos. @, Abb. 55), u.z. auf der entgegengesetzten Seite

zum vorab montieren AuBenring des Lagers und zur
Schmierbuchse der Lager.

Achten Sie beim Einschieben der Zapfwelle in das
& Gehiuse auf die Ausrichtung der Verzahnung It.
Abb. 55.
Zum leichteren Einsetzen der Zapfwelle in das Lager kdnnen
Sie eine Schraube M16 an das einzufiihrende Wellenende

anbringen, um die Welle dadurch anzuheben (Pos. ©,
Abb. 56).
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Abb. 58

Setzen Sie auf beiden Seiten den inneren Distanzring des
Lagers (Pos. @, Abb. 59) und den duferen ein (Pos. ©,
Abb. 60).

Abb. 56

Setzen Sie auf der Einbauseite der Zapfwelle die

Schmierbuchse der Lager (Pos. ©, Abb. 57) und einen
AuBenring des Lagers (Pos. ©, Abb. 58) mithilfe eines Dorns Abb. 59
mit Schlagwerk ein.

Abb. 60
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Setzen Sie den Innenring (Pos. ©, Abb. 61) und den AuB3enring
(Pos. @, Abb. 62) eines Lagers nur auf einer Pumpenseite ein.

1 POSITION DES RINGS BEI
- ERSTMONTAGE

A POSITION DES RINGS
- FUR AUSGLEICH DER
i ABGENUTZTEN WELLE

Abb. 64

Montieren Sie an den Zapfwellen-Lagerdeckeln den O-Ring
(Pos. @, Abb. 65) und den O-Ring der Schmierbohrung
(Pos. @, Abb. 66).

Montieren Sie vorlaufig den rechten und linken
Zapfwellendeckel:

Setzen Sie den radialen Dichtring in den Zapfwellen-
Lagerdeckel ein. Verwenden Sie hierfiir das Werkzeug Art.
27548200 (Pos. ©, Abb. 63).

Uberpriifen Sie vor Einbau des radialen Dichtrings den
Zustand der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs montieren
Sie den neuen Ring gemdR Abb. 64.

2 Sollte die Zapfwelle im Bereich mit der

Dichtlippe einen VerschleiB am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 64.

Abb. 66
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Montieren Sie einen ersten Zapfwellen-Lagerdeckel (rechts
oder links) samt Olabstreifring an das Pumpengehiuse
mithilfe des Werkzeugs Art.27539500 (Pos. @, Abb. 67) und
befestigen Sie den Deckel anhand von 4 Schrauben M8x30
(Pos. ©, Abb. 68).

Achten Sie auf den richtigen Einbausinn des
& Deckels. Die Schmierbohrung des Deckels muss

mit der Bohrung am Geh&duse zusammenfallen.

Wiederholen Sie die Schritte an der gegeniberliegenden
Seite:

Setzen Sie den Innenring (Pos. @, Abb. 61) und den Auf3enring
(Pos. ®, Abb. 62) des letzten Lagers ein.

Bauen Sie den fehlenden Zapfwellen-Lagerdeckel auf das
Pumpengehause an (Pos. ®, Abb. 67) und befestigen Sie den
Deckel anhand von 4 Schrauben M8x30 (Pos. ®, Abb. 68).
Eichen Sie die 4+4 Schrauben mit einem
Drehmomentschlissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.

Montieren Sie vorlaufig die beiden Lagerdeckel:

Setzen Sie das Lager mithilfe eines Schlagwerks (Pos. @,

Abb. 69) bis auf ein Mal3 von 4+4.5 mm ein, sieche Abb. 70.

Abb. 70

Das Lager in Abb. 70 verfiigt liber einen
konischen Innenring. Vergewissern Sie sich vor
Einsetzen der Buchse, dass die Konizitdt von
auBlen nach innen verlauft.

A

Montieren Sie den O-Ring auen am Lagerdeckel (Pos. @,
Abb. 71).

k

Wiederholen Sie den Vorgang beim anderen Deckel.
Arretieren Sie die drei Pleuelgruppen mit dem
entsprechenden Werkzeug Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 40).

Abb. 71
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Setzen Sie zwei Gewindestifte M16 an das Ende der Setzen Sie die zwei Druckbuchsen teilweise ein und halten Sie
Kurbelwelle und setzen Sie bei angehobener Welle (Pos. @, hierbei die Kurbelwelle mit dem vorab montierten Stift M16
Abb. 72) den Lagerdeckel samt Lager und O-Ring (Pos. ©,
Abb. 73) mithilfe eines Schlagwerks ein. Wiederholen Sie den
Vorgang an der gegeniiberliegenden Seite.

( ).

angehobn

Pos. ®, Abb. 75

.5}_“
Abb. 75

Treiben Sie die Druckbuchse vollstandig auf die Kurbelwelle
(Pos. @, Abb. 76 und Abb. 77) mithilfe eines Schlagwerks und
eines Dorns ein.

AN
Abb. 73
Befestigen Sie die Lagerdeckel anhand von 6+6 Schrauben
M10x30 (Pos. @, Abb. 74).

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

Abb. 76

Abb. 77

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

Setzen Sie die Buchse soweit ein, bis sich die Auflenfliche

(konisch) perfekt mit der Innenseite des Lagers verbindet.

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Lager mit dem

Bund der Kurbelwelle in Kontakt bleibt.

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegeniberliegenden
Seite.
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Setzen Sie die Buchsenflansche in die konischen Buchsen ein
(Pos. ®, Abb. 78).

Drehen Sie eine Schraube M16 ausreichender Lange (35-40
mm) in die Bohrung M16 der Kurbelwelle bis zur kompletten
Auflage des Flanschs an der Buchse ein (Pos. @, Abb. 79).
Ziehen Sie die Schraube nicht fest.
o X

Abb. 81

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. @, Abb. 82) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 82).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhélften anhand der
Schrauben M12x1.25x87 (Pos. ©, Abb. 83).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt, und ziehen Sie gleichzeitig die
Schrauben auf Anzugsmoment fest.

2 Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben
gerichtet sein.

Abb. 79

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegentiiberliegenden Seite.
Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. ©, Abb. 40).
Setzen Sie die oberen Lagerschalen zwischen Pleuelstange
und Kurbelwelle ein (Pos. ®, Abb. 80).
Stellen Sie fiir einen vorschriftsmaBigen
& Einbau der Lagerschalen sicher, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der
entsprechenden Aufnahme an der Pleuelhilfte
zu liegen kommt (Pos. ©, Abb. 81).

Abb. 80
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Uberpriifen Sie nach abgeschlossenem Vorgang,
ob die Pleuelstangen in beiden Richtungen
Axialspiel aufweisen.

A

Setzen Sie eine Passscheibe unter den Schaft der mittleren
Pleuelstange, um die Drehung der Kurbelwelle zu kontern
(Pos. @, Abb. 84).

Abb. 84

Messen Sie das MaB “X"inAbb. 85 zwischen konischer Buchse
und Kurbelwellenlager.

<

Abb. 85

Drehen Sie die Schraube M16 fest, bis eine Reduzierung des
MaBes “X"zwischen 0,7 und 0,8 mm eintritt (Abb. 86).

X-(0.7+0.8)

T
| l R

SR

e
LN

Abb. 86

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegentiberliegenden
Seite.
Nehmen Sie die Schraube M16 von der Kurbelwelle ab.

Drehen Sie die zwei Buchsenflansche mit den 4+4 Schrauben
M12x25 an die Kurbelwelle (Pos. ®, Abb. 88).

A

Tragen Sie LOCTITE 243 auf das Gewinde der
Schrauben M12x25 (Pos. ©, Abb. 87) auf.

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

Abb. 87

Abb. 88
Nehmen Sie die Drehsicherungsscheibe unter dem Schaft der
mittleren Pleuelstange ab.

Montieren Sie die beiden Lagerdeckel (samt O-Ringen)

(Pos. @, Abb. 89) anhand von 6+6 Schrauben M8x20 (Pos. @,
Abb. 90).

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

Abb. 89

132



Abb. 90

Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein (Pos. @,
Abb. 91) und befestigen Sie ihn am Geh&duse mit den 10
Schrauben M8x20 (Pos. @, Abb. 92).

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

Montieren Sie den radialen Dichtring mithilfe eines Dorns Art.
27910900 in den Olabstreifring-Deckel (Pos. @, Abb. 93).
e ——— % :

A

Abb. 93

Legen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 94) in die Aufnahme des
Olabstreifring-Deckels ein.

Abb. 94

Bauen Sie die montierte Gruppe in den Gehausesitz ein,
Uberpriifen Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Pos. @,
Abb. 95) und achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe des
radialen Dichtrings zu beschadigen. Befestigen Sie die
Olabstreifring-Deckel anhand von 2 Stiftschrauben M6x30
(Pos. ©, Abb. 96).
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Setzen Sie auf die beiden Inspektionsdeckel den O-Ring
(Pos. @, Abb. 99) und montieren Sie die Deckel mit 4+4
Schrauben M6x14 (Pos. ©, Abb. 100).

Abb. 96

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

Montieren Sie den Spritzschutz und den Spritzschutz-
Distanzring in die Aufnahme an der Kolbenfiihrungsstange
Pos. ®, Abb. 97 und Abb. 98).

Abb. 100
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 Eichwerte fiir den Schraubenanzug gezeigt.
Montieren Sie den Wellenenddeckel und befestigen Sie den
Deckel am Gehause anhand von 3 Schrauben M8x20 (Pos. @,
Abb. 101).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 Eichwerte fiir den Schraubenanzug gezeigt.

)

Abb. 98

Abb. 101
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Setzen Sie die Passfeder auf die Zapfwelle ein (Pos. @,
Abb. 102).

2.1.3 Vorgesehene UbermaBklassen

Abb. 102

UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des
(mm) Wellenzapfens
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0,50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5

UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG

Ausgleichklassen
(mm)

Artikel Kolbenfiihrung

Schliff am Sitz des Pumpengehéduses
(mm)

1,00

79050543

@81 H6+0.022/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs - Ventilgruppen

Der Kopf bedarf einer vorbeugenden Wartung It. Angaben in
der Betriebs- und Wartungsanleitung.

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

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:
Drehen Sie den Ventil6ffner mit einem 30 mm Schliissel ab

(Pos. ©, Abb. 103). »

Montieren Sie zwei Halterungen mit Gewinde G2" an die
Druckanschlisse des Kopfs (Pos. @, Abb. 104) und l6sen Sie
anschlieend die 8 Schrauben M16x150 (Pos. ©, Abb. 105).

Achten Sie beim Ausziehen des Kopfs darauf, nicht gegen die

Kolben zu stoBBen.

Abb. 103
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Entfernen Sie die Ventilkappe mithilfe eines Abziehers mit
Schlagwerk an der Bohrung M10 der Ventilkappe (Pos. @,
Abb. 108).

Entnehmen Sie die 8 Schrauben M16x55 des Ventildeckels
(Pos. @, Abb. 106) und nehmen Sie den Deckel ab (Pos. ®, -
Abb. 107). Abb. 108
Entfernen Sie die Feder (Pos. ©®, Abb. 109).

Abb. 109

Entfernen Sie die Druckventilgruppe mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der
Ventilfihrung (Pos. ©, Abb. 110) oder, zusétzlich, eines
eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde
M16 der Ventilfihrung.

3

Abb. 107

Abb. 110
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Ziehen Sie das Distanzstlick der Ventilfihrung mit einem Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch Aushebeln
8-mm-Sechskantschlissel heraus (Pos. ©, Abb. 111).

mithilfe einfacher Werkzeuge aus (Pos. ©, Abb. 114).

Abb. 111 Abb. 114
Entfernen Sie die Saugventilgruppe mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der
Ventilfihrung (Pos. ®, Abb. 112) oder, zusatzlich, eines
eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde
M16 der Ventilfihrung.

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

Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen
& reinigen und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im
Kopf, siehe Pfeile (Pos. ©, Abb. 115).

Abb. 112

grofBBen Schwierigkeiten verbunden sein (z. B.
aufgrund von Verkrustungen nach langerem
Stillstand der Pumpe), verwenden Sie den
Abzieher Art. 27516200 (fiir LK36-LK40-LK45)
oder Art. 27516300 (fiir LK50-LK55-LK60)(Pos. @,
Abb. 113) und gehen Sie wie angegeben vor.

2 Sollte der Ausbau der Saugventilgruppe mit

Abb. 115

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

Abb. 113
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Achten Sie beim Einbau der Saug- und Druckventilgruppen Die vorschriftsmaBige Einbaureihenfolge der Ventilgruppen in
(Abb. 116 und Abb. 117) darauf, nicht die vorab den Kopf lautet:

abgenommenen Federn zu vertauschen. Setzen Sie den Stitzring ein, Pos. 4 Explosionszeichnung

Um das Einsetzen der Ventilflihrung in den Sitz zu erleichtern,
verwenden Sie ein Rohr, das auf den horizontalen Fldchen der
Fihrung aufliegt (Abb. 118) und benutzen Sie ein Schlagwerk
am gesamten Umfang.

(Pos. @, Abb. 119).

Abb. 119

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. ©
Abb. 120).

1

Abb. 120

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

Abb. 117

Setzen Sie die Saugventilgruppe (Pos. ®, Abb. 121) und
anschlieend das Distanzstiick ein (Pos. ©, Abb. 122).

Die komplette Ventilgruppe muss bilindig eingesetzt sein und
so erscheinen wie in Pos. @, Abb. 122.

Abb. 118

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

Abb. 121
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Abb. 122 Abb. 125

Montieren Sie den O-Ring, Pos. 5 Explosionszeichnung (Pos. ©,  Setzen Sie den Stiitzring ein, Pos. 16 Explosionszeichnung
Abb. 123) und den Stiitzring, Pos. 15 Explosionszeichnung
(Pos. @, Abb. 123) auf den Sitz des Druckventils.

(Pos. @, Abb. 126).

Abb. 126

Abb. 123 Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 17 Explosionszeichnung
Setzen Sie die Druckventilgruppe ein (Pos. ©, Abb. 124). Die (Pos. ®, Abb. 127).
Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und so erscheinen
wie in Pos. ®, Abb. 125.

Abb. 127

Abb. 124

139



Achten Sie besonders auf das Einsetzen des
O-Rings Pos. ©, Abb. 128.

Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27516000 (fiir
LK36-LK40-LK45) oder Art. 27516100 (fiir LK50-
LK55-LK60), damit der O-Ring beim Einsetzen
nicht reif3t.

Abb. 128

Setzen Sie den Ring des Ventilsitzes (Pos. ©, Abb. 129) und die
Feder (Pos. ©®, Abb. 130) ein.

Abb. 129

Abb. 130

Montieren Sie den O-Ring, Pos. 17 Explosionszeichnung
(Pos. ©, Abb. 131) und den Stiitzring, Pos. 21
Explosionszeichnung (Pos. @, Abb. 131) auf die
Druckventilkappe.

Abb. 131

Setzen Sie die Ventilkappe samt O-Ring und Stiitzring ein.
Bringen Sie nach Montage der Ventilgruppen und der
Ventilkappe den Ventildeckel an (Pos. ©, Abb. 132) und ziehen
Sie die 8 Schrauben M16x55 fest (Pos. @, Abb. 133).

Abb. 132

Abb. 133
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Bauen Sie den Kopf auf das Pumpengehduse an (Pos. ©,
Abb. 134) und achten Sie darauf, nicht gegen die Kolben
zu stof3en. Ziehen Sie dann die 8 Schrauben M16x150 fest
(Pos. @, Abb. 135).

Abb. 137

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

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

Stérungen / Schwingungen am Druckmanometer oder
Tropferscheinungen aus der Ablassbohrung auftreten, muss
das Dichtungspaket Gberprift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Losen Sie flir den Zugriff auf die Kolbengruppe die Schrauben
M16x150 und bauen Sie den Kopf aus.

Ziehen Sie den Kopf mit gréBter Vorsicht heraus,
um nicht gegen die Kolben zu stof3en.

Demontieren Sie die Kolben durch Abdrehen der
Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 138).

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

Abb. 135

Eichen Sie die Schrauben M16x150 mit einem
Drehmomentschlissel, wie in Kapitel 3 "Eichwerte fiir den
Schraubenanzug" gezeigt.
Ziehen Sie die 8 Schrauben M16x150 von den 4
& Innenschrauben ausgehend iiber Kreuz an (siehe
Abb. 135), setzen Sie den Anzug dann mit den 4
AuBenschrauben ebenfalls iiber Kreuz fort

Eichen Sie die Schrauben M16x55 des Deckels mit einem
Drehmomentschlssel, wie in Kapitel 3 Eichwerte fiir den
Schraubenanzug gezeigt.

Bringen Sie die Ventiloffner an (Pos. @, Abb. 136) und drehen
Sie diese mit einem 30 mm Schlissel fest (Pos. @, Abb. 137).

Abb. 138

Abb. 136
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Demontieren Sie den oberen (Pos. @, Abb. 139) und unteren Schieben Sie die Kolbenfiihrung durch Drehen der Welle so
Inspektionsdeckel (Pos. ®, Abb. 140) durch Abdrehen der 4+4 weit vor, dass der mitgetriebene Dorn den Dichtungshalter
Befestigungsschrauben. und die gesamte Kolbenbaugruppe herausdriickt (Pos. @,
o Abb. 142).

‘Abb. 139

Abb. 142

Entfernen Sie den Dichtungshalter und den Dorn.

Entfernen Sie die Spritzschutz-Distanzringe (Pos. @, Abb. 143)
und die Spritzschutzringe (Pos. ©, Abb. 144) von den
Kolbenfiihrungen.

Abb. 140

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

Setzen Sie den Dorn Art. 27516600 zwischen Kolbenfiihrung
und Kolben ein (Pos. ©, Abb. 141).

Abb. 143

-y

-

Abb. 14

Abb. 144
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Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse mithilfe
eines handelstiblichen Stirnlochschliissels mit runden Zapfen
@5 (Pos. ®, Abb. 145) und drehen Sie den Halter bis zum

Zur Abnahme der ND-Dichtung miissen Sie eine Fiihlerlehre
oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des
Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©, Abb. 148).

vollstandigen Herausziehen ab (Pos. @, Abb. 146).

Abb. 145

Abb. 146

Entnehmen Sie die Kopfringe, die Druckdichtungen und die
Restop-Ringe von Hand (Pos. ©, Abb. 147).

Abb. 147
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Abb. 148

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

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

Setzen Sie die ND-Dichtung in den Dichtungshalter

ein (Pos. ©, Abb. 149) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum
Kopf hin).

Abb. 149



Montieren Sie den Kopfring (Pos. @, Abb. 150), die HD- Setzen Sie den O-Ring des Dichtungshalters in seinen Sitz ein
(

Dichtung (Pos. @, Abb. 151) und den Restop-Ring (Pos. @,

Pos. ®, Abb. 153).
Abb. 152). . S .

Abb. 153

Abb.150  Schrauben Sie den Dichtungshalter an der Buchse an
(Pos. @, Abb. 154) und ziehen Sie den Halter mithilfe eines
handelsuiblichen Stirnlochschlissels mit runden Zapfen @5
(Pos. @, Abb. 155) bis auf Anschlag an der Buchse fest.

Abb. 151

Abb. 154

Abb. 152

Abb. 155
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Setzen Sie die Unterlegscheibe @10x18x0.9 auf die Montieren Sie die vorab zusammengebaute Gruppe Buchse-
Befestigungsschraube des Kolbens (Pos. ©, Abb. 156). Dichtungshalter (mitsamt der beiden O-Ringe) bis auf

Anschlag (Pos. ©, Abb. 159).

"~ Abb. 156

Montieren Sie die Kolben in die entsprechenden Flihrungen
(Pos. @, Abb. 157) und befestigen Sie diese It. Pos. ©, Vergewissern Sie sich, dass die Gruppe Buchse-
Abb. 158. Dichtungshalter biindig in ihrem Sitz liegt (Pos. @, Abb. 160).

Abb. 159

Abb. 160
Montieren Sie den frontseitigen O-Ring der Buchse (Pos. @,
Abb. 161) und den O-Ring der Umlaufbohrung (Pos. ®,
Abb. 162).

Abb. 158

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

Abb. 161
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Abb. 162

Setzen Sie auf die Inspektionsdeckel den O-Ring (Pos. ©,
Abb. 163) und montieren Sie die Deckel mit 4+4 Schrauben
M6x14 (Pos. ©, Abb. 164).

Abb. 164

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

225 Wiederherstellung des Kopfs

Sollte der Kopf in den Kolbenkammern deutliche
Kavitationsanzeichen infolge einer nicht korrekten
Pumpenversorgung aufweisen, kann der beschadigte Kopf
ohne Bedarf eines Austausch wiederhergestellt werden.
Fihren Sie zur Wiederherstellung des Kopfs die Bearbeitungen
It. Abb. 165 flir LK36-40-45 und It. Abb. 166 fiir LK50-55-60 aus:
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Bauen Sie den bearbeiteten Kopf durch Setzen der Buchsen
(Pos. @) samt Stltzringen (Pos. @) und O-Ring (Pos. ®) gemal
Abb. 167 fiir LK36-40-45 und gemaR Abb. 168 fiir LK50-55-60
ein:

2 - Stlitzring - Art. 90526880 - Anz. 6
3-0-Ring - Art. 90410200 - Anz. 6

Abb. 168
1- Buchse LK50-55-60 - Art. 78216656 - Anz. 3
Abb. 167 3 _Stiitzring - Art. 90528500 - Anz. 6

1 - Buchse LK36-40-45 - Art. 78216756 - Anz. 3 3-0-Ring - Art. 90412900 - Anz. 6

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieflich mit einem Drehmomentschlissel fest.
Beschreibung Position Anzugsmoment

Explosionszeichnung Nm

Schraube M8x20 Gehdusedeckel 54 25
Verschluss G1/2x13 Gehause 78 40
Schraube M8x30 Zapfwellen-Lagerdeckel 95 25
Schraube M8x20 Wellenenddeckel 54 25
Schraube M10x30 Lagerdeckel 69 45
Schraube M6x14 oberer und unterer Deckel 82 10
Schraube M8x20 Lagerdeckel 54 25
Schraube M12x1.25x87 Pleuelbefestigung 52 75*
Schraube M6x20 Kolbenfiihrung 49 10
Schraube M12x25 Buchsenflansch 63 68,5
Schraube M10x160 Kolbenbefestigung 27 40
Schraube M16x55 Ventildeckel 26 333
Verschluss G1/4"x13 Kopf 13 40
Schraube M16x150 Kopf 25 333**
Ventiloffner 2 40
* Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.

**  Ziehen Sie die Schrauben von den 4 Innenschrauben ausgehend tiber Kreuz an (siehe Abb. 135), setzen Sie den Anzug
dann mit den 4 AuBenschrauben ebenfalls tiber Kreuz fort.
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4 REPARATURWERKZEUGE
Die Wartung der Pumpe kann durch einfache Aus- und Einbauwerkzeuge erfolgen. Folgende Werkzeuge sind verfligbar:
Fiir den Einbau:

Radialer Dichtring Kolbenfiihrung Art. 27910900
Radialer Dichtring Zapfwelle Art. 27539500
Art. 27548200
O-Ring Druckventilsitz LK36-LK40-LK45 Art. 27516000
O-Ring Druckventilsitz LK50-LK55-LK60 Art. 27516100
Gruppe Dichtungen KC LKNR45 Art. 27945400
Fiir den Ausbau:
O-Ring Saugventilsitz LK36-LK40-LK45 Art. 27516200
O-Ring Saugventilsitz LK50-LK55-LK60 Art. 27516300
Gruppe Buchse + Dichtungshalter Art. 27516600
Welle (Pleuelbefestigung) Art. 27566200
Saug-/Druckventilgruppe Art. 27516400 + 25089700

5 SPEZIALVERSIONEN

Im Nachhinein finden Sie die Anweisungen zur Reparatur der Spezialversionen. Soweit nicht anders angegeben, gelten die

vorstehenden Angaben fiir die Pumpen LK in Standardversion.

- Pumpen LKN: Fir die Reparatur gelten die Anweisungen fiir die Pumpen LK in Standardversion.

- Pumpen LKNR: Fir die Reparatur gelten die Anweisungen fiir die Pumpen LK in Standardversion, mit Ausnahme der
Druckdichtungen, die in einem gesonderten Abschnitt behandelt werden.

5.1 PUMPE IN VERSION LKNR
5.1.1 Ausbau der Gruppe Lager - Dichtungen

Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse mithilfe Entfernen Sie den Lagerring und den Stiitzring (Pos. ©@,
eines handelstiblichen Stirnlochschlissels mit runden Zapfen Abb. 171) und legen Sie somit die Druckdichtungen frei
@5 (Pos. ®, Abb. 169) und drehen Sie den Halter bis zum (Pos. ®, Abb. 172).

vollstandigen Herausziehen ab (Pos. @, Abb. 170).

Abb. 171
Abb. 169

Abb. 172

Abb. 170 Entnehmen Sie nacheinander den Abstreifring, den Federring
und die Feder.
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Zur Abnahme der ND-Dichtung missen Sie eine Fihlerlehre

oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des

Dichtungshalters nicht beschadigt (Pos. ©, Abb. 173).
P :

Abb. 173
5.1.2

A
AN

Setzen Sie die ND-Dichtung in den Dichtungshalter KC
ein (Pos. ®, Abb. 174) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum
Kopf hin).

Einbau der Gruppe Lager - Dichtungen
Ersetzen Sie die ND-Dichtungen, indem Sie
die Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten
(nicht bestreichen). Achten Sie besonders
darauf, die Dichtungen beim Einsetzen in den
Dichtungshalter nicht zu beschadigen.

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

Abb. 174

Stellen Sie die Buchse vertikal auf eine Arbeitsflache. Setzen
Sie den Kolben ein (Pos. @, Abb. 175) und achten Sie dabei auf
die orrekte Ausrichtung (gro3e Bohrung nach oben)

Abb. 175

s. ®, Abb. 176)

Abb. 176

Setzen Sie den Auf3enring des Werkzeugs Art.27945400
(Pos. @, Abb. 177) so ein, dass die Offnungen auf die
Bohrungen der Buchse ausgerichtet sind (Pos. @, Abb. 177).

Abb. 177
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Setzen Sie den Federring (Pos. ©, Abb. 178) und den Driicken Sie mit dem Innendorn des Werkzeugs Art. 27945400

Abstreifring ein (Pos. @, Abb. 178). die Ringe in ihren Sitz (Pos. ®, Abb. 181).

Abb. 178 Abb. 181

Driicken Sie mit dem Innendorn des Werkzeugs Art. 27945400  Setzen Sie den Stiitzring (Pos. @, Abb. 182) und den Lagerring
die Ringe in ihren Sitz (Pos. ®, Abb. 179). ein (Pos. @, Abb. 182).

Abb. 179 Abb. 182

Setzen Sie die drei KC-Dichtringe ein und achten Sie Driicken Sie mit dem Innendorn des Werkzeugs Art. 27945400
darauf, dass die Offnungen im Winkel von 120° zueinander die Ringe in ihren Sitz (Pos. ©, Abb. 183).
ausgerichtet sind (Pos. ®, Abb. 180). 4

Abb. 183
Abb. 180
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Setzen Sie die Bolzen des Werkzeugs Art. 27945400 in zwei Ziehen Sie den Innendorn und den AuBBenring des Werkzeugs
gegenliberliegende Bohrungen ein (Pos. ©, Abb. 184). Art.27945400 heraus und schrauben Sie den Dichtungshalter
| mitsamt ND-Dichtung und O-Ring (Pos. @, Abb. 186) bis auf
Anschlag ein (Pos. ®, Abb. 187

Abb. 184

in den Sitz eingefiihrt werden. Stellen Sie sicher, Abb. 186
dass der Innendorn des Werkzeugs Art.27945400 B
den Anschlag erreicht. Das vollstindige
Einsetzen der beiden Bolzen wird nur garantiert,
wenn das Dichtungspaket in seiner Position

ist und die Offnungen von AuBenring und
Innendorn perfekt auf die Bohrungen der Buchse
ausgerichtet sind (Abb. 185).

2 Das komplette Dichtungspaket muss vollstindig

Abb. 187

Abb. 185
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Ziehen Sie die Bolzen des Werkzeugs Art.27945400 (Pos. @,
Abb. 188) heraus und schrauben Sie den Dichtungshalter
vollstandig ein (Pos. ®, Abb. 189).

p -

Abb. 188

Abb. 189

Ziehen Sie ihn mithilfe eines handelstiblichen
Stirnlochschlissels mit runden Zapfen @5 fest (Pos. @,
Abb. 190)

Abb. 190
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6 AUSTAUSCH DER PLEUELAUGENBUCHSE

Flhren Sie das Setzen der Buchse und die anschlieBenden Bearbeitungen im Kaltzustand aus und beachten Sie dabei die MalRe

und Toleranzen gemal3 Abb. 191.
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas LKy debe ser atentamente leido y comprendido
antes de utilizar la bomba.

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

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

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

Senal de advertencia

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

Senal de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

T @B

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

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

B

N
-

Fig.1

El aceite agotado debe ser colocado en un
recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.11 Desmontaje de la parte mecanica

La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
apart. 2.1.

Desmontar los alza valvulas de la cabeza y la cabeza del carter
de la bomba como se indica en el apart. 2.2.1 (de Fig. 103 a
Fig. 105).

Quitar las tapas de inspeccion superior e inferior aflojando
los 4+4 tornillos de fijaciéon como se indica en el apart. 2.2.3
(Fig. 139 y Fig. 140).

Extraer las juntas toricas y sustituirlas si es necesario.
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Desmontar los tres pistones y los grupos camisas-soportes

de juntas como se indica en el apart. 2.2.3 (Fig. 138, Fig. 141y
Fig. 142).

Desmontar las tres anillas de las protecciones contra
salpicaduras y las protecciones contra salpicaduras como se
india en el apart. 2.2.3 (Fig. 143 y Fig. 144).

Aflojar los tornillos prisioneros de bloqueo M6 de las tres tapas
de retencion (pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Enroscar una barra roscada o un tornillo M6, para que actue
como extractor, en los orificios de la tapa de retencién (pos. @,

Fig. 3) y extraer las tapas del grupo de la bomba (pos. @,
Fig. 4).

Fig. 4



Extraer el anillo de retencion radial (pos. @, Fig. 5) y la junta Quitar los tornillos de fijacion de la tapa del extremo del eje
térica exterior (pos. @, Fig. 6). pos. @, Fig. 8) y extraer la tapa del eje de PTO.

Fig. 8
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del carter (pos. @,

Fig. 9) y desmontarla. Extraer la junta tdrica y sustituirla si es
necesario.

Fig. 9

Desmontar las dos tapas del cojinete aflojando los tornillos
(pos. @, Fig. 10) que actuan como extractores.

Para facilitar el desmontaje, utilizar 2 tornillos prisioneros o
tornillos M8 (pos. @, Fig. 11) como extractores.
Extraer la junta térica y sustituirla si es necesario.

Fig.7

Fig. 10
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Fig. 1
Introducir un espesor debajo del cilindro de la biela central
para bloquear la rotacion del eje acodado (pos. @, Fig. 12).

Fig. 12

Aflojar y extraer los tornillos de fijacion de la brida de bloqueo
del casquillo, en ambos lados (pos. @, Fig. 13).

No desmontar las bridas de bloqueo del casquillo (pos. @,

Fig. 14).

