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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe serie SRS-TRS 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.

2 NORME DI RIPARAZIONE

2.1 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 I'asta livello olio pos. ©,
Fig. 1 e successivamente il tappo di scarico pos. @, Fig. 1
presente sul lato posteriore del carter. Utilizzare il tappo in
pos. (2/a) sulla versione verticale.

Fig.1

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

Non deve essere assolutamente disperso
nell’'ambiente.

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

La corretta sequenza e la seguente:

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

Rimuovere il coperchio diispezione superiore svitando le viti
Mé di fissaggio come indicato nel punto 2.2.3.

Smontare gli alzavalvola dalla testata e svitare le viti che

fissano il pacco camicia pistone come indicato nel punto 2.2.1.

Fare arretrare il pistone ed il pacco camicia e svitare la vite
che fissa il pistone. Rimuovere il pacco camicia col pistone e
ripetere 'operazione per gli altri cilindri dopo di che svitare le
viti M24 fissaggio testata e smontarla dal carter pompa come
indicato nel punto 2.2.1.

Rimuovere i paraspruzzi.

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

Fig.5
Fig. 8

Svitare le viti di fissaggio coperchio cuscinetto PTO destro

e sinistro (pos. @, Fig. 9) e sfilare i due coperchi dall’albero

PTO con relative guarnizioni. Per agevolare lo smontaggio

utilizzare i fori M8 (pos. @, Fig. 10) con la funzione di estrattori

0 con massa battente.

Fig.6
).

Fig.9

Fig.7




Estrarre I'anello di tenuta radiale

(pos. @, Fig. 11). Svitare e rimuovere il manometro, nipplo, raccordi e tappo
(pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 Fig. 14
Smontare il coperchio albero a gomiti svitando le relative Smontare il sensore di temperatura olio (pos. ®, Fig. 15).
viti (pos. @, Fig. 12) sfilare la guarnizione piana e sostituirla

qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 13).
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Fig. 15

Svitare e rimuovere il manometro, il raccordo, il nipplo e il
pressostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Nel caso in cui si debba sostituire I'adattatore scambiatore aria
olio si rende necessario smontare prima la cartuccia filtro olio.




Svitarla a mano o con opportuno attrezzo (pos. @, Fig. 17). Rimuovere I'O-ring interposto tra adattatore e corpo pompa

olio.

Smontare il corpo pompa olio svitando le relative viti (pos. @,
Fig. 21). Sfilare la guarnizione piana e sostituirla qualora fosse
necessario (pos. @, Fig. 22).

Svitare e rimuovere le due curve di raccordo ai tubi
scambiatore (pos. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Svitare il raccordo scambiatore filtro olio (pos. @, Fig. 19) e
rimuovere |'adattatore scambiatore aria olio (pos. @, Fig. 20).

Fig. 22
Rimuovere la linguetta dal codolo comando pompa olio
(pos. @, Fig. 23).
Svitare le quattro viti M8 (pos. @, Fig. 24) e rimuovere il codolo
comando pompa olio dall'albero a gomiti.

Fig. 23




Mantenere i semicuscinetti di banco (pos. @, Fig. 27) nelle
rispettive sedi del carter posteriore per evitare possibili
scambi.

Fig. 24

Svitare le 22 viti M16 di fissaggio carter posteriore (pos. @,
Fig. 25) e rimuoverle.

Fig. 27

devono essere rimontati esattamente nelle stesse
sedi di accoppiamento da cui sono stati smontati.

Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 28).
. =

2 Nel caso di smontaggio, i semicuscinetti di banco

Fig. 25

Per la rimozione del carter posteriore smontare i piedi
posizionati su di esso ed utilizzare quattro fori filettati M16 per
il montaggio dei relativi golfari (pos. @, Fig. 26).

Fig. 28

Smontare i cappelli di biella con i semicuscinetti avendo
particolare cura, durante lo smontaggio, dell'ordine in cui
vengono smontati (pos. @, Fig. 29).
I cappelli di biella e le relative semibielle devono
& essere rimontati esattamente nello stesso ordine
e accoppiamento in cui sono stati smontati.

-

T
-

Fig. 26



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

Fig. 30

Mantenere i cappelli di biella accoppiati ai rispettivi
semicuscinetti per evitare possibili scambi (Fig. 31).

Fig. 31

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

Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,
Fig. 32).

Fig. 32

Rimuovere i due semianelli di spallamento assiali dell'albero a
gomiti (pos. @, Fig. 33 e Fig. 34).
-

|

Fig.33

Fig. 34

Gli anelli di spallamento devono essere rimontati
esattamente nello stesso verso da cui sono stati
smontati avendo I'accortezza di posizionare gli
scarichi verso gli spallamenti dell’albero a gomiti.



Rimuovere tutte le guarnizioni O-ring dalle sedi piano carter Mantenere i semicuscinetti di banco (pos. @, Fig. 37 e Fig. 38)
anteriore e sostituirle qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 35, nelle rispettive sedi del carter anteriore per evitare possibili
Fig. 35/a). scambi.

{
D

T
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|
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Fig.35/a Fig. 38

Procedere a sfilare la biella dal suo cilindro (pos. @, Fig. 39) e
successivamente estrarre i gruppi biella-guida pistone (pos. @,

Fig. 40



Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente
smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @, Fig. 41
e Fig. 42).

Fig. 41

Fig. 42

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto
utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 43).
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Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 44) e provvedere all'estrazione
della biella (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

e
Fig. 45
Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. @, Fig. 46).




Estrarre I'albero PTO da uno qualsiasi dei due lati utilizzando Rimuovere le quattro viti fissaggio retina filtro per accedere
una massa batente con relativo tampone facendo uscire dalla al vano aspirazione pompa olio e verificarne la pulizia interna
sede il cuscinetto a rulli (pos. ©, Fig. 47).

(pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Ad albero PTO separato dal carter, togliere il cuscinetto 2.1.1.1 Smontaggio pompa olio
dalla sua sede con martello e punzone/cacciaspina A seguire la corretta sequenza di smontaggio della pompa
facgndo attenzione a non ammaccare il perno che lo olio. Smontare la piastra posteriore corpo pompa olio svitando
ospita. le tre viti M6 (pos. @, Fig. 51) per avere accessibilita ai rotori
- Allo stesso modo (martello con punzone/cacciaspina) pompa olio e rimuoverli (pos. @, Fig. 52).
estrarre l'altro cuscinetto a rulli rimasto nella sede sul - 3
carter ant.

Per l'estrazione del cuscinetto a rullini presente sul supporto
intermedio del carter, utilizzare |'attrezzo cod. 27881100; in
alternativa, togliere I'anello d'arresto e spingere il cuscinetto
fuori dalla sede aiutandosi all'occoorrenza con martello e
cacciaspina (Fig. 48 e Fig. 49).

Fig. 52

Fig. 49
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Rimuovere la guarnizione O-ring sagomata e sostituirla
qualora fosse necessario (pos. @, Fig. 53).

Svitare i quattro tappi M40 (pos. @, Fig. 56) ed estrarre i gruppi
valvole direzionali completi (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53

Svitare il tappo M14 (pos. @, Fig. 54) ed estrarre la valvolina di
sovrapressione con la relativa molla (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montaggio parte meccanica

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

La corretta sequenza é la seguente:

Montare i 3 tappi con orifizio completi di OR nelle sedi
presenti sui supporti dell’albero PTO con un perno (Fig. 58,
Fig. 59 e Fig. 60).

Fig.58



Preparazione del carter anteriore e posteriore:

Montare i grani di chiusura condotti di lubrificazione nei fori
filettati presenti sui carter anteriore e posteriore, umettandoli
con sigillante LOX-EAL 5314 o similare. (Fig. 62 e pos. ©

Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

Il tappo con orifizio deve essere montato con
& lo scarico rivolto verso la sede del cuscinetto
(Fig. 67).

Fig.63

Inserire le bussole di centraggio nei fori predisposti sul
supporto di banco albero a gomiti (pos. @, Fig. 64).

Fig. 64
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Montare nell'apposita sede sul carter ant. I'anello d'arresto,
il cuscinetto a rullini e I'ulteriore anello d'arresto che lo
mantiene in sede (Fig. 65, Fig. 66 e Fig. 67).

Fig. 65

Fig. 66

Fig. 67

Fissare la retina filtro olio sul carter posteriore con quattro con
viti M6 (pos. @, Fig. 68).

14

Fig. 68
Preparazione albero a gomiti:
Montare i grani di chiusura condotti di lubrificazione nei due

fori filettati presenti sull’albero a gomiti, umettandoli con
sigillante LOX-EAL 5314 o similare. (Fig. 69 e pos. @ Fig. 70).

Fig. 69

Fig. 70

Assemblare lo stelo al guida pistone.

Inserire lo stelo guida pistone nell’apposita sede sul guida
pistone (pos. @, Fig. 71) e fissarlo a quest’ ultimo mediante le 4
viti a testa cilindrica M6x25 (pos. @, Fig. 72).



Fig. 71 Fig. 72
Bloccare il guida pistone in morsa con |"ausilio di apposito
attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 73) come indicato nel paragrafo 3.

Fig.73 Fig. 76
Durante la taratura delle viti di fissaggio dello Il corretto montaggio & garantito se il piede
stelo guida pistone, prestare attenzione a & biella, guida pistone e spinotto ruotano
non danneggiarlo per evitare perdite di olio liberamente.

dall’anello di tenuta radiale. . . o . .
Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 74) e sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. @,
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 75). Fig. 77).

Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
(pos. @, Fig. 76).

Fig. 77

Preparazione albero PTO:

Montare sugli alberi PTO r=3,46 e r=4,23 I'anello d'arresto
e l'anello interno, preriscaldandolo, del cuscinetto a rullini
(pos. @, pos. @ Fig. 78).

L'albero PTO con r=2,9 non necessita di tale operazione.

15



Fig.78
Introdurre I'albero PTO dal lato Dx del carter posizionandolo in
centro al carter anteriore (Fig. 79 e Fig. 80).
Il montaggio dell’albero PTO va effettuato prima
& del montaggio dell’albero a gomiti e del gruppo
semibiella-guida pistone.

Fig. 82

Procedere ora con l'introduzione dell’albero PTO facendo
attenzione che l'anello interno del cuscinetto a rullini si

).

posizioni correttamente (Fig. 83 e Fig. 84
A —— A—

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montaggio cuscinetti

Montare |'attrezzo che simula il cuscinetto cod. 27861200 sul
lato SX. (lato pompa olio) del carter anteriore (Fig. 81 e Fig. 82);

16



Togliere il tampone sostituendolo con la “falsa flangia”
cod. 27861100; in questo modo il cuscinetto non subira
spostamenti durante il montaggio del cuscinetto sul lato
opposto (Fig. 87 e Fig. 88).

Fig. 84

Assemblare il cuscinetto a rulli sul carter inserendolo
sull'albero PTO e posizionandolo nella sede con I'utilizzo del
tampone cod. 27861300 (Fig. 85).

Il cuscinetto sara correttamente posizionato quando il
tampone andra in “battuta” sul carter (Fig. 86).

Fig. 88

Fig.85  Smontare I'attrezzo che simula il cuscinetto posizionato

sul lato SX. ed inserire, sull’albero PTO il cuscinetto a rulli

che andra ad alloggiarsi nella sede sul carter per mezzo del
tampone.

Il cuscinetto sara correttamente posizionato quando il
tampone andra in “battuta” sul carter (Fig. 89, Fig. 90 e Fig. 91).

Fig. 89

17



Fig. 90

Fig. 91 ‘ Fig. 94

Togliere il tampone appena utilizzato, smontare la “falsa Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
flangia” sul lato DX. del carter e montare su ambo i lati le gruppo semibiella-guida pistone all'interno dei cilindri del

guarnizioni coi coperchi PTO avendo cura di proteggere le sedi  carter (Fig. 94/a).
delle linguette presenti sull’albero PTO stesso in modo che
non lesionino il labbro di tenuta dell’anello paraolio.

Ad operazione ultimata serrare i coperchi PTO alla coppia
richiesta.

Per facilitare 'operazione aiutarsi con due perni
guida (Fig. 91, Fig. 93 e Fig. 94).

Fig. 94/a

Linserimento del gruppo semibiella-guida
& pistone nel carter deve essere fatto orientando le
semibielle con la numerazione visibile dall’alto.

Fig.92

18



Applicare i semicuscinetti alle tre semibielle e sui supporti di
banco del carter anteriore (Fig. 95 pos. ®, @).

Posizionare i tre gruppi con la testa di biella sulla parete dei
rispettivi cilindri.

Per evitare possibili inversioni dei semicuscinetti
attenersi scrupolosamente all'immagine sopra
indicata (Fig. 95); nello specifico i semicuscinetti
di biella non hanno cava sul fusto (pos. ®)
mentre quelli di banco hanno cava e foro di
lubrificazione (pos. @). Prima del montaggio
dell’albero a gomiti assicurarsi nuovamente del
corretto posizionamento dei semicuscinetti.
Per un corretto montaggio dei semicuscinetti di
banco e di biella assicurarsi che le linguette di
riferimento vengano posizionate negli appositi
alloggiamenti (pos. ©, @, Fig. 96).

Fig. 96

19

Calare in sede I'albero a gomiti (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

Linserimento dell’albero a gomiti nel carter deve
essere effettuato in modo che la dentatura delle
corone risulti orientata come in Fig. 98. L'incrocio
delle due eliche delle corone dentate € opposto
alla borchia asta livello olio.

A

Inserire i due semianelli di spallamento assiale dell’albero a
gomiti (pos. @, Fig. 99 e Fig. 100).

Fig. 99



Avvicinare le semibielle all'albero e fissare i cappelli alle
semibielle mediante le viti M12x1,25 (pos. ®, Fig. 103).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato
nel paragrafo 3 portando le viti alla coppia di serraggio
possibilmente contemporaneamente.

Fig. 100
Gli anelli di spallamento devono essere montati
& avendo l'accortezza di posizionare gli scarichi del
piano verso gli spallamenti interno ed esterno
dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 99 e Fig. 101).

Fig. 103

Dopo avere completato l'operazione di serraggio, verificare
che la testa di biella presenti un gioco laterale nei due sensi
(Fig. 103/a).

T

e

Fig. 101
Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli di biella (pos. ©,
Fig. 102) assicurandosi che la linguetta di riferimento dei

Fig. 103/a

Prestare attenzione al corretto senso di
& montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso l'alto.

Inserire le guarnizioni OR nelle sedi sul piano carter anteriore
(pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
s - ;

Fig. 102

Assicurarsi che i semicuscinetti dei cappelli di
biella abbiano la gola di lubrificazione.

Fig. 104

20



Montare i semicuscinetti di banco (pos. @, Fig. 108) nelle
rispettive sedi del carter posteriore.

=)
—
——

| —

A

Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
assicurarsi che le linguette di riferimento
vengano posizionate negli appositi
alloggiamenti (pos. @, Fig. 109). Accertarsi
inoltre che i semicuscinetti presentino
interferenza con la sede; questi devono sporgere
rispetto il piano del carter prima di essere
posizionati nella sede (pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Montare il carter posteriore (Fig. 110) verificando il centraggio
sulle bussole del carter anteriore (pos. @, Fig. 110).
. B ] =

\

~4

B\

Fig. 112/a

Mediante cutter e spessimetro tagliare la parte in eccedenza
Fig. 110  delle tenute OR uscenti dalla linea di giunzione carter
anteriore e posteriore in corrispondenza della flangia albero a
gomiti (pos. @, Fig. 112 e Fig. 112/a).

Fig. 111

Serrare il carter posteriore mediante le 22 viti M16 (pos. ©, Fig. 113
Fig. 110) come indicato nello schema in Fig. 111.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 112
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La quota di sporgenza delle tenute OR deve essere di 2 mm
(pos. @, Fig. 113).

Fig. 116

Umettare con sigillante siliconico tipo MOTORSIL
D (Arexons) tutte le zone di sporgenza delle
tenute OR a contatto con le guarnizioni piane

(Fig. 114, pos. @).

Premontare i coperchi cuscinetto PTO destro e sinistro:
Inserire 'anello di tenuta radiale all'interno del coperchio
cuscinetto PTO (pos. @, Fig. 115).

23

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. 117.

Qualora I'albero PTO presentasse una usura
& diametrale in corrispondenza del labbro di

tenuta, per evitare I'operazione di rettifica si puo
posizionare I'anello in seconda battuta come
indicato nella Fig. 117.

POSIZIONE ANELLO AL
PRIMO MONTAGGIO

B -

% POSIZIONE ANELLO PER
RECUPERO ALBERO SE
USURATO

Fig. 118

Montare la guarnizione ed i coperchi cuscinetto PTO su
entrambi i lati e serrare le viti di fissaggio M10 (pos. ®, Fig. 118
- Fig. 119).

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

Fig. 119



Fig. 120
Montare il coperchio albero a gomiti con relativa guarnizione
(previa umettatura degli OR sporgenti con sigillante siliconico
- vedere Fig. 114 - e serrare la viti di fissaggio M8 (pos. @,
Fig. 120 - Fig. 121).

Fig. 121

Fig. 122
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Assembilare il codolo comando pompa olio all'albero a gomiti
mediante le quattro viti M8 (pos. @, Fig. 122) e serrare con
chiave dinamometrica alla coppia serraggio indicata nel
paragrafo 3.
—

Fig. 123

Inserire in sede la linguetta sul codolo comando pompa olio
(pos. @, Fig. 123).

Fig. 124

Inserire le 2 boccole di centraggio corpo pompa olio (pos. @,
Fig. 124).

Fig. 125



Montare la guarnizione piana (pos. @, Fig. 125) previa
umettatura degli OR sporgenti con sigillante siliconico (vedere
Fig. 114).

Fig. 127

Serrare il corpo pompa olio mediante le viti M8 (pos. @,
Fig. 127) e tararle con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 128

Inserire '0O-ring nella sede dell’adattatore scambiatore aria olio
(pos. @, Fig. 128) verificandone il corretto posizionamento.
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Fig. 129

Montare il gruppo adattatore scambiatore aria olio (pos. @,
Fig. 129) e tarare la vite di fissaggio con chiave dinamometrica
come indicato nel paragrafo 3.

Fig. 130

Avvitare le due curve di raccordo ai tubi scambiatore (pos. @,
Fig. 130) e serrarle con chiave dinamometrica come indicato
nel paragrafo 3.