Fig. 13

Fig. 14
En uno de los lados, enroscar una corona de tipo SKF KM20
en el casquillo de presion (pos.®, Fig. 15) y desbloquear el
casquillo con una herramienta de percusion (pos. @, Fig. 16),
sin extraerlo.
Repetir la operacién en el lado opuesto.

A

Fig. 16

Quitar el espesor que hay debajo del cilindro de la biela
central.
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Aflojar los tornillos de la biela (pos. @, Fig. 17). Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas
(pos. @, Fig. 19).

Fig. 17
Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes, Fig.19
pos. @, Fig. 20).

controlando el orden de desmontaje.

semibielas se deben respetar el ordeny el

2 Al montar los sombreretes de la biela y sus
emparejamiento de desmontaje.

Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 18).

Fig. 20
Separar la brida que bloquea el casquillo del casquillo de
presion (pos. @, Fig. 21).

Fig. 21

R

Fig. 18

Desplazar las tres semibielas en la direccidon del cabezal hasta
el final de carrera.
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Aflojar los tornillos de las dos tapas portacojinetes (pos. @,
Fig. 22).

Fig. 22
Aplicar un perno roscado M16 en un extremo del eje acodado
(pos. @, Fig. 23) y, manteniéndolo levantado, extraer la tapa
portacojinetes junto con la junta térica (pos. @, Fig. 24). Para
facilitar el desmontaje, utilizar 2 tornillos prisioneros o tornillos
M10 (pos. @, Fig. 23) como extractores.
Repetir la operacién en el lado opuesto.
L

Fig. 23

Apoyar el eje acodado sobre el fondo del carter.

Separar la tapa portacojinetes del cojinete utilizando una
herramienta de

Fig. 25
Quitar los tornillos de fijacion de las tapas del cojinetes PTO
derecha e izquierda (pos. @, Fig. 26) y extraer las dos tapas
del eje PTO. Para facilitar el desmontaje, utilizar 3 tornillos
prisioneros o tornillos M8 (pos. @, Fig. 27) como extractores.

Fig. 26
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Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 28), la junta
torica externa (pos. @, Fig. 29) y la junta térica del orificio de
lubricacion (pos. @, Fig. 30).

Fig. 28

Fig. 30

Desplazar hacia atras las tres bielas hasta el final de carrera, de
manera que estén en contacto con el eje acodado.

Utilizando una herramienta de percusién (pos. @, Fig. 31)
extraer el eje PTO por uno de los dos lados (pos. @, Fig. 32).

Fig. 31

Fig. 32
Extraer las anillas internas de los cojinetes del eje PTO (pos. @,

Fig. 33) y los dos distanciadores del cojinete interno (pos. @,
Fig. 33).

Fig.33

Las anillas internas y externas de los cojinetes se
han de montar exactamente en el mismo ordeny
con el mismo emparejamiento de desmontaje.
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Con una barra lo suficientemente larga (pos. @, Fig. 34) y una
herramienta de percusién, extraer las anillas de los cojinetes
del carter de la bomba (pos. @, Fig. 35), el distanciador del
cojinete externo (pos. @, Fig. 36) y el casquillo de lubricacion
de los cojinetes (pos. @, Fig. 37).

Fig. 37
Desplazar las semibielas hacia la parte hidraulica y bloquearlas
con la herramienta especifica (cod. 27566200) (pos. @, Fig. 38).

Fig. 34

Extraer el eje acodado por la parte posterior del carter
pos. ®pos. O, Fig. 39).

Fig. 35

Fig. 36
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Desenroscar los tornillos de la herramienta cod. 27566200
para desbloquear las bielas (pos. @, Fig. 40) y, a continuacion,
extraer los grupos biela-guia del piston por la abertura
posterior del carter (pos. @, Fig. 41).

_‘

Fig. 42
Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 43).

Fig. 40

Fig. 43

- Extraer la clavija (pos. @, Fig. 44) y extraer la biela (pos. @,
Fig. 41 Fig. 45).

Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,

controlando la numeracién (pos. @, Fig. 42).

j ' Fig. 44
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Fig. 45

Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 46).

Fig. 46

Para terminar la fase de desmontaje de la parte mecanica,
desmontar los testigos de nivel del aceite y los cdncamos.

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

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

La secuencia correcta es la siguiente:

Montar los dos testigos del nivel de aceite, los dos tapones de
descarga del aceite y el racor con la conexion rapida a 90° (pos.
®, @y ® Fig. 47).

Fig. 47
Ensamblar el vastago en la guia del pistén.
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Introducir el vastago de guia del pistén en el alojamiento de
la guia del pistén (pos. @, Fig. 48) y fijarlo con 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 49

Bloquear la guia del pistén con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 50) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 50

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 45) y, a
continuacion, introducir la clavija (pos. @, Fig. 44). Aplicar
las dos anillas seeger de tope con la herramienta especifica
(pos. @, Fig. 43).

Si los componentes estan montados
& correctamente, el pie de biela, la guia del piston y
la clavija debe girar libremente.
Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta (pos.
@, Fig. 42).



Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo Desde uno de los lados del carter, introducir el casquillo
semibiela-guia pistén dentro de las levas del cérter (pos. @, de lubricacién de los cojinetes (pos. @, Fig. 53) y una anilla
Fig. 41). externa del cojinete (pos. @, Fig. 54) utilizando un tampén y
Introducir el grupo semibiela-guia del pistén una herramienta de percusion.
& en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.

Bloquear los tres grupos con la herramienta c6d. 27566200
(pos. @, Fig. 40).

Introducir el eje acodado en la apertura posterior del carter y
apoyarlo en el fondo.

2 Introducir el eje acodado en el carter de manera

que los dientes de las coronas estén orientados
como se indica en la Fig. 51.

Fig. 51

Premontar el eje PTO:
introducir en el eje PTO las 2 anillas internas de los cojinetes
(una por cada lado) (pos. @, Fig. 52)

Fig. 54

Desmontar la herramienta que bloquea las bielas cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40) y deslizar las bielas hacia atras hasta
que hagan tope en el eje acodado.
Introducir el eje PTO premontado dentro del carter (pos. @,
Fig. 55) desde la parte opuesta a la que se han premontado la
anilla externa del cojinete y el casquillo de lubricacién de los
cojinetes.
Introducir el eje acodado PTO en el carter de
& manera que los dientes estén orientados como se
indica en la Fig. 55.

Para facilitar la introduccién a fondo del eje PTO dentro del
Fig. 52 cojinete, aplicar un tornillo M16 en el extremo del eje que se
ha de introducir para mantenerlo alzado (pos. @, Fig. 56).

han de montar exactamente en el mismo ordeny

2 Las anillas internas y externas de los cojinetes se
con el mismo emparejamiento de desmontaje.
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Fig. 58
Desde ambos lados, introducir los distanciadores de los
cojinetes interno (pos. @, Fig. 59) y externo (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56
Desde el lado de introduccién del eje PTO, introducir el
casquillo de lubricacién de los cojinetes (pos. ®, Fig. 57) y
una anilla externa del cojinete (pos. @, Fig. 58) utilizando un
tampdn y una herramienta de percusion.
T

Fig. 60
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Introducir la anilla interna (pos. @, Fig. 61) y la anilla externa

(pos. @, Fig. 62) de un cojinete desde un Unico lado de la [ i
bomba. = T1 POSICION DE LA ANILLA
g DURANTE EL PRIMER
D MONTAJE

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

Fig. 64

Aplicar a las tapas del cojinete PTO, la junta térica externa
(pos. @, Fig. 65) y la junta térica del orificio de lubricacién
(pos. @, Fig. 66).

Fig. 62
Premontar las tapas del cojinete PTO derecha e izquierda:
Introducir la anilla de retencién radial dentro de la tapa del
cojinete PTO utilizando la herramienta céd. 27548200 (pos. @,
Fig. 63).
Antes de montar la anilla de retencién radial, comprobar las
condiciones del labio de estanqueidad. Si se ha de sustituir,
colocar una anilla nueva como se indica en la Fig. 64.

2 En el caso que el eje PTO presente un desgaste

diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la fig. Fig. 64.

Fig. 66

Fig. 63
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Montar una primera tapa del cojinete PTO (derecha o
izquierda) con el retén en el carter de la bomba utilizando la
herramienta céd. 27539500 (pos. @, Fig. 67) y fijarla con los 4
tornillos M8x30 (pos. @, Fig. 68).
Prestar atencién al sentido de montaje de la tapa.
& El orificio de lubricacion de la tapa debe coincidir
con el orificio del carter.

Repetir las operaciones en el lado opuesto.

Introducir la anilla interna (pos. @, Fig. 61) y la anilla externa
(pos. @, Fig. 62) del ultimo cojinete.

Montar la tapa del cojinete PTO que falta en el carter de la
bomba (pos. @, Fig. 67) y fijarla con 4 tornillos M8x30 (pos. @,
Fig. 68).

Ajustar los 4+4 tornillos con la llave dinamométrica como se
indica en el capitulo 3.

Premontar las dos tapas portacojinete:

introducir el cojinete utilizando una herramienta de percusién
(pos. @, Fig. 69) hasta obtener una cota de 4 - 4,5 mm como se
indica en la Fig. 70.
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Fig. 70

El cojinete de la Fig. 70 posee una anilla interna
conica. Comprobar que tanto la parte interna
como la externa de la anilla sean cénicas, para
permitir la introduccion del casquillo.

A

Aplicar la junta térica en el extremo de la tapa portacojinete
(pos. @, Fig. 71).

k

Repetir la operacion en la otra tapa.
Bloquear los tres grupos biela con la herramienta céd.
27566200 (pos. @, Fig. 40).



Aplicar los dos pernos roscados M16 en el extremo del eje
acodado y, manteniéndolo levantado, (pos. @, Fig. 72),
introducir la tapa portacojinetes junto con la junta térica
(pos. @, Fig. 73) utilizando una herramienta de percusion.
Repetir la operacion en el lado opuesto.

|

AN
Fig. 73
Bloquear las tapas portacojinete con los 6+6 tornillos M10x30
(pos. @, Fig. 74).

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

Fig. 74
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Introducir parcialmente los dos casquillos de presion
manteniendo el eje acodado levantado con el perno M16
montado anteriormente (pos. @, Fig. 75).

Fig. 75

Introducir a fondo el casquillo de presidn en el eje acodado
(pos. @, Fig. 76 y Fig. 77) utilizando una herramienta de
percusién y un tampon.

Fig. 76

Fig. 77

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

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



Introducir las bridas de bloqueo del casquillo dentro de los
casquillos cénicos (pos. @, Fig. 78).

Aplicar un tornillo M16 con la longitud adecuada (35 - 40 mm)
en el orificio M16 del eje acodado y atornillarlo hasta que la
brida se apoye en el casquillo (pos. @, Fig. 79). No apretar el
tornillo.

il
@

Fig. 79

Repetir la operacién en el lado opuesto.
Desmontar la herramienta que bloquea las bielas cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40).
Introducir los semicojinetes superiores entre las bielas y el eje
acodado (pos. @, Fig. 80).
Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. ®,
Fig. 81).

Fig. 80
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Fig. 81
Colocar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
(pos. @, Fig. 82) y comprobar que la lenglieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 82).
Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M12x1.25x87 (pos. @, Fig. 83).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 aplicando el par de apriete a los tornillos de
manera simultanea.
Prestar atencion al sentido correcto de montaje
& de los sombreretes. La numeracion debe estar
orientada hacia arriba.

Fig. 82

Fig. 83



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

A

Introducir un espesor debajo del cilindro de la biela central

para bloquear la rotacion del eje acodado (pos. @, Fig. 84).

Fig. 84

Medir la cota “X"indicada en la Fig. 85 entre el casquillo conico
y el cojinete del eje acodado.

X
== _
NN
‘1\ !
—
Fig. 85

Apretar el tornillo M16 hasta obtener una reduccion de la cota
“X"entre 0,7 y 0,8 mm (Fig. 86).

X-(0.7+0.8)

N i
l l “r\sﬂ

T \

Fig. 86

Repetir la operacién en el lado opuesto.
Extraer el tornillo M16 del eje acodado.
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Fijar las dos bridas que bloquean el casquillo al eje acodado
con 4+4 tornillos M12x25 (pos. @, Fig. 88).

A

Aplicar LOCTITE 243 a las roscas de los tornillos
M12x25 (pos. O, Fig. 87).

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

Fig. 87

Quitar el espesor anti-rotacién que hay debajo del cilindro de
la biela central.

Montar las dos tapas del cojinete (con las juntas téricas
especifica) (pos. @, Fig. 89) con 6+6 tornillos M8x20 (pos. @,
Fig. 90).

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

Fig. 89



Fig. 90

Introducir la junta térica en la tapa trasera (pos. @, Fig. 91) y
fijarla al carter con 10 tornillos M8x20 (pos. @, Fig. 92).

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

Fig. 91
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Montar la anilla de retencién radial en la tapa de retencion
utilizando un tampén c6d. 27910900.
- B\ an

(pos. @, Fig. 93)

A

93

Colocar la junta térica (pos. @, Fig. 94) en el alojamiento de la
tapa de retencion.

Fig.

-

ig. 94

Introducir el grupo montado dentro del carter en el
alojamiento y comprobar que la tapa encaje a fondo (pos. @,
Fig. 95), sin dafar el labio de la anilla de retencién radial. Fijar
las tapas de retencién con 2 tornillos prisioneros M6x30 (pos.
@, Fig. 96).

Fig. 95



En las dos tapas de inspeccidn, introducir la junta térica
(pos. @, Fig. 99) y montar las tapas utilizando 4+4 tornillos
M6x14 (pos. @, Fig. 100).

Fig. 96

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

Colocar la proteccién contra salpicaduras y la anilla
distanciadora en el alojamiento sobre el vastago de guia del
piston (pos. @, Fig. 97 y Fig. 98).

Fig. 100
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 “Calibracion de ajuste de los tornillos”.

Montar la tapa del extremo del eje y fijarla al carter con los 3
tornillos M8x20 (pos. @, Fig. 101).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 “Calibracion de ajuste de los tornillos”.

\
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Introducir la lengtieta en el eje PTO (pos. @, Fig. 102).

Fig. 102
2.1.3 Clases de mayoraciones previstas
TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion Codigo semicojinete Codigo semicojinete inferior Rectificacion sobre el
(mm) superior diametro del perno del eje
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0,50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON
Clases de recuperacion Codigo de la guia piston Rectificacion en alojamiento del carter
(mm) de labomba
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Aplicar dos soportes con rosca G2” en las conexiones de envio
2.2.1 Desmontaje de la cabeza - grupos de vélvulas de Ie? cabeza (pos. @, Fig. 104.1) y, a continuacion, aflojar los 8
La cabeza requiere mantenimiento preventivo como se indica tornillos M16x1 5,0 (pos. @, Fig. 105).
en el Manual de uso y mantenimiento. No golpear los plstonel extraer la cabeza.

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:
Desenroscar el dispositivo de apertura de las valvulas con una
llave de 30 mm (pos. @, Fig. 103

Fig. 104
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Extraer el tapon de la valvula introduciendo un extractor de
percusién en el orificio M10 del tapdn de la valvula (pos. @,
Fig. 108).

Extraer los 8 tornillos M16x55 de la tapa de las valvulas
(pos. @, Fig. 106) y desmontar la tapa (pos. @, Fig. 107).

Fig. 108

Fig. 109

Extraer el grupo de la vélvula de envio aplicando un extractor
de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de
la valvula (pos. @, Fig. 110) o, como medida adicional, aplicar
un adaptador M10-M16 (c6d. 25089700) a la rosca M16 de la
guia de la vélvula.

Fig. 110
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Extraer el distanciador de la guia de la vélvula utilizando una Desmontar los grupos valvula de aspiracion y envio haciendo
llave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 111). palanca con una herramienta (pos. @, Fig. 114).

Fig. 111 Fig. 114
Extraer el grupo valvula de aspiracion aplicando un extractor
de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de
la valvula (pos. @, Fig. 112) o, como medida adicional, aplicar
un adaptador M10-M16 (céd. 25089700) a la rosca M16 de la
guia de la vélvula.

2.2.2 Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Controlar el desgaste de los componentes y
& sustituirlos si es necesario.
A cada inspeccion de las valvulas, sustituir todas
las juntas toricas sea de los grupos que de los
tapones de valvula.

Antes de volver a colocar los grupos de

valvula, limpiar y secar perfectamente los
correspondientes alojamientos en la cabeza tal y
como indican las flechas (pos. @, Fig. 115).

Fig. 112

En caso de dificultad para extraer el grupo de
& la valvula de aspiracion (por ejemplo, si se han

formado depdsitos debido a largos periodos de

inactividad de la bomba) utilizar el extractor

c6d. 27516200 (para LK36-LK40-LK45) o cod.

27516300 (para LK50-LK55-LK60) (pos. @,

Fig. 113) y seguir las instrucciones.

Fig. 115

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.1.
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Ensambilar los grupos de las valvulas de aspiracién y envio La secuencia correcta de montaje de los grupos de valvulas en

(Fig. 116 y Fig. 117) sin invertir los muelles desmontados la cabeza es la siguiente:
anteriormente. Introducir la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 4
Para facilitar la introduccion de la guia de la véalvula en su (pos. @, Fig. 119).

sede se puede utilizar un tubo que apoye sobre los pisos
horizontales de la guia (Fig. 118) y utilizar un martillo de
timbre actuando sobre toda la circunferencia.

Fig. 119

Introducir la junta tdrica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. ©,
Fig. 120).

Fig. 116

Fig. 120

Fig. 117 Comprobar que la junta térica y la anilla anti extrusion estén
colocadas de manera correcta en el alojamiento.

Introducir el grupo de la valvula de aspiracién (pos. ©,

Fig. 121) y, a continuacion, el distanciador (pos. @, Fig. 122).
El grupo de la vélvula se ha de introducir a fondo como se
indica en la pos. ®, Fig. 122.

Fig. 118

aspiracion y envio en la cabeza, controlando la
secuencia de introduccién de las juntas téricas y
de las anillas antiextrusion.

2 Introducir los grupos de las valvulas de

Fig. 121
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Fig. 122
Montar la junta tdrica, pos. dibujo desglosado 5 (pos. @,

Fig. 123) y la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 15
(pos. @, Fig. 123) en el alojamiento de la valvula de envio.

Fig. 123
Introducir el grupo de la vélvula de envio (pos. @, Fig. 124).
Introducir el grupo de la valvula de envio a fondo como se
muestra en pos. @, Fig. 125.

Fig. 124

Fig. 125

Introducir la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 16
(pos. @, Fig. 126).

Fig. 126

Introducir la junta torica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @,
Fig. 127).

Fig. 127
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Introducir con atencion la junta térica indicada
en la pos. @, Fig. 128.

Se recomienda utilizar la herramienta céd.
27516000 (para LK36-LK40-LK45) o cod.
27516100 (para LK50-LK55-LK60) para evitar el
riesgo de cortar la junta al introducirla.

Fig. 128

Introducir la anilla en el alojamiento de la valvula (pos. @,
Fig. 129) y el muelle (pos. @, Fig. 130).

Fig. 129

Fig. 130

Montar la junta térica, pos. dibujo desglosado 17 (pos. @,
Fig. 131) y la anilla antiextrusion, pos. dibujo desglosado 21

(

pos. @, Fig. 131)
4 r

en el tapon de la valvula de envio.
Sl sl

i 1
i
@) )
@ |
Fig. 131

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

Al terminar de montar los grupos y el tap6n de la valvula,
aplicar la tapa de las valvulas (pos. @, Fig. 132) y apretar los 8
tornillos M16x55 (pos. @, Fig. 133).
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Montar la cabeza en el carter de la bomba (pos. @, Fig. 134) sin
golpear los pistones y apretar los 8 tornillos M16x150 (pos. @,
Fig. 135).

Fig. 137

2.2.3 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
Controlar el grupo del pistéon de manera periédica como se
indica en la tabla de mantenimiento preventivo del Manual de
uso y mantenimiento.

Controlar de manera visual el drenaje del orificio de la

tapa inferior. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el
manometro de envio o pérdidas por el orificio de drenaje,
controlar y sustituir el paquete de juntas.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Para acceder al grupo de pistdn, es necesario aflojar los
tornillos M16x150 y desmontar la cabeza.

Extraer la cabeza con cuidado para no golpear
los pistones.

Desmontar los pistones aflojando los tornillos de fijacion
(pos. @, Fig. 138).

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

Fig. 135
Ajustar los tornillos M16x150 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3“Calibracién de ajuste de los tornillos”.

internos (ver Fig. 135) y a continuacion los 4

2 Apretar en diagonal los 4 tornillos M16x150
externos.

Ajustar los tornillos M16x55 de la tapa con la llave
dinamométrica como se indica en el capitulo 3 “Calibracién de
ajuste de los tornillos”.

Aplicar los dispositivos de apertura de las valvulas (pos. ©,
Fig. 136) y apretarlos con la llave de 30 mm (pos. @, Fig. 137

je\Je

).

Fig. 138

Fig. 136
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Quitar las tapas de inspeccién superior (pos. @, Fig. 139) e Girando el eje, hacer avanzar la guia del pistén para que el
inferior (pos. @, Fig. 140) aflojando los 4+4 tornillos de fijacion.  tampdn se desplace y expulse el soporte de las juntas y el
R grupo completo del pistén (pos. @, Fig. 142).

" Fig. 139

Fig. 142

Extraer el grupo de soporte de las juntas y la herramienta
tampon.

Extraer de las guias de los pistones las anillas distanciadoras
de proteccion contra las salpicaduras (pos. @, Fig. 143) y las
protecciones contra las salpicaduras (pos. @, Fig. 144).

Fig. 140
Girar a mano el eje para situar los 3 pistones en el punto
muerto superior.
Introducir la herramienta tampon (céd. 27516600 entre la guia
del piston y el pistén (pos. @, Fig. 141).

Fig. 144
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Separar el soporte de las juntas de la camisa utilizando una
llave de compds con pivotes redondos @5, a la venta en
tiendas, (pos. @, Fig. 145) y desenroscar el soporte hasta

Para quitar la junta de baja presion, es necesario utilizar un
espesimetro o una herramienta que no darie el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 148).

extraerlo (pos. @, Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146
Extraer a mano las anillas del cuello, las juntas de presién y las

).

anillas restop (pos. @, Fig. 147

Fig. 147
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Fig. 148

224 Montaje del grupo piston - soportes - juntas
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.3.
Sustituir las juntas de presion, para ello
& humedecer los labios con grasa de silicona (sin
esparcir) e introducirlas en la camisa con cuidado
para no daiiarlas.
Introducir la junta de baja presién en el soporte de la junta
(pos. @, Fig. 149) controlando el sentido de montaje (el labio

de retencion debe estar hacia adelante, hacia la cabeza).

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Fig. 149




Montar la anilla del cuello (pos. @, Fig. 150), la junta de alta Introducir la junta tdrica del soporte de la junta en el
presion (pos. @, Fig. 151) y la anilla restop (pos. @, Fig. 152).
v S - \ N

alojamiento (pos. @, Fig. 153).
. S R

Fig. 153

Enroscar el soporte de las juntas a la camisa (pos. @, Fig. 154) y
apretar con una llave de compas con pivotes redondos @5, a la
venta en tiendas, (pos. @, Fig. 155), hasta que el soporte haga
tope en la camisa.

Fig. 151

Fig. 152

Fig. 155
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Introducir la arandela @10x18x0.9 en el tornillo de fijacion del

piston (pos. @, Fig. 156).

Fig. 156
Montar los pistones en sus guias (pos. @, Fig. 157) y fijarlos
como en la pos. @, Fig. 158.

Fig. 158

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

Introducir a fondo el bloque camisa-soporte junta (con las dos
juntas téricas) ya ensamblado (pos. @, Fig. 159).

Fig. 159

Comprobar que el bloque camisa-soporte haga tope en el
fondo del alojamiento (pos. @, Fig. 160).

Fig. 160

Montar la junta tdrica frontal de la camisa (pos. @, Fig. 161) y
la junta torica del orificio de recirculacion (pos. @, Fig. 162).

Fig. 161
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225 Recuperacion de cabezas

Si la cabeza presenta dentro de las cdmaras de los pistones
signos evidentes de cavitacidn, provocados por una
alimentacién incorrecta de la bomba, es posible recuperar la
cabeza dafiada para no tener que sustituirla.

Para recuperar la cabeza se han de realizar los trabajos
indicados en la Fig. 165 para la LK36-40-45 y en la Fig. 166 para

LK50-55-60:

Fig. 162

En las tapas de inspeccién, introducir la junta térica (pos. @,
Fig. 163) y montar las tapas utilizando 4+4 tornillos M6x14

(pos. @, Fig. 164).

55
0
0.02
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{
TEN

Fig. 163

[140.5]

[
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Fig. 164 LK50-LK55-LK60
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
B
B
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Fig. 166
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La cabeza ya trabajada se ha de ensamblar mediante

la introduccién de los casquillos (pos. @) con anillas
antiextrusion (pos. @) y juntas téricas (pos. ®) como se
representa en la Fig. 167 para LK36-40-45 y en la Fig. 168 para
LK50-55-60:

Fig. 167
1 - Casquillo LK36-40-45 - c6d. 78216756 - cant. 3

2 - Anilla antiextrusion - c6d. 90526880 - cant. 6

3 - Junta térica - c6d. 90410200 - cant. 6

Fig. 168

1 - Casquillo LK50-55-60 - cod. 78216656 - cant. 3
2 - Anilla antiextrusién - c6d. 90528500 - cant. 6

3 - Junta torica - c6d. 90412900 - cant. 6

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

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

Descripcion Posicion dibujo Par de apriete
desglosado Nm
Tornillo M8x20 de la tapa del carter 54 25
Tapon G1/2x13 del cérter 78 40
Tornillo M8x30 tapa cojinete PTO 95 25
Tornillo M8x20 tapa extremo eje 54 25
Tornillo M10x30 tapa portacojinete 69 45
Tornillo M6x14 de las tapas superior e inferior 82 10
Tornillo M8x20 de la tapa del cojinete 54 25
Tornillo M12x1.25x87 de apriete de la biela 52 75*
Tornillo M6x20 de la guia del piston 49 10
Tornillo M12x25 brida bloqueo casquillo 63 68,5
Tornillo M10x160 de fijacidn del piston 27 40
Tornillo M16x55 de la tapa de valvulas 26 333
Tapon G1/4"x13 cabeza 13 40
Tornillo M16x150 de la cabeza 25 333
Dispositivo de apertura de las valvulas 2 40

*Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultaneo.
**Apretar en diagonal los 4 tornillos internos (ver Fig. 135y a continuacion los 4 externos.
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

El mantenimiento de la bomba se puede llevar a cabo utilizando herramientas estdndar para el montaje y el desmontaje de los
componentes. Estan disponibles las siguientes herramientas:

Para el montaje:

Anilla de retencion radial de la guia del piston c6d. 27910900
Anilla de retencion radial del eje PTO c6d. 27539500
cbd. 27548200
Junta tdrica del alojamiento de la valvula de envio LK36-LK40-LK45 c6d. 27516000
Junta tdrica del alojamiento de la valvula de envio LK50-LK55-LK60 c6d. 27516100
Grupo de juntas KC LKNR45 c6d. 27945400
Para el desmontaje:
Alojamiento de vélvula de aspiracion LK36-LK40-LK45 c6d. 27516200
Alojamiento de vélvula de aspiracion LK50-LK55-LK60 c6d. 27516300
Bloque camisa + soporte de juntas cod. 27516600
Eje (bloqueo de las bielas) c6d. 27566200
Grupo de valvulas de aspiraciéon y envio cods. 27516400 y 25089700

5 VERSIONES ESPECIALES

A continuacion se describe como reparar las versiones especiales. En los casos no especificados, respetar las instrucciones

relativas a la versién de bomba LK estandar.

- Bombas LKN: seguir las instrucciones de la bomba LK estandar.

- Bombas LKNR: seguir las instrucciones de la bomba LK estandar, excepto en el caso de las juntas de presidn para las que es
necesario respetar el apartado especifico.

5.1 BOMBA VERSION LKNR

5.1.1 Desmontaje del grupo de soportes - juntas

Separar el soporte de las juntas de la camisa utilizando una Extraer el anillo de soporte y la anilla antiextrusién (pos. ©®,
llave de compas con pivotes redondos @5, a la venta en Fig. 171) para acceder a las juntas de presion (pos. @, Fig. 172
tiendas, (pos. @, Fig. 169) y desenroscar el soporte hasta ——

extraerlo (pos. @, Fig. 170).

).

Fig. 171

Fig. 169

Fig. 172

Extraer en secuencia el anillo raspador, la anilla del muelle y el
muelle.

Fig. 170
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Para quitar la junta de baja presion, es necesario utilizar un
espesimetro o una herramienta que no daiie el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 173).

Fig. 173
5.1.2

A
AN

Introducir la junta de baja presion en el soporte de la junta KC
(pos. @, Fig. 174) controlando el sentido de montaje (el labio
de retencion debe estar hacia adelante, hacia la cabeza).

Montaje del grupo de soportes - juntas
Sustituir las juntas de baja presion, para ello
humedecer los labios con grasa de silicona
(sin esparcir) e introducirlas en su soporte con
cuidado para no danarlas.

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Y

Fig. 174

Colocar la camisa en vertical sobre una superficie plana
e introducir el pistén (pos. @, Fig. 175) comprobando su
orientacién correcta (orificio de mayor tamano hacia arriba)

Fig. 175

Fig. 176

Introducir la anilla externa de la herramienta céd. 27945400
(pos. @, Fig. 177) haciendo coincidir las aberturas con los
orificios de la camisa (pos. @, Fig. 177).

Fig. 177
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Introducir la anilla del muelle (pos. @, Fig. 178) y el anillo Utilizar el tampdn interno de la herramienta c6d. 27945400
raspador (pos. @, Fig. 178). para introducir los anillos en el alojamiento (pos. @, Fig. 181).
g

Fig. 178 Fig. 181

Utilizar el tampén interno de la herramienta céd. 27945400 Introducir la anilla antiextrusion (pos. @, Fig. 182) y el anillo de
para introducir los anillos en el alojamiento (pos. @, Fig. 179). soporte (pos. @, Fig. 182).

Fig. 179 Fig. 182

Introducir los tres anillos de estanqueidad KC de manera que Utilizar el tampédn interno de la herramienta cod. 27945400
los cortes formen un dngulo de 120° (pos. @, Fig. 180). para introducir los anillos en el alojamiento (pos. @, Fig. 183
F " :

).

Fig. 180 ' Fig. 183
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Introducir los pernos de la herramienta c6d. 27945400 en dos Extraer el tampon interno y la anilla externa de la herramienta
orificios opuestos (pos. @, Fig. 184). co6d. 27945400 y enroscar el soporte de la junta con la junta

| debaja presiony la junta térica (pos. @, Fig. 186) hasta el tope
(pos. @, Fig. 187)

Fig. 184

el fondo del alojamiento. Comprobar que el Fg. 186

tampon interior de la herramienta c6d. 27945400
llegue hasta el tope. Solo es posible garantizar

la introduccion a fondo de los dos pernos si

las aberturas del paquete de juntas, la anilla
externa y el tampdn interno estan alineadas
perfectamente con los orificios de la camisa

(Fig. 185).

2 Introducir el paquete de juntas completo hasta

Fig. 187

Fig. 185
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Extraer los pernos de la herramienta céd. 27945400 (pos. @,
Fig. 188) y terminar de enroscar el soporte de las juntas
(pos. ©, Fig. 189).

a

Fig. 189
Apretar con una llave de compds con pivotes redondos @5, a
la venta en tiendas, (pos. @, Fig. 190)

Fig. 190
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6 SUSTITUCION DEL CASQUILLO PIE DE LA BIELA
Realizar la conexién del casquillo en frio y los trabajos necesarios respetando las dimensiones y las tolerancias indicadas en la
Fig. 191.
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparacao

das bombas da familia LK e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado 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 instrug¢des contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
Use 6culos de protecdo.

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

NORMAS PARA REPAROS

®®

. REPAROS DA PARTE MECANICA

As operacdes de reparo da parte mecanica devem ser
realizadas depois de ter removido o éleo do carter.

Para retirar o 6leo, é necessério remover o tampéo de carga
do 6leo pos. @, Fig. 1 e depois o tampéo de descarga pos. @,
Fig. 1.

D" w®@E b

N
-

Fig.1

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 O odleo esgotado deve ser colocado em um

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

A sequéncia correta é a seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, conforme indicado
no parag. 2.1.

Desmonte os elevadores de vélvula do cabecote e o cabecote
do carter da bomba, conforme indicado no parag. 2.2.1 (de
Fig. 103 a Fig. 105).

Retire a tampa de inspecao superior e de inspecéo inferior,
soltando os 4+4 parafusos de fixagao, conforme indicado no
pardg. 2.2.3 (Fig. 139 e Fig. 140).

Retire os O-rings e substitua-os, se for necessario.

Remova os trés pistdes e grupos da camisa-suportes do
vedante, conforme indicado no pardg. 2.2.3 (Fig. 138, Fig. 141

e Fig. 142).

Remova os trés anéis espacadores de protecao contra espirros,
conforme indicado no pardg. 2.2.3 (Fig. 143 e Fig. 144).

Solte os graos de bloqueio M6 das trés tampas das juntas de
dleo (pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Aperte uma haste rosqueada ou um parafusos M6 com funcao
de extrator nos furos adequados na tampa das juntas do dleo

(pos. @, Fig. 3) e extraia as tampas do grupo da bomba (pos.
@, Fig. 4).

Fig. 4
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Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig.5) e o
O-ring externo (pos. @, Fig. 6).

Remova a lingueta do eixo PTO (pos. @, Fig. 7).

Fig.7

Desaperte os parafusos de fixacdo da tampa da extremidade

do eixo (pos. @, Fig. 8) e extraia a tampa do eixo PTO.

Fig. 8
Solte os parafusos de fixacdo da tampa do carter (pos. ©,

Fig. 9) e retire-o. Retire o anel circular e substitua-o, se for
necessario.

Fig.9
Proceda agora a desmontagem das duas coberturas do
rolamento, soltando os respectivos parafusos (pos. @, Fig. 10).
Para facilitar a desmontagem, use 2 graos ou parafusos M8
(pos. @, Fig. 11) com a funcao de extratores.
Retire o anel circular e substitua-o, se for necessério.

Fig. 10
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Fig. 11
Insira um calco sob o fuste da biela central para bloquear a
rotacdo do eixo de manivela (pos. @, Fig. 12).

Fig. 12

Solte e extraia os parafusos de fixacdo do flange de bloqueio
da bussola, de ambos os lados (pos. @, Fig. 13).

O flange de bloqueio da bussola deve ser deixado no assento
(pos. @, Fig. 14).

Fig. 13

Fig. 14
De um lado, aperte um anel do tipo SKF KM20 na bussola de
pressao (pos. @, Fig. 15), depois solte a bussola por meio de
um martelo (pos. @, Fig. 16), sem extrai-la.
Repita a operacao do lado oposto.

A

\

Retire a espessura sob o fuste da haste central.
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Desaperte os parafusos da biela (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

Desmonte as capas da biela com os semi-rolamentos tendo
cuidado especial durante a desmontagem, da ordem em que
sdo desmontados.

As capas da biela e as respectivas semi-

& bielas devem ser remontadas exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontadas.

Para evitar possiveis erros as capas e as semi-bielas foram

numerados em um lado (pos. @, Fig. 18).

Fig. 18

Faca avancar o mais possivel as trés semi-hastes na direcdo do
cabecote.

Extraia os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas
(pos. @, Fig. 19).

Fig. 19

Fig. 20

Separe o flange de bloqueio de bussola da prépria bussola de
pressao (pos. @, Fig. 21).

Fig. 21
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Solte os parafusos das duas coberturas do mancal (pos. @,
Fig. 22).

Aplique um pino roscado M16 em uma extremidade do eixo

de manivela (pos. @, Fig. 23) e, segurando-o, extraia a tampa

do mancal completo com rolamento e O-ring (pos. @, Fig. 24).

Para facilitar a desmontagem, use 2 graos ou parafusos M10

(pos. @, Fig. 23) com a funcdo de extratores.

Repita a operacao do lado oposto.
-

Fig. 23

Apoie o eixo de manivela no fundo do carter.

Separe a cobertura do mancal do rolamento, mediante o uso
de um martelo (pos. @, Fig. 25).

Fig. 22

Fig. 25
Desaperte os parafusos de fixagao da tampa do rolamento
PTO direito e esquerdo (pos. @, Fig. 26) e extraia as duas
tampa do eixo PTO. Para facilitar a desmontagem, use 3 graos
ou parafusos M8 (pos. @, Fig. 27) com a funcdo de extratores.

Fig. 26
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Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 28),
o O-ring externo (pos. @, Fig. 29) e o O-ring do furo de
lubrificacéo (pos. @, Fig. 30).

Fig. 28

Fig. 30

Faca recuar as trés hastes o mais possivel (coloque-as em
contato com o eixo de manivela).

Usando um martelo (pos. @, Fig. 31), extraia o eixo da tomada
de forca de qualquer um dos dois lados (pos. @, Fig. 32).

Fig. 31

Fig. 32
Extraia os anéis internos do eixo da tomada de forca (pos. @,

Fig. 33) e os dois espagadores do rolamento interno (pos. @,
Fig. 33).

Fig.33

Os anéis internos e externos dos rolamentos
devem ser remontados exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontados.

198



Usando uma barra suficientemente longa (pos. @, Fig. 34)
e um martelo, extraia do carter da bomba os anéis dos
rolamentos (pos. @, Fig. 35), o espacador do rolamento
externo (pos. @, Fig. 36) e a bussola de lubrificacdo dos
rolamentos (pos. @, Fig. 37).

Fig. 37
Faca avancar as semi-hastes na direcdo da parte hidraulica e

bloqueie-as mediante o uso da ferramenta adequada (céd.
27566200) (pos. @, Fig. 38).

Fig. 34

- Retire o eixo de manivela da parte posterior do carter
Fig.35  (pos. ®pos. @, Fig. 39).

Fig. 36 Fig. 39
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Comece a desapertar os parafusos do equipamento cod.
27566200 para desbloquear as bielas (pos. @, Fig. 40) e, em
seguida, extraia os conjuntos de biela-guia do pistdo da
abertura traseira do cérter (pos. @, Fig. 41).

_‘
Fig. 42

Remova os dois anéis seeger de bloqueio da cavilha, usando
uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 43).

Fig. 40

Fig. 43

Puxe o pino (pos. @, Fig. 44) e realize a extracdo da biela
(pos. @, Fig. 45).

Fig. 41
Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontadas

consultando a numeracéo (pos. @, Fig. 42).

j ' Fig. 44
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Fig. 45

Para separar a haste da guia do pistéo, é necessario soltar os
parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada
(pos. @, Fig. 46).

Fig. 46

Complete a desmontagem da parte mecanica, desmontado as
luzes do nivel do 6leo e os olhais.

2.1.2 Montagem da parte mecanica

Faca a montagem, seguindo o procedimento inverso ao
indicado no parag. 2.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte as duas vigias do nivel do éleo, os dois tampdes de
descarga do 6leo e a conexao com engate rapido de 90°
(pos. ©, @ e O Fig. 47).

Monte a haste na guia do pistéo.

Insira a haste de guia do pistdo no seu lugar na guia do
pistao (pos. @, Fig. 48) e prenda-a a este tltimo usando os 4
parafusos de cabeca cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 49).

Fig. 49
Bloqueie a guia do pistdo no torno com ajuda de ferramenta

adequada e realize a calibragem dos parafusos com chave
dinamométrica (pos. @, Fig. 50) como indicado no capitulo 3.

Fig. 50

Insira a biela na guia do pistéo (pos. @, Fig. 45) e em seguida
insira o pino (pos. @, Fig. 44). Aplique os dois anéis seeger
elasticos com a ferramenta adequada (pos. @, Fig. 43).

A montagem estara correta se o pé da biela, a
guia do pistao e o pino giram livremente.

Separe as capas das semi-bielas; 0 acoplamento correto serd
garantido pela numeragao colocada em um lado (pos. @,
Fig. 42).



Depois de ter verificado a limpeza correta do cérter, insira o
conjunto da semi-biela de guia do pistao no interior dos canos
do carter (pos. @, Fig. 41).

2 A insercao do grupo da semi-biela-guia do pistao

no carter deve ser feita orientando as semi-bielas
com a numeracao visivel para cima.

Bloqueie os trés grupos usando a ferramenta prépria céd.

27566200 (pos. @, Fig. 40).

Insira o eixo de manivela através da abertura posterior do
carter e o apoie no fundo.
2 A insercédo do eixo de manivela no carter deve

ser efetuada de modo que os dentes das coroas
fiquem voltados conforme na Fig. 51.

e N

Fig. 51

Pré-monte o eixo PTO:
insira no eixo PTO os 2 anéis internos dos rolamentos (um em
cada lado) (pos. @, Fig. 52).

Fig.52

Os anéis internos e externos dos rolamentos
devem ser remontados exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontados.
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Em um dos lados do carter, insira a bussola de lubrificacdo dos
rolamentos (pos. @, Fig. 53) e um anel externo do rolamento
(pos. @, Fig. 54) usando um ramp&ao e um martelo.

Fig. 54

Remova a ferramenta para bloqueio das bielas cod. 27566200
(pos. @, Fig. 40) e deslize as bielas para tras até que elas
entrem em contato com o eixo de manivelas.

Insira o eixo PTO pré-montado dentro do carter (pos. ©,

Fig. 55) inserindo-o do lado oposto em que foram pré-
montados o anel externo do rolamento e a bussola de
lubrificagdo dos rolamentos.

A insercao do eixo PTO no carter deve ser
& efetuada, de modo que os dentes fiquem
voltados conforme na Fig. 55.
Para agilizar a inser¢do completa do eixo PTO no interior do
rolamento, use um parafuso M16 a aplicar na extremidade
do eixo a ser inserido, com o objetivo de manter elevado o
mesmo eixo (pos. @, Fig. 56).




Fig. 58

Em ambos os lados, insira os espagadores do rolamento
interno (pos. @, Fig. 59) e externo (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56

Do lado onde o eixo PTO é inserido, continue com a insercao
da bussola de lubrificacdo dos rolamentos (pos. @, Fig. 57) e
um anel externo do rolamento (pos. @, Fig. 58) usando um

tampéao e um martelo.

Fig. 60

203



Insira o anel interno (pos. @, Fig. 61) e o anel externo (pos. @,
Fig. 62) de um rolamento em um dos lados da bomba.

Fig. 62

Pré-monte as coberturas do rolamento PTO direito e esquerdo:

Insira o anel de estanqueidade radial no interior da cobertura
do rolamento PTO, mediante o uso da ferramenta céd.
27548200 (pos. @, Fig. 63).
Antes de proceder com a montagem do anel de
estanqueidade radial, verifique as condicbes da borda de
estanqueidade. Se for necessdria a substituicdo, posicione o
novo anel, conforme indicado na Fig. 64.
Cada vez que o eixo PTO apresente um desgaste
& no diametro em correspondéncia com a borda
de estanqueidade, para evitar a operacao de
retificacao, pode-se posicionar o anel na segunda
fase, conforme indicado na Fig. 64.

Fig. 63

[ — Tl POSICAO DO ANEL NA
o PRIMEIRA MONTAGEM

A POSICAO DO ANEL PARA
~ RECUPERACAO DO EIXO, SE
} DESGASTADO

Fig. 64

Apligue o O-ring externo (pos. @, Fig. 65) e o O-ring do furo
de lubrificacdo (pos. @, Fig. 66) nas tampas do rolamento da
tomada de forca.

Fig. 65

Fig. 66
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Instale uma primeira tampa do rolamento da tomada de forca
(direita ou esquerda) completa com junta de dleo no carter da
bomba usando a ferramenta céd. 27539500 (pos. @, Fig. 67) e
prenda-a com 4 parafusos M8x30 (pos. @, Fig. 68).

Preste atencéo para o sentido da montagem da
& cobertura. O orificio de lubrificacdo da cobertura

deve se encontrar em correspondéncia como o
orificio no carter.

Repita as opera¢des do lado oposto:

Insira o anel interno (pos. @, Fig. 61) e o anel externo (pos. @,
Fig. 62) do ultimo rolamento.

Monte a tampa do do rolamento PTO em falta no carter da
bomba (pos. @, Fig. 67) e prenda-a com 4 parafusos M8x30
(pos. @, Fig. 68).

Calibre os 4+4 parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Pré-monte as duas coberturas porta-rolamento:

insira o rolamento usando um martelo (pos. @, Fig. 69) até
obter uma dimenséo de 4+4,5 mm, como indicado na Fig. 70.

Fig. 70

O rolamento na Fig. 70 tem o anel interno cénico.
Verifique se a conicidade vai da parte externa
para a interna para permitir a insercao seguinte
do casquilho.

A

Aplique o O-ring no exterior da cobertura do mancal (pos. @,
Fig. 71).

k

Repita a operagcao com outra cobertura.
Bloqueie os trés grupos de biela usando a ferramenta
adequada, cod. 27566200 (pos. @, Fig. 40).
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Aplique dois pinos roscados M16 na extremidade do eixo de Insira parcialmente as duas bussolas de pressao, mantendo
manivelas e, segurando-o (pos. @, Fig. 72), insira a tampa do o eixo de manivela elevado, mediante o pino M16

mancal completa com rolamento e O-ring (pos. @, Fig. 73) anteriormente montado (pos. @, Fig. 75).
usando um martelo. Repita a operacdo do lado oposto " B -

Fig. 75

Insira totalmente a bussola de presséo no eixo de manivelas
(pos. @, Fig. 76 e Fig. 77) por meio de um martelo e um
tampao.

Aperte as coberturas do mancal, mediante 6+6 parafusos -
M10x30 (pos. @, Fig. 74). Fig. 76
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme iz o

indicado no capitulo 3.

Fig. 77

A insercao do casquilho de pressao deve ser
realizada a seco (sem dleos ou lubrificantes).

Insira o casquilho até que a superficie externa (conica) se
acople perfeitamente no interior do rolamento. Durante
ainsercao, certifique-se que o rolamento permaneca em
contato com cabeca sextavada do eixo de manivela.
Repita a operacao do lado oposto.
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Insira o flange de bloqueio da bussola no interior das bussolas
conicas (pos. @, Fig. 78).

Aplique um parafuso M16 de comprimento adequado (35-40
mm) no furo M16 do eixo de manivela e aperte até apoiar

o flange contra a bussola (pos. @, Fig. 79). Nao aperte o

parafuso.
°

Fig. 81
Aplique os semi-rolamentos inferiores nas capas (pos. @,
Fig. 82) verificando se a lingueta de referéncia dos semi-
rolamentos esta posicionada no compartimento apropriado
na capa (pos. @, Fig. 82).
Fixe as capas nas semi-bielas mediante os parafusos
M12x1.25x87 (pos. @, Fig. 83).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3, colocando, simultaneamente, os
parafusos no torque de aperto .

2 Preste atencao na direcao correta da montagem

das capas. A numeracao deve estar voltada para
cima.

Fig. 79

Repita a operacao do lado oposto.
Remova a ferramenta para o bloqueio das bielas, cod.
27566200 (pos. @, Fig. 40).
Insira os semi-rolamentos superiores entre as bielas e o eixo
de manivela (pos. @, Fig. 80). s
Para uma montagem correta dos semi- Fig. 82
& rolamentos, verifique se a lingueta de referéncia
dos semi-rolamentos esta posicionada na
compartimento apropriado na semi-biela (pos.
@, Fig. 81).

Fig. 83

Fig. 80
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Com a operacao concluida, verifique se as bielas
tém uma folga axial em todas as dire¢oes.

A

Insira um calco sob o fuste da biela central para bloquear a
rotacdo do eixo de manivela (pos. @, Fig. 84).

Fig. 84

Meca a quota "X", indicada na Fig. 85 entre o casquilho conico
e o rolamento do eixo de manivela.

<

Fig. 85

Aperte o parafuso M16, até determinar uma reducao da quota
"X", entre 0,7 e 0,8 mm (Fig. 86).

X-(0.7+0.8)

N i
l l “r\sﬂ

T \

Fig. 86

Repita a opera¢ao do lado oposto.
Remova o parafuso M16 do eixo de manivela.

Aperte os dois flanges de bloqueio da bussola do eixo de
manivela, mediante 4+4 M12x25 (pos. @, Fig. 88).

A

Aplique LOCTITE 243 nas roscas dos parafusos
M12x25 (pos. O, Fig. 87).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig. 87

Fig. 88
Remova a espessura anti-rotacdo sob o fuste da haste central.
Monte as duas tampas do rolamento (e respectivos O-ring)
(pos. @, Fig. 89) com 6+6 parafusos M8x20 (pos. @, Fig. 90).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig. 89
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Monte o anel de estanqueidade radial na tampa da junta do
dleo (pos. @, Fig. 93) usando um tampéao céd. 27910900.
ne—— ek \ _

Fig. 90 y ‘
Insira o anel circular na tampa traseira (pos. @, Fig. 91) e fixe-o F 93
a tampa no carter usando os 10 parafusos M8x20 (pos. @, 9.
Fig. 92). Coloque o O-ring (pos. @, Fig. 94) no assento da tampa da

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme

junta de dleo.
indicado no capitulo 3. it

-

ig. 94

Fig. 91 Insira o grupo montado dentro do cérter no seu assento,
assegurando que a tampa se encaixe completamente no lugar
(pos. @, Fig. 95), tomando cuidado para nao danificar o labio
do anel de estanqueidade radial. Aperte as tampas da junta do
6leo mediante 2 grdos M6x30 (pos. @, Fig. 96).

Fig.92

Fig. 95
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Insira o O-ring nas duas tampas de inspecéo (pos. @, Fig. 99)
e monte as tampas usando 4+4 parafusos M6x14 (pos. @,
Fig. 100).

Fig. 96
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Posicione as protecdes contra respingos e o anel espacador
das protecbes contra respingos no local sobre a haste da guia
do pistao (pos. @, Fig. 97 e Fig. 98).

Fig. 100
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3 "Calibragem de aperto dos parafusos".
Monte a cobertura na extremidade do eixo e fixe-a no cérter,
mediante 3 parafusos M8x20 (pos. @, Fig. 101).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3 "Calibragem de aperto dos parafusos".
)
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Aplique a lingueta no eixo do PTO (pos. @, Fig. 102).

[

Fig. 102
2.1.3 Classes de aumento previstas
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE

Classe de recuperacao Codigo do semi-rolamento | Cédigo do semi-rolamento | Retificacdo no diametro do
(mm) superior inferior pino do eixo
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0,50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO
Classe de recuperacao Codigo da guia do pistao Correcao do local do carter da bomba
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA Aplique dois suportes roscados G2" nas conexdes de descarga

do cabecote (pos. @, Fig. 104) e depois desatarraxe os 8
parafusos M16x150 (pos. @, Fig. 105).

Preste atencdo para nao bater os pistdes durante a extracao
do cabecote.

2,21 Desmontagem do cabecote - grupos de valvulas
O cabecote precisa de uma manutencgéo preventiva, conforme
indicado no Manual de uso e manutencgdo.

As intervencdes sao limitadas a inspecdo ou substituicao das
vélvulas, quando necessario.

Para a extracdo dos conjuntos de vélvulas, opere como
mostrado a seguir:

Solte o dispositivo de abertura das vélvulas mediante chave
de 30 mm (pos. @, Fig. 103).

Fig. 104
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Extraia a tampa da valvula com o uso de um martelo extrator
para aplicar o furo M10 da tampa da valvula (pos. @, Fig. 108).

Extraia os 8 parafusos M16x55 da tampa das valvulas (pos. ©, - .
Fig. 106) e retire a tampa (pos. @, Fig. 107). Fig. 108

Fig. 109

Extraia o grupo da valvula de descarga por meio de um
martelo extrator (cod. 27516400) a ser aplicado no orificio
M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 110) ou, além disso, um
possivel adaptador M10-M16 (c6digo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da valvula.

Fig. 110
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Extraia o espacador da guia da vélvula, mediante o uso de
uma chave hexagonal de 8 mm (pos. @, Fig. 111).

Fig. 111
Extraia o grupo da valvula de aspira¢do por meio de um
martelo extrator (c6d. 27516400) a ser aplicado no orificio
M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 112) ou, além disso, um
possivel adaptador M10-M16 (c6digo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da valvula.

Fig. 112

resultar particularmente dificil (por ex.

por incrustacao devido a uma inutilizacao
prolongada da bomba) use a ferramenta
extratora c6d. 27516200 (para LK36-LK40-
LK45) ou c6d. 27516300 (para LK50-LK55-LK60)
(pos. @, Fig. 113) e atue como indicado.

2 Se a extracao do grupo da valvula de aspiracao
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Desmonte os grupos de valvulas de aspiracdo e descarga
fazendo alavanca com ferramentas comuns (pos. @, Fig. 114).

Fig. 114

Montagem do cabecote - grupos da valvula
Preste atencao especial ao estado de desgaste
dos varios componentes e substitua-os, quando
necessario.

A cada inspecao da valvula, substitua todos os
anéis circulares, seja dos grupos ou das tampas
da valvula.

Antes de reposicionar os grupos da valvula,
limpe e enxugue perfeitamente as relativas
ranhuras no cabecote, indicadas pelas flechas
(pos. ®, Fig. 115).

Fig. 115

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da desmontagem indicada no pardg. 2.2.1.



Monte os grupos da vélvula de aspiracdo e de descarga A sequéncia correta de montagem dos grupos da valvula no
(Fig. 116 e Fig. 117) preste atencado para ndo inverter as molas cabecote é a seguinte:

anteriormente desmontadas. Insira o anel anti-extrusdo, pos. de explosédo n°. 4 (pos. ®,
Para facilitar a insercdo da guia da valvula no local, pode-se Fig. 119).
usar um tubo que apoie as placas horizontais da guia (Fig. 118)
e usar um mecanismo de percussdo, agindo em toda a
circunferéncia

Fig. 119
(pos. @, Fig. 120).

Fig. 120

Verifique se o anel circular e o anel de anti-extrusao ficaram
perfeitamente no local.

Insira o grupo da valvula de aspiracao (pos. @, Fig. 121) e em
seguida o distanciador (pos. @, Fig. 122).

O grupo da valvula completo deve ser inserido
completamente até o fundo e apresentar-se como na pos. @,
Fig. 122.

Fig. 117

Fig. 118

(aspiracao e de fluxo) no cabecote, prestando
atencao a sequéncia correta da insercao dos
anéis circulares e dos anéis de anti-extrusao.

2 Proceda com a insercao dos grupos da valvula

Fig. 121
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Fig. 122 Fig. 125

Monte o O-ring, pos. de explosdo n° 5 (pos. @, Fig. 123) e 0 Insira o anel anti-extrusdo, pos. de exploséo n°. 16 (pos. @,
anel anti-extruséo, pos. de explosao n° 15 (pos. @, Fig. 123) na Fig. 126).
base da vélvula de descarga.

Fig. 126
Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 17 (pos. @, Fig. 127).

Fig. 123
Insira o grupo da vélvula de descarga (pos. @, Fig. 124). O

grupo da valvula deve ser inserido completamente no fundo e
apresentar-se como na pos. @, Fig. 125.

Fig. 127

Fig. 124
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Preste atencao especial na insercao do anel
O-ring indicada na pos. @, Fig. 128.
Recomendamos o uso da ferramenta céd.
27516000 (para LK36-LK40-LK45) ou c6d.
27516100 (para LK50-LK55-LK60) para evitar que
o O-ring seja cortado durante a insercao.

Fig. 128
Insira o anel no local da valvula (pos. @, Fig. 129), em apoio ao
espacador (pos. @, Fig. 130).

Fig. 129

Fig. 130
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Monte o O-ring, pos. de explosdo n° 17 (pos. ®, Fig. 131) e o

anel anti-extruséo, pos. de explosao n° 21 (pos. @, Fig. 131) na

tampa da valvula de descarga.
- - g

I

Fig. 131

Insira a tampa da véalvula completa com o anel circular e anéis
anti-extrusao.

Depois de ter terminado com a montagem dos grupos da
valvula e da tampa da vélvula, aplique a cobertura da vélvula
(pos. @, Fig. 132) e aperte os 8 parafusos M16x55 (pos. @,

Fig. 133).




Monte o cabecote no carter da bomba (pos. @, Fig. 134)
prestando atencdo para nao bater nos pistdes e aperte os 8
parafusos M16x150 (pos. @, Fig. 135).

s

Fig. 135
Proceda com a calibragem dos parafusos M16x150 com chave

dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3, "Calibragem
do aperto dos parafusos".

Aperte os oito parafusos M16x150, comecando

& com os quatro parafusos internos, de modo

transversal (ver Fig. 135), para depois prosseguir
com os quatro parafusos externos, sempre
apertando de modo transversal

Calibre os parafusos M16x55 da cobertura com chave

dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3, "Calibragem

do aperto dos parafusos".

Aplique os dispositivos de abertura das vélvulas (pos. ®, Fig. 136)

e aperte-os mediante chave de 30 mm (pos. @, Fig. 137).

jeVje

Fig. 136

Fig. 137

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes

O grupo do pistéo precisa de uma verificacao periddica
conforme indicado na tabela de manutencao preventiva do
Manual de uso e manutenc¢do.

As intervencgdes sdo limitadas somente ao controle visual da
eventual drenagem do furo, presente na cobertura inferior.
Caso se apresente anomalias/oscilagdes no manémetro de
descarga ou de gotejamento do furo de drenagem, sera
necessario proceder com o controle e a eventual substituicao
do pacote de vedante.

Para a extracdo dos grupos do pistdo, opere conforme
indicado a seguir:

Para acessar o grupo do pistdo, desaperte os parafusos
M16x150 e desmonte o cabecote.

N

Providencie a desmontagem dos pistées, soltando os
parafusos de fixacao (pos. @, Fig. 138).

Retire o pistdo do suporte de vedacdo e verifique se a
superficie do mesmo nao apresenta arranhdes, sinais de
desgaste ou de cavitagao.

Retire o cabegote com a maxima atencao para
evitar bater os pistoes.

Fig. 138
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Remova a tampa de inspecdo superior (pos. @, Fig. 139) e Girando o eixo, avance a guia do pistao, de modo que o
inferior (pos. @, Fig. 140) soltando os 4+4 parafusos de fixacdo. =~ tampao, avancando em sua volta, possa expelir o suporte dos
e vedantes e todo o grupo do pistao (pos. @, Fig. 142).

" Fig. 139

Fig. 142

Extraia o grupo de suporte dos vedantes e a ferramenta do
tampao.

Retire das guias dos pistdes os anéis espacadores de protecao
contra respingos (pos. @, Fig. 143) e as prote¢des contra
respingos (pos. @, Fig. 144).

Fig. 140
Gire manualmente o eixo, de modo a trazer os trés pistoes na
posicdo de ponto morto superior.
Insira a ferramenta tampéo no. 27516600 entre a guia do
pistdo e o pistdo (pos. @, Fig. 141).

Fig. 144

218



Separe o suporte da junta da camisa utilizando uma chave de
boca redonda @5 comercialmente disponivel (pos. @, Fig. 145)
e desatarraxe o suporte até que ele seja completamente
extraido (pos. @, Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146
Extraia manualmente os anéis do cabecote, as juntas de
pressao e os anéis restop (pos. @, Fig. 147).
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Para remover a junta de baixa pressdo, é necessario usar um
medidor de espessura ou uma ferramenta que nao danifique o
local do suporte da junta (pos. @, Fig. 148).

Fig. 148

224 Montagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento

inverso da desmontagem indicada no pardg. 2.2.3.
Substitua os vedantes de pressao, umedecendo

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

Insira a junta de baixa pressao no suporte da junta (pos. ©,

Fig. 149) prestando atencdo no sentido de montagem que

prevé as bordas de estanqueidade para frente (em dire¢ao ao

cabecote).

A cada desmontagem, as juntas de pressao
devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.

Fig. 149



Monte o anel da cabeca (pos. @, Fig. 150), a junta de alta Insira o O-ring do suporte da junta no seu assento (pos. @,
pressao (pos. ®, Fig. 151) e o anel restop (pos. @, Fig. 152).

Fig. 153

Aparafuse o suporte da junta a camisa (pos. @, Fig. 154)

e aperte com uma chave de boca redonda @5 disponivel
comercialmente (pos. @, Fig. 155) até que o suporte na camisa
chegue ao seu batente.

Fig. 151

Fig. 152

Fig. 155
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Insira a arruela @10x18x0.9 no parafuso de fixacdo do pistdo Insira o bloco camisa-suporte da passagem (completo por dois
(pos. @, Fig. 156). O-ring adequados), anteriormente montado até o batente
TR . 3 (pos. @, Fig. 159).

Fig. 156
Monte os pistdes nas respectivas guias (pos. @, Fig. 157) e Fig. 159
Certifique-se de que o bloco da camisa - suporte chegue a se
posicionar até o fundo do local (pos. @, Fig. 160).

prenda-os na pos. @, Fig. 158.

Fig. 160

Monte o O-ring dianteiro da camisa (pos. @, Fig. 161) e o
O-ring do furo de recirculagao (pos. @, Fig. 162).

Fig. 158

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3. .
Fig. 161
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Fig. 162

Insira o anel circular nas tampas de inspecao (pos. @, Fig. 163)
e monte as tampas usando 4+4 parafusos M6x14 (pos. @,

Fig. 164).

Fig. 163

Fig. 164

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

225 Recuperacao dos cabegotes

Se o cabecote apresentar no interior das cameras dos pistdes
sinais evidentes de cavitagdo, devido a uma alimentacao
incorreta da bomba, é possivel recuperar o cabecote
danificado evitando a sua substituicéo.

Para a recuperacdo do cabecote, execute os trabalhos
indicados na Fig. 165 para LK36-40-45 e na Fig. 166 para LK50-

55-60:
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Fig. 166
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O cabecote usinado deve ser montado encaixando as buchas 2 - Anel anti-extruséo - c6d. 90526880 - gtde. 6
(pos. @) completas com anéis anti-extrusao (pos. @) e O-rings 3-0-ring - c6d. 90410200 - gtde 6

(pos. @) como representado na Fig. 167 para LK36-40-45 e na
Fig. 168 para LK50-55-60:

Fig. 168

1 - Bucha LK50-55-60 - c4d. 78216656 - qtde. 3

Fig. 167 2 - Anel anti-extrusdo - c4d. 90528500 - gtde. 6
1 - Bucha LK36-40-45 - c6d. 78216756 - gqtde. 3 3-0-ring - c6d. 90412900 - qtde 6

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

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

Descricao Posicdo de explosao Torque de aperto
Nm
Parafuso M8x20 da cobertura do carter 54 25
Tampa G1/2x13 do carter 78 40
Parafuso M8x30 da cobertura do rolamento PTO 95 25
Parafuso M8x20 da cobertura da extremidade do eixo 54 25
Parafuso M10x30 da cobertura do porta-rolamento 69 45
Parafuso M6x14 das coberturas superior e inferior 82 10
Parafuso M8x20 da cobertura do rolamento 54 25
Parafuso M12x1.25x87 de aperto da haste 52 75*
Parafuso M6x20 da guia do pistdo 49 10
Parafuso M12x25 da flange de bloqueio do casquilho 63 68,5
Parafuso M10x160 de fixacao do pistao 27 40
Parafuso M16x55 da cobertura da valvula 26 333
Tampa G1/4"x13 do cabecote 13 40
Parafuso M16x150 do cabecote 25 333**
Dispositivo de abertura da valvula 2 40

*

Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente.