Fig. 131

Montare la cartuccia filtro olio serrandola manualmente (pos.
@, Fig. 131).



Fig. 132 Fig. 135

Utilizzare LOX-EAL sigillaraccordi 53-14 o similare per umettare o . )
il raccordo (pos. @), il pressostato (pos. @) e il manometro Inserire il connettore (Fig. 136) sul sensore temperatura olio
(pos. @) Fig. 132, ed eseguire il montaggio. (Flg' 136/a).

Fig. 133
Fig. 136

Utilizzare LOX-EAL sigillaraccordi 53-14 o similare per umettare
il raccordo a T (pos. @), il tappo (pos. @) e il manometro (pos.
®) Fig. 133, ed eseguire il montaggio.

Fig. 136/a

Montare I'anello di tenuta radiale nel coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 135) mediante I'utilizzo di tampone o altro
Fig. 134 attrezzo (attrezzo specifico cod. 27643500).

Montare il sensore temperatura olio (pos. @, Fig. 134).
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Serrare le due viti M6 (pos. @, Fig. 139) con chiave
dinamometrica tarandole come indicato nel paragrafo 3.
e .‘....;;_-;_q-.._.aj-_-,;._mhm-&--_»...-.v-_.--:— ¥

Fig. 137

Posizionare I'anello O-ring nella sede del coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 137); inserire il gruppo montato sul carter

anteriore nell’apposita sede, assicurandosi che il coperchio Montare i tappi scarico olio (pos. @, Fig. 141) e le spine
centraggio testata (pos. @, Fig. 142).

Fig. 140

entri completamente in sede (Fig. 138).

IR L

Fig. 138 Fig. 141

i__i_!l'i‘.ér!i-

Fig. 139 Fig. 142
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Montare il coperchio estremita albero e fissarlo al carter
mediante 3 viti M8x18 (pos. @, Fig. 143).

Fig. 143
Applicare la linguetta sull'albero PTO (pos. @, Fig. 144).
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
paragrafo 3.

Fig. 144

2.1.2.2 Montaggio pompa olio

Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al punto 2.1.1.1.

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Assemblare le 4 valvole direzionali come rappresentato in
Fig. 145.

Fig. 145

28

Inserire i gruppi valvole direzionali completi (pos. @,

Fig. 146) e serrare i quattro tappi M 40 (pos. @, Fig. 147) con
chiave dinamometrica alla coppia di serraggio indicata nel
paragrafo 3.

N.B.: la taratura dei gruppi & la medesima e quindi possono
essere montati e serrati in modo casuale.

Fig. 146

Fig. 147

Inserire la valvolina di sovrapressione con la relativa molla
(pos. @, Fig. 148) e serrare il tappo M 14 (pos. @, Fig. 149)
con chiave dinamometrica alla coppia serraggio indicata nel
paragrafo 3.

Fig. 148



Nell’'assemblaggio dei rotori pompa olio
orientare sullo stesso lato le marcature presenti
sui due particolari come indicato nella Fig. 152
pos. ®.

WS

Fig. 149
Inserire la guarnizione O-ring sagomata nella sede corpo
pompa olio (pos. @, Fig. 150).

Fig. 152

Assembilare la piastra posteriore corpo pompa olio serrando
le tre viti M6 (pos. @, Fig. 153) con chiave dinamometrica alla
coppia indicata nel paragrafo 3.

Fig. 150
Montare i rotori pompa olio (pos. @, Fig. 151).
Fig. 153
Per il 1° adescamento attenersi a quanto segue:
& 1) Smontare la cartuccia di mandata completa
di valvola indicata nelle foto sotto riportate
e riempire i condotti di olio lubrificante con
siringa o altro attrezzo.
Fig. 151

Fig. 154

29




Fig. 155

Fig. 155/a

Rimontare la cartuccia serrandola con chiave
dinamometrica a 120 Nm ed avviare la
pompa ai seguenti regimi minimi:

a) Pompa con pignone RPM 1500, avviare a
RPM=725.
Pompa con pignone RPM 1800, avviare a
RPM=865.
Pompa con pignone RPM 2200, avviare a

RPM=1060.

b)

)

2.1.3 Smontaggio soffietti — versioni verticali

La corretta sequenza # la seguente:

Svuotare completarnente la pompa dall'olio, come indicato al
punto 2.1.

Rimuovere il coperchio diispezione superiore svitando le 4 viti
M6 di fissaggio come indicato nel punto 2.2.3.

Smontare gli alzavalvola dalla testata e svitare le viti che
fissano il pacco camicia pistone come indicato nel punto 2.2.1.
Fare arretrare il pistone ed il pacco camicia e svitare la vite

che fissa il pistone. Rimuovere il pacco camicia col pistone e
ripetere 'operazione per gli altri cilindri dopo di svitare le viti
M24 fissaggio testata e smontarla dal carter pompa come
indicato nel punto 2.2.1.

30

Allentare le fascette che fissano il soffietto (pos. @, Fig. 156)
prima di allentare i pistoni e, dopo aver tolto i pistoni,
smontare il paraspruzzi per soffietto (Fig. 157).

- 3

Fig. 157

Togliere il soffietto e svitare le quattro viti di fissaggio M6 delle
tre flange soffietto (pos. @, Fig. 158).

Fig. 158




2.1.3.1 Montaggio soffietti - versioni verticali

Montare I'anello O-ring sulla flangia per soffietto (pos. @,
Fig. 159) e posizionarla sul carter anteriore nell’apposita sede,
assicurandosi che la flangia entri completamente in sede

Fig. 159

Fig. 160

Serrare le quattro viti M6 (pos. @, Fig. 161) con chiave
dinamometrica tarandole come indicato nel paragrafo 3.

7

31

Montare il soffietto sulla flangia e fissarlo con l'apposita
fascetta (pos. @, Fig. 162) utilizzando il cacciavite
dinamometrico, tarandola come indicato nel paragrafo 3.
Comprimere ora il soffietto con la mano e montare il
paraspruzzi per soffietto con relativa fascetta lasciandola lenta
(pos. @, Fig. 163).

|
Fig. 162

Il riposizionamento del soffietto sul paraspruzzi ed il serraggio

della fascetta che fissa il soffietto su quest’ultimo, andranno

eseguiti dopo avere montato la testata e fissato il pistone
(pos. @, Fig. 164).

Fig. 164

Serrare la fascetta col cacciavite dinamometrico tarandola
come indicato nel paragrafo 3.



214 Classi di maggiorazione previste
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA
Classi di Codice KIT Codice Codice Rettifica sul diametro perno
recupero Semicuscinetti Semicuscinetto Semicuscinetto dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BANCO
Classi di Codice KIT Codice Codice Rettifica sul diametro perno
recupero Semicuscinetti Semicuscinetto Semicuscinetto dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE

Classi di recupero
(mm)

Codice Guida Pistone

Rettifica sulla sede Carter Pompa

(mm)

1,00

79050243

@106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt6
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2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Svitare due viti fissaggio testata M24 diametralmente opposte
(pos. @ e @, Fig. 167) sostituendole con due viti-spina di
servizio (cod.27807000) (pos. @, Fig. 168), quindi procedere
alla rimozione delle restanti 2 viti.

2.2.1 Smontaggio della testata - camicie - valvole

La testata non necessita di manutenzione periodica.

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

Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Svitare i pistoni e sfilarli dallo stelo uno ad uno avvicinandoli
alle rispettive camicie (pos. @, Fig. 165).

Fig. 167

Fig. 165
Allentare, senza rimuovere, le viti M12x160 fissaggio camicie a
testata (pos. @, Fig. 166), in modo da renderle libere.

Fig. 168

Estrarre la testata dal distanziale testata fissato sul carter
pompa sostenendola dall’alto ed aiutandosi con le apposite
impugnature cod. 27802700 o altro attrezzo (pos. @, Fig. 169
e Fig. 170).

Fig. 166

Fig. 169
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Rimuovere le viti M12x160 fissaggio camicie a testata (pos. @,
Fig. 173) ed estrarre i gruppi camicie (pos. @, Fig. 174).

Fig. 170
Per smontare il distanziale testata allentare le viti M12x50

(pos. @, Fig. 171) sostenendolo con apposite fasce e sfilarlo
dal carter pompa (Fig. 172).

Fig. 173

Fig. 174

Fig. 171

attenzione a non disperdere molle valvola e le
valvole piane (pos. © e @, Fig. 175) in quanto
essendo posizionate solo a battuta potrebbero
cadere.

2 Durante lo smontaggio delle camicie fare

Fig. 172

Fig. 175
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Ad ogni ispezione delle valvole sostituire gli
anelli di tenuta e i relativi anelli OR di tenuta
frontale tra camicia e testata (pos. O, Fig. 179),
e su supporto guarnizione L.P. frontalmente
nella zona del foro di ricircolo (pos. @, Fig. 180).
Prima del rimontaggio pulire ed asciugare i

vari componenti e tutti i relativi alloggiamenti
all'interno della testata.

y/

Fig. 176

testata a causa della formazione di calcare o di
ossido devono essere sbloccate inserendo una
spina in alluminio o in materiale plastico nel foro
di mandata (pos. @, Fig. 177).

2 Qualora le sedi valvola risultassero bloccate sulla

Fig. 177

Estrarre le sedi valvola e controllare lo stato di usura delle

guarnizioni. -

Si consiglia di sostituirle dopo ogni smontaggio (pos. @, Fig. 180
Fig. 178). Estrarre i piattelli di mandata (pos. @, Fig. 181) con relative

molle (pos. @, Fig. 182) e le rispettive guide (pos. @, Fig. 183);
controllare il loro stato di usura ed eseguire, se necessario,
eventuali sostituzioni. Queste andranno comunque eseguite
negli intervalli indicati nel capitolo 11 del manuale uso e
manutenzione.

Fig. 178
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Fig. 182

Fig. 183

2.2.2 Montaggio della testata - camicie - valvole

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate facendo particolarmente
attenzione all’inserimento della testata sul distanziale testata
fissato sul carter, avendo cura di non fare cadere gli anelli
ORing montati sul piano di appoggio della testata (pos. @,

Fig. 184).

La testata va rimontata coi pistoni inseriti nelle camice (pos. @,
Fig. 185).

Fig. 185

Testate - camicie: procedere al montaggio e alla taratura
delle viti fissaggio testata, fissaggio e taratura pistoni
(130 Nm) e poi procedere alla taratura delle viti fissaggio
camicie.

Per i valori delle coppie di serraggio e per la sequenza di
serraggio delle viti rispettare le indicazioni riportate nel
capitolo 3.

2.2.3 Smontaggio del gruppo pistone - supporti
guarnizione LP e HP - tenute

Il gruppo pistone non necessita di manutenzione periodica.
Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo del
drenaggio del circuito di raffreddamento. Qualora si
presentassero anomalie / oscillazioni sul manometro di
mandata o pulsazioni del tubo di drenaggio del circuito di
raffreddamento (se elastico), sara necessario procedere al
controllo e alla eventuale sostituzione del pacco tenute.

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:
Estrarre la testata dal distanziale testata fissato sul carter
pompa come indicato nel punto 2.2.1 (da Fig. 166 a Fig. 174).
Rimuovere i pompanti sfilandoli manualmente dalle camicie
(pos. @, Fig. 186) e controllare il loro stato di usura (pos. @,
Fig. 187).

Sostituirli se necessario.




Rimuovere I'anello seeger e I'anello di ritegno tenute

(pos. @, Fig. 190) dal supporto guarnizione LP e con l'aiuto
di un cacciavite estrarre la guarnizione di tenuta LP (bassa
pressione) (pos. @, Fig. 191).

Fig. 187
Rimuovere le viti M8x100 fissaggio supporto guarnizione

LP, supporto guarnizione HP a camicia (pos. @, Fig. 188) e
procedere alla separazione di tutti i componenti (Fig. 189).

Fig. 190

Fig. 188

Fig. 191

Ad ogni smontaggio le tenute di bassa pressione
e gli anelli ORing devono essere sostituiti.

Col supporto guarnizione HP separato e con una apposita
spina in materiale plastico (pos. @, Fig. 192) fare fuoriuscire
il pacco HP (alta pressione) (pos. @, Fig. 193), estrarre infine
I'anello di testa (Fig. 194).

Ad ogni smontaggio il pacco HP (pos. @, Fig. 193)
dovra essere sostituito.

Fig. 189

Fig. 192
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Fig. 193

Fig. 194

224 Montaggio del gruppo pistone - supporti
guarnizioni LP e HP - tenute
Per il rimontaggio dei vari componenti invertire le operazioni
facendo particolare attenzione alle sequenze sotto elencate;
per i valori delle coppie di serraggio e per la sequenza di
serraggio rispettare le indicazioni riportate nel paragrafo 3.
Inserire il supporto guarnizione tenuta nella guarnizione
tenuta nella camicia (pos. @, Fig. 195).

Fig. 195

Introdurre nel supporto guarnizione HP I'anello di testa

(pos. @, Fig. 196) e a seguire il pacco H.P. (alta pressione); data
la leggera interferenza tra la tenuta e il supporto guarnizione
HP, per evitare eventuali danneggiamenti si consiglia I'utilizzo
di un tampone in materiale plastico (pos. @, Fig. 197 e

Fig. 198).
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Fig. 197

Fig. 198



> B

La tenuta H.P. deve essere introdotta nel
supporto guarnizione HP come indicato in
Fig. 197 e Fig. 199.

Prima del montaggio in sede le tenute di H.P.
devono essere lubrificate con grasso al silicone
tipo OKS 1110 attenendosi alle operazioni sotto
indicate:

Il diametro esterno deve risultare solo
leggermente lubrificato;

Sul diametro interno il grasso deve essere
applicato prestando particolare cura al
riempimento di tutte le sacche comprese tra i
labbri di tenuta come indicato in Fig. 200.

]

G555
55550,
Sogeee
33353 \
dotete ;\

K
78,
R

]

DIREZIONE LAVORO PISTONE
41'--------
N
Fig. 199
)
Sacche da riempire con grasso
Fig. 200

Introdurre I'anello antiestrusore e la bussola guarnizioni
(pos. @ e @, Fig. 201 - Fig. 202 e Fig. 203).
La bussola guarnizioni @ deve essere introdotta
& nel supporto guarnizione HP con i due scarichi
rivolti verso l'esterno (lato carter) come indicato
in Fig. 203.

Fig. 201

Fig. 202

LATO CARTER

Fig. 203
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La tenuta L.P. deve essere introdotta nel

& supporto guarnizione LP con il labbro di tenuta
nella direzione di lavoro del pistone (pos. @,
Fig. 204 e Fig. 205), lubrificando leggermente
il diametro esterno con grasso al silicone tipo
OKS 1110.
Sostituire la tenuta L.P. qualora si presentasse
usurata.

Fig. 206

Fig. 204

Fig. 207

Assemblare i gruppi supporti guarnizione LP e HP - camicia
avvitando manualmente le viti M8x100 come indicato in
Fig. 208, Fig. 209 e Fig. 210; successivamente procedere
alla taratura con chiave dinamometria come indicato nel
capitolo 3.

Fig. 205

Rimontare il gruppo supporto tenute (Fig. 206 e Fig. 207)
sostituendo i componenti ® e @.

Fig. 208
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Fig. 209

Fig. 210
Il pistone verra inserito nella camicia dopo che questa sara
stata posizionata sulla testata (Fig. 211), successivamente &
verra montato 'ORing sul codolo del pistone (pos. @, Fig. 212)
ed il paraspruzzi con lo scarico rivolto verso lo stelo (pos. @,

Fig. 213). . &
_ '

Fig. 211
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Fig. 213

| pistoni saranno fissati con taratura di 130 Nm,
dopo fissaggio e taratura viti testata e prima
della taratura delle viti fissaggio camicia.

Nelle versioni SRS-TRS verticali la testata ed il
distanziale testata vengono smontati/montati
con l'ausilio di golfari (Fig. 214 e Fig. 215). Il resto
dello smontaggio/montaggio rimane invariato,
ponendo attenzione a lubrificare le sedi delle
camice sul distanziale testata (Fig. 216) prima
dell'inserimento della testata con camice e
pistoni (Fig. 217).

Fig. 214



Riposizionare ora il coperchio di ispezione avvitando con
cautela le 4 viti M6 che lo fissano (pos. @, Fig. 218 e Fig. 219).

Fig. 217
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3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Posizione Esploso

“Coppia di Serraggio

Descrizione s p— INmJ”
Tappo G3/4"- carter posteriore e laterale 8 8 60
Vite M16x200 - fissaggio carter posteriore 14 14 334 *xxx
Vite M6x12 - fiss. retina filtro olio e cop. prot. superiore 17 17 10
Vite M8x20 - fiss. supp. asta liv. olio e cop. albero a gomiti 20 20 20
Vite M6x16 - fissaggio coperchio paraolio guida pistone 22 22 10
Vite M6x25 - fissaggio stelo guida pistone 39 39 10
Tappo conico M8 - carter anteriore 41 41 15
Vite M16x35 - fissaggio piede pompa (vers. orizzontale) 45 45 206
Vite M12x12 - albero a gomiti 104 104 40
Tappo conico M20 - carter anteriore e posteriore 61 61 40
Raccordo scambiatore filtro olio 49 49 30
Tappo M40 - valvola direzionale pompa olio 71 71 120
Tappo M18x11 - valvola sovra-pressione pompa olio 72 72 40
Vite M8x16 - codolo comando pompa olio 76 76 20
Vite M6x16 - piastra posteriore corpo pompa olio 78 78 10
Vite M10x25 - fissaggio coperchi laterali 82 82 45
Vite M8x40 - corpo pompa olio 83 83 20
Interruttore spia temperatura M14 84 84 40
Pressostato 0,3 N.A. - M10x1 87 87 15
Tappo G1/4 x 9 - fissaggio su raccordo a T -FFF- 88 88 20
Raccordo MM - 1/4"NPT-1/4"G 20 90 20
Raccordo T -FFF- 1/4"G 91 91 20
Nipplo di Riduzione M-F 1/4” 92 92 20
Manometro 93 93 20
Vite M12x1,25x87 - serraggio biella 106 106 75*
Vite M8x18 - coperchio estremita codolo 108 108 20
Fissaggio pistone completo 155 155 130
Vite M8x100 - supporti guarnizioni 156 156 40 **
Raccordo strozzatore D.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
Vite M12x50 - fissaggio distanziale testata 142 142 75
Vite M12x160 - pacco camicia 131 131 140 ***
Vite M24x2x300 - fissaggio testata SRS 157 - 716 ***
Vite M24x2x320 - fissaggio testata TRS - 157 716 ***
Raccordo M-F M22x1.5 - G1/4 112 112 30
Raccordo T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Nipplo M-M G1”-11/16 - 12 UN 64 64 100
Raccordo a 90° M- F G1"-G" 1 119 119 80
Tubo 1"x2m F/F G1”- G1” 120 120 80
Nipplo M-M G1"x G1”x 53 121 121 100
Nipplo M-M G1”x G1” SFIATO 122 122 100
Vite M8x12 - Sfiato scambiatore 124 124 20
Vite M6x12 - Coperchio superiore 17 17 6
Tappo conico M8x1 - Distanziale testata 41 41 15
Vite M16x45 - fissaggio piede pompa (vers. verticale) 95 95 206
Fascetta mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Fascetta mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Vite M10x25 - coperchio albero PTO 82 82 45

*  Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente.