**  Aperte os parafusos, comecando pelos quatro parafusos internos, de modo transversal (ver Fig. 135), para depois
prosseguir com os quatro parafusos externos, sempre apertando de modo transversal.
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4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

A manutencdo da bomba pode ser realizada através de ferramentas simples para a desmontagem e remontagem dos
componentes. As seguintes ferramentas estao disponiveis:

Para a montagem:

Anel de estanqueidade radial da guia do pistdao c6d. 27910900
Anel de estanqueidade radial do eixo PTO co6d. 27539500
co6d. 27548200
Anel circular do local da valvula de descarga LK36-LK40-LK45 c6d. 27516000
Anel circular do local da valvula de descarga LK50-LK55-LK60 c6d. 27516100
Grupo de estanqueidades KC LKNR45 cod. 27945400
Para a desmontagem:
local da valvula de aspiragao LK36-LK40-LK45 c6d. 27516200
local da valvula de aspiracdo LK50-LK55-LK60 c6d. 27516300
Bloco da camisa + suporte das juntas c6d. 27516600
Eixo (bloqueio das bielas) c6d. 27566200
Grupo da vélvula de aspiracdo e de descarga c6d. 27516400 + 25089700

5 VERSOES ESPECIAIS

A seguir estao relacionadas as indicacdes relativas a reparacao das versoes especiais. Onde nao estiver especificado de forma

diferente, consulte as informacdes relacionadas anteriormente para a bomba LK verséo padrao.

- Bomba LKN: para a reparacgao estdo sujeiras as indica¢des relativas a bomba LK padrao.

- Bombas LKNR: para a reparacao, valem as indicacdes relativas a bomba LK padréo, excluidas os forros de pressao para os
quais deve-se seguir o paragrafo especifico.

5.1 BOMBA VERSAO LKNR
5.1.1 Desmontagem do grupo de suportes - vedantes

Separe o suporte dos vedantes da camisa utilizando uma Extraia o anel de suporte e o anel anti-extrusor (pos. D@,
chave de boca redonda @5 comercialmente disponivel Fig. 171) para acessar os vedantes de pressao (pos. @,
(pos. @, Fig. 169) e desaperte o suporte até que ele seja Fig. 172).

completamente extraido (pos. @, Fig. 170).

Fig. 171
Fig. 169

Fig. 172

Fig. 170 Extraia em sequéncia o anel raspador, o anel paraa mola e a
mola.
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Para remover a junta de baixa pressao, é necessario usar um

medidor de espessura ou uma ferramenta que nao danifique o

local do suporte da junta (pos. @, Fig. 173).
7

Fig. 173
5.1.2

A
AN

Insira o vedante de baixa pressao no suporte do vedante

KC (pos. @, Fig. 174) prestando atencao para o sentido da
montagem, que prevé a borda de estanqueidade para a frente
(na direcdo do cabecote).

Montagem do grupo de suportes - vedantes
Substitua os vedantes de baixa pressao,
umedecendo as bordas com lubrificante de
silicone (sem borrifar), prestando muita atencao
para nao danifica-las durante a insercao no
suporte dos vedantes.

A cada desmontagem, as juntas de pressao
devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.

Fig. 174

Posicione a camisa na vertical em um plano e insira o pistdo
(pos. @, Fig. 175) prestando atencéo a orientacdo correta (furo
grande para cima)

T

Fig. 175

Insira @a mola na camisa | @, Fig. 176)

Fig. 176

Insira o anel externo da ferramenta céd. 27945400 (pos. @,
Fig. 177) orientando as aberturas em correspondéncia com os
furos da camisa (pos. @, Fig. 177).

Fig. 177
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Insira o anel para mola (pos. @, Fig. 178) e o anel raspador Use o tampéo interno da ferramenta c6d. 27945400 para
(pos. @, Fig. 178). empurrar os anéis para o lugar (pos. @, Fig. 181).

Fig. 178 Fig. 181

Use o tampéo interno da ferramenta céd. 27945400 para Insira o anel anti-extrusor (pos. @, Fig. 182) e anel de suporte
empurrar os anéis para o lugar (pos. @, Fig. 179). (pos. @, Fig. 182).

Fig. 179 Fig. 182

Insira os trés anéis de vedacao KC, prestando atencdo paraque  Use o tampao interno da ferramenta cod. 27945400 para

os entalhes fiquem a 120° um do outro (pos. ©, Fig. 180). empurrar os anéis para o lugar (pos. @, Fig. 183).
2=

Fig. 180 ' Fig. 183
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Insira os pinos da ferramenta c6d. 27945400 nos dois furos Retire o tampéo interno e o anel externo da ferramenta céd.
opostos (pos. @, Fig. 184). 27945400 e aperte o suporte do vedante com o vedante

| de baixa pressdo e o O-ring (pos. @, Fig. 186) até o batente
(pos. @, Fig. 187)

Fig. 184

até o fim no lugar. Certifique-se que o tampao Fg. 186

interno da ferramenta c6d. 27945400 alcance
o batente. A insercao completa dos dois pinos
somente é garantida se o pacote de vedantes
estiver em posicao e o anel externo e o tampao
interno tiverem suas aberturas perfeitamente
orientadas com os furos da camisa (Fig. 185).

2 O pacote de vedantes completo deve ser inserido

Fig. 187

Fig. 185
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Retire os pinos da ferramenta cdd. 27945400 (pos. @, Fig. 188)
e complete o aparafusamento do suporte dos vedantes
(pos. ©, Fig. 189).

a

Fig. 189

Aperte através de uma chave inglesa com alcas redondas @5,
disponivel no mercado (pos. @, Fig. 190)

Fig. 190
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6 SUBSTITUICAO DA BUCHA DO PE DA HASTE

Martele a bucha a frio e os trabalhos seguintes, prestando atencdo as dimensdes e a tolerancia da Fig. 191 abaixo.
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1 BBEOEHUE CHyMUMTE yNNOTHUTENbHbIE KoMbLa Kpyrnoro ceveHms (O-ring),

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY ecnn Heob6XOAMMO - 3ameHNTe.

HacocoB cemelcTBa LK. Ero He06X0aMMO BHUMaTENBHO CHUMITE TPY MOPLLHA 1 Y3/1bl, COCTOAWME U3 Py6aLUeK 1 onop
npoyYuUTaThb 1 YCBOWTb Nepef TeM, Kak BbIMONHATL KaKne-n1M6o ANA YNNOTHEHNI, KaK yKasaHo B nap. 2.2.3 (Puc. 138, Puc. 141
paboTbl Ha Hacoce. nPuc. 142).

BecnepeboliHaa paboTa 1 cpok cnyx6bl Hacoca B CHuMUTE TPV PACMOPHBbIX KOMbLIA OPbI3rOBMKOB 1
3HAUMTENBHOI MEPE 3aBUCAT OT NPABUIbHOM SKCMyaTaumm u  OPbI3TOBMKM, KaK ykasaHo B nap. 2.2.3 (Puc. 143 n Puc. 144).
TEXHNYECKOrO OBCNYKMBAHUA. OTKpyTUTE KpenexHble WTndTbl M6 Tpex KpblleK canbHrKa
Interpump Group He HeceT HMKaKoWN OTBETCTBEHHOCTU 3a (no3. ®, Puc. 2).

NOBPEXAeHUs, Bbl3BaHHbIE HEOPEXKHOCTbIO N HecobnogeHVeM
Tpe6oBaHWii 3TOro PyKOBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes BbINoNHEHNEM NGO
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHus

BHVMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeleHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes
BbINOMHeHVeM nto6ol onepauuu.

3HaK onacHOCTH
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoOCTUN Puc. 2

HapeBaiiTe 3awuTHble NnepyaTki nepep 3akpyTuTe pe3bboByIo WNWAbKY UK BUHT M6, KoTopble 6yayT
BbIMOMHEHVEM Nt06OI onepaLuu. BbIMOMHATL GYHKLMIO CbEMHUKA, B CNeLuanbHble OTBEPCTUA

Ha KpblLlKe canbHuKa (nos. O, Puc. 3) 1 CHUMUTE KPbILIKK C
HacocHoro y3na (no3. @, Puc. 4).

MPABUJIA PEMOHTA

&)

. PEMOHT MEXAHUYECKOW YACTU
Mepen TemM Kak MPUCTYNaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HEOOXOAUMO YAANUTL MacJio 13 KapTepa.
[Ona cnvBa Macna Heo6XoAVMO CHATb MaCJIOHANIMBHYIO
npo6ky, no3. @, Puc. 1 a 3aTem cnmMBHYO Npo6Ky, nos. @,
Puc. 1.

L @ LB

N
-

Puc. 1

B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneunTtb ero
yTUnu3sauuio B cneuanbHbIX LleHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna B
OKpYy>Kalollylo cpepy.

2 O'rpa60'raHHoe Macsno HeOGXOAVIMO nomMecTuTb

2.1.1 JleMOHTaX MexXxaHN4YeCKOM YacTn

MpaBrnbHbLIN NOPAJOK AENCTBUN:

MonHOCTbIO CrieiTe Macno 13 Hacoca, Kak ykasaHo B nap. 2.1.
CHuMUTe ToNIKaTeNn KnamnaHoB € TopLa 1 TopeL, C KapTepa Puc. 4
Hacoca, Kak yKkasaHo B nap. 2.2.1 (c Puc. 103 no Puc. 105).

CHUMKTE BEPXHIOIO 1 HVKHIOIO CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB

4+4 KpeneXkHbIX BUHTA, Kak yka3aHo B nap. 2.2.3 (Puc. 139 un

Puc. 140).
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CHUMKWTe pagranbHoe yniaoTHUTeNbHOe KonbLo (no3. @,
Puic. 5) n BHelwHee ynnoTHUTeNbHoe KonbLo O-ring (no3. @,
Puc. 6).

CHUMKWTe WNOHKY ¢ Bana BOM (nos. @, Puc. 7).

Puc.7

OTBUHTUTE KpenexHble BUHTbI C KPbILWKKX XBOCTOBMKa BaJla

(nos. ®, Puc. 8) n cHumuTe ee ¢ Bana BOM.
P

Puc. 8

OTKpYyTUTE BUHTbI KpernieHns KpblKn Kaptepa (nos. O,
Puc. 9) n cHnmmte ee. CHUMUTE YNNOTHUTENBHOE KOMbLIO
Kpyrnoro ceyeHus (O-ring), ecnm HeO6XOAUMO - 3aMeHUTe.

Puc.9

JleMoHTUpYNTe AABE KPbILLKM MNOALIMNMHMKA, OTKPYTUB
cooTBeTCTBYOWYE BUHTHI (N03. @, Puc. 10).

[lna yno6cTBa AeMOHTaxa 1cnonb3ayiTe 2 WindTta Uam BUHTa
M8 (no3. @, Puic. 11), BbICTynaoLWmxX B PO CbEMHUKOB.
CH/YMUTE YyNIOTHUTENIbHOE KOJbLO Kpyrioro ceveHus (O-ring),
ec/I HeoBXOANMO - 3aMEHUTE.

Puc. 10
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Puc. 11

BcTaBbTe NOACTAaBKY NOJ CTEPXKEHb LIEHTPANbHOTO LWaTyHa,
yToObI 3a6/10KMpPOBaTb BpaLleHne koneHeana (nos. @, Puc. 12).

T \\\'\‘1\1‘»

Puc. 12

OTKpyTUTE 1 BbIHbTE C 06EUX CTOPOHbI BUHTbI KpErnieHus
¢dnaHua, koTopblii rKcupyeT BTYNKy (nos. @, Puc. 13).
DOukcmpyiolwme dnaHLUpbl BTYNKU JOMKHbI OCTaTbCA Ha CBOVIX
mecTtax (nos. @, Puc. 14).

— @

Puc. 13
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Puc. 14

C oHOWM CTOPOHbI HABUHTUTE KOMbLIEBYIO ranky TMna

SKF KM20 Ha cTaxkHyto BTynKy (no3. @, Puc. 15), 3atem

pa3bnokumpyiite BTYNKY C MOMOLLbIO yaapHoi macchbl (no3. @,

Puc. 16), He cHMas ee.

MoBTOpPUTE 3TY ONepaumio C MPOTUBOMONOXKHOW CTOPOHbI.
N \

A

Puc. 16
BbiHbTE MOACTaBKY U3-MOA CTEPXKHA LIEHTPAIbHOrO LIaTyHa.



OTKpyTUTE BUHTBI WaTyHa (no3. @, Puc. 17). BbIHbTe TPV BEPXHIIX NOAYNOAWNMHIKA U3 MNONOBUHOK
watyHoB (no3. @, Puc. 19).

Puc. 17

CHVMUTE KPbILLKM LWATYHOB C NOSIOBMHAMM BKIaAbILLEN Puc. 19

NOALUUMHUKOB, TLWATENIbHO CllefiA B Xoae pa3bopku 3a

NOPAAKOM VX AEMOHTAXa.
KpbILWKY WaTyHOB 1 COOTBETCTBYIOLWMNE

& MOJIOBMHKMU LIATYHOB HY>KHO NOMapHO COeANHATb
1 co6MpaTb TOYHO B TaKOM XKe NopAfKe, B
KOTOPOM OHM 6bI/IN pa3o6paHbl.

YT06bI He MepenyTaTb, KPbILIKY 1 NMOMIOBMHKM LLIATYHOB MO
60kam npoHymepoBaHsbl (no3. O, Puc. 18).

Puc. 20

OtcoepuHnTe rKcupyowmii GnaHew, BTYNIKM OT CTAKHOM

BTYNKM (

nos. @, Puc. 21).

R

Puc. 18

I'Ipo,qalebTe TPV NONOBNHKW WWATYHOB KaK MOXXHO flaJiblle B
HanpasneHnn Topua.
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OTKpyTUTE BUHTbI C 06eUX KpbILEK-fepKaTenei
noawnnHnKos (nos. @, Puc. 22).

Puc. 22

YcTaHOBUTE LWINUIBKY € pe3b6oii M16 Ha OKOHEUYHOCTb
KoneHuaToro Bana (nos. @, Puc. 23) u, ynepxvBas ero B
NPUMNOLHATOM MONIOXEHNU, CHUMUTE KPbILLKY-AepKaTerb
NOALWMMHMKA BMECTE C MOALUUMHUKOM Y YMIOTHUTENIbHBIM
konbuom O-ring (no3. @, Puc. 24). Ana ynobcTBa femMoHTaxa
ucnonb3yinte 2 wtndTa nnm BuHTa M10 (no3. @, Puc. 23),
BbICTYMAKOLLMX B PO CbeMHVKOB.
MoBTOpWTE 3Ty ONEPALIMIO C MPOTUBOMOOXKHOWN CTOPOHBI.
\ \= 3

-

Puc. 23

MonouTe KoneHyaTbll Bas Ha AHO KapTepa.

OTaenunTe KpbIWKY KOpnyca NOALUNMHMKA OT NOALUMHMKA C
nomoLbio yaapHom maccel (no3. @, Puc. 25).

Puc. 25

OTBUHTUTE BUHTbI KPEMNNEHWA KPbILLEK IEBOIO U NPaBOro
nogwunHukos BOM (nos. @, Puc. 26) 1 cHummnTe 06e KpbILLKM
c Bana BOM. [1na yno6ctBa AgemoHTaxa ncnonb3syite 3
wrndTa unu suHTa M8 (nos. O, Puc. 27), BbiCTynatoLwmx B ponu
CbEMHMKOB.

Puc. 26
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M3BnekunTe pagmanbHoe ynnoTHUTenbHoe Kosbuo (no3. O, C nomouybto yaapHoi maccel (no3. @, Puc. 31) nssnekute Ban
Puc. 28), BHelwHee ynnoTHUTENbHOE KonbLo O-ring (no3. @, BOM c ntoboii ctopoHbl (no3. @, Puc. 32).
Puc. 29) n O-ring cma3zouHoro oteepctus (no3. O, Puc. 30).

Puc. 31

Puc. 28

Puc. 32

Puc. 29 CH/YMUTE BHYTPEHHME KONbLa MOAWNMHMKOB ¢ Bana BOM

(no3. @, Puc. 33) 1 aBa pacnopHbIX 3eMeHTa BHYTPeHHero
nogwunHuka (nos. @, Puc. 33).

Puc. 30

OToABMHbTE BCe TPY LIATyHa Kak MOXXHO fasblie Ha3azk
(BNNIOTHYO K KOSeHBary). Puc. 33
BHyTpeHHMe 1 BHeLHNE KOoNbLia NOALNMHNKOB
& HY>KHO 06paTHO ycTaHaBNMBaTb U NONapHO
COeAVHATb B TAKOM e NopAAKe, B KOTOPOM OHU
6binn pa3o6paHbl.
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C NoMOLLbIO CTEPXKHS OCTAaTOUHOW AnuHbI (no3. @, Puc. 34)

W yAapHO Maccbl U3BNEKUTE 13 KapTepa Hacoca KosbLa
nogwmnHukos (nos. @, Puc. 35), pacnopHbiii SnemMeHT
BHeLUHero noAawmnHrka (nos. O, Puc. 36) n BTYNKy Ans cMasKku
noawnnHukos (nos. ®, Puc. 37).

Puc. 37

CABUHbTE NMONIOBMHKM LLATYHOB B CTOPOHY MAPaBINYeCcKon
UacTn 1 3a6NOKMPYIATE C MOMOLLBIO CMeLMaibHOro
MHCTPYMeHTa (apT. 27566200) (no3. ®, Puc. 38).

Puc. 34

Puc. 38

BbiHbTE KOMleHUaTbIN Ban Yepes 3afHI0 CTOPOHY KapTepa
(nos. ®, nos. @, Puc. 39).

Puc. 36
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OTKpyTWTE BUHTbI MHCTPYMEHTa apT. 27566200, 4To6bl
pa36bnokmpoBsaTb watyHbl (Mo3. O, Puc. 40), a 3aTem n3Bnekute
LaTyHbl C HaNPaBAAOLWMMY NOPLUHA U3 3a[JHEro OTBepPCTUA
kaptepa (nos. @, Puc. 41).

_‘

Puc. 42

CHuMKTe 06a CTOMOPHbIX KOJbLia Seeger NOPLUHEBOro nasbLa
C MOMOLLbIO CrieLManbHOro NHcTpymeHTa (no3. @, Puc. 43).

Puc. 40

Puc. 43

CHumute naney (no3. @, Puc. 44) n n3snekunte watyH (nos. @,
Puc.41  pyc 45),

CoeanHWTE NONIOBMHKM LIATYHOB C paHee CHATbIMIA

KpblLLKamu, pyKOBOACTBYACb HOMepamu (no3. @, Puc. 42)

j . Puc. 44
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Puc. 45

[nsa Toro uTo6bl OTAENNTD WTOK OT HANPaBAALLEN MOPLUHS,
HY>KHO OTKPYTUTb BUHTbI C LWNHAPUYECKON ronoskon M6
cneumanbHbiM Kntovom (nos. @, Puc. 46).

Puc. 46

B 3aBepLueHMe feMOHTaKa MEXaHNYECKOW YacTN CHAMKTE
CMOTpPOBbIe OTBEPCTUSA (MHAMKATOPbI) AN1A NPOBEPKY YPOBHSA
Macsa 1 pbiM-60Tbl.

2.1.2 C6opKa MmexaHNn4ecKol YacTu

BbinonHute c6opKy B 06paTHON NocnefoBaTeNbHOCTY,
onvcaHHown B nap. 2.1.1.

MpaBuNbHbIV NOPAJOK AENCTBUN:

YcTaHOBUTE iBa HAMKATOPA YPOBHSA Macsa, ABe
MacsiIoC/IMBHble NPOOKM 1 yrioBor natpybok 90° ¢
6blCTpOpasbeMHbIM coeguHeHnem (no3. O, @ n @ Puc. 47).

Puc. 47

YcTaHOBUTE LUTOK B HanpasAAoLWY MOPLUHA.
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BcTaBbTe WITOK HanpaBnAioLLen NOPLUHA B cneunanbHoe
rHe3fo Ha Hanpasnstower nopwHs (nos. O, Puc. 48)

1 3aKpenunTe ero Ha Hew C MOMOLLbIO 4-X BUHTOB
LUUnuHagpuyeckoin ronoskoi Mé6x20 (nos. @, Puc. 49).

Puc. 4

Puc. 49

3aduKcnpynTe HanpasAIOLLYIO MOPLUHA B TUCKAX C MOMOLLbIO
CrneLmanbHOro MHCTPYMEHTa 1 OTKannopynTe BUHTbI
AMHamoMmeTpuryeckmm Kntouom (nos. @, Puc. 50), Kak ykazaHo
B rnase 3.

Puc. 50

BcTaBbTe WaTtyH B HanpasnawoLyto nopluHa (no3. @, Puc. 45),
a 3aTem BcTaBbTe naney, (no3. @, Puc. 44). YctaHoBuTe 06a
CTOMOPHbIX KOMbLia 6ypTiKa C MOMOLLbIO CMEeLManbHOro
UHCTpyMeHTa (nos. @, Puc. 43).
C6opkKa cunTaeTca NpaBubHOM, ecnm
& nopuiHeBas rojioBKa WaTyHa, Hanpasnsowas
NOpLIHA 1 Nanew cBo60AHO BpalLaloTCs.
OTcoefjMHNTE FONIOBKYM OT MOMIOBMHOK LUATYHa; 4514
NPaBUNBHOTO MAaPHOrO COeUHEHNA PYKOBOACTBYATECH
Hymepaumer c6oky (nos. ®, Puc. 42).



Y6eaMBLUUCH B MONTHOW YMCTOTE KapTepa, BCTaBbTE MONOBUHKY
LIaTyHa C HanpaBnsoLLe MOPLUHA B rMb3bl KapTepa (nos. @,
Puc. 41).

A

3aduKcnpyiTe Bce TpU y3na C MOMOLLbIO CreLnanbHOro
WHCTPYMEHTa, apT. 27566200 (no3. ®, Puc. 40).

BcTaBbTe KoneHyYaTbIv Bas Yepes ThiflbHOe OTBepCTME KapTepa
1 NOMOXKMTE ero Ha JHO.

2 KoneHuatbiii Ban HY>KHO BCTaBUTb B KapTep

Mpwn BBOAE Y3N1a, COCTOALLETO 13 NONOBUHKI
WwaTYHa U HanpaBnsAoLwWell NOPLUHA, B KapTep,
NONOBMHKM LIATYHOB AOMKHbI 6bITb HanNpaBneHbl
TaK, UTo6bl Hymepauua 6bina BUAHa CBepXy.

Takum o6pasom, uTo6bl 3y6ba 3y6uaToro Koneca
6b1IM NOBEPHYTHI TaK, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 51.

Puc. 51

MpenBapuTtenbHo cobepuTte Ban BOM:
HafleHbTe Ha Ban BOM 2 BHYTpeHHUX KOoMbLia NOALNMHUKOB

(no ogHOMy C Kaxkpol cTopoHbl) (no3. @, Puc. 52).
U .‘:“" : bl = .

Puc.52

BHy'rpem-me N BHelWHNe KoJibLla noAlWnnHNKoB
HY>KHO 06paTHO ycTaHaBNMBaTb 1 MONapHO
COefUHATb B TAKOM Ke NopsaKe, B KOTOPOM OHM
6b1In pa3o6paHbl.

C ofHOV CTOPOHbBI KapTepa BCTaBbTe CMA30UHYI0 BTYJKY
noawunHukos (nos. @, Puc. 53) n BHelwHee KoNbLO
nogwunHuka (nos. @, Puc. 54), ncnonb3ys Kanmbp-npobKy u

y#apHyio Maccy.

Puc. 54

CHUMIWTE UHCTPYMEHT AN1A 6/IOKMPOBKM LIATYHOB apT.
27566200 (no3. @, Puc. 40) 1 ciBMHbTE WaTyHbl Ha3ag Ao
COMPUKOCHOBEHUSA C KONIEHYATbIM BaSIOM.

BcTtaBbTe npeaBaputenbHo cobpaHHbIv Ban BOM BHYTpb
kapTepa (no3. ®, Puc. 55) co CTOPOHbI, NPOTVBOMOOMXHOM
TOW, C KOTOPOW ObiNV paHee yCTaHOBNEHbI BHELLHEE KOMbLIO
NOALIMMHUKA Y CMA30YHaA BTYJIKa NOALLIMMHUKOB.

Ban BOM Hy»HO BCTaBMTb B KapTep Takum
& o6pasom, 4To6bl 3y6bsA 6bIIN NOBEPHYTbI TaK,
KaK nokasaHo Ha Puc. 55.
[na ynpouieHna nonHoro Beoga Bana BOM B nogwmnnHmk
YCTaHOBMTE Ha KOHeL, BBOAUMOTO Basa BUHT M16, utobbl
yAepKUBaTb JaHHbIV Bas npunogHATbiM (no3. @, Puc. 56).
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Puc. 58

C 06euix CTOPOH BCTaBbTe PacnopKu BHyTpeHHero (nos. @,
Puc. 59) u BHewHero (no3. @, Puc. 60) NOALWNNHUKOB.

Puc. 56

Co cTopOHbI, B KOTOPYIO 6bin BCTaBneH Ban BOM, yctaHoBUTe
CMa30uHyIo BTYJIKY noAwmnnHmKos (no3. @, Puc. 57) v BHelwHee Puc. 59
KonbLo noawunHuka (nos. @, Puc. 58), ucnonb3ys kanubp-

Npo6Ky 1 yoapHYto Maccy.
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BcTaBbTe BHyTpeHHee KonbLo (no3. @, Puc. 61) u BHelwHee
konbuo (no3. O, Puc. 62) NnoaWwWmnnHKKa NnLb C OAHOM CTOPOHbI
Hacoca.

£/
el MONIOXXEHUE KOJMbLIA MPU
D 2 MEPBOM MOHTAE

ED@ rrrrrrr — <

‘ A\ MONO>KEHUE KOJIbLIA

~ JNA KOPPEKLIUV BAJIA B
L CJTYYAE U3HOCA
Puc. 64

HapeHbTe BHelHee ynnoTHHUTeNnbHoe KosbLo O-ring (no3. @,
Puic. 65) n O-ring cma3zouHoro oteepctus (no3. O, Puc. 66).) Ha
KPbILWKY NOAWNNH1KoB BOM.

Puc. 62
MpenBapuTenbHO cobepuTe NPaByo 1 IEBYIO KPbILIKN
noAwmnnHnKa BOM:
BCTaBbTe paAnanbHOe yNaoTHALLEe KOMbLO B KPbILIKY
nogwmnHnka BOM ¢ nomolLublo MHCTpymMeHTa apT. 27548200
(nos. @, Puc. 63).
Mepepn Tem Kak NpUCTYNaTb K yCTaHOBKE paAnasibHOro
YMNOTHAIOLLEro KOJbLa, MPOBepbTe COCTOAHME
YMAOTHUTENbHOM KPOMKW. Ecin noHagobutca 3ameHa,
yCTaHOBUTE HOBOE KOJIbLIO, KaK NOKa3aHo Ha Puc. 64.
Ecnu Ban BOM nmeet guiameTpanbHbIil NI3HOC B
& MecTe YI/IOTHUTENIbHOW KPOMKMW, BO n36exaHune
npoBeAeHnsA WAN(OBKN MOXKHO HaNoXNTb
KONbL0, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 64.

Puc.63

Puc. 65

Puc. 66
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YcTaHOBUTE NEPBYIO KPbILKY NoAwmrnHrka BOM (npasyto

WM NIeBYI0) B KOMIJIEKTE C CaJIbHUKOM Ha KapTep Hacoca €

NMOMOLLbIO MHCTPYMeHTa apT. 27539500 (no3. @, Puc. 67) n

3aKpenuTe ee ¢ nomMoLybto 4 BUHTOB M8x30 (no3. @, Puc. 68).
O6paTuTe BHMMaHe Ha NpaBuibHOe

& HanpaBneHune c6opku KpbilwKu. CMa3oyHoe
oTBepCcTUe KPbILWKN AOMKHO COBMACTb C

oTBepCcTMEeM Ha KapTepe.

MoBTOpPUTE 3TN ONEpaLK C NPOTUBOMONOMXKHOW CTOPOHbI:
BcTaBbTe BHyTpeHHee (no3. @, Puc. 61) u BHewwHee (nos. O,
Puc. 62) konbLo nocnegHero noAwWMnHMKa.

YcTaHOBUTE OTCYTCTBYIOLLYIO KPbILKY NogLmnnHuka BOM Ha
KapTep Hacoca (no3. ®, Puc. 67) n 3akpenuTte ee 4 BUHTaMU
M8x30 (no3. @, Puc. 68).

OTKannbpyinTe 4+4 BUHTA AUHAMOMETPUYECKIM KIIOYOM, KaK
yKa3saHo B pasfene 3.

MpenBapuTensHO cobepuTe 06e KPbILLKKU Kopryca
NOALWVMHUKOB:

BCTaBbTe MOALUMMHYK C MOMOLLbI0 YAapHOI Mmaccbl (no3. @,
Puc. 69) po pacctosHua 4 + 4,5 MM, Kak ykasaHo Ha Puc. 70.

Puc. 70

KOHYCHO€ KOJibLl0. VGeAvn'er, YTO KOHYCHOCTb
HanpaBJ/ieHa CHapy>u BHYTpPb, YTOG6bI 3aTEM
MOXHO 6blNI0 BCTAaBUTb BTYJNKY.

2 MogwwnnHuk Ha Puc. 70 nmeet BHyTpeHHee

HapeHbTe O-ring Ha BHELLHIOI0 CTOPOHY KPbILWKU-AepKaTens
noawmnnHuka (nos. ®, Puc. 71).

k

[NoBTOpWTE 3Ty ONEepaLuio Ha APYron KpbiLLKe.
3aduKcnpyiTe BCe TPU y3na LWaTyHOB C MOMOLLbiO
CMeLmanbHOro MHCTPYMEHTa, apT. 27566200 (nos. @, Puc. 40).
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YcTaHOBUTE fiBE WMWK C pe3b6oii M16 Ha OKOHEUHOCTb
KONIeHYaTOoro Basna v, yaep»KmBas ero B npunogHATOM
nonoxeHuu (nos. @, Puc. 72), BcTaBbTe KPbILLIKY-AepKaTesib
NOALWMMHMKA B COOPe C MOALMMHIKOM U YNAOTHUTENbHbBIM
Konbuom O-ring (no3. ®, Puc. 73) c noMoLLbto yAapHOI Macchl.
MoBTOpPUTE 3Ty ONEepaymio C NPOTUBO

MONOXHOMN CTOPOHDI.

AN
Puc.73

MPUKpPYTUTE KPbILWKK-AEePKaTeN NOAWUMNHNKOB 6+6 BUHTaMU
M10x30 (nos. @, Puc. 74).

OTKanMbpyinTe BUHTLI AUHAMOMETPUYECKIM KIHOHOM, KaK
yKa3aHo B rnase 3.

YacTnyHO BCTaBbTe fABE CTAXKHDBIX BTYJIKY, yaepKunBas
KOJMeHYaTbIli Bas MPUMOLHATBIM C MOMOLLbIO paHee
ycTtaHoBneHHoro windta M16 (nos. ©, Puc. 75).

Puc. 75

MonHOCTbIO HafleHbTE CTAXKHYIO BTYJIKY Ha KOJIeHYaTbIl Ban
(no3. @, Puc. 76 n Puc. 77), ncnonb3ys ygapHyio Maccy u
Kanunép.

Puc.76

Puc. 77

MpYXNMHYI0 BTYNIKY HY>KHO BCTaBNATb BCYXYIO
(6e3 ncnonbsoBaHNA Macen AN CMa3O4HbIX

Puc.74
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maTtepunanos).

BTynKy Hy>XHO BCTaBNATb O TeX MOP, MOKa BHELUHASA
(KOHYCHas) MOBEPXHOCTb MOMHOCTbIO He CO@AUHUTCA C
BHYTPEHHel YacTbio NOAWNMNHKKA. BcTaBnAaa, nposepaiiTe, uto
NOALWNMHUK OCTAeTCA NPUXKaTbIM K BYPTUKY KoneHBana.
MoBTOpKWTE 3Ty OMNEepaLKio C NPOTUBOMONOXHON CTOPOHDI.



BcTaBbTe dukcmpytowme dnaHLbl BTYNKU B KOHYCHbIE BTYJKM
(nos. @, Puc. 78).

BcTtaBbTe BUHT M16 gocTaTouHoM AnnHbi (35-40 mm) B
oTBepcTre M16 KoneHBana 1 3akpyumBanTe, noka ¢naHew He
ynpeTcs Bo BTYNKY (no3. @, Puc. 79). He 3atarmBaiTe BUHT.

Puc. 81

YCTaHOBWTE HUKHWE MOMYMOAWMMHMKA Ha KPbILIKM (N03.

@, Puc. 82), ybeanBLUNCD, YTO KOHTPOJIbHAsA LWNOHKA
MosyNOAWMMHKOB NONajaeT B CNeLMabHbIi Ma3 Ha KpblLKe
(nos. @, Puc. 82).

MpuKpennTe rofnoBKM K NOMOBMHKAM LIATYHOB BUHTaMM
M12x1,25x87 (no3. @, Puc. 83).

OTKanubpyinTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITHOUOM, KaK
yKa3aHo B pa3fene 3, Npu 3TOM 3aTArMBanTe BUHTbI JO
HY>KHOTO MOMEHTa OfiHOBPEMEHHO.

2 06pa1'vrre BHMaHVe Ha npaBwibHoOe

HanpaBneHue c60pKm KpblwweK. Hymepauunsa
AOMKHa 6bITb NOBEpPHyTa BBEpX.

=

Puc. 79

[oBTOpPUTE 3TY ONEepaLuio C NPOTUBOMONOKHOW CTOPOHDI.
CHUMVTE UHCTPYMEHT G/TOKMPOBKY LIATYHOB, apT. 27566200
(no3. @, Puc. 40).

BcTaBbTe BepxHve NonynoaWwnnHNKI Mexay WaTyHaMu v
koneHsasnom (nos. @, Puic. 80).

2 Ana npaBUWIbHOCTN C60pKI/I nonynogwnnHUKoB

y6eanTechb, YTO KOHTPOJIbHaA WNOHKa Puc. 82
NoNynoALWNNHNKOB Nonajaet B cneyuaibHbIN
nas Ha NofoBuMHKe wWwartyHa (nos. @, Puc. 81).

Puc. 80
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B KOHLie OnepaLym npoBepbTe Hannume MpukpyTuTe 06a drKCUpyoLWKX dnaHLa BTYNIKM K KONIeHBany ¢
& Ha LIaTyHax 0ceBoOro 3asopa B 060mx nomolibio 4+4 BuHTOB M12%25 (no3. @, Puc. 88).

HanpasneHnAx. HaHecuTe ¢pukcatop LOCTITE 243 Ha pe3bby
BcTaBbTe nofcTaBKy NOA CTeprKeHb LIeHTPanbHOrO LWaTyHa, BuHTOB M12x25 (nos. ®, Puc. 87).
yToObI 3a6/10KMPOBaTb BpaLleHne koneHsana (nos. @, Puc. 84).

OTKaJ'IVI6pyI7ITe BUHTbI ANHAMOMETPUNYECKUM KJTIOYOM, KaK
YKa3aHo B rnaee 3.

Puc. 84

MN3mepbTe pacctoaHmne "X', ykazaHHoe Ha Puc. 85, mexay
KOHYCHOUA BTYJIKOW 1 MOALINMHMKOM KONeHBana.

Puc. 87

<

Puc. 85

3akpyumBanTe BUHT M16 , noka ymeHblueHne pacctoaHna "X"
He coctasut 0,7 - 0,8 mm (Puc. 86).

Y6epuTe U3-nof CTepXHA LEeHTPaNbHOrO WaTyHa NOoACTaBKY,
He AoMyCKaloLLyio BpaLleHue.

YcTaHOBUWTE KPbILWKM NOALUUMHUKA (C COOTBETCTBYIOLLMMMA
O-ring) (no3. ®, Puc. 89) c nomoubto 6+6 B1UHTOB M8x20
(nos. @, Puc. 90).

OTKanubpyiiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKUM KIIOUYOM, KaK
yKasaHo B rnase 3.

Puc. 86

MoBTOpUTE 3Ty ONEpPaLIO C MPOTUBOMONOXKHOWN CTOPOHBI.
CHuMuMTe BUHT M16 C KoneHBana.

Puc. 89
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YcTaHOBWTE paAvanbHOe YNIOTHUTENbHOE KOJbLO B KPbILLKY
canbHuKa (no3. @, Puc. 93), ucnonb3ays Kanubp-npobKy apT.
27910900.

Pnc. 90
BcTaBbTe yNNOTHUTENBbHOE KOMbLO B 3a/IHION KPbILLKY (Mo3. @, ; i
Puc. 91) n 3akpenuTe ee Ha KapTepe ¢ nomoublo 10 BUHTOB PA 3
nc.
M8x20 (nos. @, Puc. 92). ¢
OTKanmbpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKIM KIIOUOM, KaK MomecTuTe ynnoTHuUTenbHOE Kombuo O-ring (nos. @, Puc. 94)

yKa3aHo B rnase 3.

rHe3a0 B KpPbIWWKe CaJibHUKa.

Puc. 94

BcTaBbTe y3en, CMOHTUPOBaHHbIN BHYTPU KOPMyca, B
COOTBETCTBYHOLLEe rHe30, y6eAVBLUMCD, YTO KpPbILKa
NOMHOCTbIO BCTana Ha mecto (no3. @, Puc. 95), n ctapanch He
noBpeanTb KPOMKY pagnanbHOro YrnaoTHUTENbHOrO KonbLa.
MpYKpyTWTE KPBILWKM CaslbHMKa C momoLbto 2 wtndTtos M6x30
(no3. @, Puc. 96).

Puc. 92

247



Puc. 96

OTKanuopyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KIOUYOM, Kak
yKa3aHo B rnase 3.
MomecTnTe 6PbLI3rOBUK U PACMOPHOE KOMbLO OPbI3roBUKa
B VX NOCAa0YHOE MeCTO Ha LITOKe HanpaBaioLwell NopLIHA
nos. @, Puc. 97 n Puc. 98).
3 "

Puc. 97

BcTaBbTe B B CMOTPOBbIE KPbILWKY YNNOTHUTENbHbIE
kosnbua O-ring (no3. @, Puc. 99) n ycTaHOBWTE KPbILWKY C
ncnonb3oBaHnem 4+4 suHToB M6x14 (no3. @, Puc. 100).

Puc. 99

Pnc. 100
OTKannobpyiTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, KaK
yKasaHo B pa3sgene 3 "MOMEeHT 3aTAXKN BUHTOB".

YcTaHOBMTE KPbILLKY Ha KOHeL| Bana 1 3aKpenuTe ee Ha

KapTepe ¢ nomoLybto 3 BUHTOB M8x20 (nos. @, Puc. 101).

OTKannobpyTe BUHTbI JUHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, KaK

yKasaHo B pa3sgene 3 "MOMEHT 3aTAXKN BUHTOB".
)

Puc. 101
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BctaBbTe WNoHKy B Ban BOM (nos.

®, Puc. 102).

Puc. 102
2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl NpNNycKoB
TABJIULA MPUNYCKOB AJ19 KONEHYATOIO BAJIA U BKNAADBILLEN LLATYHA
Knaccbl KomneHcayum Kopa "BepxHeli NONOBMHbI Kog "HmKHel NoNnoBuHbI Pasmep wnn¢oBKn
(Mm) BKJlagbllwa NoAwmnnHnKa" BKJlagbllla NoAWMNHNKa" AvameTpa ek Bana
(mm)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra0,4Rt 3,5
0,50 90931200 90930200 292,50 0/-0,03 Ra0,4 Rt 3,5

TABJIMLIA MPUNYCKOB AJ1A KAPTEPA HACOCA 1 HAMPABJIAIOLLEA MOPLUHA

Knaccbl KomneHcayum

Kop HanpaBnsiowein NopiiHA

Pazmep wnu¢oBKM NocagoyHoOro

(Mmm) MecTa KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 79050543 ?81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6
2.2 PEMOHT FMAPABHMHECKOIZ YACTU MpucTaBbTe ABE OMnopbl € pe3bboit G2" K HarHeTaTeNbHbIM
2.2.1 JleMOHTaX TOpLA 1 KNaNaHHbIX Y3708 natpy6kam Topua (nos. @, Puc. 104), a 3aTem oTKpyTUTE 8

Topew, TpebyeT NPOodMNaKTNUECKOTO TEXOOCTYKMBaHNS,
KaK yKasaHo B pyKkosodcmae no 3Kkcnjiyamayuu u

mexHu4ecKomy o06C/y>KusaHuio.

PaboTbl OrpaHNYMBAIOTCA MPOBEPKAMMN U 3aMEHOIA
KflanaHoB B Clyyae TakoW HeOOXOANMOCTH.
[ns n3BneyeHrs KNanaHHbIX y310B JeiCTBYATE Cleyiowmm

ob6pasom:

OTKpyTUTe YyCTPONCTBO OTKPbIBAHMA KNanaHOB C MOMOLLbIO

Kntoya Ha 30 mm (nos. @, Puc. 103).
/, B

Puc. 103
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BUHTOB M16x150 (nos. @, Puc. 105).
Crapaiitecb He 3afieTb NOPLLUHW NPV CHUMAaHUK TOpLa.

|

Puc. 104




M3BnekrTe NpobKy KnanaHa C MOMOLLbIO CbeMHIKa C YAapHON
MaccoW, yCTaHOBMB ero B otBepcTrie M10 npobKu KnanaHa
(nos. ®, Puc. 108).

M3Bnekute 8 BUHTOB M16X55 KpbILWKM KNanaHHOro y3na

(no3. @, Puc. 106) n cHumuTe KpbIwKy (no3. @, Puc. 107).
Pnc. 108

Puc. 106

Puc. 109

M3BnekrTe 610K HarHeTaTeNIbHOrO KilanaHa C MOMOLLbIO
CbeMHUKa C yaapHo maccoii (apT. 27516400), BCTaBMB €ro B
otBepctne M10 Hanpasnsiowen knanaHa (nos. O, Puc. 110),

1Ny, B JONoJIHeHWe, nepexofHuka M10-M16 (apt. 25089700),
yCTaHOBMB €ro Ha pe3bby M16 HanpaBndwoLeln KnanaHa.

Puc. 110
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CHMMUWTE PaCNOPHbBIN 3N1EeMEHT C MOMOLLbIO LECTUTPAHHOTO [eMoHTVpyWTe y3/bl BCACbIBAIOLLMX 1 HAarHeTaTeNIbHbIX
Kntoya Ha 8 Mm (nos. @, Puc. 111). KnanaHoB, NCMosb3yA B KauecTBe pblyara npocTbie
MHCTpYMeHTbI (no3. O, Puc. 114).

Puc. 111

M3BnekuTe 610K BCacbiBaOLLErO KiamnaHa C MOMOLLbIO Puc. 114
CbeMHVKa C yaapHoi maccoli (apT. 27516400), BcTaBYB €ro B
otBepcTrie M10 HanpasnAtowen knanaHa (no3. ®, Puc. 112), .
Unu, B AONONHEHMe, NnepexoaHuka M10-M16 (apT. 25089700), & O6pawaiite noBbleHHOe BHMMaHNe Ha

YCTaHOBVB €ro Ha pe3bby M16 HanpaBnAtLet KnanaHa. COCTORAHMNE N3HOCA Pa3NINHBIX KOMMOHEHTOB 1
- npu HeO6XOAMMOCTI 3aMEHMNTE UX.

Mpwu KaxpAoi1 NpoBepKe K/1anaHoOB MeHsAITe Bce
YMIOTHUTENbHbIE KOJbLia KPYToro ceyeHus, Kak
KnanaHHbIX y3/10B, TaK 1l NPo6OK K/1anaHoB.

2.2.2 C6opKa TopLa: KnanaHHbie y31bl

y3nbl 06paTHO Ha MeCTO, XOPOLLO OUYNCTUTE U
BbICyLUMTE COOTBETCTBYIOLIME rHe3/a B Topue,
o603HauyeHHble cTpenkamm (nos. ©, Puc. 115).

2 Mepep Tem Kak yCTaHaB/INBaTb K/lanaHHble

Pnc. 112

Cc TpyAom (Hanpumep, U3-3a HaKUNW, BbiI3BaHHOM
ANUTENbHbIM MPOCTOEM Hacoca), NCMonb3yiTe
CbeMHMK apT. 27516200 (ana LK36-LK40-LK45)
mnm aprt. 27516300 (ana LK50-LK55-LK60)

(nos. ®, Puc. 113) n geiicTByiiTe cornacHo
yKasaHuAM.

2 Ecnm 6nok BcacbiBaloLero KianaHa BbIHUMaeTcA

Puc. 115

BbinonHWTe NOBTOPHYI0 COOPKY B NOCNe0BaTENIbHOCTH,
NPOTUBOMOSIOXHON MOHTaXYy, ornMcaHHon B nap. 2.2.1.
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CobepuTe BcacbiBaloLMe 1 HarHeTatLWye KnanaHHble y3ibl Huke nprBeaeH npaBusibHbIA NOPALOK MOHTaXKa KanaHHbIX
(Pnc. 116 n Puc. 117), cnepute 3a Tem, 4Tobbl He NepenyTaTb y3/10B B TOpeL,

MeCTamy paHee CHATbIE NPY>KUHbI. BcTaBbTe aHTU3KCTPY3NOHHOE KOoMbLo, M03. N°4 Ha

[nAa ynpolieHna BBoAa HanpasnALen KnanaHa B rHe3go JeTanupoBoyHom yepTexe (no3. @, Puc. 119).
MOXHO VCMOJIb30BaTb TPYOKY, KOTOPYIO HYXKHO NMOCTaBUTb
Ha ropv3oHTanbHble y4acTKu HanpasnatoLwen (Prc. 118) n
YAPHbIM NPrCNocobneHriem B6VBaTb MO BCE OKPYXHOCTY.

Puc. 119

YcTaHoBMTE YyNAOTHUTENbHOE KOMbLo No3. N25 Ha
LeTannpoBoYHOM YyepTexe (nos. @, Puc. 120).

Puc. 116
b " P 4

Puc. 120

Y6ennTech, YTO YNIOTHUTENIBHOE KOJbLIO KPYFNIOro CEYeHUA 1
YMOpPHOe KOMbLO NPaBUIbHO CeNN Ha CBOW MecTa.

BcTaBbTe BcacbiBatowmin KnanaxHbii ysen (nos. O, Puc. 121), a
3aTemM pacnopHbIn anemeHT (no3. O, Puc. 122).

KnanaHHbIli y3en B c6ope AonxeH 6bITb BCTaBNEH [0 yriopa u
BbIFNAAETDb, Kak Ha no3. @, Puc. 122.

Pnc. 117

Punc. 118

1 HarHeTaTesNbHbIN) B TOpew, cnead 3a
npaBUIbHOI NOC/1IeA0BaTE/IbHOCTbIO YCTAaHOBKM
YMJIOTHUTEJIbHbIX 1 aHTUSKCTPY3UNOHHbIX KoJney.

2 BcraBbTe KnanaHHbie y3/bl (BcacbiBaloLuin

Puc. 121
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Puc. 125

YcTtaHoBUWTe yNIOTHUTENIbHOE KOJbLo M03. N25 Ha BcTaBbTe aHTU3KCTPY3MOHHOE KOoNbLo, M03. N216 Ha
JeTanupoBoYHoM yepTexe (no3. ®, Puc. 123) n JeTanupoBoyHoMm yepTexe (no3. @, Puc. 126).
AHTU3KCTPY3NOHHOE KosbLo rno3. N215 Ha feTannpoBOYHOM
yepTexe (no3. @, Puc. 123) B rHe3go HarHeTaTeIbHOro
KNanaHa.

Puc. 126

BcTaBbTe ynnoTHuTenbHoe KonbLo, no3. N°17 Ha
JeTanupoBoyHom yepTexe (nos. @, Puc. 127).

Pnc. 123

BcTaBbTe y3en HarHeTaTenbHOro KnanaHa (nos. @, Puc. 124).
KnanaHHbIN y3en fomkeH ObiTb BCTaBNeH Jo yrnopa u
BbIMNAAETb, Kak Ha no3. @, Puc. 125.

Puc. 127

Puc. 124
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ByabTe 0c06€HHO OCTOPOXKHbI MPU YCTAaHOBKE
yNAoTHUTEeNbHOro Konbua O-ring, ykasaHHOro Ha
nos. ®, Puc. 128.

PekomeHpayeTcs NCNonb3oBaTb MHCTPYMEHT

aprt. 27516000 (ana LK36-LK40-LK45) unn aprt.
27516100 (gna LK50-LK55-LK60), uTo6bl He
nope3artb O-ring Bo BpeMs ero ycTaHOBKMU.

A

YcTtaHoBUTE YNNOTHUTENbHOE KONbLO, N03. N217

Ha feTanmpoBoUYHoM vepTexe (no3. ®, Puc. 131),
AHTUIKCTPY3MOHHOE KONbLo, No3. N°21 Ha fleTanupOBOYHOM
yeptexe (no3. @, Puc. 131), B NpobKy HarHeTaTeNlbHOro
KnanaHa.

Puc. 128

BcTaBbTe KonbLo cegna KnanaHa (nos. O, Puc. 129) u npyxunHy
(nos. @, Puc. 130).

Puc. 129

Puc. 130
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Puc. 131

BcTaBbTe NPO6KY KilanaHa BMecTe C yMIOTHATENbHbIM
KOJbLIOM KPYTJIOrO CEUYEHUA 1 YNOPHBIMY KONbLIAMMU.

Mocne 3aBepLUeHNs MOHTa)a KflanaHHbIX Y3/10B U MPO6KM
KrlanaHa ycTaHOBUTE KpbILWKY KnanaHoB (no3. @, Puc. 132) n
3aBUHTUTE 8 BUHTOB M16x55 (no3. @, Puc. 133).

Pnc. 132

Puc. 133



YcTaHOBUTE TOpeL, Ha KapTep Hacoca (no3. @, Puc. 134),
CTapaAcb He 3afeTb MNOPLUHY, 1 3aBUHTUTe 8 BUHTOB M16x150
(no3. @, Puc. 135).

Punc. 135

MpucTynute K KannbpoBKe BMHTOB M16x150
AVHaMOMETPUYECKMM KTIOYOM, KaK yKa3aHo B pasgene 3
"MOMEHT 3aTAXKN BUHTOB".
3araruBarite 8 BuHTOB M16x150, HaunHasA c 4
& BHYTPEHHUX BUHTOB NepeKpecTHbIM cnoco6om
(cm. Puc. 135), 3aTem nepenpunTe K 4 BHeLWHUM
BUHTaM, TaKxe 3aTArnBas nx KpecT-HaKpecrT.

OTkannbpyiTe BUHTbI M16X55 KPbILLKM AUHAMOMETPUYECKIM
K/I0YOM, KaK yKa3saHo B pasgene 3 "MoMeHT 3aTAXKWN BUHTOB".
YcTaHOBMTE YCTPOICTBA OTKPbIBaHUA KnanaHos (nos. O,
Puc. 136) n npukpyTrTe NX C NOMOLLbLIO K/toya Ha 30 MM

(

nos. @®, Puc. 137).

Puc. 136
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Puc. 137

2.2.3 [leMmoHTaX y3/1a NOPLUHA, ONOP U YNJIOTHEHUIA
MoplwHeBas rpynna TpebyeT Nneproanyeckoro KOHTPonA
COrNacHO yKazaHunAM TabnuLbl NpodprnaKTMyeckoro
Texo6CnyK1MBaHNA B pyKogodcmae no sKkcniyamayuu u
mexHuU4YecKomMy o06Cy>KU8aHuo.

PaboTbl orpaHnuMBaoTCA BM3yanbHOW MPOBEPKON ApeHaxa
13 OTBEPCTMA Ha HUXKHEN KPbILKe (ecnn npefycmMoTpeHo). B
clyyae aHomanui / konebaHmin Ha MaHOMeTpe HarHeTaHuA
VAW KanaHWA N3 ApeHaxHoro 0TBepPCTUA, HYXXHO NPOBEPUTb U
npu HeO6XOANMOCTN 3aMEHUTb KOMMIIEKT YNOTHEHNUIA.

[nAa n3sneyeHna NOPLIHEBbLIX FPynn AeNCTBYMTE CleayoWwmnm
obpasom:

[na nonyyeHuna goctyna K 6noKy NOPLUHA OTKPYTUTE BUHTbI
M16x150 n cHumuTe TopeL,.

N

[leMOHTUpYIiTe NOPLUHY, OTKPYTUB KpenexXHble BUHTbI (Mo3. O,
Puc. 138).

BbITSHUTE NopLUEeHb 13 ONOpPbI ANA YNAIOTHEHWI U NPOBepbTe
OTCYTCTBIE Ha ero NoBepPXHOCTU LlapanyiH, MPU3HakoB M3HOCA
VNN KaBuTaLmn.

CHMManTe Topel C MaKCcumanbHOM
OCTOPOXKHOCTbIO, UTOObI He NOBPEAUTb MOPLLHU.

Puc. 138



CHumuTe BepxHioto (no3. O, Puc. 139) n HuxHioto (nos. @,
Purc. 140) cMOTPOBYIO KPbILWLKY, OTKPYTUB 4+4 KpeneHbIX
BUHTA.

Puc. 139

Puc. 140

BpyuHyto NpoKpyTrTe Bas, YTOObI NepemMecTuTb 3 NOpPLLHSA B
BEPXHIOI0 MEPTBYIO TOUKY.

BctaBbTe onpaBKy apT. 27516600 mexkay HanpasnAoLel
nopLHa 1 noplwHem (nos. @, Puc. 141).

ornopy NpoKnafoK 1 Becb 6510k nopuHsa (nos. @, Puc. 142).

nOBOpa‘-II/IBaFl Baj, CABVHbTE HaNPaBNAKLWY MOPLIHA TakK,
YTOObI Kanm6p—npo6|<a, caBuradacb B CBOKO o4vepeb, BblaaBun

Puc. 142

M3BnekuTe y3en onopbl yNnoTHeHWI 1 Kanuop.

CHUMWTE C HaNpPaBNAOLWMX NOPLUHEN PacnopHble KosbLa
6pbizrosukos (no3. @, Puc. 143) n 6pbisroBukn (nos. @,
Puc. 144).

Puc. 144
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OTpenute onopy ynioTHEHMI OT py6aLLKK C MOMOLLbO
perynmpyemMoro BUIOYHOIO Kitoya C KPYrbIM1 HaknagKamm
@5 (no3. ®, Puc. 145), umetoLeroca B CBO60AHON Npojaxe,
W BbIBUHTUTE OMOPY A0 MOJSIHOTO ee n3BneyeHus (nos. @,
Puc. 146).

Puc. 145

Puc. 146

BpyuHyto BbIHbTe KOJbLi@ TOPLA, MPUKMMHbIE YIIIOTHEHUA 1
Konbua "restop” (no3. @, Puc. 147).
et

Puc. 147

[N CHATUA YyNAIOTHEHWA AN HU3KOrO AaBNeHVs He0bX0ANMO
MCMo/b30BaThb TONUMHOMEP WIIN APYTON MHCTPYMEHT,
KOTOPbI HE MOXET MOBPEANTb FTHE3A0 OMOPbI YNSIOTHEHNI
(nos. @®, Puc. 148).

Puc. 148

224 C6opKa 6noka NopLUHA, ONop, YNIOTHEHUIA
BbinonHWTe NOBTOPHYIO COOPKY B MOCNEe[0BaTENIbHOCTY,
NPOTVBOMOMIOXHON MOHTaXYy, ONMcaHHoOM B nap. 2.2.3.
3ameHMNTe NPYKUMHbIE YIJIOTHEHNA, CMOUMB NX
& KPOMKWM CMNINKOHOBOW CMa3Ko (He NoKpbiBas
1Xx), Npy 3TOM CTapaiTecb He NOBPeAUTb NX Npu
BBOJe B py6aluKy.
BcTaBbTe ynnoTHeHme HU3KOro AaBfieHNA B OMOPY YNIOTHEHUA
(no3. @, Pric. 149) Tak, uTobbI yNNOTHUTENIbHAA KPOMKa bbina
obpalueHa Brnepen (K Topuy).
o

=

Mpwn KaXxxA0M AeMOHTaXe HYKHO 06s13aTeNIbHO
3aMeHATb NPWKUMHbIE YNJIOTHEHUA BMecTe Co
BCEMU YNNOTHUTENbHbIMU KONbL@aMu KpYrioro
ceyeHus O-Ring.

Puc. 149
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YctaHoBUTE KonbLo ronosku (no3. O, Puc. 150), ynnoTHeHne YcTaHoBMTe yNnoTHUTENbHOE Konbuo O-ring B rHe310 Ha

BblcoKoro gasneHus (nos. O, Puc. 151) n cTonopHoe KonbLo onope ans yrnotHeHuii (nos. @, Puc. 153).
(no3. @, Puc. 152). = W
w

Puc. 153

MpuBMHTMTE Onopy ynnoTHeHWI K pybaLuke (no3. @, Puc. 154)
1 3aTArMBaNTe C NOMOLLbIO PErynvpyemoro BUIOYHOTO Kiltoya
C KpyrnbiMU Haknagkamu @5, nmetoLerocsa B cBo60aHON
npogaxe (nos. ®, Puc. 155), go Tex nop, noka onopa
NOMHOCTbIO He BOVAET B pyOalLLKy.

Punc. 150

Puc. 151

Puc. 152

Puc. 155
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HapeHbTe wanby @10x18x0,9 Ha KpenexHblii BUHT NOPLUHA
156).

Punc. 156

YcTaHOBMTE NMOPLUHM Ha COOTBETCTBYOLLVE HaNpaBasAioLve
(no3. ®, Puc. 157) n 3akpenute nx cornacHo nos. @, Puc. 158.

Puc. 157

Puc. 158

OTKannobpyinTe BUHTbI LUHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, Kak
yKa3aHo B rnase 3.

BcTaBbTe o ynopa 3apaHee cobpaHHbIl y3en pybaluku u
onopbl yMAOTHEHWN (BMECTe C ABYMA YNTOTHATENTbHBIMMA
konbuamu O-ring) (no3. @, Puc. 159).

Puc. 159

Y6enutech, uTo y3en pyballku 1 Onopbl YNIOTHEHNI
NpaBWIbHO BCTas B CBOE MecTo Ao ynopa (no3. O, Puc. 160).

Puc. 160

BcTtaBbTe PppoHTanbHOE ynnoTHUTENbHOE KOMbLO
py6awku (no3. ®, Puc. 161) n ynnoTHUTENbHOE KOJbLO
peuunpKynsaumoHHoro oteepctus (nos. @, Puc. 162).

Puc. 161
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Puc. 162

BcTaBbTe B CMOTPOBbIE KPbILLKW YMIOTHUTENbHbIE KOMbLia
(no3. @, Puc. 163) 1 ycTaHOBUTE KPbILLKM C UCMONIb30BaHNEM
4+4 BnHTOB M6X14 (N03. ®, Puc. 164).

Puc. 163

Puc. 164

OTKanm6py|7|Te BUHTbI AUHAMOMETPUNYECKUM KNTIOYOM, KaK
YKa3aHo B rnaee 3.

2.25 BoccraHoBneHune Topua

Ecnu Ha Topue BHYTpY NOPLUHEBbLIX Kamep 6yayT 06Hapy»KeHbl
ABHblE MPU3HaKM KaBUTaLMW, Bbi3BaHHbIE HEMPABU/bHbIM
NUTaHNEeM HacoCa, NOBPEXXAEHHbIN TopeL, NOANeXnT
BOCCTAHOBJ/IEHVIIO, UTO NMO3BOJIAET N36eXKaTb 3aMeHbI.

[ina BoccTaHOBNEHUA TOpLA BbINOMHMTE onepaunu,
yKasaHHble Ha Puc. 165 ana LK36-40-45 v Ha Puc. 166 gna
LK50-55-60:

)

e
[~

1lo02[A
< 20.10

Puc. 165

[140.5]

[

0
-0.02

|
e R
Lao K& goby -
Puc. 166
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MexaHryeckr 06paboTaHHbIV TOpeL JOMKEH ObITb N22 - AHTU3KCTPY3MOHHOE KOJbLO - apT. 90526880 - K0on-BO 6 LWT.
cobpaH nyTem 3anpeccoBky BTYNOK (no3. ®) B KoMMneKTe N23 - O-ring - apT. 90410200 - KONn-BO 6 LWUT.

C @aHTUIKCTPY3UOHHbBIMY (M03. @) 1 YNNOTHUTENBHBIMU
konbuamu O-ring (no3. @), Kak NokasaHo Ha Puc. 167 gna T
LK36-40-45 n Ha Puc. 168 ana LK50-55-60:

Puc. 168
N1 - Brynka LK50-55-60 - apT. 78216656 - k0n1-B0 3 WT.
N92 - AHTNIKCTPY3MOHHOE KONbLO - apT. 90528500 - Kon-Bo 6 WT.
Puc. 167 Ne3 - O-ring - apt. 90412900 - KONI-BO 6 LUT.
N1 - Brynka LK36-40-45 - apT. 78216756 - K0n1-BO 3 WT.