**  Serrare le viti come indicato nello schema riportato in Fig. 220.

***¥  Serrare le viti come indicato nello schema riportato in Fig. 221.

**%%  Serrare le viti come indicato nello schema riportato in Fig. 113/a.
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Le viti M8x100, M12x160, M24x2x300 e M24x2x320 devono essere serrate con la chiave dinamometrica
lubrificando il gambo filettato con grasso al Bisolfuro di Molibdeno cod. 12001500.

SERRAGGIO VITI SUPPORTO GUARNIZIONI

Serraggio viti M8x100 secondo la sequenza indicata (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-
17-18), esequita in due fasi alla coppia di 40 Nm per fase.

Fig. 220
SERRAGGIO VITI TESTATA E VITI CAMICE
© © © © © ©
Q7 30 ©7 30 ©7 30
b3, ok L
4 2 4 2 4 2
o ©68° 06 8° 0 5°
OPERAZIONE 1: Serraggio viti camice M12x160 in quattro fasi
rispettando la sequenza indicata in figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)
1A Fase =70 Nm
2A Fase=110 Nm
3A Fase=140 Nm
4N Fase =140 Nm
OPERAZIONE 2: Serraggio viti testata M24x2x300 (SRS) e M24x2x320 (TRS) in due fasi
rispettando la sequenza indicata in figura: (A-D-B-C)
1A Fase =500 Nm
2A Fase=716 Nm
Fig. 221

44



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. 27643500 + cod. 27826600
Anello di tenuta radiale albero PTO cod. 27744100 + cod. 27760900
Impugnatura inserimento testata cod. 27802700
Testata / distanziale testata / carter cod. 27807000
Cuscinetti albero PTO cod. 27861100

cod. 27861200

cod. 27861300
Cuscinetto centrale cod. 27881000

Per lo smontaggio:
Testata / distanziale testata / carter cod. 27807000
Cuscinetti pignone cod. 27881100
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5 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. 222.
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Fig. 222
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1 INTRODUCTION

This manual contains instructions for repairing SRS-TRS series
pumps and must be read carefully and understood before
performing any work on the pump.

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

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

2 REPAIR GUIDELINES
0
2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

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

To remove the oil, remove the oil dipstick pos. @, Fig. 1, and
then the drain plug pos. @, Fig. 1, located on the back side of
the casing. Use the plug in pos. (2/a) on the vertical version.

\3\.-_‘_0/ S >
W/ 19/,

A

Fig.1

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

It absolutely must not be discarded into the
environment.

A

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The correct sequence is as follows:

Completely empty the pump of oil, as indicated in point 2.1.
Remove the upper inspection cover by unscrewing the M6
fixing screws as indicated in point 2.2.3.

Remove the valve lifters from the manifold and undo the screws
that secure the piston sleeve pack as indicated in point 2.2.1.
Move piston and sleeve pack backward and undo the screw
securing the piston. Remove sleeve pack with piston and
repeat the procedure for the other cylinders; this done, undo
the M24 manifold fixing screws and disassemble the manifold
from the pump crankcase as indicated in point 2.2.1.

Remove the splashguards.

Undo the two M6 fixing screws of the three oil seal covers
(pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Screw a threaded bar or M6 screw, to function as an extractor,

into the holes in the oil seal covers (pos. @, Fig. 3) and remove
the covers from the pump unit (pos. @, Fig. 4).

Fig. 3

Fig. 4
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Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 5) and the external
O-ring (pos. @, Fig. 6).

Fig. 5

49

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

Fig. 8

Unscrew the fixing screws of the left and right PTO bearing
cover (pos. @, Fig. 9) and withdraw two covers from the

PTO shaft with relative seals. To facilitate the disassembly
procedure use the holes M8 (pos. @, Fig. 10) with the function
of extractors or with slap hammer.




(

Undo and remove the pressure gauge, nipple, fittings and
plug (pos. @, Fig. 14).

Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 11).

Fig. 11 Fig. 14
Remove the crankshaft cover by undoing the associated Remove the oil temperature probe (pos. ©, Fig. 15).
screws (pos. @, Fig. 12) remove the flat gasket and replace it if
necessary (pos. @, Fig. 13

Fig. 15

Undo and remove the pressure gauge, fitting, nipple, and
pressure switch (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

In case the oil air exchanger adapter needs to be replaced, it is
necessary to disassemble the oil filter cartridge first.

50



Undo it by hand or with appropriate tool (pos. ®, Fig. 17). Remove the O-ring located between the adapter and oil pump

body.

Remove the lube pump body by undoing the related screws
(pos. @, Fig. 21). Remove the gasket and renew it if necessary
(pos. @, Fig. 22).

Fig. 17

Undo and remove the two connection bends to the exchanger
tubes (pos. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Undo the oil filter exchanger fitting (pos. ®, Fig. 19) and
remove the oil air exchanger adapter (pos. @, Fig. 20).

Fig. 22
Remove the key from the lube pump drive shaft (pos. @,
Fig. 23).
Undo the four M8 screws (pos. @, Fig. 24) and remove the lube
pump drive shaft from the crankshaft.

Fig. 23
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Keep the main bearing shells (pos. @, Fig. 27) in their seats in
the rear casing to avoid the risk of inadvertently swapping the
positions.

Fig. 24

Undo the 22 M16 rear casing fixing screws (pos. @, Fig. 25) and
remove them.

Fig. 27
2 In the event of disassembly, the main bearing

shells must be refitted in exactly the same seats
from which they were removed.

Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 28).

Fig. 25

To remove the rear casing first remove the feet affixed to it and
use four M16 threaded holes to fit the lifting eyebolts (pos. ©,
Fig. 26).

Fig. 28
Remove the conrod caps with the bearing shells, taking
special care to note the sequence in which they are removed
(pos. @, Fig. 29).

The conrod caps and associated half-conrods
& must be reassembled in exactly the same

order and coupling with which they were

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

Fig. 30
Keep the conrod caps coupled to their bearing shells to avoid
the risk of inadvertently swapping the positions (Fig. 31).

Fig. 31

Advance the three conrods as far as possible in the direction of
the manifold.

Remove the three upper half-bearings of the half-conrods
(pos. @, Fig. 32).

Fig. 32

Remove the two crankshaft clearance half-rings (pos. ©,
Fig. 33 and Fig. 34).

Fig.33

Fig. 34

The clearance rings must be refitted in precisely
the same direction from which they were
removed, taking care to position the grooves
towards the crankshaft shoulders.



Remove all the O-rings from the seats on the front casing Keep the main bearing shells (pos. @, Fig. 37 and Fig. 38) in
mating surface and renew them if necessary (pos. @, Fig. 35, their seats in the front casing to avoid the risk of inadvertently
Fig. 35/a). swapping the positions.
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Fig.35/a Fig. 38
Withdraw the crankshaft from the front casing (Fig. 36). Now remove the conrod from its cylinder (pos. @, Fig. 39) and

(pos. @, Fig. 40).
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Couple the half-conrods to the previously disassembled caps,
referring to the numbering (pos. @, Fig. 41 and Fig. 42).

Al

Fig. 41

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

Fig. 44

28

Fig. 42

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

Fig. 45
To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 46).
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Extract the PTO shaft from either one of the two sides using Remove the four filter mesh fixing screws to access the lube
an extractor hammer with associated pad making the needle pump suction cavity and check that the interior is clean (pos.
bearing come out from its seat (pos. @, Fig. 47). @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- With the PTO shaft separated from the casing, remove the 2.1.1.1 Removal of the lube pump
bearing frqm its seat using a hammgr anda punch/.pin The correct removal procedure for the lube pump is described
punch, taking care not to dept the pin that houses it. below. Remove the lube pump rear plate by undoing the three
- In the same way (hammer with punch/pin punch) pull M6 screws (pos. @, Fig. 51) to gain access to the lube pump
out the other needle bearing left in the seat on the front rotors, then remove the rotors (pos. @, Fig. 52).

casing.
To extract the needle bearing on the intermediate support of
the casing, use the tool code 27881100; alternatively, remove
the stop ring and push the bearing out of the seat, using the
hammer and the pin punch ( ) if necessary.

Fig. 52

Fig. 49
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Remove the shaped O-ring and renew it if necessary (pos. ©, Undo the four M40 plugs (pos. @, Fig. 56) and remove the
Fig. 53).

complete directional control valve insert (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53 Fig. 56
Undo the M14 plug (pos. @, Fig. 54) and extract the pressure
relief valve with related spring (pos. @, Fig. 55).

Fig. 57

2.1.2 Assembly of the mechanical part

Reassemble the unit following the procedure indicated in
point 2.1.1 in reverse.

The correct sequence is as follows:

Install the 3 plugs with orifice complete with O-ring in the
seats on the PTO shaft supports with a pin (Fig. 58, Fig. 59 and
Fig. 60).

Fig. 55

Fig. 58
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Preparation of front and rear crankcase halves:

Fit the oilway closing grub screws in the threaded holes on
the front and rear casings, first smearing them with LOX-EAL
5314 threadlocker or an equivalent product. (Fig. 62 and pos.
@ Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

The plug with orifice must be installed with the
drain facing the bearing seat (Fig. 67).

Fig. 63

Fit the locating bushes into the holes on the crankshaft main
bearings (pos. @, Fig. 64).

Fig. 61

Fig. 64
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Install the stop ring, the needle bearing and the additional
stop ring which holds it in place (Fig. 65, Fig. 66 and Fig. 67)
into the seat provided on the front casing.

AR ER X RN
AREEE k) M

Fig. 68
Preparing the crankshaft:
Fit the oilway closing grub screws in the two threaded holes
on the crankshaft, after smearing them with LOX-EAL 5314
threadlocker or an equivalent product. (Fig. 69 and pos. ©®
Fig. 70).

Fig. 65

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fix the oil filter mesh on the rear casing using four M6 screws
(pos. @, Fig. 68). Fig.70
Assemble the red to the piston guide.
Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide
(pos. @, Fig. 71) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x25 screws (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool
and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 73)
as indicated in heading 3.

Fig. 73 Fig. 76

care not to damage the rod to avoid the risk of oil

conrod small end, piston guide and spindle pin
leaks from the radial oil seal.

rotate freely.
Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 74) and then  gaparate the caps from the half-conrods. Proper coupling can

insert the spindle (pos. @, Fig. 75). Fit the two circlips with the be verified by the numbering on the side (pos. ®, Fig. 77).
circlip pliers (pos. @, Fig. 76).

2 When torquing the piston guide rod screws take Assembly has been carried out properly if the

Fig. 77

Preparing the PTO shaft:

Install the stop ring and the internal ring, preheating it, of
the needle bearing (pos. ©, pos. @ Fig. 78) on the PTO shafts
r=3.46 and r=4.23.

The PTO shaft with r=2.9 does not require this operation.
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Fig.78
Insert the PTO shaft from the right side of the casing and
position it in the center of the front casing (Fig. 79 and Fig. 80).

The PTO shaft must be assembled before fitting
& the crankshaft and the half-conrod - piston guide
unit.

Fig. 82

Now introduce the PTO shaft, making sure that the internal
ring of the needle bearing is positioned correctly (Fig. 83 and

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Assembly of the bearings
Assemble the tool that simulates the bearing code 27861200

on the left side. (oil pump side) of the front casing (Fig. 81 and
Fig. 82);
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Fig. 84

Assemble the needle bearing on the casing inserting it on the
PTO shaft and positioning it in the seat using the drift code
27861300 (Fig. 85).

The bearing will be correctly positioned when the drift is in
"contact" on the casing (Fig. 86).

Fig. 85
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Remove the drift replacing it with the “dummy flange” code
27861100; in this way the bearing will not be displaced during
the bearing assembling on the opposite side (Fig. 87 and

Fig. 88).

Fig. 88
Remove the tool that simulates the bearing positioned on
the left side and insert, on the PTO shaft, the needle bearing
which will be housed in the seat on the casing by means of the
drift.
The bearing will be correctly positioned when the drift is in
"contact” on the casing (Fig. 89, Fig. 90 and Fig. 91).

Fig. 89



Fig. 91
Remove the drift used, remove the “dummy flange” on the
right side of the casing and fit the gaskets with the PTO covers
on both sides taking care to protect the seats of the tabs on
the PTO shaft so that they do not damage the seal lip of the oil
seal ring.

When the operation is completed, tighten the PTO covers to
the required torque.

To facilitate the operation, use two guide pins
(Fig. 91, Fig. 93 and Fig. 94).

Fig.92
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Fig. 94

After having checked perfect cleaning of the crankcase,
proceed with assembly of conrod shank-piston guide unit
inside crankcase cylinders (Fig. 94/a).

Fig. 94/a

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.



Fit the bearing shells on the three conrod caps and on the
main bearings of the front casing (Fig. 95 pos. ©, @).

Position the three assemblies with the big ends on the wall of
the associated cylinders.

Fig. 98

crankcase so that the teeth on the ring gears

2 The crankshaft shaft must be inserted into the
are oriented as shown in Fig. 98. The two helical

Fig.
i9.95 directions defined by the ring gear teeth cross at
To avoid possible swapping of bearing shells the opposite side to the oil dipstick head.
& adhe.re strictly to the above flgure (Fig. 95); Insert the two crankshaft clearance half-rings (pos. ®, Fig. 99
specifically, the conrod bearing shells have no and Fig. 100)

notch (pos. @) while the main bearing shells have
a notch and an oilway (pos. @). Before fitting the
crankshaft recheck the correct positions of the
bearing shells.

For correct assembly of the main bearing shells
make sure the reference keys are positioned in
their locations (pos. @, @, Fig. 96).

Fig. 99

Fig. 96
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Offer up the conrods to the crankshaft pins and fix the caps to
the conrods using the M12x1.25 screws (pos. @, Fig. 103).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
chapter 3, ideally reaching the prescribed tightening torque
on both screws simultaneously.

Fig. 100

The clearance rings must be fitted taking care

& to position the grooves facing the internal and
external shoulders of the crankshaft (pos. ©,
Fig. 99 and Fig. 101).

Fig. 103

After having completed the tightening procedure, check that
the big ends have some clearance on both sides (Fig. 103/a).

L

{.

1l

i

Fig. 101
Apply the lower half-bearings to the conrod caps (pos. @,
Fig. 102) ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned i ir ousng on the cap (pos. @, Fig. 102).

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

Fig. 103/a

Fit the O-rings in their locations on the front casing mating
surface (pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
- ;

Fig. 102

Make sure the conrod cap bearing shells feature
an oilway groove.

Fig. 104
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Install the main bearing shells (pos. ®, Fig. 108) in their seats
in the rear casing.

-
—

—
—

i
|

e —

For correct assembly of the main bearing shells
make sure the reference keys are seated in their
locations (pos. @, Fig. 109). Also ensure that the
bearing shells have the correct interference with
the seat; the shells must protrude with respect
to the crankcase surface before they are lodged
fully home (pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Fit the rear casing (Fig. 110) checking alignment on the front
casing locating bushes (pos. @, Fig. 110).
e B ]

\

PR

Fig. 111

Fix the rear casing by means of the 22 M16 screws (pos. @,
Fig. 110) as shown in the diagram in Fig. 111.
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 112

o

0
\

Fig. 112/a

Use a craft knife and feeler gauge to cut the surplus portion of
the O-rings protruding from the front and rear casing joint in
correspondence with the crankshaft flange (pos. @, Fig. 112
and Fig. 112/a).

Fig. 113
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The O-rings should protrude by 2 mm (pos. @, Fig. 113). Before proceeding with the assembly of the radial seal ring,
LS verify the condition of the seal lip. If it is necessary to replace
it, position the new ring as shown in Fig. 117.
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. 117.

RING POSITION ON FIRST
ASSEMBLY

B -

% RING POSITIONTO
REMOVE SHAFT IF WORN

Fig. 118

Fit the PTO bearing gasket and covers on both sides and
tighten the M10 fixing screws (pos. @, Fig. 118 - Fig. 119).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 116

Smear a silicone sealant such as MOTORSIL D
& (Arexons) over all the areas of protrusion of the
O-rings in contact with the flat gaskets (Fig. 114,
pos. ®).
Pre-assemble the left and right PTO bearing covers:
Fit the radial seal ring into the PTO bearing cover (pos. ©,
Fig. 115).

Fig. 119
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Assemble the lube pump drive shaft to the crankshaft and fix
with the four M8 screws (pos. @, Fig. 122) then tighten with a

torque wrench to the value prescribed in heading 3.
,.‘ £ ?‘V

Fig. 120

Fig. 123

Insert the key in the keyway on the lube pump drive shaft
(pos. @, Fig. 123).

Fit the crankshaft cover with associated gasket (after smearing
silicone sealant - see Fig. 114 - on the protruding O-rings, and
then tighten the M8 fixing screw (pos. @, Fig. 120 - Fig. 121).

Fig. 121 Fig. 124
(pos. @, Fig. 124).

Fig. 122
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.
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Fit the flat gasket (pos. @, Fig. 125) after smearing silicone
sealant (see Fig. 114) on the protruding O-rings.

o

Fig. 129

Install the air-oil exchanger adapter unit (pos. @, Fig. 129) and
adjust the fixing screw with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 126

Fig. 130
' Fig. 127 Screw the two connection bends to the exchanger tubes
Tighten the pump body by means of the M8 screws (pos. (pos. @, Fig. 130) and tighten them with a torque wrench as
@, Fig. 127) and calibrate them with a torque wrench as described in heading 3.

described in heading 3.

Fig. 131

Fit the oil filter cartridge by tightening it manually (pos. @,

Fig. 128 g 131).

Insert the O-ring into the seat of the oil air exchanger adapter
(pos. @, Fig. 128) making sure it is correctly positioned.
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Fig. 132 Fig. 135

Use LOX-EAL 53-14 fitting sealant or similar to smear on the ) )
fitting (pos. @), pressure switch (pos. @) and pressure gauge At.tach the connector (Fig. 136) to the oil temperature probe
(pos. @) Fig. 132, then assemble the unit. (F'g'i 36/a).

Fig. 133

Use LOX-EAL 53-14 fitting sealant or similar to smear on the
Tee fitting (pos. @), the plug (pos. @) and the pressure gauge
(pos. @) Fig. 133, then assemble the unit.

Fig. 136/a

Mount the radial seal ring onto the oil seal cover (pos. ®,
Fig. 135) using a drift or equivalent tool (special tool code
Fig. 134 27643500).

Fit the oil temperature probe (pos. @, Fig. 134).
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Fig. 137
Fit the O-ring in the seat on the oil seal cover (pos. @, Fig. 137);
insert the assembly into the front casing in the seat provided,
making sure that the cover completely is pressed fully home in
its seat (Fig. 138).
;‘ ]

Py

Fig. 138

Fig. 139

Tighten the two M6 screws (pos. @, Fig. 139) using a torque
wrench, calibrating them as described in heading 3.
& s _@-.-,;._mhm-&.-,...,-_.--:— ¥

ot

Fig. 140

Fit the oil drain plugs (pos. @, Fig. 141) and manifold locating
pins (pos. ®,Fig. 142).

IR L

Fig. 141
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Fig. 142



Mount the shaft end cover and affix it to the casing using 3 x Insert the complete directional valve units (pos. @, Fig. 146)

and tighten the four M40 plugs (pos. @, Fig. 147) using a torque
wrench with the torque setting prescribed in heading 3.

N.B.: the torque settings of the units is the same so they can be
fitted and torqued freely.

M8x18 screws (pos. @, Fig. 143).

Fig. 143
Apply the tab to the PTO shaft (pos. @, Fig. 144).
Tighten the screws with a torque wrench as described in
heading 3.

Fig. 146

Fig. 144 Fig. 147
Insert the pressure relief valve with related spring (pos. ©,

Fig. 148) and tighten the M14 plug (pos. @, Fig. 149) then
tighten with a torque wrench to the value prescribed in
heading 3.

2.1.2.2 Fitting the lube pump

Reassemble the unit following the procedure indicated in
point 2.1.1.1 in reverse.

The correct sequence is as follows:

Assemble the 4 directional valve inserts as shown in Fig. 145.

Fig. 145

Fig. 148
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When assembling the lube pump rotors orient
& the markings on the two parts as shown in
Fig. 152 pos. ©.
o

Fig. 149
Insert the shaped O-ring in its seat on the lube pump body
(pos. @, Fig. 150).

Fig. 152

Fit the lube pump rear plate and tighten the three M6 screws
(pos. @, Fig. 153) using a torque wrench with the torque
setting prescribed in heading 3.

Fig. 153

For the first priming comply with the following
& procedure:

1) Remove the outlet cartridge complete with
the valve indicated in the photo below and
fill the oilways with lube oil using a syringe or
alternative means.

Fig. 151

Fig. 154
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Fig. 155

Fig. 155/a

Refit the cartridge and tighten it with a torque
wrench to 120 Nm then start the pump at the
following minimum speeds:

a) Pump with 1500 RPM pinion, start at 725 RPM.
b) Pump with 1800 RPM pinion, start at 865 RPM.
c) Pump with 2200 RPM pinion, start at 1060 RPM.

2.1.3 Removal of the bellows - vertical versions

The correct sequence is as follows:

Completely empty the pump of oil, as indicated in point 2.1.
Remove the upper inspection cover by unscrewing the 4 M6
fixing screws as indica*ed in point 2.2.3.

Remove the valve lifters from the manifold and undo the
screws that secuire the piston sleeve pack as indicated in point
2.2.1.

Move piston and sleeve pack backward and undo the screw
securing the piston. Remove sleeve pack with piston and
repeat the procedure for the other cylinders; this done, undo
the M24 manifold fixing screws and disassemble the manifold
from the pump crankcase as indicated in point 2.2.1.
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Loosen the clips securing the bellows (pos. @, Fig. 156) before
loosening the pistons and, after having removed the pistons,
remove the bellows splashguard (Fig. 157).

-

Fig. 157

Remove the bellows and undo the four M6 fixing screws of the
three bellows flanges (pos. @, Fig. 158).

Fig. 158



2.1.3.1 Fitting the bellows - vertical versions

Fit the O-ring on the bellows flange (pos. @, Fig. 159) and
insert the flange into the front casing in the seat provided,
making sure the flange is pressed fully home in its seat
(Fig. 160).

Fig. 159

Fig. 160
Tighten the four M6 screws (pos. @, Fig. 161) using a torque
wrench, calibrating them as described in heading 3.
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Fit the bellows on the flange and secure it with the clip (pos.
@, Fig. 162) tightening the clip with a torque screwdriver as
described in heading 3. Now compress the bellows with your
hand and fit the bellows splashguard with associated clip,
leaving it loose (pos. @, Fig. 163).

¥ 1« PR

Fig. 163
The bellows must be refitted to the splashguard and the clip
securing the bellow to the splashguard must be tightened
only after having mounted the manifold and secured the
piston (pos. @, Fig. 164).

Fig. 164

Tighten the clip with a torque screwdriver as described in
heading 3.



2.1.4

Oversize classes

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND CONROD BEARING SHELLS

Recovery Bearing shells kit Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Correction on the shaft pin
classes code Code Code diameter
(mm) (mm)
0.25 34218701 90932100 90932400 ©109.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 34218801 90932200 90932500 ©109.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5
OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND MAIN BEARING SHELLS
Recovery Bearing shells kit Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Correction on the shaft pin
classes code Code Code diameter
(mm) (mm)
0.25 34226601 90934800 90935100 ©119.750/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 34226701 90934900 90935200 ©119.500/-0.03 Ra0.4Rt3.5

OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE

Recovery classes

(mm)

Piston Guide Code

Pump casing seat regrinding

(mm)

1.00

79050243

@106 H6 +0.022/0 Ra 0.8 Rt 6
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2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Unscrew the two diametrically opposed M24 head fixing

screws (pos. @ and @, Fig. 167) and replace them with two
service screw-pins (code 27807000) (pos. @, Fig. 168), then
take out the remaining 2 screws.

2.2.1 Reassembly of the head - liners - valves
The head does not require any routine maintenance.
Operations are limited to inspection or replacement of valves,
if necessary.

Proceed as follows to extract the valve units:

Loosen the pistons and pull them off from the rod one by one
approaching them to the related liners (pos. @, Fig. 165).

Fig. 165
Loosen but do not remove the M12x160 screws fastening the
liners to the head (pos. @, Fig. 166), so as to free them.

Fig. 168

Remove the head from the head spacer secured to the pump
casing supporting it from above and using the special handles
code 27802700 or equivalent tool (pos. @, Fig. 169 and

Fig. 170).

Fig. 166

Fig. 169
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Remove the M12x160 screws fastening the liners to the head
(pos. @, Fig. 173) and remove the liner units (pos. @, Fig. 174).

Fig. 170
To remove the head spacer loosen the screws M12x50 (pos. @,
Fig. 171) supporting it with the special bands and pull it out
from the pump casing (Fig. 172).

Fig. 173

Fig. 174

During disassembly of the liners, take care not
to disperse the valve springs and the flat valves
(pos. @ and @, Fig. 175) which, being only laid
down, could fall.

Fig. 172

Fig. 175

79



Fig. 176

If the valve seats are blocked on the head due

& to the formation of scale or oxide, they must be
freed by inserting an aluminum or plastic pin in
the outlet hole (pos. ®, Fig. 177).

Fig. 180

Extract the outlet plates (pos. @, Fig. 181) with the springs
(pos. @, Fig. 182) and their guides (pos. @, Fig. 183); check
for wear and replace if necessary. However, these must be
Fig. 177 performed at the intervals indicated in chapter 11 of the use
and maintenance manual.

Extract the valve housings and check the conditions of the
various components.

It is recommended to replace them after each disassembly
(pos. @, Fig. 178).

Fig. 178

At every valve inspection, replace the sealing
& rings and the O-rings between the liner and

the head (pos. @, Fig. 179), and on the L.P. seal
support frontally in the recirculation hole zone
(pos. @, Fig. 180). Before reassembly, clean and
dry off the components and all their seats inside
the head.
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Fig. 182

Fig. 183

2.2.2 Assembly of the head - liners - valves

To reassemble the various components, invert operations
paying special attention in inserting the head on the head
spacer secured to the casing, taking care not to drop the
O-rings mounted on the head support plane (pos. ®, Fig. 184).
The head must be reassembled with the pistons inserted in
the liners (pos. @, Fig. 185).
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Fig. 185

Heads - liners: proceed with assembly and head screw
calibration, pistons fastening and calibration (130

Nm) and then continue with the calibration of the liner
fastening screws.

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

2.23 Disassembly of the piston unit - LP and HP
gasket supports - seals

The piston unit does not require any routine maintenance.
Service operations are limited to the visual inspection of the
cooling circuit’s draining. In case of anomalies / oscillations
on the delivery pressure gauge, or pulsating of the cooling
circuit’s draining pipe (if flexible), seal packings must be
inspected and replaced if necessary.

Proceed as follows to remove the piston units:

Remove the head from the head spacer secured to the pump
casing as indicated in point 2.2.1 (from Fig. 166 to Fig. 174).
Remove the pumping units from the liners by hand (pos. ©,
Fig. 186) and check for wear (pos. @, Fig. 187).

Replace them if necessary.




Remove the Seeger ring and the seal ring (pos. @, Fig. 190)

from the LP gasket support and with the help of a threaded
screwdriver, pull out the LP (low pressure) seal (pos. ©,

Fig. 191).

Fig. 187

Remove the M8x100 screws securing the LP gasket support,
HP gasket support to the liner (pos. @, Fig. 188) and proceed
to the separation of all the components (Fig. 189).

Fig. 190

Fig. 188

Fig. 191

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

With separate HP gasket support and a special plastic pin (pos.
@, Fig. 192) have the HP (high pressure) pack come out (pos.
@, Fig. 193), finally extract the head ring (Fig. 194).

At each disassembly, the HP packing (pos. O,
Fig. 193) must be replaced.

Fig. 189

Fig. 192
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Fig. 194 Fig. 197

224 Assembly of the piston unit - LP and HP gaskets
supports - seals

To reassemble the various components, invert operations

paying special attention to the sequences listed below.

For tightening torque values and sequences, follow the

instructions contained in paragraph 3.

Fit the seal gasket support in the seal gasket in the liner (pos.

O, Fig. 195).

Fig. 198

Fig. 195

Introduce in the H.P. seals support, the head ring (pos.

@, Fig. 196) and then the H.P. (high pressure) packing;
considering the slight interference between the seal and the
H.P. seal support, to avoid damage we advise using a plastic
pad (pos. @, Fig. 197 and Fig. 198).
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The H.P. seal must be placed in the HP gasket
support as indicated in Fig. 197 and Fig. 199.

Before inserting them into their seats, the H.P.
seals must be lubricated with silicone grease
Type OKS 1110, following the operations listed
below:

The external diameter must only be slightly
greased;

On the internal diameter, grease must be applied
paying great attention to filling all the pockets
between the sealing lips as shown in Fig. 200.

Fig. 199

Pockets to fill with grease

Fig. 200

Insert the anti-extruder ring and the seals bush (pos. ©® and @,
Fig. 201 - Fig. 202 and Fig. 203).
The gasket bush @ must be introduced into
& the HP gasket support with the outlets facing
outwards (casing side) as shown in Fig. 203.

Fig. 202

CASING SIDE

Fig. 203
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support with the lip seal in the direction of piston
operation (pos. O, Fig. 204 and Fig. 205), slightly
lubricating the external diameter with silicone
grease type OKS 1110.

Replace the L.P. seal whenever wear is detected.

2 The L.P. seal must be inserted in the LP gasket

Fig. 206

Fig. 204

Fig. 207
Assemble the LP and HP gasket supports - liner unit by
manually screwing the M8x100 screws as shown in Fig. 208,
Fig. 209 and Fig. 210; then proceed with calibration using a
torque wrench as indicated in chapter 3.

Fig. 205
Reassemble the seal support unit (Fig. 206 and Fig. 207)
replacing the components @ and @.

Fig. 208
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Fig. 210
The piston will be inserted into the liner after it has been
placed on the head (Fig. 211), then the O-ring will be installed
on the piston rod (pos. @, Fig. 212) and the splashguard with
the outlets turned towards the rod (pos. @, Fig. 213).

Fig. 211
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Fig. 213

The pistons will be fastened with a calibration
of 130 Nm, after the head screws fastening and
calibration and before the liner fastening screws
calibration.

In vertical SRS-TRS versions, the head and head
spacers are disassembled/assembled with the
help of eyebolts (Fig. 214 and Fig. 215). The
other disassembly/assembly operations are
unchanged, paying attention to lubricating the
liner seats on the head spacer (Fig. 216) before
inserting the head with the liners and pistons
(Fig. 217).

Fig. 214



Now refit the inspection cover and secure it by carefully
tightening the 4 M6 fixing screws (pos. @, Fig. 218 and
Fig. 219).

Fig. 215

Fig. 216

Fig. 217
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

Description Exploded Drawing Position ”Tightening”'l'orque
SRS TRS (Nm]
Plug G3/4"- rear and side casing 8 8 60
Screw M16x200 - rear casing fixing 14 14 334 *xxx
Screw M6x12 - oil filter mesh and upper protective cover fixing 17 17 10
Screw M8x20 - oil dipstick support and crankshaft cover fixing 20 20 20
Screw M6x16 - piston guide oil seal cover fixing 22 22 10
Screw M6x25 - piston guide rod fixing 39 39 10
Tapered plug M8 - front casing 41 41 15
Screw M16x35 - pump lug fixing (horizontal vers.) 45 45 206
Screw M12x12 - crankshaft 104 104 40
Tapered plug M20 - front and rear casing 61 61 40
Qil filter exchanger unions 49 49 30
Plug M40 - lube pump directional control valve 71 71 120
Plug M18x11 - lube pump pressure relief valve 72 72 40
Screw M8x16 - lube pump drive coupling 76 76 20
Screw M6x16 - lube pump body rear plate 78 78 10
Screw M10x25 - rear covers fixing 82 82 45
Screw M8x40 - lube pump body 83 83 20
Temperature indicator switch M14 84 84 40
N.O. pressure switch 0.3 - M10x1 87 87 15
Plug G1/4 x 9 - fixing on Tee fitting -FFF- 88 88 20
Fitting MM - 1/4"NPT-1/4"G 90 90 20
T -FFF- union 1/4"G 91 91 20
Reducer Nipple M-F 1/4" 92 92 20
Pressure gauge 93 93 20
Screw M12x1.25x87 - connecting rod tightening 106 106 75*
Screw M8x18 - coupling end cover 108 108 20
Complete piston fixing 155 155 130
Screw M8x100 - gasket supports 156 156 40 **
Choke fitting D.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
Screw M12x50 - head spacer fixing 142 142 75
Screw M12x160 - sleeve pack 131 131 140 ***
Screw M24x2x300 - SRS head fixing 157 - 716 ***
Screw M24x2x320 - TRS head fixing - 157 716 ***
Fitting M-F M22x1.5 - G1/4 112 112 30
Fitting T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Nipple M-M G1”-11/16-12 UN 64 64 100
90° Fitting M-F G1”-G" 1 119 119 80
Pipe 1"x 2m F/F G1”- G1” 120 120 80
Nipple M-M G1"x G1"x 53 121 121 100
Nipple M-M G1”x G1"VENT 122 122 100
Screw M8x12 - Exchanger vent 124 124 20
Screw M6x12 - Upper cover 17 17 6
Tapered plug M8x1 - Head spacer 41 41 15
Screw M16x45 - Pump lug fixing (vertical vers.) 95 95 206
Clip mini R+S11 - D.98-109 W4 (Stainless steel) 101 101 70 Ncm
Clip mini R+S7 - D.58-69 W4 (Stainless steel) 99 99 70 Ncm
Screw M10x25 - PTO shaft cover 82 82 45

*  Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

**  Tighten the screws as shown in the diagram given in Fig. 220.

***  Tighten the screws as shown in the diagram given in Fig. 221.

****  Tighten the screws as shown in the diagram given in Fig. 113/a.
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The screws M8x100, M12x160, M24x2x300 and M24x2x320 must be tightened with a torque wrench,
lubricating the threaded shank with Molybdenum Disulphide grease code 12001500.

GASKET SUPPORT SCREWS TIGHTENING

Screws tightening M8x100 according to the sequence indicated (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-

13-14-15-16-17-18), in two phases at the torque of 40 Nm each phase.

Fig. 220

HEAD AND LINER SCREWS TIGHTENING

OPERATION 1: Liner screws tightening M12x160 in four phases

observing the sequence indicated in figure: (1-2-3-4-5-6-7-8)

1A Phase =70 Nm

2A Phase=110 Nm
3A Phase=140 Nm
4/ Phase =140 Nm

OPERATION 2: Head screws tightening M24x2x300 (SRS) and M24x2x320 (TRS) in two phases

observing the sequence indicated in figure: (A-D-B-C)

1A Phase =500 Nm
2A Phase=716 Nm
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4 REPAIRTOOLS

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

For assembly:

Piston head radial seal ring code 27643500 + code 27826600
PTO shaft radial seal ring code 27744100 + code 27760900
Head insertion handle code 27802700
Head / head spacer / casing code 27807000
PTO shafts bearings code 27861100
code 27861200
code 27861300
Central bearing code 27881000
For disassembly:
Head / head spacer / casing code 27807000
Pinion bearing code 27881100
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5 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. 222 below.

J/To10[H LT et

Cutting junction %ﬁ\
direction ! ‘

0.005]
0.01]
0.04/100[H]

o
&

26020.1

|
[
|

\ .
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- 7 xr__ \r ! v 7%
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|
|
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Fig. 222
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les consignes de réparation des pompes de
la série SRS-TRS. Il doit étre lu attentivement et compris avant
toute intervention sur la pompe.

Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe
dépendent de son utilisation et de son entretien appropriés.
Interpump Group décline toute responsabilité concernant les

dommages dérivant d'une négligence et/ou de l'inobservation

des consignes de ce manuel.

2 CONSIGNES DE REPARATION
m
2.1 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 la jauge de niveau d'huile rep. @,
Fig. 1 puis le bouchon de vidange rep. @, Fig. 1 situé a l'arriere
du carter d'huile. Utiliser le bouchon rep. (2/a) sur la version
verticale.

o 7
g /

A

Fig.1

Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
I'éliminer auprés des centres autorisés.

Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a I'égout.

2.11 Démontage de la partie mécanique

La séquence correcte est la suivante :

Vidanger completement I'huile de la pompe, comme indiqué
au point 2.1.

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en dévissant les
vis M6 de fixation comme indiqué au point 2.2.3.

Démonter les poussoirs de soupape de la culasse et dévisser
les vis de fixation de I'ensemble chemise-piston, comme
indiqué au point 2.2.1.

Reculer le piston et le groupe chemise, et dévisser la vis de
fixation du piston. Retirer le groupe chemise-piston et répéter
I'opération pour les autres cylindres, puis desserrer les vis M24
de fixation de la culasse, et démonter celle-ci du carter de
pompe, comme indiqué au point 2.2.1.

Déposer les bagues anti-éclaboussures.

Dévisser les deux vis de fixation M6 des trois couvercles
(rep. @, Fig. 2).

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

Fig. 4
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Extraire le joint d'étanchéité radial (rep. @, Fig. 5) et le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 6).

Fig. 5

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

Fig.7

Dévisser les vis de fixation du couvercle en bout d‘arbre
(rep. @, Fig. 8), puis dévisser le couvercle de I'arbre PDF
sous-jacent et le déposer. Retirer le joint d’étanchéité et le
remplacer.

Fig. 8
Desserrer les vis de fixation des caches roulement de la prise
de force droit et gauche (rep. @, Fig. 9) et dégager les deux
couvercles de I'arbre de la prise de force avec leurs joints
correspondants. Pour faciliter le démontage, intervenir sur les
orifices M8 (rep. @, Fig. 10) ou utiliser un extracteur a inertie.

Fig.9
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(rep. ©, Fig. 11).

Extraire le joint d'étanchéité radial

Fig. 11

Démonter le couvercle du vilebrequin en dévissant les vis
correspondantes (rep. @, Fig. 12), puis dégager le joint plat et
le remplacer si besoin est (rep. @, Fig. 13).

Fig. 12
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Dévisser et déposer le manometre, le raccord fileté, les
raccords et le bouchon (rep. @, Fig. 14).

Fig. 14
Démonter le capteur de température d'huile (rep. @, Fig. 15).

Fig. 15

Dévisser et déposer le manometre, le raccord, le raccord fileté
et le pressostat (rep. @, Fig. 16).

Fig. 16

S'il s'avére nécessaire de remplacer I'adaptateur de I'échangeur
air/huile, démonter d'abord la cartouche du filtre a huile.



Déposer le joint torique présent entre I'adaptateur et le corps
de pompe a huile.

La dévisser a la main ou a l'aide d'un outil approprié (rep. @, Fig. 17).

Démonter le corps de la pompe a huile en dévissant les
vis (rep. @, Fig. 21). Retirer le joint plat et le remplacer si
nécessaire (rep. @, Fig. 22).

Fig. 17

Dévisser et déposer les deux coudes de raccord sur les tuyaux
de I'échangeur (rep. @, Fig. 18).

Fig. 21

Fig. 18

Dévisser le raccord échangeur du filtre a huile (rep. @, Fig. 19) et
déposer |'adaptateur de I'échangeur air/huile (rep. @, Fig. 20).

Fig. 22
Retirer la languette de la tige de commande de la pompe a
huile (rep. @, Fig. 23).
Dévisser les quatre vis M8 (rep. @, Fig. 24), puis déposer la tige
de commande de la pompe a huile du vilbrequin.

Fig. 23
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Maintenir les demi-coussinets de palier (rep. ©, Fig. 27) dans
les logements du carter arriére pour éviter de les interchanger.

Fig. 24

Dévisser les 22 vis M16 de fixation du carter arriere (rep. @,

Fig. 25) et les déposer. Fig. 27

palier doivent étre remontés exactement dans les

2 En cas de démontage, les demi-coussinets de
logements d'origine.

Dévisser les vis de la bielle (rep. @, Fig. 28).
. =

Fig. 25

Pour déposer le carter arriére, démonter les pieds et utiliser
quatre trous filetés M16 pour monter les ceillets de levage
(rep. @, Fig. 26).

Fig. 28

Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets en
prenant note de |'ordre de démontage (rep. @, Fig. 29).

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

-

-
!

TN

Fig. 26
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Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont
été numérotés sur un coté (rep. @, Fig. 30).

bR RBR s+
Y

Fig. 29

Fig. 30

Maintenir les chapeaux de bielle couplés aux demi-coussinets
pour éviter de les intervertir (Fig. 31).

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

Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
(rep. @, Fig. 32).

Fig. 32

Retirer les deux demi-bagues de butée axiales du vilebrequin
(rep. @, Fig. 33 et Fig. 34).
-

Fig.33

Fig. 34

Les bagues doivent étre réassemblées dans
le sens d'origine, en prenant soin de placer

les rainures d'évacuation vers les butées du
vilebrequin.



Retirer tous les joints toriques des logements du plan de carter ~ Maintenir les demi-coussinets de palier (rep. @, Fig. 37 et
avant etles remplacer si nécessaire (rep. @, Fig. 35, Fig. 35/a). Fig. 38) dans les logements du carter avant pour éviter toute
L confusion.

ol
,1

Y

\\

|
|

o

Fig. 35/a

Fig. 38
Retirer la bielle de son cylindre (rep. @, Fig. 39) et extraire les
groupes bielle-guide de piston (rep. @, Fig. 40).

Fig. 39 Fig. 40
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Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement Dégager la goupille (rep. @, Fig. 44) et extraire la bielle (rep. ®,
démontés en suivant la numérotation (rep. @, Fig. 41 et Fig. 45).
Fig. 42).

Fig. 44

Fig. 41

he-
Fig. 45
Fig. 42 Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis a
Déposer les deux circlips de maintien de la goupille a I'aide téte cylindrique M6 a l'aide d'une clé spéciale (rep. @, Fig. 46).

d'un outil approprié (rep. @, Fig. 43).
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Extraire I'arbre de la prise de force d'un des deux cotés a Retirer les quatre vis de fixation de la rétine du filtre pour
I'aide d'un marteau et d'un tampon en faisant sortir de son accéder au compartiment d'aspiration de la pompe a huile et
logement le roulement a rouleaux (rep. ®, Fig. 47).

e s

vérifier I nettoyage interne (rep. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Larbre de la prise de force étant séparé du carter, déposer 2.1.1.1 Démontage de la pompe a huile
le roulement de son logement a 'aide d'un marteau et Voici la séquence correcte de démontage de la pompe a
d un pomteau/cr’\asse—goupnIg, en prenant garde a ne pas huile. Retirer la plaque arriére du corps de pompe a huile en
abimer I'axe logé dans celui-ci. enlevant les trois vis M6 (rep. @, Fig. 51) pour avoir acces aux

- Procéder de la méme fagon (marteau avec un pointeau/
chasse-goupille) pour extraire I'autre roulement resté en
place sur le carter avant.

Pour I'extraction du rouleau a aiguilles monté sur le palier

intermédiaire du carter, utiliser soit l'outil réf. 27881100, soit

déposer le circlip d'arrét et expulser le roulement de son
logement a l'aide d'un marteau et d'un chasse-goupille si

besoin est (Fig. 48 et Fig. 49).

rotors de la pompe a huile et les déposer (rep. ®, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49
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Retirer le joint torique et remplacer si nécessaire (rep. @, Fig. 53).

Fig. 53

Dévisser le bouchon M14 (rep. @, Fig. 54) et enlever le clapet
de surpression avec son ressort (rep. @, Fig. 55).

Fig. 55

Retirer les quatre bouchons M40 (rep. @, Fig. 56) et dégager
les groupes de soupapes directionnelles complets (rep. ©,
Fig. 57).

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Procéder au montage en inversant les opérations du point
2.1.1.

La séquence correcte est la suivante :

Monter les 3 bouchons avec orifice muni d’un joint torique
dans les logements ménagés sur les paliers de |'arbre de la
prise de force avec un axe (Fig. 58, Fig. 59 et Fig. 60).

Fig.58
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Préparation du carter avant et arriere :

Monter les goujons de fermeture des gorges de lubrification
dans les trous filetés des carters avant et arriére, humecter
avec du scellant LOX EAL 5314 ou similaire. (Fig. 62 et rep. ®
Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

coté évacuation orientés vers le logement du

2 Le bouchon avec orifice doit étre monté avec le
roulement (Fig. 67).

Fig.63

Installer les douilles de centrage dans les trous prévus a cet
effet sur le palier de vilebrequin (rep. @, Fig. 64).

Fig. 64
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Monter dans le logement approprié sur le carter avant le
circlip d'arrét, le roulement a aiguilles et I'autre circlip arrét qui
le maintient en place (Fig. 65, Fig. 66 et Fig. 67).

Fig. 65

Fig. 66

Fig. 67

Fixer la rétine du filtre a huile sur le carter arriere avec quatre
vis M6 (rep. @, Fig. 68).
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Fig. 68
Préparation vilebrequin :
Monter les goujons de fermeture des gorges de lubrification

dans les deux trous filetés du vilebrequin, humecter avec du
scellant LOX EAL 531 ou similaire. (Fig. 69 et rep. @ Fig. 70).

Fig. 69

Fig. 70

Assembler la tige au guide de piston.

Insérer la tige du guide de piston dans le logement prévu a
cet effet sur le guide de piston (rep. @, Fig. 71) et la fixer a
ce dernier a l'aide des 4 vis a téte cylindrique M6x25 (rep. @,
Fig. 72).



Fig. 71 Fig. 72

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
(rep. @, Fig. 73) comme indiqué au paragraphe 3.

: ; .=

Fig. 73 Fig. 76
2 Lors du réglage des vis de fixation de la tige guide

de piston, ne pas I'endommager pour éviter les

le guide de piston et I'axe de piston tournent
fuites d'huile du joint d'étanchéité radial.

2 Le montage est correct lorsque le pied de bielle,
librement.

Installer la bielle dans le guide de piston (rep. ©, Fig. 74), puis

insérer I'axe de piston (rep. @, Fig. 75). Appliquer les deux

circlips d'appui a I'aide de I'outil approprié (rep. @, Fig. 76).

Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
accoupler correctement, suivre la numérotation présente sur
un cété (rep. @, Fig. 77).

Fig. 77

Préparation de I'arbre de prise de force :

Monter sur les pignons r=3,46 et r=4,23 'anneau d'arrét et
I'anneau intérieur, en le préchauffant, du roulement a aiguilles
(rep. @, rep. @ Fig. 78).

Cette opération n'est pas nécessaire dans le cas d'un arbre de
prise de force avec r=2,9.
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Fig.78
Introduire I'arbre de prise de force du c6té droit du carter en le
positionnant centralement au carter avant (Fig. 79 et Fig. 80).
Le montage de I'arbre de prise de force doit
& étre effectué avant celui du vilebrequin et de
I'ensemble demi-bielle-guide de piston.

Fig. 80
2.1.2.1 Montage des roulements

Monter l'outil qui simule le roulement réf. 27861200 sur le coté
gauche (c6té pompe a huile) du carter avant (Fig. 81 et Fig. 82)

’
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Fig. 82

Introduire maintenant I'arbre de prise de force en veillant a ce

que I'anneau intérieur du roulement a aiguilles se positionne

correctement (Fig. 83 et Fig. 84).
— — yr ——

Fig. 83



Fig. 84

Assembler le roulement a rouleaux avec le carter en
I'emmanchant sur I'arbre de prise de force et en le
positionnant dans le logement a I'aide d'un tampon réf.
27861300 (Fig. 85).

Le roulement sera correctement positionné lorsque le tampon
arrive en butée sur le carter (Fig. 86).

Fig. 85

Fig. 86

Retirer le tampon et le remplacer avec la « fausse bride » réf.
27861100 ; de cette facon, le roulement ne subira pas de
déplacements lors du montage du roulement du c6té opposé
(Fig. 87 et Fig. 88).

Fig. 88

Démonter l'outil qui simule le roulement positionnés sur le
coOté gauche et, emmancher, dans I'arbre de prise de force, le
roulement a rouleaux jusqu’a ce qu'il vienne se placer dans le
logement sur le carter a I'aide du tampon.

Le roulement sera correctement positionné lorsque le tampon
arrive en butée sur le carter (Fig. 89, Fig. 90 et Fig. 91).

Fig. 89
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Fig. 90

Fig. 91
Retirer le tampon utilisé précédemment, démonter la « fausse
bride » sur le coté droit du carter et monter des deux cotés les
joints avec les couvercles de la prise de force en prenant garde
de protéger les rainures des languettes sur I'arbre de prise de
force, afin de ne pas abimer la lévre d’étanchéité de la bague
d'étanchéité ou joint SPI.
Une fois I'opération effectuée, serrer les couvercles de la prise
de force au couple prescrit.

Pour faciliter 'opération, se servir de deux
goujons de guidage (Fig. 91, Fig. 93 et Fig. 94).

Fig.92

Fig. 94

Apres s'étre assuré que le carter est propre, insérer I'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les cylindres du carter
(Fig. 94/a).

Fig. 94/a

Placer I'ensemble demi-bielle/guide de piston dans
le carter en tournant les demi-bielles de sorte que
la numérotation soit visible par le dessus.
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Monter les demi-coussinets sur les trois demi-bielles et les
paliers principaux du carter avant (Fig. 95 rep. ©, @).

Placer les trois groupes avec la téte de bielle sur la paroi des
cylindres respectifs.

Pour éviter une inversion des demi-coussinets,
se conformer strictement a I'image ci-dessus
(Fig. 95) ; en l'occurrence, les demi-coussinets de
bielle ne sont pas creux sur la tige (rep. @), tandis
que les demi-coussinets de palier possédent une
rainure et un orifice de lubrification (rep. @).
Avant l'installation du vilebrequin, s’assurer du
bon positionnement des demi-coussinets.

Pour une installation correcte des demi-
coussinets de palier et de bielle, faire en sorte
que les onglets de référence soient positionnés
dans les logements (rep. ©, @, Fig. 96).

Fig. 96

Caler le vilebrequin (Fig. 97).

11
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Fig. 98

Placer le vilebrequin dans le carter de sorte que
les dents des couronnes soient tournées comme
illustré Fig. 98. Le croisement des deux hélices
des couronnes dentées est opposé a la téte de la
jauge de niveau d’huile.

A

Installer les deux demi-bagues de butée axiale du vilebrequin
(rep. @, Fig. 99 et Fig. 100).

Fig. 99
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Rapprocher les demi-bielles de I'arbre et fixer les chapeaux
aux demi-bielles a I'aide des vis M12x1.25 (rep. @, Fig. 103).
Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3 ; serrer simultanément les vis au
couple préconisé.

=

Fig. 100

Les bagues de butée doivent étre montées en

& positionnant les gorges de lubrification vers les
butées intérieures et extérieures du vilebrequin
(rep. @, Fig. 99 et Fig. 101).

Fig. 103

Apreés le serrage, vérifier que la téte de la bielle ait un jeu
latéral dans les deux sens (Fig. 103/a).

L

!

'/
.l}.

1l

i

Fig. 101
Assembler les demi-coussinets inférieurs et les chapeaux
de bielle (rep. @, Fig. 102) en s'assurant que la languette de
repére des demi-coussinets se trouve dans son logement sur
le chapeau (rep. @, Fig. 102).

Fig. 103/a

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

X : 3 Insérer les joints toriques dans les sieges du plan de carter
- avant (rep. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).

Fig. 102

S’assurer que les demi-coussinets des chapeaux
de bielle comportent la gorge de lubrification.

Fig. 104
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Monter les demi-coussinets de palier (rep. ©, Fig. 108) dans les
logements du carter arriére.

=)
—
——

| —

A

Pour une installation correcte des demi-
coussinets faire en sorte que les onglets de
référence soient positionnés dans les logements
(rep. @, Fig. 109). Assurez-vous également que
les demi-coussinets présentent des interférences
avec le siege ; ils doivent dépasser du plan du
carter avant d'étre installés dans les logements
(rep. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Monter le carter arriere (Fig. 110) en vérifiant le centrage sur
les douilles du carter avant (rep. @, Fig. 110).
. B ]

\

A

B\

Fig. 112/a

Utiliser un cutter et un épaisseur-meétre pour couper la partie
Fig.110  superflue des joints sortant de la ligne de jonction du carter
avant et arriére au niveau de la bride du vilebrequin (rep. ©,
Fig. 112 et Fig. 112/a).

Fig. 111

Serrer le carter arriére avec les 22 vis M16 (rep. @, Fig. 110)
comme indiqué sur le schéma en Fig. 111.
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 113

Fig. 112
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La cote de saillie des joints toriques doit étre de 2 mm (rep. ©, Avant de monter le joint d'étanchéité radial, vérifier les

Fig. 113). conditions de la levre d'étanchéité. S'il s'avére nécessaire de

; remplacer le joint, placer le joint neuf comme indiqué Fig. 117.
SilI’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. 117.

POSITION DU JOINT AU
PREMIER MONTAGE

B -

% POSITION DU JOINT
POUR LE RATTRAPAGE DE
L'ARBRE EN CAS D'USURE

Fig. 118

Monter le joint et les couvercles du roulement de la prise de
force des deux cotés et serrer les vis de fixation M10 (rep. @,
Fig. 118 - Fig. 119).

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 116

(Arexons) toutes les saillies des joints en contact

2 Mouiller avec de la silicone type MOTORSIL D
avec les joints plats (Fig. 114, rep. ®).

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

Placer le joint d'étanchéité radial dans le couvercle du
roulement de prise de force (rep. @, Fig. 115).