3 MOMEHTbI 3ATAXKKW BUHTOB

3aTaXKa BUHTOB JOJIXKHA npon3BoANTbCA TONTbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

OnuncaHne MonoxeHne Ha MoMeHT 3aTaXKun
AeTanupoBOYHOM Hm
yeprexe
BuHT M8x20 KpbILWKN KapTepa 54 25
Mpobka G1/2x13 kapTepa 78 40
BuHT M8x30 KpbILwKK nogwmnHnka BOM 95 25
BuHT M8x20 KpbILWKM KOHLA Bana 54 25
BuHT M10x30 KpbiLLKK KOpryca NOALWNMHMKA 69 45
BUHT M6x14 BepX. N HUX. KpbILLEK 82 10
ByHT M8x20 KpbILIKN NOALIVMNHNKA 54 25
BuHT M12x1,25x87 3aTAXKKM LWIaTyHa 52 75%
BUHT M6x20 HanpaBnstoLen nopLHaA 49 10
BuHT M12x25 dukcmpytowiero dpnaHua BTynKu 63 68,5
BuHT M10x160 KpenneHna nopLiHA 27 40
BuHT M16x55 KpbILWKK KnanaHoB 26 333
Mpobka G1/4"x13 Topua 13 40
BuHT M16x150 Topua 25 333**
YCTpOWNCTBO OTKPLITUA KNanaHoB 2 40
* OpHoBpeMeHHasA 3aTAXKa BUHTOB 10 AOCTVXEHMA HYXKHOTO MOMEHTa 3aTAXKKU.

**  3aTArvBaiiTe BUHTbI, HAUMHAA C 4 BHYTPEHHVX BUHTOB NepeKpecTHbIM cnocobom (cm. Puc. 135), 3atem nepengute K 4
BHELUHVM BUHTaM, TaKXKe 3aTArMBasn NX KpecT-HakpecT.
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

Mpwn TexobcnyKMBaHUM HAaCOCa MOXXHO MCMNONb30BaTb 0ObIYHbIE MHCTPYMEHTBI AN1A AeMOHTaKa 1 obpaTHOM c6opKu
KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnu cnepyoLie MHCTPYMEHTDI:

OnAa moHTaxa:

PapgmnanbHoe ynnoTHaAoLwee KonbLo HanpaBaaioLlelr MopLIHA apTt. 27910900
PagmanbHoe ynnoTtHaLwee KonbLo Bana BOM apt. 27539500
apT. 27548200

YnnoTHUTeNIbHOE KOJbLIO KPY/IOro CeYeHUA AA rHe3fa HarHeTaTeNbHoro apt. 27516000
KnanaHa LK36-LK40-LK45

YnnoTHUTeNIbHOE KOJIbLIO KPYT/IOro ceYeHus AA rHe3a HarHetaTeNlbHoro apt. 27516100
knanaHa LK50-LK55-LK60

lpynna ynnotHeHui KC LKNR45 apT. 27945400
Ona nemoHTa)xa:

[He3po BcacbiBatowwero KnanaHa LK36-LK40-LK45 apT. 27516200
He3no BcacbiBatowero knanaHa LK50-LK55-LK60 apTt. 27516300
Y3en py6aLlKkim 1 onopbl yNAOTHEHWIA apT. 27516600
Ban (6nokunpoBKa LaTyHOB) apT. 27566200
KnanaHHbI y3en BcacblBaHMA 1 HarHeTaHmA apT. 27516400 + 25089700

5 CNEUMAJIbHDBIE BEPCUN

Hwe npriBeieHbl yKazaHUA NO PeMOHTY creLlnanbHbiX Bepcui. Ecnm He yKazaHO MHOe, pyKOBOACTBYNTECH BbILIEN3TOKEHHbBIMU

yKasaHuAMN AnA cTaHAApTHOM Bepcum Hacoca LK.

- Hacocbl LKN: peMOHT ocyLecTBAAETCA COMTacHO YKa3aHMAM ANA CTaHAapTHOW Bepcumn Hacoca LK.

- Hacocbl LKNR: peMOHT ocyLuyecTBAAeTCcA COrnacHo yKasaHUAM aia CTaHgapTHOW Bepcum Hacoca LK, 3a ncknoveHnem
NPVIXXMMHbIX YMAIOTHEHWI, KOTOPbIM NOCBALLEH OTAENbHbIN Naparpad.

5.1 HACOC BEPCMU LKNR

5.1.1 JlemoHTaxK 6110Ka onop 1 yNnoTHeHUI

OTgenuTe onopy YniaoTHEHWIA OT py6aLLKU C MOMOLLbIO
perynupyemoro BUSIOYHOIO KJTtoua € KPYImbIMy HaKagKamMim

@5 (no3. ®, Puc. 169), umetoLierocs B cBOBOAHON MPOAAXKE, 1
BbIBUHTUTE OMOPY A0 MOJHOTO ee r3BnedeHus (no3. @, Puc. 170).

M3BneKkunTe ONopHOE 1 aHTUIKCTPY3UOHHOE KOMbLia
(no3. ®®, Puc. 171), 4utobbl NOAYYNTb JOCTYN K NPUXKAMHbBIM
ynnoTtHeHusm (nos. @, Puc. 172).

Puc. 171

Puc. 169

Pnc. 172

BbiHbTe NoC/IeA0BaTeNlbHO Mac/IOCbeMHOE KOSbLIO,
Pnc.170  npyskuHHOE KOMbLO 1 NPYKMHY.
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[nAa CHATUA yNNOTHEHWA ANA HU3KOTO AaBieHns Heo6XoAMMO PacnonoxuTe py6allKy Ha MOBEPXHOCTV BEPTUKANIbHO 1

MCMoJb30BaTb TONWMHOMEP UM APYFON MHCTPYMEHT, BCTaBbTe nopLeHb (no3. O, Puc. 175), obpalias BHMaHWe Ha
KOTOPbIV HEe MOXKeT MOBPEANTb FHe3[0 OMNopbl YMIOTHEHUIA NpaBWIbHYI0 OprieHTauuo (60MbLIMM OTBEPCTMEM BBEPX).
(no3. ®, Puc. 173). T

Puc. 175

Puc. 173

BcTaBbTe npy»xuHy Bo pybaluky (nos. @, Puc. 176).
5.1.2 MoHTax 610Ka onop 1 ynnoTHeHun

CMOYMB X KPOMKI CUNINKOHOBOI CMa3Koii
(He NoKpbiBasA nXx), Npu 3ToM cTapaiTecb
He NoBpPeAuTb NX NPU YCTAaHOBKE B ONOpPY
YNAOTHEHUA.

2 3ameHuTe YNJIOTHEHNA HN3KOro AaBJieHnA,

3aMeHATb NPMXKXNMHbIe YIJIOTHEHNA BMecTe Co
BCeMU YIJTOTHUTEJIbHbIMU KOJibLlaMU Kpyrioro
ceueHuna O-Ring.

2 Mpu KaXXAOM feMOHTa)Ke HY)>XKHO 06sA3aTeNbHO

BcTaBbTe ynnoTHeHVe HU3KOro AaBNeHNA B ONopy YNnoTHeHNA
KC (no3. ®, Puc. 174), cobntogas HanpasneHue c6opku,
COrNacHoO KOTOPOMY YMIOTHUTENIbHAA KPOMKa [OJKHa OblTb
HanpasneHa Bnepes (B CTOPOHY ronoBKM).

Pnuc. 176

BcTaBbTe Hapy»KHOe KOJbLIO MHCTPYMEHTa, apT. 27945400
(no3. @, Puc. 177), opreHTrpys nasbl B COOTBETCTBUM C
oTBepcTUAMY B pybaluke (no3. @, Puc. 177).

Pnc. 174

Puc. 177
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BcTaBbTe KosbLo NpyxuHbl (no3. O, Puc. 178) n Mcnonb3ynTe BHYTPEHHIOI ONPaBKY MHCTPYMEHTA apT.
27945400, uTo6bl yCTAaHOBUTb KOJbLia Ha MecTo (no3. @,
Pnc. 181).

Mac/ioCbeMHoe KonbLo (nos. @, Puc. 178).

Pnc. 178
Mcnonb3yiite BHYTPEHHIO ONPaBKy MHCTPYMEHTa apT. Puc. 181
27945400, uTo6bl yCTaHOBUTb KOJbLa Ha mecTo (no3. @, BcTaBbTe aHTUIKCTPY3UOHHOE KonbLo (no3. @, Puc. 182) n
Puc. 179).

ornopHoe KonbLo (no3. @, Puc. 182).

Puc. 179 Puc. 182
BcTaBbTe Tpu ynnoTHUTENbHbIX Konbua KC, obpatuasn Mcnonb3ynTe BHYTPEHHIOI ONPaBKy MHCTPYMEHTa apT.
BHUMaHMe Ha TO, YTOObl HaCeYKM pacrnonaraanch rnog yriom 27945400, uTo6bl yCTaHOBUTb KOfbLia Ha MecTo (no3. @,

120° gpyr K gpyry ( ). Puc. 183).

nos. ®, Puc. 180

Puc. 180 ' Puc. 183
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BcTaBbTe WTNTHI MHCTPYMEHTa apT. 27945400 B ABa CHUMWTE BHYTPEHHIOIO OMpPaBKY 1 BHELUHee KOMbLo
NPOTVBOMONOXHbIX 0TBepcTUA (No3. @, Puc. 184). VIHCTPYMeHTa apT. 27945400, n 3akpyTuTe onopy

YMIOTHEHUA B c6Ope C yNNOTHEHEM HV3KOTO JaBJIEHUA 1
YMIOTHUTENbHBIM KonbLoM O-ring (no3. @, Puc. 186) fo ynopa
(nos. ®, Puic. 187)

Puc. 184

NMONHOCTbIO BCTaBJIeH B ceano. Yoeaurecb,

YTO BHYTPEHHAA onpaBKa UHCTPYMEHTa apT.
27945400 BcTaBneHa fo ynopa. lNonHoe
BBeJieHMe AByX WwTndToB obecneunBaercs
TONbKO B TOM C/lyvae, ec/iv NakeT YNAOTHEeHNI
HaXoAnTCA Ha CBOEM MecTe, a Nasbl BO BHELLHEM
KoJbLie 1 BHyTPEHHell onpaBKe B TOYHOCTMN
coBnapjaloT c oTBepcTuAMHU B py6aiuke (Puc. 185).

MakeT ynnoTHeHui1 B c6ope AoMmKeH 6biTb
& Puc. 186

Puc. 187

Puc. 185
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CHumuTe WTUGTBI MHCTPYMeHTa apT. 27945400 (nos. @,
Punc. 188), n 3aBepLunTe 3aBMHYMBaHNE ONOPbI YMIOTHEHUA
(no3. @, Puc. 189).

g-r

Puc. 188

Pnc. 189

3aTAHNTE C MOMOLLbIO BUIOYHOTO KJtoYa C KPYrsibiMU
Hacagkamun @5, metoleroca B ceobogHol npoaaxe (nos. O,
Puc. 190).

Puc. 190
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6 3AMEHA BTYJIKU MAJIO/ FOJTIOBKU LLATYHA

BbinonHute XONOAHYIO 3anpeCcCoBKY BTYJIKM 1 nocneaytouine onepaunu, cobntogan Pa3mepbl 1 AONYCKY, yKa3aHHble H/XKe Ha

Puc. 191.
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1 GiRiS

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

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

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

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Uyari isareti

Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, yag dolum tipasini (poz. ©, Sek. 1) ve
daha sonra tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir.

Sl IO Sl

N
-

Sek. 1

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

A

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Dogru sira asagidaki gibidir:

Yaglama pompasini 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

Vana kaldiricilarini manifolddan ve manifoldu da pompa
karterinden par. 2.2.1'da acgiklandigi gibi ¢ikartin (Sek. 103‘ten
Sek. 105‘e kadar).

4+4 Adet olan M6 sabitleme vidalarini sékmek suretiyle, Ust
g6zlem kapagini ve alt gézlem kapagini 2.2.3 bashginda
belirtildigi gibi (Sek. 139 ve Sek. 140) cikartin.

O-halkalarini ¢ikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Ug pistonu ve manson-conta destekleri grubunu par. 2.2.3'te
belirtildigi gibi cikartin (Sek. 138, Sek. 141 ve Sek. 142).

Sprey korumalarinin ti¢ adet aralayici halkasini ve sprey
korumalarini 2.2.3'te belirtildigi gibi ¢ikartin (Sek. 143 ve

Sek. 144).

Uc yag kecesi kapaginin M6 sabitleme civatalarini sékiin (poz.
@, Sek. 2).

Sek. 2

Yag kecesi kapaklarindaki deliklere, cikartici gorevi gérmesi
icin bir disli cubuk veya M6 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 3)
ve kapaklari pompa Unitesinden ¢ikartin (poz. @, Sek. 4).
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Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 5) ve harici O-halkasini Mil u¢ kapaginin sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 8) ve
(poz. @, Sek. 6) cikartin. kapagi PTO milinden ¢ikartin.

Sek.5 Sek. 8

Karter kapaginin sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 9) ve
cikartin. O-halkasini ¢ikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Anahtari PTO milinden c¢ikartin (poz. @, Sek. 7).
Sek.9

Sonra, ilgili vidalari skmek suretiyle iki rulman kapagini

cikartin (poz. @, Sek. 10).

Sokme prosediriini kolaylastirmak bakimindan, 2 adet M8

civatasini veya vidasini (poz. @, Sek. 11) ¢ikartic gibi kullanin.

O-halkasini ¢ikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Sek. 10
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Sek. 1

Krank milinin ddnmesini 6nlemek icin, orta baglanti milinin
desteginin altina bir sim yerlestirin (poz. @, Sek. 12).

Sek. 12

Kovan sabitleme flanginin her iki yandaki tespit vidalarini
sokilin ve ¢ikartin (poz. @, Sek. 13).

Kovan sabitleme flanslari yerinde birakilmahdir (poz. @,
Sek. 14).

Sek. 13

Sek. 14
Bir tarafta, baski yatagi/kovani tizerine SKF KM20 tipi bir halka
somun vidalayin (poz. @, Sek. 15) ve daha sonra bir ¢ikartici
tokmak ¢ekic kullanarak kovani yerinden kurtarin (poz. @,
Sek. 16), fakat ¢cikartmayin.
islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

A

Sek. 16
Orta baglanti milinin desteginin altindaki simi ¢ikartin.
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Baglanti mili vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 17). Baglanti millerinin ti¢ adet Gist yarim rulmanini ¢ikartin
(poz. @, Sek. 19).

Sek.17
Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte cikartin, Sek. 19
bunu yaparken cikarttiginiz sirayt unutmamaya 6zellikle dikkat poz. @, Sek. 20).
edin. Nt "y

geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya

2 Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
riayet edilerek takilmalidir.

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. ©, Sek. 18).

Sek. 20
Kovan sabitleme flansini baski yatagindan/kovanindan ¢ikartin

poz. @, Sek. 21).

R

Sek. 18

Uc baglanti milini manifold yéniinde miimkiin oldugunca
uzada ilerletin.
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iki adet rulman destek kapaginin vidalarini sékiin (poz. ®,
Sek. 22).

Krank milinin bir ucuna bir M16 disli pim takin (poz. ®,

Sek. 23) ve bunu kaldirimis pozisyonda tutarken, rulman

destek kapagdini rulman ve O-halka ile birlikte cikartin (poz. @,

Sek. 24). Sokme proseddiriini kolaylastirmak bakimindan, 2

adet M10 civatasini veya vidasini (poz. @, Sek. 23) cikartici gibi

kullanin.

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.
-

Krank milini karterin alt kismina yerlestirin.

Sek. 22

Bir cikartici tokmak cekic kullanarak rulman destek kapagini
rulmandan ayirin (poz. ©, Sek. 25).

Sek. 25

Sol ve sag PTO rulman kapaginin tespit vidalarini sékin

(poz. ®, Sek. 26) ve iki kapagi PTO milinden cekip cikartin.
Sékme proseduriini kolaylastirmak bakimindan, 3 adet M8
civatasini veya vidasini (poz. @, Sek. 27) cikartici gibi kullanin.

Sek. 26
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Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 28), dis O-halkayi (poz. Bir cikartici tokmak/cekic kullanarak (poz. @, Sek. 31) PTO
@, Sek. 29) ve yaglama deligi O-halkasini (poz. @, Sek. 30) milini iki taraftan birinden ¢ikartin (poz. ©, Sek. 32).
cikartin.

Sek. 31

Sek. 28

Sek. 32

Dahili/i¢ rulman halkalarini PTO milinden ¢ikartin (poz. @,
Sek. 33) ve ayrica iki dahili rulman aralayicisini da ¢ikartin (poz.
@, Sek. 33).

Sek. 30

Uc baglanti milini geriye dogru mimkiin oldugunca uzaga
cekin (krank miline temas edene kadar). Sek. 33

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sokiilmeden
& onceki sekilde ve ayni ¢ift olacak sekilde geri
takilarak monte edilmelidir.
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Yeterince uzun bir cubuk (poz. ©, Sek. 34) ve bir ¢ikartici
tokmak ¢ekic kullanarak, rulman halkalarini (poz. @, Sek. 35)
harici rulman aralayicilari (poz. ©, Sek. 36) ve rulman yaglama
kovani (poz. @, Sek. 37) ile birlikte pompa karterinden ¢ikartin.

Sek. 37

Yarim destekleri hidrolik kisim yoniinde ilerletin ve 6zel aleti
(kod no. 27566200) (poz. @, Sek. 38) kullanarak yerlerine
sabitleyin.

Sek. 34

Sek. 38
Krank milini karterin arka kismindan ¢ikartin (poz. ®poz. @,
Sek. 39).

Sek. 36
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Baglanti millerinin serbest kalmasi icin 27566200 kod numaral
aleti kullanarak vidalari sékiin (poz. ©, Sek. 40) ve daha

sonra baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka
acikhigindan cikartin (poz. @, Sek. 41).

_
Sek. 42

Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka
segmanlarini ¢ikartin (poz. @, Sek. 43).

Sek. 43

Mili cikartin (poz. ©, Sek. 44) ve daha sonra baglanti milini
cekip cikartin (poz. @, Sek. 45).

Sek. 41

Baglanti millerini daha dnceden sokiilen kapaklara gecirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ©,
Sek. 42).

Sek. 44

314



Sek. 45

Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak bash M6 vidalarini sokiin (poz. ©, Sek. 46).

Sek. 46

Yag seviye gostergelerini ve delikli kaldirma civatalarini
cikartmak suretiyle mekanik kismin sokme islemini
tamamlayin.

2.1.2 Mekanik par¢anin montaji

Baslk 2.1.1'de belirtilen prosediri tersten uygulayarak tiniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

iki yag seviye gostergesini, iki yag tahliye tipasini ve 90° hizl
baglantiy monte edin (poz. ©, @ ve ® Sek. 47).

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu tizerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. @, Sek. 48) ve 4 adet yuvarlak basli

M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. @, Sek. 49).

Sek. 49

Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/
mengeneye takin ve vidalari bir tork anahtar kullanarak (poz.
@, Sek. 50) 3 bashginda aciklandigi gibi sikin.

Sek. 50

Baglanti milini piston kilavuzuna gegirin (poz. ©, Sek. 45) ve

daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 44). Halka segman pensesi

kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 43).
Baglanti milinin kiiglik ucu, piston kilavuzu ve

& mil pimi serbestce donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.

Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru

yapilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol
edilebilir (poz. @, Sek. 42).



Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin
olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter
Baglanti mili-piston kilavuzu linitesinin/

& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
gorilecek sekilde ayarlanarak yapilmahdir.

Uc grubu, 27566200 kod numarali 6zel aleti kullanarak

Krank milini karterin arkasindaki agikliktan takin ve alt kisma

yerlestirin.
resimde (Sek. 51) gosterildigi gibi konumlanacak
sekilde kartere takilmahidir.

millerinin icine gecirin (poz. ®, Sek. 41).

yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
sabitleyin (poz. ©, Sek. 40).
& Krank mili, halka disliler iizerindeki disler

Sek. 51

PTO milinin dn-montajini yapin:
PTO milinin Gzerine, rulmanlarin 2 i¢ halkasini (her yandan bir
tane) gegirin (poz. ©, Sek. 52).

Sek. 52

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sokiilmeden
onceki sekilde ve ayni cift olacak sekilde geri
takilarak monte edilmelidir.

Karterin bir tarafindan, rulman yaglama kovanini (poz. ®,
Sek. 53) ve bir dis rulman halkasini (poz. ©, Sek. 54), bir
tampon aleti ve cikartici tokmak ¢ekic kullanarak takin.

Sek. 54

Baglanti millerini sabitlemek icin kullanilan 27566200 kod
numarali aleti (poz. @, Sek. 40) cikartin ve baglanti millerini
krank miline temas edene kadar geri ¢cekin.

On-montaji yapilan PTO milini kartere takin (poz. @, Sek. 55);
takma islemini diger taraftan dis rulman halkasinin ve rulman
yaglama kovaninin daha énce takildigi tarafa dogru yapin.

A

Mili kalkik pozisyonda tutmak amaciyla bir M16 vidasini
takilmig olan milin ucuna gegirmek suretiyle, PTO milini

rulmanin icine tamamen takmak kolay olacaktir (poz. ©,
Sek. 56).

PTO mili, disler sekilde (Sek. 55) gosterildigi gibi
konumlanacak sekilde kartere takilmahlidir.
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Sek.58

Her iki taraftan, i¢ rulman aralayicilarini (poz. @, Sek. 59) ve dis
rulman aralayicilarini (poz. @, Sek. 60) takin.

Sek. 56

Karterin PTO milinin takilmis oldugu tarafindan, rulman
yaglama kovanini (poz. ®, Sek. 57) ve bir dis rulman halkasini
(poz. @, Sek. 58), bir tampon aleti ve cikartici tokmak ¢ekic
kullanarak takin.

Sek. 60
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Bir rulmanin i¢ halkasini (poz. ©, Sek. 61) ve dis halkasini (poz.

@, Sek. 62) pompanin sadece bir tarafindan takin. [ .
ILK MONTAJDA HALKA

11 KONUMU

A ASINMISSA MiLi CIKARTMAK
iCIN HALKA KONUMU

Sek. 64

PTO rulman kapaklarina, dis O-halkayi (poz. @, Sek. 65) ve
yaglama deligi O-halkasini (poz. ®, Sek. 66) takin.

$ek. 62

Sol ve sag PTO rulman kapaklarinin 6n montaji:
27548200 Kod numarali aleti kullanarak, radyal conta halkasini
PTO rulman kapagdinin igcine takin (poz. @, Sek. 63).
Radyal sizdirmazlik halkasinin montajina baslamadan 6nce,
halkanin/contanin dudaklarinin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 64'da gosterildigi
gibi konumlandirin.
Eger PTO milinde conta dudagina karsilik gelen
& bir cap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek
amaciyla Sek. 64'da gosterildigi gibi halkayi
ikinci kademeye yerlestirebilirsiniz.

Sek. 66

Sek. 63
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PTO rulman kapaklarindan birini (sol veya sag) pompa
karterinin Usttine yag kecesiyle birlikte 6zel aleti
“kod.27539500" kullanarak monte edin (poz. @, Sek. 67) ve 4
adet M8x30 vidasini kullanarak sabitleyin (poz. @, Sek. 68).

2 Kapaklarin dogru yonde monte edilmesine

dikkat edin. Kapaktaki yaglama deligi,
karterdeki delige denk gelmelidir.

Sek.70

Sek. 70'de gosterilen rulmanin konik bir i¢
A halkasi vardir. Kovanin takilabilmesi icin konik/

u¢ kismin disaridan iceri dogru oldugunu kontrol
edin.

O-halkasini rulman destek kapaginin dis kismina takin (poz. ©,
Sek.71).

islemleri diger taraf icin de tekrarlayin:

Son rulmanin i¢ halkasini (poz. @, Sek. 61) ve dis halkasini
(poz. @, Sek. 62) takin.

Bosta kalan PTO rulman kapagini pompa karterinin Ustiine
monte edin (poz. @, Sek. 67) ve 4 adet M8x30 vidasini
kullanarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 68).

4+4 Adet vidayi, bir tork anahtari kullanarak boliim 3‘te
aciklandigi gibi sikin.

iki rulman destegi kapaklarinin dn-montajini yapin: k i .

Bir cikartici cekic (poz. @, Sek. 69) yardimiyla, Sek. 70'de Sek. 71
gosterildigi gibi rulmanin 4 ila 4.5 mm’si ¢ikinti halde kalana islemi diger kapak icin de tekrarlayin.

kadar rulmani takin/gecirin. Uc baglanti mili grubunu, 27566200 kod numaral 6zel aleti

kullanarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 40).
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Krank milinin ucuna iki adet M16 disli pim takin ve kalkik Daha 6nceden taktiginiz M16 pimi yardimiyla krank milini
poziyonda tutarken (poz. @, Sek. 72), rulman destek kapagini kalkik pozisyonda tutarken, iki baski kovanini/yatagini kismen
rulman ve O-halkasi ile birlikte (poz. @, Sek. 73) bir ¢ikartici
cekic yardimiyla takin. islemi diger taraf icin de tekrarlayin

geirin (poz. @, Sek. 75).

Sek. 75

Bir cikartici cekic ve bir tampon aleti kullanarak, baski kovanini
krank milinin Gstline tamamen gecirin (poz. @, Sek. 76 ve
Sek. 77).

AN
Sek.73

Rulman destek kapaklarini 6+6 adet M10x30 vidasi ile
sabitleyin (poz. @, Sek. 74). 7 _ Sek. 76
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi > : /
sikin.

Sek.77

Baski yatagi/kovani, kuru halde takilmalidir (yag
stirilmeden).

Dis (konik) ylizey rulmanin i¢ kismiyla mikemmel bir sekilde
birbirini kavrayana kadar kovani itin. Takma islemi esnasinda,
rulmanin krank mili destegine temas halinde kaldigindan emin
olun.

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

320



Kovan sabitleme flanslarini konik kovanlara gegirin (poz. @,
Sek. 78).

Yeterince uzun (35-40 mm) bir M16 vidasini krank mili
Uzerindeki M16 deligine gegirin ve flans kovana temas edene
kadar sikin (poz. @, Sek. 79). Vidayi sikmayin.

Sek. 81

Yarim rulman referans ¢entiklerinin kapak tizerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 82) emin olarak alt
yarim rulmanlari kapaklara takin (poz. @, Sek. 82).

Kapaklari, M12x1.25x87 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 83).

Vidalari bolim 3'te aciklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de 6nerilen sikma torkunu ayni anda elde edin.

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Sek. 79

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti
cikartin (poz. @, Sek. 40).

Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile krank mili arasina takin
(poz. @, Sek. 80).

2 Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte

edilebilmesi icin, yarim rulmanlarin iizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. ®, Sek. 81).

Sek. 80
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iki adet olan kovan sabitleme flansini, 4+4 adet M12x25

Bu islemi tamamladiktan sonra, baglanti
& vidalarini kullanarak krank miline vidalayin (poz. ©, Sek. 88).

millerinin her iki yonde eksenel acikliga sahip
oldugunu kontrol edin. M12x25 vidalarinin dislerine LOCTITE 243 siiriin
Krank milinin ddnmesini 6nlemek icin, orta baglanti milinin (poz. @, Sek. 87).
desteginin altina bir sim yerlestirin (poz. @, Sek. 84).

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak b&lim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 84

Konik kovan ile krank mili rulmani arasindaki X mesafesini (bkz.
Sek. 85) dl¢lin.

Sek. 87

X

Sek. 85

M16 vidasini, X mesafesinde 0.7 ile 0.8 mm arasinda bir azalma
olana kadar sikin (Sek. 86).

X-(0.7+0.8)
@ H Orta baglanti milinin desteginin altindaki dénme &nleyici simi
‘ / cikartin,
//;//~ G . iki rulman kapagini (O-halkalariyla birlikte) (poz. @, Sek. 89),
=2 L 6+6 adet M8x20 vidalarini kullanarak monte edin (poz. ®,
|
Sek. 90).
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak b&lim 3‘te aciklandigi gibi
x sikin.
Sek. 86

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.
M16 vidasini krank milinden ¢ikartin.

Sek. 89
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Radyal sizdirmazlik halkasini (poz. @, Sek. 93), 27910900 kod
numarali tampon aletini kullanarak yag kecesi kapaginin icine
takin.

Sek. 90
O-halkayi arka kapada (poz. @, Sek. 91) takin ve 10 adet , “
M8x20 vidasini kullanarak kartere sabitleyin (poz. @, Sek. 92). - "
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi 2ek.93
sikin. O-halkasini (poz. ©, Sek. 94) yag kecesi kapagindaki yerine

yerlestirin.

sék. 94

Monte edilen grubu karterin icinde ilgili yerine takin; bu

islem esnasinda, radyal conta dudagina zarar vermemeye
dikkat ederek, kapagin yerine (poz. @, Sek. 95) tam olarak
oturdugundan emin olun. Yag kecesi kapaklarini 2 adet M6x30
civatasini (poz. ©, Sek. 96) kullanarak vidalayin.

Sek. 91

Sek. 95
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iki g6zlem kapaginin tizerine O-halkasini (poz. @, Sek. 99)
gecirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,
Sek. 100) kapaklari takin.

Sek. 96

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sprey korumalarini ve sprey korumalari aralayici halkasini
piston kilavuz sagindaki yuvasina yerlestirin (poz. ®, Sek. 97
ve Sek. 98).

Sek. 100

Vidalari, bolim 3 -“Vida sikma ayari” kisminda agiklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Mil u¢ kapagini takin ve bunu kartere 3 adet M8x20 vidasi ile
sabitleyin (poz. ©, Sek. 101).

Vidalari, bolim 3 -“Vida sikma ayari” kisminda agiklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Sek. 98

Sek. 101
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PTO miline anahtari takin (poz. ©, Sek. 102).

Sek. 102
2.1.3  Ongoriilen biiyiik boy siniflar
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU

Geri kazanim siniflari Ust Yarim Rulman Kodu Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢api1 diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0,50 90931200 90930200 292.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflar Piston Kilavuzu Kodu Pompa Karteri yatagi diizeltmesi
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
2.2 HiDROLIK PARCALARIN TAMIRI iki destegi G2"dislisi ile manifoldun cikis baglantilarina gecirin

(poz. ®, Sek. 104) ve daha sonra 8 adet M16x150 vidasini

sokiin (poz. @, Sek. 105).

Manifolddan cikartirken, pistonlarin darbelere maruz

kalmamasina dikkat edin.
§E

2.2.1 Manifoldun - vana gruplarinin sokiilmesi
Manifold, Kullanma ve bakim kilavuzunda belirtildigi gibi
onleyici bakim gerektirir.

Mdudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Bir 30 mm anahtar kullanarak vana agma aygitini sékiin
poz. ®, Sek. 103).

Sek. 104
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Vana tipasinin M10 deligine bir dévme cekici/tokmagt ile
vurarak vana tipasini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 108).

Vana kapagdinin 8 adet M16x55 vidalarini ¢ikartin (poz. ©, - k. 108
Sek. 106) ve kapadi ¢ikartin (poz. ©, Sek. 107). vek.

Sek. 109
Cikis vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. @,
Sek. 110) bir ¢cikartma cekici (kod. 27516400) ile veya ek olarak,
vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16
adaptori (kod. 25089700) ile miidahale ederek cikartin.

Sek. 107

Sek. 110
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Bir 8 mm altigen anahtar kullanarak (poz. ®, Sek. 111) vana
kilavuzu aralayicisini ¢ikartin.

Sek. 111
Girig vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. @,
Sek. 112) bir ¢cikartma cekici (kod. 27516400) ile veya ek olarak,
vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16
adaptori (kod. 25089700) ile miidahale ederek cikartin.

Sek. 112

Eger giris vanasi grubunun cikartilmasi

islemi zor oluyorsa (6rnegin pompanin uzun
siire kullanilmamasina bagh olarak kireg
baglamasindan otiirii) ¢ikartma aleti kullaniniz,
bkz. kod no. 27516200 (LK36-LK40-LK45 icin)
veya kod no. 27516300 (LK50-LK55-LK60 icin)
(poz. ®, Sek. 113) ve belirtilen islemi yapin.