Fig. 119
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Monter la tige de commande de la pompe a huile sur le
vilebrequin a l'aide des quatre vis M8 (rep. @, Fig. 122) et
serrer avec une clé dynamomeétrique au couple spécifié au
paragraphe 3.
=

Fig. 120
Poser le couvercle de vilebrequin avec le joint (apres avoir Fig. 123
humecté les joints toriques saillants avec du mastic silicone
- voir Fig. 114 - et serrer la vis de fixation M8 (rep. @, Fig. 120 -
Fig. 121).

Insérer la languette sur la tige de commande de la pompe a
huile (rep. @, Fig. 123).
2

Fig. 124

Installer les 2 douilles de centrage du corps de pompe a huile

(

Fig. 121

rep. O, Fig. 124).

Fig. 122

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, comme ' Fig. 125
indiqué au paragraphe 3.
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Monter le joint plat (rep. @, Fig. 125) aprés avoir mouillé les
joints toriques saillants avec du mastic silicone (voir Fig. 114

).

Fig. 127

Serrer le corps de pompe a huile avec les vis M8 (rep. @,
Fig. 127) et les serrer avec une clé dynamométrique comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 128

Insérer le joint torique dans le logement de I'adaptateur de
I'échangeur air huile (rep. @, Fig. 128) et vérifier s'il a été
positionné correctement.

Fig. 129

Monter le groupe adaptateur de I'échangeur air/huile (rep.
@, Fig. 129) et régler la vis de fixation a I'aide d'une clé
dynamométrique, comme l'indique le paragraphe 3.

Fig. 130

Visser les deux coudes de raccord sur les tuyaux de
I'échangeur (rep. ©, Fig. 130) et les serrer avec une clé
dynamométrique comme l'indique le paragraphe 3.

Fig. 131

Monter la cartouche du filtre a huile et la serrer a la main (rep.
@, Fig. 131).
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Fig. 132
Utiliser LOX-EAL de scellement des raccords 53-14 ou un
produit similaire pour humidifier le raccord (rep. @), le
pressostat (rep. @) et le manometre (rep. @) Fig. 132, puis
procéder au montage.

Fig. 133

Utiliser LOX-EAL de scellement des raccords 53-14 ou un
produit similaire pour humidifier le raccord en T (rep. @),
le bouchon (rep. @) et le manometre (rep. ®) Fig. 133, puis
procéder au montage.

Fig. 134
Monter le capteur de température d'huile (rep. @, Fig. 134).

Fig. 135

Introduire le connecteur (Fig. 136) sur le capteur de
température d'huile (Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Monter le joint d'étanchéité radial sur le couvre-joint SPI
(rep. @, Fig. 135) a l'aide d'un tampon ou d'un autre outil (outil
spécial réf. 27643500).
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Serrer les deux vis M6 (rep. @, Fig. 139) avec une clé
dynamométrique étalonnée comme indiqué au paragraphe 3.
& .:;_..__.,,-,,_,ag.-,_;._w-&.-.»...-.,_..--:— ¥

Fig. 137
Placer le joint torique dans le logement du couvercle (rep. @,

Fig. 137) ; placer le groupe monté sur le carter avant dans le ) ) ) Fig. 140
logement approprié et s'assurer que le couvercle s'emboite Installer les bouchons de vidange d'huile (rep. @, Fig. 141)
complétement (Fig. 138). et les douilles ou pions de centrage de la culasse (rep. @,

RV [

Fig. 142).

- Al

Fig. 138
Fig. 141

i__i_!l'i‘.ér!i-

Fig. 139
Fig. 142
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Monter le couvercle d'extrémité de I'arbre et le fixer au cartera  Installer les groupes soupapes directionnelles complets

(rep. @, Fig. 146) et serrer les quatre bouchons M 40 (rep. @,
Fig. 147) avec une clé dynamométrique au couple de serrage
indiqué au paragraphe 3.

NB : le calibrage des groupes est le méme, et ils peuvent donc
étre montés et serrés de maniére aléatoire.

I'aide de 3 vis M8x18 (rep. @, Fig. 143).

Fig. 143
Poser la clavette sur 'arbre de la prise de force (rep. @,
Fig. 144).
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, comme
indiqué au paragraphe 3.

Fig. 146

Fig. 144 Fig. 147
2.1.2.2 Montage pompe a huile Insérer le clapet de surpression avec son ressort (rep. @,
Procéder au montage en inversant les opérations du point Fig. 148) et serrer le bouchon M 14 (rep. @, Fig. 149) avec
21.1.1. une clé dynamométrique au couple de serrage indiqué au

La séquence correcte est la suivante : paragraphe 3.

Assembler les 4 soupapes directionnelles comme indiqué
Fig. 145.

Fig. 145 Fig. 148
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orienter du méme coté les marquages des deux

2 Lors du montage des rotors de pompe a huile,
éléments comme illustré Fig. 152 rep. .

Fig. 149
Installer le joint torique dans son siege sur le corps de pompe
a huile (rep. @, Fig. 150).

Fig. 152

Monter la plaque arriére du corps de la pompe a huile
en serrant les trois vis M6 (rep. @, Fig. 153) avec une clé
dynamomeétrique au couple indiqué au paragraphe 3.

Fig. 150
Installer les rotors de pompe a huile (rep. ®, Fig. 151).
Fig. 153
Pour le 1er amorgage procéder comme suit :
& 1) Démonter la cartouche de refoulement avec la
soupape indiquée dans la photo ci-dessous,
et remplir les tuyaux d'huile de lubrification
avec une seringue ou un autre outil.
Fig. 151

Fig. 154
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Fig. 155

Fig. 155/a

2) Remonter la cartouche en la serrant avec une
clé dynamométrique a 120 Nm, et démarrer la
pompe aux régimes minimums suivants :

a) Pompe avec pignon RPM 1500, démarrer a
RPM =725.

b) Pompe avec pignon RPM 1800, démarrer a
RPM = 865.

c) Pompe avec pignon RPM 2200, démarrer a
RPM = 1060.

2.1.3 Démontage soufflets - versions verticales

La séquence correcte st la suivante :

Vidanger completeinent I'huile de la pompe, comme indiqué
au point 2.1.

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en dévissant les 4
vis M6 de fixation comme indiqué au point 2.2.3.

Démonter les poussoirs de soupape de la culasse et dévisser
les vis de fixation de I'ensemble chemise-piston, comme
indiqué au point 2.2.1.

Reculer le piston et le groupe chemise, et dévisser la vis de
fixation du piston. Retirer le groupe chemise-piston, et répéter
I'opération pour les autres cylindres apres avoir dévissé les

vis M24 de fixation de la culasse, et la démonter du carter de
pompe comme indiqué au point 2.2.1.

120

Desserrer les colliers de fixation du soufflet (rep. @, Fig. 156)
avant de desserrer les pistons et, apres avoir enlevé les pistons,
démonter les bavettes (Fig. 157).

Fig. 157

Retirer le soufflet et dévisser les quatre vis M6 de fixation des
trois brides du soufflet (rep. @, Fig. 15).

Fig. 158



2.1.3.1 Montage soufflets - versions verticales Monter le soufflet sur la bride et le fixer avec le collier
Monter le joint torique sur la bride de soufflet (rep. @, Fig. 159)  de serrage (rep. @, Fig. 162) en utilisant le tournevis

et placer celle-ci sur le carter avant dans son logement, en dynamométrique, au couple indiqué au paragraphe 3.
veillant que la bride se mette bien en place (Fig. 160). Comprimer le soufflet a la main et monter la bavette pour
R e, ,’% soufflet avec son collier desserré (rep. @, Fig. 163).

N ,
Fig. 162 Fig. 163
Le repositionnement du soufflet sur la bavette et le serrage
du collier de fixation du soufflet sur ce dernier doivent étre
effectués apres le montage de la culasse et la fixation du
piston (rep. @, Fig. 164).

Fig. 159

Fig. 160

Serrer les 4 vis M6 (rep. @, Fig. 161) avec une clé Fig. 164
dynamomeétrique étalonnée comme indiqué au paragraphe 3.

Serrer le collier avec le tournevis dynamométrique au couple
indiqué au paragraphe 3.
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2.14 Classes de majorations prévues
TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE
Classes de Référence KIT Référence demi- Référence demi- Rectification sur le diamétre du
rattrapage demi-coussinets coussinet supérieur coussinet inférieur tourillon
(mm) (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 109,75 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABLEAU DE MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE PALIER
Classes de Référence KIT Référence demi- Référence demi- Rectification sur le diamétre du
rattrapage demi-coussinets coussinet supérieur coussinet inférieur tourillon
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE DE PISTON

Classes de rattrapage
(mm)

Référence guide de piston

Rectification sur le siege du carter de pompe

(mm)

1,00

79050243

@106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6
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2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la culasse - des chemises - des
soupapes

La culasse ne nécessite aucun entretien régulier.

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

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

Dévisser les pistons et les dégager de la tige un a un et en les
rapprochant de leurs chemises respectives (rep. @, Fig. 165).

Fig. 165
Desserrer, sans les déposer, les vis M12x160 de fixation des
chemises sur la culasse (rep. @, Fig. 166) de sorte qu'elles
résultent libres.

Fig. 166

Dévisser deux vis de fixation de la culasse M24
diamétralement opposées (rep. © et @, Fig. 167) et les
remplacer par deux goujons de service (réf.27807000) (rep. @,
Fig. 168), puis enlever les autres 2 vis.

Fig. 167

Fig. 168

Extraire la culasse de I'entretoise de culasse fixée sur le carter
de pompe en la soutenant par le haut et en se servant des
poignées appropriées réf. 27802700 ou d'un autre outil

(

rep. @, Fig. 169 et Fig. 170).

Fig. 169



Déposer les vis M12x160 de fixation des chemises sur la
culasse (rep. @, Fig. 173) et dégager les groupes chemises
(rep. @, Fig. 174).

Fig. 170
Pour démonter I'entretoise de culasse, desserrer les vis

M12x50 (rep. @, Fig. 171) en la soutenant avec des sangles
appropriées et la dégager du carter de pompe (Fig. 172).

Fig. 173

Fig. 174

Durant le démontage des chemises, ne pas
perdre les ressorts de soupapes ni les soupapes
plates (rep. ® et @, Fig. 175) car elles pourraient
tomber du fait qu'elles sont juste posées en

appui.

Fig. 172

Fig. 175
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A chaque contrdle des soupapes, remplacer

les joints d'étanchéité et les joints toriques
d'étanchéité frontale entre la chemise et la
culasse (rep. @, Fig. 179), et sur le support du
joint L.P. par devant dans la zone de l'orifice de
recyclage (rep. O, Fig. 180). Avant de procéder
au remontage, nettoyer et essuyer les différents
composants et tous leurs logements a l'intérieur
de la culasse.

Fig. 176

la culasse a cause de la présence de calcaire ou
s'ils sont oxydés, les débloquer en insérant une
goupille en aluminium ou en plastique dans
I'orifice de refoulement (rep. O, Fig. 177).

2 Si les sieges de soupapes résultent bloqués sur

Fig. 177
Dégager les sieges de soupapes et vérifier si les joints sont
usés.
Il est conseillé de les remplacer a chaque démontage (rep. @,

Fig. 178). Fig. 180
Extraire les plateaux de refoulement (rep. @, Fig. 181) avec
leurs ressorts (rep. @, Fig. 182) ainsi que leurs guides (rep. @,
Fig. 183) ; controler leur état d'usure et, si nécessaire, les
remplacer. Ces remplacements devront étre néanmoins
effectués aux intervalles indiqués dans le chapitre 11 du
manuel d'utilisation et d'entretien.

Fig. 178
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Fig. 182

Fig. 183

2.2.2 Montage de la culasse - chemises - soupapes
Pour remonter les différents composants, effectuer en ordre
inverse les opérations précédemment indiquées en faisant
particulierement attention a la mise en place de la culasse sur
I'entretoise de culasse fixée sur le carter et en veillant a ne pas
faire tomber les joints toriques montés sur le plan d'appui ou
la portée de la culasse (rep. @, Fig. 184).

La culasse doit étre remontée avec les pistons introduits dans
les chemises (rep. @, Fig. 185).

Fig. 185

Culasses - chemises : procéder au remontage et au réglage
des vis de culasse, puis a la fixation et au tarage des
pistons (130 Nm) et enfin au tarage des vis de fixation des
chemises.

Pour les valeurs des couples et les ordres de serrage, suivre les
indications du chapitre 3.

2.2.3 Démontage du groupe piston - supports des
joints LP et HP - joints d'étanchéité

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier.

Les interventions se limitent au simple controle visuel du
drainage du circuit de refroidissement. En cas d'anomalies /
oscillations sur le manométre de refoulement ou de pulsations
sur le tuyau de drainage du circuit de refroidissement

(s'il est élastique), procéder a un controle et remplacer
éventuellement le lot de joints.

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

Extraire la culasse de I'entretoise de culasse fixée sur le carter
de pompe comme indiqué au point 2.2.1 (de Fig. 166 a

Fig. 174).

Déposer les pistons plongeurs en les dégageant a la main des
chemises (rep. @, Fig. 186) et vérifier s'ils sont usés (rep. @,

Fig. 187).

Les remplacer si nécessaire.
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Déposer I'anneau Seeger et I'anneau de maintien des joints
d'étanchéité (rep. @, Fig. 190) du support du joint LP et, a
I'aide d'un tournevis, extraire le joint LP (basse pression)
(rep. @, Fig. 191).

Fig. 187
Enlever les vis M8x100 de fixation du support du joint LP,

support du joint HP sur la chemise (rep. @, Fig. 188) et séparer
tous les composants (Fig. 189).

Fig. 190

Fig. 188

Fig. 191

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

- Avec le support du joint HP séparé et une goupille
en plastique (rep. @, Fig. 192) chasser le paquet HP (haute
pression) (rep. @, Fig. 193), extraire le joint en bout (Fig. 194).

Remplacer le paquet HP (rep. O, Fig. 193) a
chaque démontage.

Fig. 189

Fig. 192
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Fig. 193

Fig. 194

224 Remontage du groupe piston - supports de joints
LP et HP - joints d'étanchéité
Pour le remontage des différents composants, inverser les
opérations et faire particulierement attention aux séquences
décrites ci-apres ; pour les valeurs des couples de serrage et
I'ordre de serrage, respecter les indications du paragraphe 3.
Introduire le support de joint dans le joint d'étanchéité dans la
chemise (rep. @, Fig. 195).

Fig. 195

Introduire dans le support du joint HP le joint en bout (rep. ©,
Fig. 196) et I'empilage H.P. (haute pression) ; vu la [égére
interférence entre le joint et le support du joint HP, pour éviter
tout dommage, il est conseillé d'utiliser un tampon en matiere
plastique (rep. @, Fig. 197 et Fig. 198).
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A
A

Le joint H.P. doit étre introduit dans le support
comme le montrent les Fig. 197 et Fig. 199.

Avant de les remonter dans leur siége, lubrifier
les joints H.P. avec de la graisse silicone type OKS
1110, en respectant les opérations ci-apres :

Ne lubrifier que trés Iégérement le diamétre
extérieur;

En enduisant le diameétre intérieur, s'assurer de
bien remplir les gorges comprises entre les levres
d'étanchéité comme le montre la Fig. 200.

[ BRI

]
RIBEEEN
R Sss]
T2 202000

—
N
Fig. 199
)
Gorges a remplir de graisse
Fig. 200

Introduire la bague anti-extrusion et la douille des joints
(rep. © et @, Fig. 201 - Fig. 202 et Fig. 203).
Introduire la douille des joints @ dans le support
& du joint HP avec les deux orifices d'évacuation
tournés vers l'extérieur (coté carter) comme le
montre la Fig. 203.

Fig. 202

COTE CARTER

Fig. 203
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LP avec la lévre d'étanchéité dans le sens de
mouvement du piston (rep. @, Fig. 204 et
Fig. 205) et lubrifier légérement le diamétre
extérieur avec de la graisse a base de silicone
type OKS 1110.

Remplacer le joint L.P. s'il s'avére usé.

2 Introduire le joint L.P. dans le support de joint

Fig. 206

Fig. 204

Fig. 207

Assembler les groupes supports des joints LP et HP - chemise,
en vissant a la main les vis M8x100 comme le montre la

Fig. 208, Fig. 209 et Fig. 210, puis procéder au tarage avec une
clé dynamomeétrique comme indiqué au chapitre 3.

Fig. 205

Remonter le groupe support des joints (Fig. 206 et Fig. 207) en
remplacant les composants @ et @.

Fig. 208
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Fig. 209

Fig. 210
Introduire le piston dans la chemise une fois celle-ci en place
dans la culasse (Fig. 211), puis monter le joint torique en bout
de piston (rep. @, Fig. 212) et la bavette avec I'évacuation
tournée vers la tige (rep. @, Fig. 213).

> B

Fig. 211
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Fig. 213

Les pistons seront fixés avec un tarage de 130
Nm, aprés la fixation et le tarage des vis de
culasse et avant le tarage des vis de chemise.

Sur les versions SR-TR verticales, la culasse

et I'entretoise de culasse sont démontées/
remontées en utilisant des anneaux de levage
(Fig. 214 et Fig. 215). Les autres opérations de
démontage/remontage restent inchangées ;
veiller a lubrifier les logements des chemises sur
I'entretoise de culasse (Fig. 216) avant la mise
en place de la culasse avec les chemises et les
pistons (Fig. 217).

Fig. 214



Remettre en place le couvercle d'inspection en vissant avec
précaution les 4 vis M6 (rep. O, Fig. 218 et Fig. 219).