Sek. 113
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Giris ve cikis vana gruplarini, basit aletleri (poz. @, Sek. 114)
manivela gibi kullanarak sokdn.

Sek. 114
2.2.2

AN
A

Manifoldun montaji - vana gruplari
Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle
dikkat edin ve gerekirse degistirin.

Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tiim O-halkalarini
degistirin.

Vana gruplarini yeniden konumlandirmadan/
yerlestirmeden dnce, manifoldda ok isareti ile
belirtilen ilgili yuvalarini iyice temizleyin ve
kurulayin (poz. ®, Sek. 115).

Sek. 115

2.2.1 baghginda belirtilen sokme prosediiriini tersten
uygulayarak geri takin.



Giris ve ¢ikis vana gruplarini takin (Sek. 116 ve Sek. 117) daha Vana gruplarinin manifolda dogru takma sirasi asagidaki
onceden sokilen yaylarin ters ¢cevrilmemesine dikkat edin. gibidir:

Vana kilavuzunun yerine gegirilmesini kolaylastirmak icin, Cikma onleyici halkay takin - agilimh goriinimde poz. 4 (poz.
yatay kilavuz diizlemlerinin Gizerine bir boru koyun (Sek. 118) @, Sek. 119).

ve tim etrafi boyunca bir ¢ikartma cekici ile vurun.

)

Sek. 119
(poz. @, Sek. 120).

Sek. 117 Sek. 120

O-halkasinin ve ¢tkma 6nleyici halkanin tam olarak

oturdugundan emin olun.

Girig vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 121) ve daha sonra

aralayiciyi takin (poz. @, Sek. 122).

Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmaldir ve

sekildeki gibi goriinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 122.
X

Sek. 118

Daha sonra vanalari (giris ve ¢ikis) manifolda

& takma islemine gecin, bunu yaparken
0O-halkalarini ve cikma 6nleyici halkalari dogru
sira ile takmaya dikkat edin.

Sek. 121
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Sek. 122 Sek. 125

O-halkayi - aciimli gériiniimde poz. 5 (poz. ®, Sek. 123) ve Cikma onleyici halkayi takin - agilimh gértinimde poz. 16 (poz.

ctkma onleyici halkayi - agilimh gértinimde poz. 15 (poz. @, @, Sek. 126).

Sek. 123) ¢ikis vanasi yuvasina takin.
)

| Sek. 126

Sek. 123

Cikis vanasi grubunu takin (poz. @, Sek. 124). Vana grubu
yerine tam olarak oturtulmalidir ve sekildeki gibi gériinmelidir;
bkz. poz. @, Sek. 125.

O-halkay takin - acilimh goériinimde poz. 17 (poz. @, Sek. 127).

Sek. 127

Sek. 124
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0O-halkasinin (bkz. poz. ®, Sek. 128) takilmasi
islemine ozellikle dikkat edin.

O-halkasinin takma prosediirii esnasinda
yirtilmasini/ayrilmasini 6nlemek icin 27516000
kod numarali aleti (LK36-LK40-LK45 icin) veya
27516100 kod numarali aleti (LK50-LK55-LK60
icin) kullanin.

Sek. 128

Vana yatagi halkasini (poz. @, Sek. 129) ve yayi (poz. @,
Sek. 130) takin.

Sek. 129

Sek. 130

O-halkayi - agilimli gériiniimde poz. 17 (poz. ©, Sek. 131) ve
¢ikma onleyici halkayi - acilimh gériinimde poz. 21 (poz. @,

Sek. 131) ¢ikis vanasi tipasinin dstiine takin.

i

Sek. 131

Vana tipasini, O-halka ve ¢cikma onleyici halkalar ile birlikte
komple takin.

Vana gruplarinin ve vana tipasinin montaj islemini
tamamladiktan sonra, vana kapadini (poz. @, Sek. 132) takin
ve 8 adet M16x55 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 133).

Sek. 132
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Pistonlara vurmamaya dikkat ederek manifoldu pompa
karterinin Ustline monte edin (poz. @, Sek. 134) ve 8 adet
M16x150 vidasiyla sabitleyin (poz. ©, Sek. 135).

i :

Sek. 137

2.2.3 Piston - destekler - contalar grubunun sokiilmesi
Piston grubu, Kullanma ve bakim kilavuzundaki 6nleyici
bakim tablosunda belirtilen énleyici kontrollerin yapilmasini
gerektirir.

Bakim midahaleleri, alt kapakta bulunan delikten herhangi bir
tahliyenin gorsel olarak kontrol edilmesi ile sinirlidir. E§er ¢ikis
basing dlcerinde anormallikler / dalgalanmalar veya drenaj
deligi etrafindan damlama tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Piston grubuna erismek icin, M16x150 vidalarini sokiin ve
manifoldu ¢ikartin.

Pistonlara carpmamaya cok dikkat ederek
manifoldu gikartin.

Sabitleme vidalarini sékmek suretiyle pistonlari sokin (poz. @,
Sek. 138).

Pistonu conta desteginden cikartin ve yiizeylerinde cizik,
asinma veya paslanma emareleri olmadigini kontrol edin

T T —

Sek. 135

M16x150 vidalarini, bolim 3 “Vida sikma ayan” kisminda
aciklandigi gibi bir tork tornavidasi ile sikin.

2 icte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak 8

adet M16x150 vidasini sikin (bkz.Sek. 135) ve
yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida ile
devam edin

M16x55 kapak vidalarini, bolim 3 -“Vida sikma ayar” kisminda
aciklandigi gibi bir tork anahtari kullanarak sikin.

Vana agma aygitlarini/aletlerini takin (poz. @, Sek. 136) ve
bunlari bir 30 mm anahtar kullanarak vidalayin (poz. @,

Sek. 137).

j e

Sek. 138

Sek. 136
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Ust (poz. ®, Sek. 139) ve alt gdézlem kapagini (poz. @,
Sek. 140), 4+4 adet sabitleme vidasini sokmek suretiyle
cikartin.

Sek. 140

Mili/safti, 3 piston Ust 6li/orta noktaya gelecek sekilde elinizle
dondurin.

Tampon aletini (kod no. 27516600) piston kilavuzu ile pistonun
arasina gegirin (poz. @, Sek. 141).

Mili dondurerek, piston kilavuzunu, tampon ileri dogru
hareket ederek conta destegini ve tiim piston grubunu disari
itecek sekilde ileri hareket ettirin (poz. @, Sek. 142).

Sek. 142

Conta destek grubunu ve tampon aletini ¢ikartin.

Sprey koruyuculari aralayici halkalarini piston kilavuzundan
kaydirarak cikartin (poz. ©, Sek. 143) ve ayrica sprey
koruyucularini da cikartin (poz. @, Sek. 144).

Sek. 143

Sek. 144
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Piyasada bulabileceginiz yuvarlak @5 uclu bir kavrama
anahtari kullanarak, (poz. ©, Sek. 145) conta destegini
mangondan ayirin ve destedi tamamen ¢ikana kadar kivirarak
sokiin (poz. @, Sek. 146).

Sek. 145

Sek. 146
Manifold halkalarini, basing contalarini ve restop halkalarini

Disuk basing contasini ¢ikartmak icin, conta destek yuvasina
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet
kullanin (poz. ©, Sek. 148).

Sek. 148

224 Piston - destekler - contalar grubunun montaji
2.2.3 basliginda belirtilen s6kme prosediriini tersten
uygulayarak geri takin.
Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini
degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.
Disuik basing contasini conta grubu/salmastra destegine
takin (poz. @, Sek. 149); sizdirmazlik dudaginin ileri dogru
(manifolda dogru) bakmasini gerektiren montaj yonuiine dikkat
edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Sek. 149
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Kafa/manifold halkasini (poz. ©, Sek. 150), yuiksek basing Conta desteginin O-halkasini yuvasina yerlestirin (poz. @,
Sek. 153).

contasini (poz. @, Sek. 151) ve restop halkasini (poz. ©,
Sek. 152) takin.
w

Sek. 153

Conta destegini mansona vidalayin (poz. @, Sek. 154) ve
piyasada bulabileceginiz yuvarlak @5 ug¢lu bir kavrama
anahtari (poz. @, Sek. 155) kullanarak, destek mansona
dayanana kadar sikin.

Sek. 151

Sek. 152

Sek. 155
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Pulu (@10x18x0.9) piston sabitleme vidasina (poz. @, Sek. 156)
gecirin. 7

Sek. 156

Pistonlari ilgili kilavuzlarina takin (poz. @, Sek. 157) ve sekilde
gosterildigi gibi sabitleyin - bkz. poz. ©, Sek. 158.

Sek. 158

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Daha 6nceden monte edilen manson-conta destegi blogunu
(iki adet O-halkasiyla birlikte), yerine saglam sekilde oturana
kadar gecirip takin (poz. @, Sek. 159).

Sek. 159

Manson - conta destegdi blogunun yuvasinin taban kismina
(poz. @, Sek. 160) dogru sekilde yerlestirildiginden emin olun.

Sek. 160

Mansonun 6n O-halkasini (poz. @, Sek. 161) ve devridaim
deliginin O-halkasini (poz. ©, Sek. 162) takin.

Sek. 161
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2.25 Manifoldlarin onarilmasi

Manifolddaki piston odalarinin/bdlmelerinin icinde, hatah
pompa beslemesine bagli olarak gelismis bariz kavitasyon
emareleri varsa, hasar gérmuis manifoldun degistirilmesine
gerek kalmadan onarilmasi mimkiinddir.

Manifoldu diizeltmek/tamir etmek icin, LK36-40-45 icin
Sek. 165'de gosterilen islemleri, LK50-55-60 icin Sek. 166'da

gosterilen islemleri yapin:

Sek. 162

Gozlem kapaginin tizerine O-halkasini (poz. ©, Sek. 163)
gegirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,

Sek. 164) kapaklari takin.

55 o
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Sek. 163
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Sek. 164 LK50-LK55-LK60

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.
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Sek. 166
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Makineden islenen manifold, kovanlari (poz. ®) ¢ikma-6nleyici
halkalar (poz. @) ve O-halkalar (poz. @) ile birlikte, LK36-40-45
icin Sek. 167'de gosterildigi gibi ve LK50-55-60 icin Sek. 168'de
gosterildigi gibi gegirerek takilmalidir:

Sek. 167
no. 1 - Kovan LK36-40-45 - kod. 78216756 - mkt. 3

3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapilmalidir.

no. 2 - Cikma 6nleyici halka - kod no. 90526880 - mkt. 6
no. 3 - O-halka - kod no. 90410200 - mkt. 6

Sek. 168

no. 1 - Kovan LK50-55-60 - kod. 78216656 - mkt. 3
no. 2 - Cikma 6nleyici halka - kod no. 90528500 - mkt. 6
no. 3 - O-halka - kod no. 90412900 - mkt. 6

Aciklama Acilimh Cizim Konumu Sikma Torku
Nm
Vida M8x20 - karter kapagi 54 25
Karter tipasi G1/2x13 78 40
Vida M8x30 - PTO rulman kapadi 95 25
Vida M8x20 - Mil ug kapadi 54 25
Vida M10x30, Rulman destek kapadi 69 45
Ust ve alt kapak vidasi M6x14 82 10
Rulman kapak vidasi M8x20 54 25
Baglanti mili tespit vidasi M12x1.25x87 52 75%*
Vida M6x20 - piston kilavuzu 49 10
Vida M12x25, Kovan sabitleme flansi 63 68,5
Vida M10x160 - piston sabitlemesi 27 40
Vida M16x55 - vana kapadi 26 333
Manifold tipasi G1/4"x13 13 40
Manifold vidasi M16x150 25 333**
Vana agma aygiti 2 40

* Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin.

** |cte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak vidalari sikin (bkz.Sek. 135) ve yine capraz sekilde sikarak dista kalan 4 vida

ile devam edin.
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4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:
Montaj icin:

Piston kilavuzu radyal conta halkasi kod. 27910900
PTO mili radyal conta halkasi kod. 27539500
kod. 27548200
O-halka, ¢ikis vanasi contasi LK36-LK40-LK45 kod. 27516000
O-halka, cikis vanasi contasi LK50-LK55-LK60 kod. 27516100
KC LKNR45 conta grubu kod. 27945400
Sokme igin:
Giris vana yuvalari LK36-LK40-LK45 kod. 27516200
Girig vana yuvalari LK50-LK55-LK60 kod. 27516300
Manson blogu + contalar destegi kod. 27516600
Mil (baglanti mili kilitlemesi) kod. 27566200
Giris ve ¢ikis vana grubu kod. 27516400 + 25089700

5 OZEL VERSIYONLAR

Ozel versiyonlarin tamiri icin gecerli talimatlar asagida verilmistir. Aksi belirtiimedikce, standart LK pompasi icin yukaridaki

bilgileri dikkate alin.

- LKN pompalari: tamir icin, standart LK pompasinin talimatlarini uygulayin.

- LKNR pompalari: tamir icin standart LK pompasinin talimatlarini uygulayin; buradaki tek istisna, ilgili paragrafa bakmanizi
gerektirecek olan basing contalaridir.

5.1 LKNR VERSIYONU POMPA

5.1.1 Destekler - contalar grubunun sokiilmesi

Piyasada bulabileceginiz yuvarlak @5 uclu bir kavrama Basing contalarina (poz. @, Sek. 172) ulasabilmek icin destek
anahtari kullanarak, (poz. ©, Sek. 169) conta destegini halkasini ve ¢cikma onleyici halkayi (poz. ©®, Sek. 171) ¢ikarin.
mangsondan ayirin ve destegi tamamen ¢ikana kadar kivirarak T

sokiin (poz. @, Sek. 170).

Sek. 171

Sek. 169

Sek. 172

Siyirici halkayi, yay halkasini ve yayi sirasiyla cikarin.

Sek. 170
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Distik basing contasini ¢ikartmak icin, conta destek yuvasina Mansonu ylizeye dik olacak sekilde yerlestirin ve pistonu takin
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet (poz. ®, Sek. 175); bunu yaparken konumlandirmanin dogru
kullanin (poz. ©, Sek. 173). olmasina (buytk delik yukari dogru) dikkat edin

Sek. 173 Sek. 175

5.1.2 Destekler - contalar grubunun montaji Yayi mansona takin (poz. (D, Sek. 176)

Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) diisiik basing contalarini

degistirin; conta destegine takarken zarar

gormemelerine ozellikle dikkat edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
& once, tiim basin¢ contalarini ve O-halkalarini
degistirin.
Dusuk basing contasini KC conta destegine takin (poz. @,
Sek. 174); sizdirmazlk dudaginin ileri dogru (manifolda dogru)
bakmasini gerektiren montaj yoniine dikkat edin.

Sek. 176

Acikhiklar mansonun delikleri ile hizali (poz. @, Sek. 177) olacak
sekilde aparatin 27945400 kod numarali dis halkasini (poz. ®,
Sek. 177) takin.

Sek. 174

Sek. 177
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Yay halkasini (poz. @, Sek. 178) ve siyirici halkayi (poz. @, Halkalari yuvasina itmek icin (poz. @, Sek. 181) 27945400 kod
Sek. 178) takin.

numarali aletin/aparatin i¢ tamponunu kullanin.
-

-

Sek. 178 Sek. 181

Halkalari yuvasina itmek icin (poz. @, Sek. 179) 27945400 kod Cikma onleyici halkayi (poz. @, Sek. 182) ve destek halkasini
numarali aletin/aparatin i¢ tamponunu kullanin. (poz. @, Sek. 182) takin.

Sek. 179 Sek. 182

Uc adet KC sizdirmazlik halkasini, her bir centik arasinda 120° Halkalari yuvasina itmek icin (poz. ©, Sek. 183) 27945400 kod

aci olacak sekilde (poz. @, Sek. 180) takin. numaral aletin/aparatin i¢ tamponunu kullanin.
3 TER = #

Sek. 180 ' Sek. 183
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27945400 kod numarali aletin pimlerini iki karsi deligine takin ic tamponu ve 27945400 kod numarali aletin i¢c halkasini
(poz. @, Sek. 184). ¢ikartin ve conta destegini dlisiik basing contasi ve O-halka
| ile birlikte (poz. @, Sek. 186) durana kadar vidalayarak takin
(poz. @, Sek. 187)

Sek. 184

tabanina kadar sokularak takilmalidir. 27945400
Kod numarali aletin ic tamponunun sonuna
kadar gittiginden emin olun. iki pimin tam olarak
takilmasi sadece conta paketi/grubu yerine
oturmus ve dis halka ile ic tampon acikliklar
mangonun delikleri ile tam olarak hizali durumda
ise miimkiindiir (Sek. 185).

2 Conta paketi/grubu komple halde yuvanin

Sek. 187

Sek. 185
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27945400 Kod numarali aletin pimlerini ¢cikartin (poz. ©,
Sek. 188) ve conta destegini vidalama islemini tamamlayin
(poz. @, Sek. 189).

a

Sek. 188

Sek. 189

Piyasada bulabileceginiz yuvarlak @5 uglu bir kavrama
anahtari kullanarak sikin (poz. @, Sek. 190)

Sek. 190
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6 BAGLANTI MiLi AYAK KOVANININ DEGIiSTIRILMESi

Kovani soguk islemle takin ve muteakip islemleri yapin; bunlari yaparken asagidaki sekilde (Sek. 191) gdsterilen boyutlari ve
toleranslari dikkate alin.

0.75 345 0.75
//]0.041100[A]
4] 20.10]A
Ol 0.005
| £10.01]
1
L. s
1)
|
KOVAN KESITI
1
1
1
| :
1 N
. L
7 | |
i ‘ |
i |
— v _—“—“ - - - ‘_!_%—
| !
- .
Il |
! [A]
| ‘ | | ‘
Sek. 191

343



(a5 £1,3) sl s b Sinua Jala Pl

6

191 M‘M\ ;);.“ GBGALA:\H g .\Lv..\\ ab\f@um\ JL&QS{‘) uug\j Ja:)” (uad Qe Julald AJL\” &.a)“ ?Aa:\...u\

O

Cn ol adas

220

0.75

345

0.75

NS

/

0.04/100

Al

20.10

A

&
O
Il

0.005

0.01]

+0.025
@35.505
t

191 Jsa

38



L)y JaSls (188 JSill «@D  pasall) 27945400 258 31aY) (s s
(189 3 D pn sall) il piall ddles

189 Jsal
o sall) (sl 3 sie (@5 5 paiese ol yhaly Byl Uik Alas 5y Ly )
(190 &0 «@

37



Ll 5 27945400 258 31291 (e dun A Aalall 5 810 a8l dadad o) D pnsdl) Galilie il 3 27945400 258 815V el Al
(D goa sall) 3_piesall Ailall y Gaddiall Jaxuall § sl ALS 5 gall dales (184 s
(187 Il (@ o sall) Bl s (186 JSall ]

184 J<a |

g N 27945400 258 3150 a1l adal) dakid Jguag (e
Faja il 13) Jadd e gaall JulSl) JASY) (lada aly , Glaily)
31l g Aua JLAY) ABla) cilatd (€5 ¢ g Lgaaga (B qu pual) @l 94
ol Aaldl) G gl aa Alia JS5 Aga o 43NN b
.(185 Jsil))

186 Ji . _ AU Al s Cusall B ALalS qu peatl) il ga daja JAS) i j

187 Jsa

36



L b clilal) g82) 27945400 258 51aY1 (e AAIN gl dalsd priid
(181 JSa @ gom sall)

181 Jsa)
(@ guasall) acdl a5 (182 JS «@ g sall) (il 3alaall Aalal) Jaof
(182 U=

182 Jsall
L & lilal) gal 27945400 258 31aY1 (pa Adal) gdall dalsd a2t
(183 JSal | @ pon sall)

183 Jsal

35

(@ poasall) Anil<ll 43l 5 (178 JSaN (@ g sall) il ddls Jaof
(178 Jsal

178 Jsall
L 8 lilal) g3l 27945400 258 312Y1 (po Adalall gaall dalad padiud
(179 US| @ pn sall)

A

179 Ja)
e sl a5 o Y oliil 4 55 ae KC D) (g puil) pia il Jal
(180 JSall (@ pnsall) sLAY) (e Wlas) 120° 4515

180 Jsall



Bhi,id@w\_}h?\_\ﬁulM\Mlsﬁ;ﬂl)}géguﬂl&j
(173 B8l @ poasll) sdiall dils dalen jha il b ol Y (5 A

175 Jsa

173 Jsal

i) gl ga — claledl) Ao para S i 5.1.2
OsSalaad) andy Lghl sa S aa aidial) ial) &) g Jasi)
L) oL LAl ¥ s Tana oLl o (S gl i 099) &
G gdall ey B

(ol AL bl < paia i s Alee S wie Laila caay
A i) Bt

(174 JS2 (D gonsall) KC 5 sdiall duled & (aidiall laa 15 gk il
AL ) il 5 Saall Adla () 5S5 4 (o3l S Gl ala) ) s oLiBY) e
(o0 3als)

176 Jsa ' :
(177 S8 cD o sall) 27945400 258 31551 (g G L) dala) Jaol
(@ g sall) Gl Tualill sl e 381 5l Tl 4n 5 e

(177 Jsal

174 Js&

L@ godasall) usall dsai,uglwu_\;in:mw,uq&\@;
(e a5l Call) mamaall 4 sil) ) oL aa (175 JSa

177 Jsa

34



CobaY) Gl g il gal 4
Al a1 65 LeaS i sake) 5 <l oSl LS 8 andid Alany <l sl aladiuly Aaall Alua dilesy Al oSay

ot
27910900 25 ol 38 ja dga 68 el Lpelad Cdii g jas ddls
27539500 255 PTO ¢l il 3 send dpelad capiiiy Soa Alla
27548200 255

27516000 255 LK36-LK40-LK45 aéall 5f 385 alaca oISl &y yilall Zalal)
27516100 255 LK50-LK55-LK60 el i aaill slaa (ISl 4y il dalal)
27945400 255 KC LKNR45 < pwiill 13 50 de gane
il

27516200 255 LK36-LK40-LK45 Liill ses S
27516300 255 LK50-LK55-L K60 Laiill slews (Sa
27516600 255 <l giall dalea - bl slag s 3l
27566200 255 (0S5 day 1) lazad ) ol y5all 3 gac
25089700 + 27516400 25 (@32) 3l 5 Ladill alans Ae sene
ol &) jlual 5

Jsn bl 3 558 s L ) g sa sl oas el GA e ay o] Cum Al il jlaall Zalall zay) dlens Aabeiall sl Y1 S5 L Las siaus
Al LK ddmal Jse

@l LK Aamally dalall clsli Y s mSlal) dlee b o pmi (LKN Glandl -

Lmaddl 5 5l gLl o5k Ledal (e il 5 daaall ol gl ey Apul il K Amally alal) il Y #5laY) e b ¢ pm LKNR il -
A"

LKNR _\aayl diizaa 5.1

) gl ga — cilaleal) de gara i 511

Jal e (171 J88) Q@ goasall) il Baliaal) Adlall g acall dils = Al D5 5 yaicse Bl 5 i1y #lide aladinly Ganadl) (e & gdall dale s Juadl
(172 J880) | @ g sall) Daivaall il g ) J g ) 2V AY s Adeal) dliy 435 (169 Sl (D g sll) eGhsmddl 3585

N (170 8 @D a5l Led JalSl

ol il il 5 1K) dala) il 7 af 170 IS

33



6 &)l — 90526880 255 - okl pia dila - 2 20
6 2SI — 90410200 28 - & s lils - 3 22e

(w)

(=)~
N/NNY

Gl ALLs (@ podasll) ol @b 335k e il Gul Hl1 aens Gang

S ondl il e (@ pasll) 4 il Gkl (@ sl il Axslall
LK50-55- Jaf (= 168 Sl o5 LK36-40-45 Jal o« 167 J<all
:60

168 Jsal
3 4.l - 78216656 2 S - LK50-55-60 4 - 1 2
6 Sl — 90528500 55 - il i dils - 2 e 167 S8

6 %Sl — 90412900 =S - & ils clila - 3 s 3 4.l - 78216756 255 - LK36-40-45 ida - 1 2

sabal) By ) @l yilaa 3

st p el pladiuly G peas 5 Lo jualisal) cudiiy Jay ) lee o8 o g
bl o2 ol Ciaagl) g i gl
25 54 sl olat M8X20 anse
40 78 Laall G1/2x13 52l
25 95 PTO Jasal slhe M8xX30 o
25 54 el il 3 gae oy sl MBX20 o
45 69 Jeadl dels cllae M10X30 slanss
10 82 Ay 3 slal) et Y1 MBX T4 lassa
25 54 Jeaall slat M8X20 lansa
*75 52 (Janasil) £153) sl Jas 1 i Jas 5 5 s M12X1.25X87 Jbassa
10 49 oSl s MBX20 asse
68.5 63 A Al dan s s Ji Cannal Gaa Adls M12x25 Jlensa
40 27 Sl s MA0X160 ansse
333 26 claeall et M16X55 Jlase
40 13 o G1/47x13 5312
**333 25 ol M16X150 slawse
40 2 Clalaall <8 31

80 i 8 LIS ppalanall oy 5y s ook o il ey (a8 )5 e Y e i il

Laila et Gm Jal uebins g )1 Glld amy o3 (135 JSAI1 lail) uln aoa gl Adalall jaalise a5 ¥0 el g nelisall s AlSaly o

32

*%

bl g sl



oal ) Baaiad  2.2.5

O b Ol G e Jals Raal s (a5 cladle gl seka Alla B

salaid (S cmman e iaslly Adiaall 4,030 die Al (0 5K5 8 Al
Lelain Tans 5 ) pusiall a1 Joe

LK36-40-45 — 165 J<all dalall a5 il Jlae YU a8 (ol jl) saleia
:LK50-55-60 - 166 Jsall &

)
IS
162 Jsal
855 (163 U« gin sl &gl Aalal Jaof i) At e
(@ 1) MBXT4 bl (0 4+l A 5 et
(164 Jsa
LK36-LK40-LK
el
i 16 _f
A

265985

© | <4 80.10
B75%2
165 J<l
I T
I | —
s“ﬁ‘ “\“\ /‘/"
@f D
CONC
N \EJ k&
k.%)
[¢] €
//\/
L
LK50-LK55-LK60
164 Jsall
3 il i mmsa 58 LS (50 e libe oy yudbasall 5 e Jans o

|
/%f_v B800%E 1lo02/A
© | <4 20.10
300 [N go0?

166 Jsall

31



S (L Ofanaddl oy il GElall 3LaLs) 3 sdal) dales Gaed A Jaaf

159 Jsa

i aall (KL ava s I diay Baleall - Adardll sl Sala of e S
(160 J8& (@ paagll) o jia gld

160 Jsall

(161 JS4 (@ o sll) Garedlly alal) dalal) dpdalaal) Z8a) (oS 5 o8
(162 JSl @ gucn ) sl sile ) iy dclid) Al dalal

161 J<al

(159 JS&ll «@ g sll) Gl ia ) 3 Lgmpans o

(@ gomsll) (el i Jlea & @10X18X0.9 s Al Jaa)
(156 Jsa
7 T

iy
b

156 J<al
(157 JSall (@ g 5M) Lea alal) g 5l ol jlse e el Sall (oS i
A58 JSal) (@ gl b 25l sadl) e agisis

158 J<al
3 il i geamsa 58 LS (50 p e e ool palaadll 5 il ey 8



o) ) panaiall Cud) 5 sdall Aaley Lalall 4 i) dalad) Jadl Lkl Lalal) siall dila 5 (150 JSE «@ g sll) (ol Al oS 5 8
(153 8 @ (152 JSall (D g ll) iy sale) ddla 5 (151 Sl @D g sll) e
v — . N

153 Jsal)

i Aaul 53 oy )l (154 JS3 (D g sl) Gapeily o sl dale s Jay )l
i (155 JLll D gnsll) Bl (g 855k oB5 8 puaione il 8 sl
andll geadle pas ) dale ) liaa)

29



slal ol el (uliie alaind (amidia) Jaxaall 3 sdia A1) 3]y S 55l e D5 5 yinne bkl 5 iy #lite aladinly Gandl) e <) gdall dales Juadl
(148 JS8) @ pagll) sdall dils ddles jia ) i b i ¥ (5 A A s Aaleall olsy 485 (145 JSA (@ g sll) (sl 585
i (146 88 (@ pasll) Wl JaSU

148 J<a) ]
G Salsa - clded) - puSall Ao gara S5 2.2.4 145 Jsal
.-“s.!“’
38 & )y ouSe iy Sl o) jal gLl Gaob e S il salels o8
2.2.3

S Y a T oL (A a s O (199) Sl

A aladiuly Lgdl sa Juli 30k (o Jahdall &l gda Jaid
Ahaial) Gl A LR s L c gdald) oda il &

Al ALl bl < pdia Jlatiand SLSE dlas IS wis Laila quay
g ) elatal)
(D gasl) sl dila Adles (b paiiidl Liall sl lal) dils Jaal
AV Al 0S5 of e a3 S U1 alad) ) L) ge (149 U2
(o)A 53) pled) )

146 J)
o sll) i il sale) il g darcall <l gt g Gl Sl il gy Al
(147 3O

149 J<al

147 Js

28



3 IS YT I Sl i 55 e @l sl 2 e il ik (D gamsll) il s (139 JS2 (D gm sl) (5 slel) sl ol J5f
gl aed gl A) e 5,0l cla s w5 1 (Ll Ay 3 51 Jans ol jualiaa 444 iy (140 JS2)
(142 B4 @ poasll) (Sl de senn pren g T

142 Ja
L A ) 2y 3l 31aY g <l sdial) Adle s Ao sana 7 A
(@ aasll) M0 )5 saelie Glala GulSal) dgs 5 VS e aal
(144 8 (© qoasll) 230 il 55 (143 Jsall

140 Jsal

Adail] Ay (& Gl A iy (g3 JSIL by il 3 ae Caly g
A slall Al

(D g ) eSSl s GuSall Ay 5 27516600 258 adall slal Jaal
(141 &)

141 Jsa

27



G alea - claleal) o puSall A pana dlh 22,3
il g

Dlpall Jan (A i ge 58 LS4y ) 0 and Aplee () (Sl Ao sana S
Al g )25 Bl 2 g gal) 2308 1)

LY asms ol oo Gl A gladd 5 pead) pandll e i DA s
e s sms Alla 3 Jaud) cladll e 53 sa gl Aaidl) (e Alaine iy ot
(i ol Anh (o Tt 3 gm s Al (8 5l 2l Lk e e i\
e sane Jlasind ) Aila) Gandll dlee 3 el (555 peall (o s

L somm ol S 1) il s Ll s

A A5yl Jee ) QeSall Cile sane ) ALY

ol dsa
(Sl a3t Y i an 5 il sLEN) g il ) A &

(@ goasll) Cudil e ol 5k e ulSa) ol lee A T

(138 Ja

e Y el 138 s o) e oS 3l siad) Ao s (e Sl £ jaul
(Cusas) @i ) IS cladle i s A dle

i i e—

138 Jsal

& (134 U830 (@ g sll) Aamall dlen ol e (ol ) S i o
(@ gasll) M16X150 abose 8 I oy ) 5 oSl pem p2e ) sLiisY!
(135 Jsa

135 Jsal
LS Gl e rlide aladiunly M16X150 sebuall 3 plas dulee b Tyl
S malsall Loy 3 las” 3 Juaill 8 235
A 0 ) ga M16X150 nabuse 4lall) il alsaly o8
GlId aay o5 (135 Sl ) b auda glly Ada)al yalos
bl aa o) Ll i A A1 ala day )
5 LS gt p e plite aladiuly slaall MABX55 sebusal & jlne Jans o
bl Ty 5 Sl Alee il jilae 3 Juaill b i e
C&A%lﬁ?@_ﬁg)\} (136 JE @ CAA}M) QLIIALAAA”C:\EB‘}H‘
i

t‘a
137 S (@ gansll) pe 30

136 Jsall

26



17 68 loaiill g sl 3 LS ciallaall 4 jilall 48lal (oS iy 8
o) luaiill g gl 3 LS ccaiill dnilall Al 5 (131 JSal) (D g sl)
ol e salaw e (131 JS8 (@ g sll) 21

131 Ja

a3l e laall clalall 5 4 ) Adlad) AL alasall Balaw Jaaf

Glalasall sl pua aslaall a5 slaall Cile gane S 5 e elgiY) 22
(@ gasll) M16x55 sacbuse 8 A1 Loyl 5 (132 S <D g sll)
(133 Jsal

25

L) Jldiall A il ABLa) Jlia) dslaad (ald ol A 65 g
128 Jsil) (@ gy

LK36-LK40- Jai ¢) 27516000 2 3143 aladioly pall
(LK50-LK55-LK60 Jai () 27516100 255 s (LK45
Ay e U A yilal) ARl Jaiaal) adadl) cuiad Jal e

128 Jsall
Gadills (129 JSa) (@ gunsll) placall e 8 dpeall Zalall Jaof
(130 JSal «@ ansll)
/ :



125 J<a o 122 J<all

(126 IS8 (@ gumsl) 16 piy laiil) aia gl ciitill Zadlddl Ailall Jadf (@ qnsl) 5 sy olieaiil gl i LS claladl A yilal) Zala) S S o3

= 15?§J Q.uas.\l '“\F}\&M‘QMMM\MU“Z:BM\

el e e e (123 JSE (@ gon )
S

126 Jsall

(@ gasll) 17 @y leaiill g sl LS (g ilall ddlall Jao : : -
(127 Jsay 123 84

e sana JA) ang (124 IS (] punagll) fuall slaa de sana Ja0

125 IS (] o slly LS ekl JalS) s slly g ) (i ALY plasall

J..