Fig. 217
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Repére vue éclatée

«Couple de serrage

Désianati
ésignation RS — [Nm] »
Bouchon G3/4"- carter arriere et latéral 8 8 60
Vis M16x200 - fixation carter arriere 14 14 334 *xxx
Vis M6x12 - fix. crépine filtre huile et couv. prot. supérieur 17 17 10
Vis M8x20 - fix. supp. jauge niv. huile et couv. vilebrequin 20 20 20
Vis M6x16 - fixation couvercle pare-huile guide de piston 22 22 10
Vis M6x25 - fixation tige guide de piston 39 39 10
Bouchon conique M8 - carter avant 41 41 15
Vis M16x35 - fixation pied de pompe (vers. horizontale) 45 45 206
Vis M12x12 - vilebrequin 104 104 40
Bouchon conique M20 - carter avant et arriere 61 61 40
Raccord échangeur filtre a huile 49 49 30
Bouchon M40 - soupape directionnelle pompe a huile 71 71 120
Bouchon M18x11 - clapet de surpression pompe a huile 72 72 40
Vis M8x16 - tige de commande pompe a huile 76 76 20
Vis M6x16 - plaque arriére corps de pompe a huile 78 78 10
Vis M10x25 - fixation couvercles latéraux 82 82 45
Vis M8x40 - corps de pompe a huile 83 83 20
Interrupteur voyant de température M14 84 84 40
Pressostat 0.3 N.A. - M10x1 87 87 15
Bouchon G1/4 x 9 - fixation sur raccord en T -FFF- 88 88 20
Raccord MM - 1/4" NPT-1/4"G 20 90 20
Raccord T -FFF- 1/4"G 91 91 20
Raccord fileté de réduction M-F 1/4" 92 92 20
Manomeétre 93 93 20
Vis M12x1,25x87 - serrage bielle 106 106 75*%
Vis M8x18 - couvercle extrémité de tige 108 108 20
Fixation piston complet 155 155 130
Vis M8x100 - supports des joints 156 156 40 **
Raccord d'étranglement D.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
Vis M12x50 - fixation entretoise culasse 142 142 75
Vis M12x160 - groupe chemise 131 131 140 ***
Vis M24x2x300 - fixation culasse SR 157 - 716 ***
Vis M24x2x320 - fixation culasse TR - 157 716 ***
Raccord M-F M22x1.5 - G1/4 112 112 30
Raccord T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Raccord fileté M-M G1"-11/16- 12 UN 64 64 100
Raccord a 90° M- F G1”-G" 1 119 119 80
Tuyau 1”x 2m F/F G1”- G1” 120 120 80
Raccord fileté M-M G1”x G1"x 53 121 121 100
Raccord fileté M-M G1”x G1” EVENT 122 122 100
Vis M8x12 - Event échangeur 124 124 20
Vis M6x12 - >Couvercle supérieur 17 17 6
Bouchon conique M8x1 - Entretoise culasse 41 41 15
Vis M16x45 - fixation pied de pompe (vers. verticale) 95 95 206
Collier mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Collier mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Vis M10x25 - couvercle d'arbre de PdF 82 82 45
* Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément.
** Serrer les vis comme le montre le schéma Fig. 220.
Frx Serrer les vis comme le montre le schéma Fig. 221.
FhER Serrer les vis comme le montre le schéma Fig. 113/a.
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& Les vis M8x100, M12x160, M24x2x300 et M24x2x320 doivent étre serrées avec la clé dynamométrique en

lubrifiant la tige filetée avec de la graisse au bisulfure de molybdéne réf. 12001500.

SERRAGE DES VIS DU SUPPORT DES JOINTS

Serrage des vis M8x100 selon l'ordre indiqué (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-17-18),
a réaliser en deux phases au couple de 40 Nm par phase.

Fig. 220

SERRAGE DES VIS DE CULASSE ET DES VIS DE CHEMISES

OPERATION 1 : Serrage des vis de chemises M12x160 en quatre phases

en respectant I'ordre indiqué en figure : (1-2-3-4-5-6-7-8)

1ére Phase =70 Nm
2e Phase=110Nm
3e Phase =140 Nm
4e Phase =140 Nm

OPERATION 2 : Serrage des vis de culasse M24x2x300 (SRS) et M24x2x320 (TRS) en deux phases

en respectant I'ordre indiqué en figure : (A-D-B-C)

1ére Phase =500 Nm
2e Phase=716 Nm
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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. 27643500 + réf. 27826600
Bague d'étanchéité radiale de I'arbre de la prise de force réf. 27744100 + réf. 27760900
Poignée pour mise en place culasse réf. 27802700
Culasse / entretoise de culasse / carter réf. 27807000
Roulements d'arbre de prise de force réf. 27861100

réf. 27861200
réf. 27861300
Roulement central réf. 27881000

Pour le démontage:

Culasse / entretoise de culasse / carter réf. 27807000
Roulements de pignon réf. 27881100
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5 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. 222 ci-dessous.
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1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Serie SRS-TRS und muss vor jeglichen
Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden
werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

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

2 REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

Vor den Reparaturarbeiten an der Mechanik muss zundchst
das Ol aus dem Kurbelgeh&use abgelassen werden.

Zum Ablassen des Ols miissen entfernt werden: der
Olmessstab Pos. ®, Abb. 1 und anschlieBend den
Olablassverschluss abnehmen, Pos. @, Abb. 1 der sich auf
der Gehauserlckseite befindet. Den Verschluss in Pos. (2/a)
verwenden - bei der vertikalen Ausfiihrung.

Altol muss in einem geeigneten Behilter
gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

werden.

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab, vgl.

Punkt 2.1.

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der Befestigungsschrauben M6 gemaR der
Angaben unter Punkt 2.2.3.

Montieren Sie den Zylinderkopf ab und I6sen Sie die
Schrauben, die das Buchsen-Kolben-Paket fixieren gemaR der
Angaben unter Punkt 2.2.1.

Lassen Sie den Kolben und das Buchsenpaket zuriickfahren
und |6sen Sie die Schrauben, die den Kolben fixiert. Entfernen
Sie das Buchsenpaket einschlief3lich Kolben und wiederholen
Sie diesen Vorgang an den Ubrigen Zylindern. Schrauben

Sie anschlieBend die Schrauben M24 zur Befestigung des
Zylinderkopfs und entfernen Sie diesen vom Pumpengehéuse
gemal’ der Angaben unter Punkt 2.2.1.

Entfernen Sie den Spritzschutz.

Losen Sie die Befestigungsschrauben M6 der drei
Olabstreifring-Deckel (Pos. ®, Abb. 2).

e W

Abb. 2

Drehen Sie einer Gewindestange oder eine Schraube M6 als

Abzieher in die entsprechenden Bohrungen am Olabstreifring.
Deckel ein (Pos. @, Abb. 3) und nehmen Sie die Deckel von der
Pumpengruppe ab (Pos. ©, Abb. 4).

Abb. 4
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Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. @, Abb. 5) und den
aufBleren O-Ring (Pos. ©, Abb. 6).

Abb. 5

Abb. 6

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

Abb. 7

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Wellenendendeckels
(Pos. ®, Abb. 8), drehen Sie Sie den Deckel von der darunter
liegenden Zapfwelle ab und entfernen Sie diesen. Ziehen Sie

Abb. 8

Losen Sie die Befestigungsschrauben des rechten und linken
Zapfwellen-Lagerdeckels (Pos. ®, Abb. 9) und ziehen Sie die
beiden Deckel mit den zugehdrigen Dichtungen von der
Zapfwelle ab. Zum leichteren Ausbau verwenden Sie die
Bohrungen M8 (Pos. ®, Abb. 10) und benutzen einen Abzieher
oder einen Abzieher mit Schlagwerk.

Abb. 9
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(Pos. ®, Abb. 11).

Entfernen Sie den radialen Dichtring

Abb. 11

Demontieren Sie den Kurbelwellendeckel durch Abdrehen der

entsprechenden Schrauben (Pos. ®, Abb. 12) ziehen Sie die
Flachdichtung ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. @,
Abb. 13).

Abb. 12

Schrauben Sie das Manometer, den Nippel, die
Verschraubungen und den Verschluss ab und entfernen Sie
diese (Pos. ©, Abb. 14).

Abb. 14
Demontieren Sie den Oltemperatursensor (Pos. ®, Abb. 15).

Abb. 15

Schrauben Sie das Manometer, die Verschraubung, den Nippel
und den Druckschalter ab und entfernen Sie diese (Pos. @,
Abb. 16).

Abb. 16

Soll auch der Adapter des Luft-/Olaustauschers ausgetauscht
werden, muss zunichst die Olfilterkartusche demontiert
werden.
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Drehen Sie diese von Hand oder mit geeignetem Werkzeug ab
(Pos. ©, Abb. 17).

Entnehmen Sie den O-Ring zwischen Adapter und
Olpumpenkérper.

Abb. 17

Schrauben Sie die beiden Anschlussbégen an den

Waérmetauscherrohren ab und entfernen Sie diese (Pos. @, Abb. 18).  Demontieren Sie den Olpumpenkérper durch Abdrehen der
entsprechenden Schrauben (Pos. ®, Abb. 21). Ziehen Sie die
Flachdichtung ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. ®,

Abb. 22).

Abb. 18

Drehen Sie die Verschraubung Austauscher Olfilter (Pos.
®, Abb. 19) ab und entfernen Sie den Adapter des Luft-/
Olaustauschers (Pos. ©, Abb. 20).

Abb. 22
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Entfernen Sie die Passfeder aus dem Schaft der Zur Entfernung des riickseitigen Gehduses demontieren
Olpumpensteuerung (Pos. ®, Abb. 23). Sie die darauf positionierten FiiBe und verwenden Sie
Losen Sie die vier Schrauben M8 (Pos. ©, Abb. 24) und entfernen die vier Gewindebohrungen M16 fir die Montage der
ie den Schaft der Olpumpensteuerung von der Kurbelwell entsprechenden Osenschrauen (Pos. @, Abb. 26).

Abb. 23 ] . Abb. 26

Die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. @, Abb. 27) in den
jeweiligen Sitzen des riickseitigen Gehduses belassen, um
Verwechslungen zu vermeiden.

Abb. 24

Losen Sie die 22 Schrauben M16 zur Befestigung der

Gehduseriickseite (Pos. @, Abb. 25) und entfernen Sie diese. Abb. 27

Im Falle eines Ausbaus miissen die

& Kurbelwellenlagerschalen unbedingt in die
selben Verbindungssitze montiert werden, aus
denen sie zuvor entfernt wurde.

uben der Pleuelstange (Pos. @, Abb. 28).
-

Losen Sie die Schra

Abb. 25

Abb. 28

Demontieren Sie die Pleueldeckel samt Lagerschalen und achten

Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge (Pos. @, Abb. 29).
Pleueldeckel und Pleuelhdlften miissen in der

& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge
wieder eingebaut werden.
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Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhalften
auf einer Seite nummeriert (Pos. ®, Abb. 30).

Abb. 29

Abb. 30

Halten Sie zur Vermeidung von Verwechslungen die
Pleueldeckel unbedingt mit den jeweils zugehdrigen
Lagerschalen zusammen (Abb. 31).

Abb. 31
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Schieben Sie die drei Pleuelhalften soweit wie moglich in
Richtung Kopf vor.

Ziehen Sie die drei Lagerschalen der Pleuelhélften ab (Pos. @,
Abb. 32).

Abb. 32

Entfernen Sie die zwei axialen Bund-Halbringe der Kurbelwelle

(Pos. @, Abb. 33 und Abb. 34).
-

Abb. 33

Abb. 34

Die Bundringe miissen unbedingt auf die selbe Weise
eingebaut werden in der sie ausgebaut wurden.
Dabei muss beachtet werden, dass die Auslasse
Richtung Kurbelwellenrand positioniert sind.



Entfernen Sie alle O-Ring-Dichtungen aus den Sitzen auf der

Gehausevorderseite und ersetzen Sie diese bei Bedarf (Pos. @,

Abb. 35, Abb. 35/a).
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Abb. 35/a
Ziehen Sie die Kurbelwelle vom vorderen Gehause ab

(Abb. 36

).

Abb. 36

Die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. ©, Abb. 37 e Abb. 38) in
den jeweiligen Sitzen des vorderen Gehduses belassen, um
Verwechslungen zu vermeiden.

Abb. 38

Ziehen Sie dann zundchst die Pleuelstange aus ihrem Zylinder
(Pos. ®, Abb. 39) und anschlieBend die Pleuelstangen-/

Kolbenflihrungsgru

e heraus (Pos. ©, Abb. 40).

Abb. 39 Abb. 40
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Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berlicksichtigung der Nummerierung
(Pos. @, Abb. 41 und Abb. 42).

=

Abb. 41

Abb. 42

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

& e .._X
0

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

Abb. 44

28

Abb. 45
Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung

die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlissel ab (Pos. @, Abb. 46).
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Ziehen Sie die Zapfwelle wahlweise von einer der beiden
Seiten mithilfe eines Schlagwerks mit zugehdrigem Dorn
heraus, damit das Rollenlager aus seinem Sitz austritt (Pos. @,

Abb. 47

- Mit vom Gehause getrennter Zapfwelle das Lager mit
einem Hammer und Schlagdorn/Austreiber vorsichtig aus

seinem Sitz entnehmen, um den Bolzen nicht einzubeulen.

- Aufdieselbe Weise (Hammer mit Schlagdorn/Austreiber)
das andere Rollenlager aus dem Sitz am vorderen Gehause
entnehmen.

Verwenden Sie zur Entnahme des Nadellagers aus der

mittleren Halterung des Gehduses das Werkzeug Art.

27881100; alternativ dazu entfernen Sie den Sprengring

und driicken Sie das Lager ggf. mithilfe eines Hammers und

Austreibers aus dem Sitz (

Abb. 48

Abb. 49
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Entfernen Sie die vier Filternetz-Befestigungsschrauben um
Zugang zum Saugbereich der Olpumpe zu erhalten und
priifen Sie die Sauberkeit darin (Pos. ©, Abb. 50).

Abb. 50

2.1.1.1 Ausbau der Olpumpe

Der Ausbau der Olpumpe muss in der korrekten Reihenfolge
vorgenommen werden. Demontieren Sie die hintere Platte
des Olpumpenkérpers durch Abdrehen der drei Schrauben
M6 (Pos. @, Abb. 51), um Zugang zu den Olpumpenrotoren zu
erhalten und entfernen Sie diese (Pos. ©, Abb. 52).

Abb. 52




Ziehen Sie die O-Ring-Formdichtung ab und ersetzen Sie diese
bei Bedarf (Pos. @, Abb. 53).

Losen Sie die vier Deckel M40 (Pos. ©, Abb. 56) und ziehen Sie
die kompletten Wegeventilgruppen heraus (Pos. @, Abb. 57).

Abb. 53

Ziehen Sie den Deckel M14 ab (Pos. ©, Abb. 54) und nehmen
Sie das Uberdruckventil mit zugehériger Feder heraus (Pos. @,
Abb. 55).

Abb. 55

Abb. 56

Abb. 57

2.1.2 Einbau der Mechanik

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

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Montieren Sie die 3 Verschliisse mit Offnung komplett mit
O-Ringen in die Sitze an den Zapfwellenlagerungen mit einem
Bolzen (Abb. 58, Abb. 59 und Abb. 60).

Abb. 58
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Vorbereitung des vorderen und riickseitigen Gehduses:
Montieren Sie die Verschlussstifte der Schmierleitungen

in die am vorderen und hinteren Geh&use sichtbaren
Gewindebohrungen und feuchten Sie diese hierzu mit der
Dichtmasse LOX-EAL 5314 oder einer vergleichbaren Masse
an. (Abb. 62 und Pos. @ Abb. 63).

Abb. 59

Abb. 62

Abb. 60

Den Verschluss mit Offnung mit zum Lagersitz
gerichtetem Auslass montieren (Abb. 67).

Abb. 63

Setzen Sie die Zentrierbuchsen in die Bohrlocher an der
Kurbelwellenhalterung (Pos. ©, Abb. 64).

Abb. 61
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Montieren Sie in den Sitz am vorderen Gehduse den
Sprengring, das Nadellager und den weiteren Sprengring, der
es im Sitz halt (Abb. 65, Abb. 66 und Abb. 67)

AR ER X RN
AREEE k) M

Abb. 68

Vorbereitung der Kurbelwelle:

Montieren Sie die Verschlussstifte der Schmierleitungen in die
an der Kurbelwelle sichtbaren zwei Gewindebohrungen und
feuchten Sie diese hierzu mit der Dichtmasse LOX-EAL 5314
oder einer vergleichbaren Masse an. ( Abb. 69 und Pos. ®

Abb. 65

Abb. 66

Abb. 69

Abb. 67

Fixieren Sie das Olfilternetz mit vier Schrauben M6 am
hinteren Gehause (Pos. ®, Abb. 68).

Abb. 70

Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.

Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ®, Abb. 71) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x25 (Pos. @, Abb. 72).
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Abb. 71 Abb. 72

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschlissel (Pos. @, Abb. 73)
gemal3 Angaben in Abschnitt 3 fest.

W =

Abb. 76

Abb. 73
Achten Sie wihrend der Eichung & Der Einbau ist korrekt, wenn Pleuelauge,
& der Befestigungsschrauben der Kolbenfiihrung und Bolzen freigangig drehen.
Kolbenfiihrungsstange darauf, die Stange nicht
zu beschidigen, um einen Olaustritt aus dem
radialen Dichtring zu vermeiden.

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhdlften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ©, Abb. 77).

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 74) und anschlieBend den Bolzen (Pos. ®, Abb. 75).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. ©, Abb. 76).

Abb. 77

Vorbereitung der Zapfwelle:

Montieren Sie auf die Zapfwellen r=3,46 und r=4,23 den
Sprengring und den vorgewarmten Innenring des Nadellagers
(Pos. ©®E=  Pos. @ Abb. 78).

Bei der Zapfwelle mit r=2,9 ist dieser Vorgang nicht
notwendig.
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Abb. 78
Setzen Sie die Zapfwelle von der rechten Gehauseseite aus ein
und positionieren Sie sie in der Mitte des vorderen Gehduses
(Abb. 79 und Abb. 80).

2 Die Montage der Zapfwelle muss vor der

Montage der Kurbelwelle und der Baugruppe
Pleuelhilfte-Kolbenfiihrung erfolgen.

Abb. 82

Setzen Sie nun die Zapfwelle ein und achten Sie dabei auf

die korrekte Position des Nadellager-Innenrings (Abb. 83 und

Abb. 84).
— _

Abb. 83

Abb. 80

2.1.2.1 EinbauderLager

Montieren Sie das Simulationswerkzeug des Lagers Art.
27861200 auf der linken Seite (Olpumpenseite) des vorderen
Gehauses (Abb. 81 und Abb. 82);
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Entfernen Sie den Dorn und ersetzen Sie ihn durch den
“Blindflansch” Art. 27861100; auf diese Weise wird das Lager
beim Einbau des Lagers auf der Gegenseite nicht verschoben
(Abb. 87 und Abb. 88).

Abb. 84

Montieren Sie das Rollenlager im Gehduse, indem Sie es auf
der Zapfwelle einsetzen und mit Hilfe des Dorns Art. 27861300
(Abb. 85).

Das Lager ist in der korrekten Position, wenn der Dorn bis zum
Anschlag am Gehduse eingetrieben wird (Abb. 86).