127 Jsall

124 Jsa

24



saill Jegn Gl )l L claleall e sane (a5 dglaad sl Jualasl LY (117 S8 e 116 JS2)adall s Ll placs e sans gaany o
-l Gl 3 LSS 5l () il uSas Y s Ta

drin gy oA sl aladiud (S alSe A alaall 4 5 lase JWa) Jigast]
e gy 8l addiud o3 (118 JSall )4 sl jlue 3 38Y1 Ll e
A Lnd) e

(119 02 @ wnsll) 4 o8 Ll g sl el dailall dala) J2f

119 s

(120 S8l (@ guagll) 5 o3 luaiill g gl 3 LS ey jilall d3lall Jaf
“.,

120 Jsal
Ll Legina (b Logaam s iy il e gial) il &y 030 il of (e oSl 117 0S80
(D gomsl) 32l 5 (121 JSAD (@ puasll) sl placa e sana Ja

(122 Jsa
LS el JalS g sl gl i ALISY sl A pana JA3) cin
122 ) (@ gm sl

118 Jsall

4 el clital) gy Alaad ol Judadl) ) Tas ol
LGAAY Aadlall culdlal)

& il B (g bidll) alasall cile gana JLAY) B 2

121 Jsall

23



o sll) i) S Adaiy ol a2t g gl 5 Jaddll laa Cle gena ol S ae 8 oalans Uik aladiu) 315k e plaall 4n 5 e 2elid # 5a
(114 & O (111 &8 (@ )

114 J<al 111 Jsa
) . ) . 25S) & laall 3 2 AV 31 alaaiily Jaddll laa de sana z Ak
Lelaall 4s — ol s
= s -l s 2.2.2 e sll) lacall Jils & M0 dsidll e Leain s a3 (27516400

GlsSall 0 Jaiul s ASLRA ““""‘_jﬁi‘if _‘:j:‘:: c 355) M10-M16 &gl Ao s pasind olls ) LaYLs 5l (112 JS2 <@
i) gan Jadiad bl Ganiy lgsh o 5 5 a JS S
pleall Al g alacall de gana A £l g
chaba g BT o8 alasal) Gl gana gl g Balely a5l 0 U
el e gal) gadll o Al Sy gy Lualdd] <l iall &
(115 J8&0 <@ gaagll)

112 sl

?LN‘;\;JA%‘G‘J&‘MQASJ#S%MJJ%J“‘AQ&
aladiad ade (oo Aadl) a5 T a5 Ul Jusa o) il &
27516200 258 g/ a3uY 313 addia (A sh 5 81 Aaaal|

Jal ¢1) 27516300 258 i (LK36-LK40-LK45 Jai ()

e deels (113 g8l (@ pagll) (LK50-LK55-LK60
) gal)

115 s

1 8 Gl 5 (ouSe i il o)) gL ook o ca il Bilely
221

113 sl

22



g5 oy 48 jhae <l 2 jaiul 31l aladind gy sh oo alaal) 52l £ jaiul
(108 &) «@ guasll) alewall solay (alall M10 ) e

105 Jal
(@ pall) Clalaall Uiy Lala) M16x55 swbase 8 ) z oAl
(107 J8&8 @ (¢ pasll) slasll J55 (106 JSa

109 Jsall
258) 48 haall 3 21 A 8 aladinly sall dlaca de sane z A
a2l plaall A & M10 3l e Lenia s iy (27516400
358) M10-M16 4g dbua s pasiadl oclld ) A8y 51 (110 JSal) <@
pleall LI M6 L5 28 Jle Lgain s s )5 (25089700

110 s

21



(102 JS @ g sll) PTO sl 2see e gl n

102 Jsal
Basaall Bab 3l clid 21.3

sl g Ja 1) qundaly Aaldd) Jalaal) oludil g £ 98Y) (53 AS jadl a3 3 gary Aualdd) Clal N Jgaa

Juagas joaa phb o sl i) Janall dpudi a8 sl Jasall A 368 Salaia) cilid
sl (L)
()
@92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 90930100 90931100 0.25
3.5
@92.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 90930200 90931200 0.50
3.5
Oulall A g jlea g Adaal) Alaa pllaty Laldl) Sl 3N Jgan
izl Llea plad S sl oukall Jald ey Balaiay) cilid
() ()
@81 H6 +0.022/0 Ra 0.8 Rt 6 79050543 1.00
(@ gasll) Gl el @y e “G2 a2 (e g Sl £ Al 7oal 2.2

(105 JS @ asll) M16X 150 acbose 8 I iy o8 25 (104 JSill
Lol ATl Sl Gl aakaas ¥ S Tas 4l

clalaal) e gana - (ul ) s i3 2.2

Al g Al aA5uN) Jal 8 aane s LS Al 5 Aila ) (ol Zling

Ay S Le 13) clabeaal) Jlasiul ol (and g A8l e ) ads Caagd llaall o8
Lo

Al A3y Hlll Jee) alaall Cle gana 7 j300Y

(103 JS (@ v ) e 30 glibe sk 0o Sbanal) i Slen i
: /{ Rt Ed }

104 Jsal

103 Jsall

20



Llae Y1 8 55 (99 JSall (@ pudasll) Ay il A8l Jaof i) dgkaef e
(100 S8 «@ pamsll) MBX14 pabsall (50 4+4 pladin) idacd g

96 Ul

3 diadll (& i ge sa LS () )50 a0zl aladiuly jaebuall 3 e Jax o

an s Al pia o la e 3 33 Ciliian saebia il 33,0 Glia gun
(98 S 597 UL (@ gomsl) ol

100 Jsal

3 Juaill b zemse 8 WS (550 pe libe aladiny ualusall s e Jomy 8 97 JSAD
bl Jay 5 s Alae & jlae
‘).I.AL.AA3JAGe‘M\JC-LE’-“‘_AQM?BHU‘J}J‘J%ﬂuk&&cu‘s‘)
(101 Sl «@ e 5ll) M8x20
3 Juaill b zemse 58 WS ()50 a e libe aladindy juelsall 5 e Jony o8
bl Loy 5 i Alae ) jlae

98 Jsall

19



(D goasll) Sl s e el (b (g R 3l oy e K
27910900 258 @ds sl pladiul ddau) 5 (93 JSi)
——— : -

b

93 Jsall
S gile el Cune (3 (94 JSA (D g sl) &l Al s
<l

94 Jsall
Sl pe L) pavadall el 3 dleall slae Ja13 48 jall de ganall Ja
p2e () L) o (95 JSAI D quda ) o (3 Lalas Jay sldadll o 00
Geob Ge Bl Gyl @ile ke oy 51 A il oy pul) aie ddla A8 Ca3)
(96 JSil) c@® poasll) MBX30 Ashaliall acbusall (10 2

95 Jsall

90 Jsa

e elaall 5 (91 ISl (@ pudasll) AL eUaall 8 3y jalall dalal) Jaaf
(92 J8 «@ pasll) MBX20 Lelosa 10 as) 2 Alasll dgal 5

3 il (8 mnge g LS ) )50 p e plike pladiuly pebuall 3 jlae Jony o8

91 Jsa




M12X25 ssaass 444 alasinly 8 5l 3 seall e dlal) ol itilh Ly o ;
(88 Ul (D g 4 sl gl (o o o0 e S (n plg) 2y 5
R S (2 5350 ga L 4 s Aluald dalia
zasll) M12x25 ssalwal) g 38 Lo LOCTITE 243 e
(87 Js&h @ el 2sanll )55 @il a5 (5 38 pall Sl Cupiad paa el Ja
(84 J8) (D pa sl

. 84 Js
87 s a3 el (85 UK (8 Ll Skl "X 165 Y1 ok 3
: 2 s ) 3 gasl)
X
1 L I
\\‘ U I
85 U<l
0.7 o Ao X ) Al i s e Jomn i M6 el a3
(86 Jsal)ns 0.8
X-(0.720.8)

88 Jill
(Sl Gl g it ()2l ey Gl Ll Z[P;JJ\ =
(89 JSI cD gn ) (Lgs Eemlil & 5l Slilall) Jandl sl & NN
(90 S (@ ginsll) MBX20 yiebsa 6+6 ian 5
B dealll & miase b LS )50 p e plike phdiuly jaabuall 3 jlae Jany o

86 Jsill
ASladl) Lalil) i leall ) S
gl 3 ganll e M6 lassall g 3l

89 Jsall

17



(78 JSA) (@ o sl) Ao g yaall ol Jals ddad) s cilialé Jaol
2 sanlly Lualall M16 4l i (a0 35-40) ausbie Jshay M16 Jlasse ua
S5 Y (79 JKall (@ pasll) Adall e A sl s a5 88l

81 Jsall
Sl e (82 JS8 «@D g sll) Alae W1 e i) Jaandl) o) S olal pia
saadall 43S b A g oty Jaendl ol S oLy alall 4 sl ld o e
(82 J8il «@ guasll) elladl) e 4
Dnasall Gy yh e S5 Ja M) Gl ol e ke W) cuh
(83 Jsill «® pasll) M12x1.25x87
3 duad (& i ge sa LS () )90 a e ke pladiuly jpebusall 5 ples Jany o8
opabisall maad CB M s (5 A slase () )90 a0 B s dae e

08 o g Ak YL Gald) zaall cus 3l sl Tass 4) &

Y (Y Lgata

79 Jal
Al dalill 3 dgleal) ) S
(40 JS3 (@ aall) 27566200 258 sl ol jan s Cudi 3l J
(D g sl) (88l 3 sanll g Gl ol s B slall Jalaal) slasl Ja
.(80 g
sl O (1 25 (Jalaal) olpd¥ Aagua s 5 Alesy oL
b And g aly Jalaall oludly Galdl) dsa gill g SUE i) &
(D pasll) usll g doy ) Gkl dds o 4y paldd) Glsall
.(81 s

83 Jsall

16



Giob o Lo g pe 85l 2 ganll e ddsiladll ge Jaiall s T 5 J2
(75 83 @ pasll) ld) (4S5 a8 M6 o s

75 Jsall

576 IS (@D gonsll) 8 el 3 el e ariall Al LolSI Ja
L83 31305 38 e aladind Aau 5 (77 Ja

77 J&a

sl Jial) A4S a4 gy SRS b JA) Llee 255 0 g
S(pond ) Cig) an)
Y (s adll) a ) mhadl Joy i A<l g 585 Ji5 aniad J20)
e JasY) dlee ol 8B Janall a1 mlaid) ae ALK dx gl all Al e
st pall 3 gl il LDl Ay Jasall
Al Apalill 8 dleall S

15

Lo 58 ye 4o Lalial) ay ¢ all 3 panl) il e M16 L5536 (s on
Akl s Jaaal) Sl Jasall Jalas elae Jaal (72 JS31 «@ aoa )
Lalll 3 Adenll 58 48yl aladiuly (73 U2 (@D g sll) 3y 3l

LSled)

72 Jsa

5
73 sl
©asl) M10X30 _ebasQ 6+6 ok Ge Jasall dals dplatf Ly ) oSal
(74 &2 @

3 il b mase g LS ()50 p e plike alhadiuly udlsall 5 plas Jony o




G by SIS (e 5l 1) PTO Jasall J5Y) sladdl (S i o8
& sl) 27539500 258 31Y aladinly Adiadl dles ol o <y 3l
(68 S (D wn sll) MBX30 iebosa 4 ) ddans) 55 4385 (67 JS)) «D

0S5 O g L pUaill Galdl) gaal) S ) slady Tas 4l
Aglaal) plad Aatdl ALl pUsil) aadis dath

sl (A A g i A3da)s A8la 70 JSAILE Jaaal) b aa g
JAY) dilany zlacadl dlld g JANN Aali (e @ Agkag Al o e
AS ) A gy SRS ! Al

(71 A

68 sl

Al daaldll & cillaall 5 S

(@ goasll) dpa il dilall 5 (61 JS) (D ponsl) alal) Aala) Jaf
Y1 Jeadll (e (62 JSa

(@ pasll) Lacad) dles slae e (Bl PTO Jane slad (S i o8
(68 8l c@ poasll) MBX30 el 4 ) Aol 53 4315 (67 IS
SErease o WS o5 ade zlite aldinl 444 jadbedl 3 plae Jony o8
3 il

sdenall Jala e (a5 lasa o

e Jsanll Fia (69 UK (D g sll) 38 ke plasinls Jead) Jad

E
71 s 70 QS8 Gl sadl) e ae 4.5+4 fly plis )l
LAY sladll e dlaall 5 <
35S Gl duaradall 312V aladiuly EDEN (uSl Gl Cile gena Cad
(40 &3 @ pasl) 27566200

14



(@ g sll) A el ddlally (61 S (D g sl) il ddlad) Jaf
P ) o Admall (e i aal 5 s (e Jenes Ralill (62 JS)
—r S s dgdes J ) die ddlal) ol<a
T—— 1
/] o
71
T e -
A\ ISl Ji 3 gas Balaiud Aial) ol<a
gy Ala b
64 Jill

(65 JSall (@ sl dpa Jlall &y ilall &l PTO Jeswe dphaef Lo g o
(66 IS (@ sl el il alall &y i Ay, 61 IS

62 Jsa)

a5 ) PTO Jeaaall ke | S s lisa o8
At gk oo PTO dess slae Jals Aol Gy ol aie Al Jaf
(63 L (@ geasll) 27548200 255 51Y)
Jaal) dila OVl andl ducladll il 5 jaal) dila (oS 5 ead) U8
LS sapaall Adlal) g il Aleny ALl 5 5 5 jin llia il La 13) il
64 JILS miage 54

dflal Jilaal) PTO dlijadll gee o (5 ok JSU j5¢ks Alla B

g (oS pa gl g cqannatll) dples cuiadl il Jaal) &
.64 JLilld i ge s LS AT jha b ddla)

66 Jsall

63 Jsa

13



58 Jsall 55 J<all
(59 JSill (@ poasll) Al Jasall ilaelia cilall IS e Ja
(60 M\ ‘(D t‘a_,]\) ‘;_AJ&\)

56 Jsall

: Qe g 35 Al JA o ¢ PTO 3sae Ja) 48 5 o3 alal (e
59 Je (58 S (@ gn sll) Janall ) dalally (57 S (D ga o)
Ayl g o 3laf aladil 3das) 5

57 Jsall

12



@J 3l e\&&:\u\ :da...u\)g (54 Ja @ 6"4}“) Jasall :\.._z.;)&.“ :\.ﬂ;.‘\j
ETR

53 Jal

54 Jal
Jeel s (40 JSa) @ pan5ll) 27566200 258 el lasd o 5131 J 5
el go puade s () d e sl (S Bl el ol a8 e
8l
(@ sl Aeall elat Jals liss S 5al PTO oyl 3}4“—@:'333
Aalall Gausal) il L o5 ) Gl ApSal) Bpalil) (g0 AllA) e (55 S
elaal) pnin s 5 Jasall 4 L8l

Glaal) plad (8 PTO chjail) agae JUi3) &des a5 ) i

98 LS Glaall a8 (A Gl olad) (158 o) Sl &

.55 Jsald
Jhamsa axdiud Jasall J3ls PTO lysall 3 seal JolSH Jlany) dlee Jpgeu
Caagy elld 5 el 2 el ) sall 2 gae kb (A dna g g N5 M16
(56 S8 @ gunsll) Lo sy i )y sall 3sae e Llaall

e geme JEaly a8 JalS JS0) Alaall plae Cada®i Alee ala) (e XN aay
Alaal) elae il Ja0s Gekall dua 68 losam Sl g Jay 5 il sl
(41 KA @ pall)

San Sl g oy 1) qupudad dpdi e gana JA) Agles o5 0 i 2

Ol olpdl Asa i (Bask 08 Aglaal) sl (B (Sl Asa gl

Ll gl e 3 g gall ad il T8d g (sl g Jay )
27566200 258 I Laratdl 51551 A2l Cle gane EOI jaal)
(40 U2 (@ pon sl

S e adin 8 o5 Aleall Uil Alal) Al JNA (e 8 el 3 sendl Ja
¢ o ol o

JSAlL laall plad A 8 pal) 3 gand) JA) dales AT o5 oy
51 &l A o LS el (e il B liad) slai) ¢ 98 )

51 J<a

PTO il 3 g S iy e 8
SV ails) PTO o sall asee o Jalaally cpalal) ol cpalal) Jaf
(52 il (@ pall) (wils

52 Ja

Jalaally dualad) L LA g Audaall clilal) cus 5 sals) qaag
Alee Ly coal ) g gl Jal) A8y gl (il o Bl g Jasially



e A pamiadl il b el 4 5 jluey (alal) Sl 3 gee Jaal
ol s Y 138 o 45ty 285 (48 JS (@ g sll) Gl 4 i b
(49 KA (@ pa ) MBX20 Al shad (ol 5 3 yuaba 4 220

48 Jsal

49 Ji
bae Il 5 Ao 1ol Baclisey <l ASule 8 (Sl a5 jls Sl
Gl Ll il e (50 JSE (@ paasll) ade Ui aladiuly el
.3 duadll

50 Jsall

(45 IS (@ pan M) GuSall dgn 5 pabise (8 Gl 5 Ty ) Capal Ja
Oalall ke Ll cilal)l o (44 JSE) (@ gz sll) o sl Jaal
(43 S (D g sll) A daiaddll 31aY1 Aol 5 saclually
S 2t cilS La 13 Aasaia S Ales e Jgand) Glada ol
O O 5Saly (agaall g uSall A 5 jlassa g sl g Jay 1) uaeial
LGisE 099 A Ol
OBV e Jpmanll Gl iy ¢Sl g oy 1) (Lol oladil e et Y1 Jusdl
(42 S8 (@ pa i) il sl aal e 3 sa sall 4 il sl

10

45 Jsal
Ol I3 alindl) ol GuSal) dm 58 s 0 S 3 see Joail o5
(46 JS3 (D gn sl) cie i ik 2335 (305 ce M6 &l shand)

46 J<a
8l il 5 3l (5 e e oy LSS0 6 Y1 i JaS)

Al sl s g 2.1.2
201 5 Gl o) aY) e i 81 5k 0o Sl 8
Al s maal) Julal

Ao gl 5 oy 3 g 5 s 5 a3 (5 sinsay (a4l ised S Sy 8
(47 JS3) @ 5 @ «D guasll) 90° ie day yud

47 Jsal

oSl 55 e e ) )l 300 anans



A‘
42 Jsal
Lanadall 31V aladiuly (s sl Cuily Giialall el orElal) g il

(43 88« gasl) Sl

o
43 Jsal
Gl 5 Ja 5l sl )R a5 (44 JSEN (D sl sl o
(45 JS3) (@ sl

44 Jsall

) a3 Jal (0 27566200 258 510V jselise Sy 28
(41 0S8 (@ g sll) Aleall olhad G lal) dasdl)

41 Jsal

Gl b S ach ) e Y15 S o ool (s ) AN Jans
(42 JS80 (@ g sl) e 3 5m sall o L i) e




g oA 28 ha s (34 JSA (D gasll) S Ly Jsh caniad aladial daul 5

2elias (35 JSE (@ guiasll) daladl) cilils diadl) Al sl (e
(@ pagl) daadll a5 A 5 (36 S (@ ) Al dasd)
(37 Jsa

37 Jsall

Lo s o8 o (S5l ol (8 AL ) (ol i ol ol
(@ gsll) (27566200 25S) Al darasall oY1 alaind 35l ce
(38 Jsa

38 Jal

(@ gD g sll) dleal) sUnad LA 6 5all (e 8 sall 2 senll o
(39 s

36 Jsall

39 Jsall



&l 0o PTO a5l z_al (31 U8l c@ g sll) 38 jlas plasind dau 5 Aaa Al 2 ) Adlal) 5 (28 JSE) (D g ) Ay skl AlSaY ddls 2 AT
(32 Bl D ) aladl (e il @D poasll) el iy Aalall 4 il A3kl (29 S (@ o sll)
.(30 Jsa

28 U<l

32 Jsall

(@ gasll) PTO asae (o Jalaally dalal) 4020l il o
(33 ) <@ gl A1 Janall (s3ebias (33 S

R

- i 30 Jsal
33 sl gel) | gusedly s agadal) GSRY) 538 AN N A GuSl i ad)
Jalaally Luali) da ad) g Ada)all ciilal) cus 5 Bale) qaay (Ed
e g 2 1 30 o ot o B e, /N



(@ g sll) 3 e pladinl 5ok e Jesall e Jesall Jala slaz Josil (22 JS3 (@ g sll) Gilenall Jlals et ualise iy o8
(25 Jsal VAN ; ;

:
[ -

. 22 Jsal
25 s ) ) . “®c@j\)ﬁﬁ\a;@l@)‘bu\&M16.EU})\5Q.U§;¢..'4
&2sl) PTO 0l 2saad pud)s (ad) Jesall ollad ol ppabsa iy o8 Laadlly SIS Jaanall el el 7 AT el 5b ye agle Llaall el 5 (23 JSall
e digntl PTO 0losdl 250 (o cpelladll a5 (26 JS3 @ jlansall i) AL dlee Jagasil (24 IS D g sl) & il 4alal)
(27 JS) © M) M8 nabusall sl ddalal) puabisa 3 ) pasil elsail il gl digla g g3 A (23 JSil) (@ g i) MA0 selasall i Cpanalalal
oA & gal Adda g g A 2R
AeSlaall dualdl) b dulal) | S
\S ~

24 Jsa)

Al e g6 e 6 ) 3 sasll pia



oasll5

20 Jsa

P .(

Jag 1 laad olatly dalall 252 &y shel) Jalanall slail & it
(19 J8A) (@ pa M)
T—

21 U (@ g sl) daial) ol (o Al 8 28 o

(1)

(17 AN D ll) Gl Gl jralins iy o

17 Jsal
Alee o 50y (ajall ae Jabaall olusl ma a5 Jay )1 g dylacf lé
el dlae 45 23 o) il e olsal)
Chaaatl) oladil g Sl g oy )1 upedad kel S i Bake) Gy
Lags caad (Al A g0 3all g ot 1 (pudlly g By 4By gy Aualdl) &
LRl A sl Alae
38 4l ¢ Gul g oyl lauad olal o Adae S i 8 ol Al g g8 5 Caiatl]
(@ ool idgal) an e a5 Jay 5l lamd olul s 4 ) 028 a8 i
(18 Jsall

-‘
18 Ji

ol b alal) () SR 8 (s il £153) Gl 5 day 1) lanial oLl bl
o



7

14 Js 11 Jsal

&) bl Ads e SKF KM20 g 53l (e dls Jay )l el sall aaf e 88yl 3 ganll 1) 99 aaad @l g (538 sall Gl gl g2 in elals Ja

O (16 A @ gonsl) Hohae sl Bl o2 (15 84O (12 JS1 (@ qansl)
Lealla) \ TR

ASlaall Aalil b dleal) ) S

12 Jsal
(@ sl el 38 o ciidall e R s asbase 1AL 5 iy o8

(13 Jsa

(SISl Sl i 3 i (e el



a5 (8 JSEN «@ gmsll) Ol ysall 2 sae sk sllag Sy jpelisa iy o8
PTO Q\)}.\n A gac uA;«Lk:J‘

w

Il GGl 5 (5 JSA) (D g ) o ladll g el i dila A
(6 UK (@ g sl)

8 Jal
sl 7 Al A5l (9 Jsi @ o) Aleal) slat i juelase o o8
Lys e 3 S 13) Lty 85 &y 1)

9 Jsall
) Lagy Aalall jaabuall @i (33 )b e Jesall et @lSE 3 Y1 )
(10 a0 @
(@ M) M8 ssbusall ol ppuslaladl (o jlavsall axains) SlSaill dlee Jigsi]
VoA sl Al g ga s S (11 JSall
L5 ol IS 13) Ledlasialy o8 5 4 il il & ja)

(7 J88 (@ g sll) PTO A8l Jii 3 g o g 50




e L 331 clian 5 303,01 ldian dualall sae L) AN clilal) J 5

(144 J=3) 5143 Jill) 2.2.3 58l (& maasall saill
31 Gy ot el A3 Al V) Capity Bualall MG Gakaliall jpebsall el o8
(2 388 (@ pall)

2 Jeal
Gl A At 31l Ak g HLA MG Jlesa i Al sle A gabia Jay )
g oAl (3 JL (@ pmsll) u e e sl o Ui Aaadd)
(4 S8 (@ i) daaall de sans (g0 Al V)

Aadia 1

L@.J‘;‘)B [N Sl ] K A.r_}m Glda \C)“‘Y| | ;‘!"\ J;d.ﬂ\ J2a Caay
Anmall dlee 4 ol a) U8 Gan s 4 Leagd s

bl a2 e a3l e sl el 5 el JSAIL Al Jee aaiag
L il leall Jlaely ALl e 5 2191 53]

sl el A e @il U A sis 4 Interpump Group 48 i Jesss ¥
5,0 sl ol Y1 5 2o sl Gukisle) e ae e sl Jaal) e danl el
RUAR R

sl dagy 1.1

Adee S8 Jdall a8 (30 58 Lesel 8 oy

AN

LI
ki 3L
sha B

Aalee 3 Ll U Alaal) <l 5l o )

o) Jala 2

o ®n

Sl ¢ o) 73a) 2.1

Oe a3l o i AL ay (SlSial) ¢ 5all = Sa) e gaes o5 O g
Adeall ol

A1 IS (@ sl 8315l 3l e Bala g 3 a5k < 30 A ) Ja e
A IS (@ gl 53 sl il 33w

Aslee JS U8 QI aa (8 300 s LeBel 8 o

]
o Ada palddl) A culia ple g B diiial) cy ) gy g
A1y i) ) pal)
&M\w‘@mm&q\z

A

LGl s 21,1

) s ) Judal]

2.1 58l 8 e sall il e o JalSI 3 g Adaall ¢

sl e Aaadl Ales elhae o gl Sl &5 Gl Jl1 (e clalasall 1l 5 <y o8
(105 J<all N 103 Jsill (e) 2.2.1 5,8 & ia sall

Dwbase 444 &8 5y 5k oo il (sl el g g skl Gl elae U
(140 Js& 5139 Jsill) 2.2.3 38l (A i sall gl e il
Losoma lld S 13 Ldlagily 85 4y il clalall = A

&b sl sl e s sdal) Glales gliasd e sana s GalSe LN J 5
(142 J3) 5141 JAN 138 Jill) 2.2.3 5l



2 eeeteeteteteemesssseseeeereeeeessassssssseeeeereeesssssssssssseeereeesessssssssseeeeeeeeeesssssssssseeeeeeeeessssssssssseeeeeeeesesssssssssseeeeeeeeennnnnsnnssnrees e 1
ettt ettt ettt et sl Cuag 1.1
2 Cokayl s 2
2 ettt Sl ¢ all #3a) 2.1
ettt ettt ettt ettt ASalSuall o) Y s 21,1

0 ettt ettt ettt ettt ettt e ettt ner e, Sl s all S 5 2.1.2

20 ettt ettt ettt ettt saasall sl 3l s 2.1.3
20 SHoouedl ¢ all #3al 2.2
20 ettt Glalaall de gana = (ul Il S jisale) 2,21

2 ettt ettt ettt Gllecall de gane — Gl S 53 2,22

2B ettt ettt Cudill g Gl al e - Claleall - GuSall de gana li 22,3

28 e il 5 Gl Salsa - Claleall - GuSdll de geae S 5 2.2.4

B ettt ettt et e et et ol salainl 2.2 5
72 sl by y &l e 3
5 ey Clinay aigdl 4
B ol ¢l laal 5
B ettt ettt ettt ettt ettt LKNR Jlaayl dsas 5.1

B ettt il @il 50 — Clale ) de gena i 51,1
B, Gl @il 50 — lale ) e sane S 5 5.1.2

38 eeeeeeeeeeeeeeeeeee e e s et e et ee s ne s et e s st e e e ee s ne A et ee e neseeeene s et ee e e eneseeeaeenenenennane (S sil) £1,3) sl Jaa ) qupdad siasa Jala Jlagiad 6



Pralissoli

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

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

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

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

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

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

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

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

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

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «

JXLEEVEBEI A U I INTERPUMPSE R A o ARZE ARSI FIVF AT, A& A BOR BRI N T 42 sl i ot B R 4R, R LM 4558 =07 . &
HRIBRIEHTHE .
Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sesal 48 sloa (& dleall Silasdaill s3gd il y alall (358

O R 550 Rin 2 50 Lo Jgemnl ¢33 JEY) 000 IS (ol (o580 R LY Lenile s (0 Vs 3 5F IS IS0 o o Lol 5 Lailonm sale) 5 T i) Lot oy o (S ¥ a5 B85 i 55 e ol Y (g 5in
05l T8 g 25 gilal) RS Sall dsis (yim yay el A, o L)

| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.
The data contained in this document may change without notice.
Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.
Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
ﬂaHHble, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
RS BGOSR SATIER]
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
M) Gilas (50 AR5l 03 3 53y gl) ) s S

Cod. 78980303/7- 01/2023 - MT4967
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A brand of INTERPUMP GROUP S.p.A. > GROU P 1SO 9001 -1SO 14001
42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy) IS0 45001

Tel. +39-0522-904311

Fax +39-0522-904444

E-mail : info@pratissolipompe.com
http://www.pratissolipompe.com