Abb. 88

Abb. 85 Demontieren Sie das Simulationswerkzeug des Lagers auf der
linken Seite und setzen Sie auf der Zapfwelle das Rollenlager
ein, das mithilfe des Dorns in das Gehduse eingesetzt wird.
Das Lager ist in der korrekten Position, wenn der Dorn bis zum
Anschlag am Geh&use eingetrieben wird (Abb. 89, Abb. 90 und
Abb. 91).

Abb. 86

Abb. 89

152



Abb. 91 o Abb. 94

Entfernen Sie den soeben verwendeten Dorn und nehmen Nachdem Sie das Gehduse auf perfekte Sauberkeit tiberpriift
Sie den “Blindflansch” auf der rechten Seite des Gehduses haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhalfte-Kolbenfiihrung
ab. Montieren Sie beidseitig die Dichtungen mit den in die Zylinder des Gehduses ein (Abb. 94/a).

Zapfwellendeckeln und achten Sie darauf, die Passfedernuten
an der Zapfwelle zu schiitzen, damit sie nicht die Dichtlippe
des Olabstreifrings beschadigen.

Am Ende des Vorgangs die Zapfwellendeckel mit dem
erforderlichen Anzugsmoment festziehen.

Verwenden Sie als Arbeitshilfe zwei
Fiihrungsbolzen (Abb. 91, Abb. 93 und Abb. 94).

Abb. 94/a

Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen
die Pleuelhélften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.

2 Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhilfte-

Abb. 92
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Setzen Sie die Lagerschalen auf die drei Pleuelhélften und die Fligen Sie die Kurbelwelle in ihren Sitz ein (Abb. 97).
Halterungen des vorderen Gehauses (Abb. 95 Pos. @, @). s |
Positionieren Sie die drei Gruppen mit dem Pleuelkopf an der
Wand der jeweiligen Zylinder.

11

fi—n

Umkehrungen der Lagerschalen streng an oben
sichtbare Abbildung (Abb. 95); insbesondere die
Pleuel-Lagerschalen haben keine Nut am Schaft
(Pos. ®), wahrend die Kurbelwellenlagerschalen
eine Nut und eine Schmieréffnung aufweisen
(Pos. @). Stellen Sie vor der Montage der
Kurbelwelle erneut die korrekte Positionierung
der Lagerhilften sicher.

Stellen Sie zur Gewahrleistung einer korrekten
Montage der Kurbelwellenlagerschalen

sicher, dass die Bezugsmarkierungen in den
entsprechenden Aufnahmen positioniert sind o £ i
(Pos. ®, @, Abb. 96). B - Abb. 98

2 Halten Sie sich zur Vermeidung moglicher

das Gehduse auf die Ausrichtung der Zahnkranz-
Verzahnung It. Abb. 98. Die Uberkreuzung der
zwei Schrauben der Zahnkranz-Verzahnung
befindet sich auf der entgegen gesetzten Seite
der Olmessstabaufschlags.

2 Achten Sie beim Einschieben der Kurbelwelle in

Fligen Sie die zwei axialen Bund-Halbringe der Kurbelwelle ein
(Pos. ®, Abb. 99 und Abb. 100).

Abb. 96

Abb. 99
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Setzen Sie die Lagerschalen auf die Welle an und fixieren
Sie die Deckel anhand der Schrauben M12x1,25 an den
Lagerschalen (Pos. @, Abb. 103).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Abschnitt 3 gezeigt, und ziehen Sie mdglichst
gleichzeitig die Schrauben auf Anzugsmoment fest.

=

Abb. 100

Sie beachten, die Ausldsse der Ebene Richtung
Innen- und Au3enbiinde der Kurbelwellen zu
positionieren (Pos. ®, Abb. 99 und Abb. 101).

2 Bei der Montage der Bund-Halbringe miissen

Abb. 103

Uberpriifen Sie nach Anziehen der Schrauben, ob der Kopf der
Pleuelstange ein Seitenspiel in beiden Richtungen aufweist.
(Abb. 103/a).

-
LI

Abb. 101

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. ®, Abb. 102) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 102).

Abb. 103/a

R A Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
o T ¥ _ & Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben

gerichtet sein.

Setzen Sie die O-Ring-Dichtungen in ihren Sitz an der
vorderen Gehduseflache (Pos. @, Abb. 104 — Abb. 105 -

Abb. 106 - Abb. 107).

Abb. 102

Stellen Sie sicher, dass die Lagerschalen der
Pleueldeckel eine Schmierrinne aufweisen.

Abb. 104
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Montieren Sie die Kurbelwellenlagerschalen (Pos. ®, Abb. 108)
in ihre jeweiligen Sitze am hinteren Gehause.

-
—

—
—

i
|

e —

Abb. 105

Abb. 108

Stellen Sie zur Gewahrleistung einer korrekten
Montage der Lagerschalen sicher, dass die
Bezugsmarkierungen in den entsprechenden
Aufnahmen positioniert sind (Pos. ©,

Abb. 109). Stellen Sie auBBerdem sicher, dass

die Lagerschalen eine Interferenz mit dem Sitz
aufweisen; sie miissen vor der Positionierung im
Sitz iiber die Gehduseflache hinausragen (Pos. @,
Abb. 109/a).

Abb. 109

gl x
Abb. 107 % %
A
| g |
‘ !

Abb. 109/a
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Montieren Sie das hintere Gehause (Abb. 110) und priifen

Sie hierbei die Zentrierung auf den Buchsen des vorderen

Gehduses (Pos. @, Abb. 110).
=S B [

—

= 4
’

B\

Abb. 110

Abb. 111

Befestigen Sie das hintere Gehduse anhand von 22 Schrauben
M16 (Pos. ©, Abb. 110) gemall Angaben auf dem Schema in
Abb. 111.

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlussel,
wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 112

o

0
\

Abb. 112/a

Schneiden Sie mithilfe eines Cutters und Dickenmessers

die Uberschissigen Teile der O-Ring-Dichtungen ab, die

an der Dichtlinie des vorderen und hinteren Gehauses in
Ubereinstimmung mit dem Kolbenwellenflansch (iberstehen
(Pos. ©, Abb. 112 und Abb. 112/a).

Abb. 113

Abb. 114
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Der Uberstand der O-Ring-Dichtungen muss 2 mm betragen Uberpriifen Sie vor Einbau des radialen Dichtrings den
(Pos. ©, Abb. 113). Zustand der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs montieren
- O Sie den neuen Ring geméaR Abb. 117.
Sollte die Zapfwelle im Bereich mit der
& Dichtlippe einen Verschleil am Durchmesser
aufweisen, konnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag
mit dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu

Abb. 117.
POSITION DES RINGS BEI
ERSTMONTAGE
q [———*

Abb. 115 I s i = - -
B
% POSITION DES RINGS
FUR AUSGLEICH DER
ABGENUTZTEN WELLE
Abb. 118

Montieren Sie die Dichtung und die Zapfwellendeckel an
beide Seiten und ziehen Sie die Befestigungsschrauben M10
an (Pos. ®, Abb. 118 - Abb. 119).

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

Abb. 116

Feuchten Sie alle liberstehenden Bereiche der
& mit Flachdichtungen in Beriihrung stehenden

O-Ring-Dichtungen mit Silikonmasse des Typs

MOTORSIL D (Arexons) an (Abb. 114, Pos. ©).

Montieren Sie vorlaufig den rechten und linken
Zapfwellendeckel:

Setzen Sie den radialen Dichtring in den Zapfwellen-
Lagerdeckel ein (Pos. ©®, Abb. 115).

Abb. 119

Abb. 117
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Montieren Sie den Schaft der Olpumpensteuerung mithilfe

der vier Schrauben M8 an die Kurbelwelle (Pos. ®, Abb. 122)

und ziehen Sie diese mit einem Drehmomentschlissel auf das

im Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.
—

Abb. 120

Montieren Sie den Kurbelwellendeckel mit der zugehorigen Abb. 123
chhtung (T‘ac.h erfqlgtem Anfeuchten der uberstehend'en Setzen Sie die Passfeder in ihren Sitz am Schaft der
O-Ringe mit einer Silikonmasse - siehe Abb. 114 - und ziehen 5l ¢ (Pos. ©, Abb. 123)

Sie die Befestigungsschrauben M8 an (Pos. ®, Abb. 120 - pumpens eurung OS' . i
Abb. 121). ..

Abb. 124

Abb. 121 Fugen Sie die 2 Buchsen zur Zentrierung des
Olpumpenkérpers ein (Pos. ®, Abb. 124).

Abb. 122

Abb. 125
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,

wie in Absatz 3 gezeigt.
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Montieren Sie die Flachdichtung (Pos. ©, Abb. 125) nachdem
die Giberstehenden O-Ringe mit Silikonmasse angefeuchtet
wurden (siehe Abb. 114).

Abb. 126

Abb. 127

Schrauben Sie den Olpumpenkérper mit den Schrauben
M8 fest (Pos. ©, Abb. 127) und eichen Sie die Schrauben mit
einem Drehmomentschliissel, wie in Absatz 3 gezeigt.

Abb. 128

Setzen Sie den O-Ring in den Sitz des Adapters des Luft-/
Olaustauschers ein (Pos. @, Abb. 128) und tberpriifen Sie
seine korrekte Position.
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Abb. 129

Montieren Sie die Gruppe Adapter Luft-/Olaustauscher (Pos.
@, Abb. 129) und ziehen Sie die Befestigungsschraube mit
einem Drehmomentschliissel gemal3 Angaben in Absatz 3
fest.

Abb. 130

Schrauben Sie die beiden Anschlussbdgen an die
Warmetauscherrohre an (Pos. @, Abb. 130) und drehen Sie
diese mit einem Drehmomentschliissel gemafl3 Angaben in
Absatz 3 fest.

Abb. 131

Montieren Sie die Olfilterkartusche und ziehen Sie sie von
Hand fest (Pos. ©, Abb. 131).



Abb. 132

Verwenden Sie LOX-EAL Dichtmasse 53-14 oder eine
vergleichbare Masse zum Anfeuchten der Verschraubung (Pos.
@), des Druckschalters (Pos. @) und des Manometers (Pos. ®)
Abb. 132 und flihren Sie die Montage aus.

Abb. 133

Verwenden Sie LOX-EAL Dichtmasse 53-14 oder eine
vergleichbare Masse zum Anfeuchten der T-Verschraubung
(Pos. @), des Verschlusses (Pos. @) und des Manometers (Pos.
®) Abb. 133 und flihren Sie die Montage aus.

Abb. 134
Montieren Sie den Oltemperatursensor (Pos. ®, Abb. 134).
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Abb. 135

Fiigen Sie den Verbinder (Abb. 136) in den Oltemperatursensor
ein (Abb. 136/a).

wl

Abb. 136

Abb. 136/a

Montieren Sie den radialen Dichtring in den Olabstreifring-
Deckel (Pos. ®, Abb. 135) und verwenden Sie hierzu einen
Puffer oder ein anderes Werkzeug (spezifisches Werkzeug
Art-Nr. 27643500).



Abb. 137

Positionieren Sie den O-Ring im Sitz des Olabstreifring-Deckels
(Pos. @, Abb. 137); bauen Sie die montierte Gruppe am

vorderen Gehduse in den entsprechenden Sitz ein, Gberpriifen
Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Abb. 138).

Abb. 138

Abb. 139

Drehen Sie die 2 Schrauben M6 (Pos. ©, Abb. 139) mit einem
Drehmomentschliissel fest und eichen Sie diese gemal der

Angaben unter Absatz 3.
g i dv-'if_"shw.n_»

Abb. 140

Montieren Sie die Olablassstopfen (Pos. @, Abb. 141) und die
Zylinderkopf-Zentrierstifte (Pos. ©, Abb. 142).

=

Abb. 141

Wik

Abb. 142
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Montieren Sie den Wellenenddeckel und befestigen Sie den Setzen Sie die vollstandigen Wegeventilgruppen ein (Pos. ©,
Deckel am Gehduse anhand von 3 Schrauben M8x18 (Pos. @, Abb. 146) und ziehen Sie die vier Stopfen M 40 (Pos. @,

Abb. 143). Abb. 147) mit einem Drehmomentschliissel auf das im
Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.

Hinweis: Die Eichung der Gruppen ist einheitlich und

somit kdnnen diese nach dem Zufallsprinzip montiert und
angezogen werden.

Abb. 143

Setzen Sie die Passfeder auf die Zapfwelle ein (Pos. @,

Abb. 144).

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

Abb. 146

Abb. 144 Abb. 147

Setzen Sie das Uberdruckventil mit zugehériger Feder ein
(Pos. ®, Abb. 148) und ziehen Sie den Stopfen M 14 (Pos. @,
Abb. 149) mit einem Drehmomentschliissel auf das im
Absatz 3 angegebene Anzugsmoment an.

2.1.2.2 Montage der Olpumpe

Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben unter Punkt 2.1.1.1.

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Bauen Sie die 4 Wegeventile wie auf Abb. 145 dargestellt ein.

Abb. 145

Abb. 148
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Richten Sie bei der Montage der
& Olpumpenrotoren die auf den zwei Teilen
befindlichen Markierungen auf die selbe Seite,
gemaB Abb. 152 Pos. @.

o

Abb. 149

Setzen Sie die O-Ring-Formdichtung in ihren Sitz im
Olpumpenkérper (Pos. ®, Abb. 150).

Abb. 152

Montieren Sie die hintere Platte des Olpumpenkérpers durch
das Festdrehen der drei Schrauben M6 (Pos. @, Abb. 153) mit
einem Drehmomentschlissel auf das im Absatz 3 angegebene
Anzugsmoment.

Abb. 150
Montieren Sie die Olpumpenrotoren (Pos. ®, Abb. 151).

"Abb. 153

1) Demontieren Sie die Druckkartusche einschlie8lich
dem auf nachstehenden Fotos angegebenen Ventil
und fiillen Sie die Schmierélleitungen mit einer
Spritze oder anderem Hilfsmittel.

2 Beziiglich der 1. Fiillung wie folgt vorgehen:

Abb. 151

Abb. 154
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Lockern Sie die Schellen, die den Faltenbalg (Pos. ©, Abb. 156)
befestigen, bevor sie die Kolben lockern und demontieren Sie
den Spritzschutz des Faltenbalgs, (Abb. 157) nachdem Sie die

Kolben entfernt

Abb. 155

-~
Abb. 156
Abb. 155/a
2) Montieren Sie die Kartusche wieder
und ziehen Sie sie mit einem
Drehmomentschliissel auf 120 Nm an. Lassen Abb. 157
Sie anschlieBend die Pumpe mit folgenden ’
Mindestdrehzahlen anlaufen: Entfernen Sie den Faltenbalg und 16sen Sie die vier
a) Pumpe mit Ritzel RPM 1500, anlaufen Befestigungsschrauben M6 der drei Faltenbalg-Flansche
lassen auf RPM=725. (Pos. @, Abb. 158).
a) Pumpe mit Ritzel RPM 1800, anlaufen
lassen auf RPM=865.
a) Pumpe mit Ritzel RPM 2200, anlaufen
lassen auf RPM=1060.
2.1.3 Ausbau zer Faltenbdlge - vertikale
Ausfitarungen
Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:
Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstiandig ab, vgl.
Punkt 2.1.
Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 4 Befestigungsschrauben M6 gemaf3 der
Angaben unter Punkt 2.2.3.
Montieren Sie den Zylinderkopf ab und I6sen Sie die
Schrauben, die das Buchsen-Kolben-Paket fixieren gemaR der
Angaben unter Punkt 2.2.1.
Lassen Sie den Kolben und das Buchsenpaket zuriickfahren
Abb. 158

und l6sen Sie die Schrauben, die den Kolben fixiert. Entfernen
Sie das Buchsenpaket einschlief3lich Kolben und wiederholen
Sie diesen Vorgang an den Ubrigen Zylindern. Schrauben

Sie anschlieend die Schrauben M24 zur Befestigung des
Zylinderkopfs und entfernen Sie diesen vom Pumpengehéuse
gemal’ der Angaben unter Punkt 2.2.1.
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2.1.3.1 Einbau der Faltenbdlge - vertikale Ausfiihrungen
Montieren Sie den O-Ring an den Faltenbalg-Flansch (Pos. @,
Abb. 159) und positionieren Sie diesen am vorderen Gehause
im entsprechenden Sitz, iberprifen Sie den passgerechten
Sitz des Flanschs (Abb. 160).

Montieren Sie den Faltenbalg auf den Flansch und fixieren
Sie ihn mit der entsprechenden Schelle (Pos. @, Abb. 162)
unter Verwendung eines Drehmomentschlissels, eichen Sie
diese gemaB der Angaben unter Absatz 3. Driicken Sie jetzt
den Faltenblag mit der Hand zusammen und montieren Sie
den Spritzschutz fiir den Faltenbalg mit der entsprechenden

Schelle, lassen Sie die Schelle (Pos. ©, Abb. 163).

i

N
Abb. 162
Die erneute Positionierung des Faltenbalgs auf dem
Spritzschutz und das Anziehen der Schelle zur Faltenbalg-
Fixierung erfolgen im Anschluss an die Montage des Kopfs
und Befestigung des Kolbens (Pos. @, Abb. 164).

Abb. 163

Abb. 159

Abb. 160

Drehen Sie die vier Schrauben M6 (Pos. @, Abb. 161) mit
einem Drehmomentschlissel fest und eichen Sie diese gemaf}
der Angaben unter Absatz 3.

Abb. 164

Ziehen Sie die Schelle unter Verwendung eines
Drehmomentschliissels fest, eichen Sie diese gemaf3 der
Angaben unter Absatz 3.

Abb. 161
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2.1.4 Vorgesehene UbermaBklassen
UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN
Ausgleichklassen Art.-Nr. KIT, Art. obere Art. untere Schliff am Durchmesser des
(mm) Lagerschalen Lagerschale Lagerschale Wellenzapfens
(mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND KURBELWELLEN-LAGERSCHALEN
Ausgleichklassen Art.-Nr. KIT, Art. obere Art. untere Schliff am Durchmesser des
(mm) Lagerschalen Lagerschale Lagerschale Wellenzapfens
(mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG
Ausgleichklassen Artikel Kolbenfiihrung Schliff am Sitz des Pumpengehéuses
(mm) (mm)
1,00 79050243 ?106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt 6
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2.2
2,21

REPARATUR DER HYDRAULIK
Ausbau des Kopfs — Buchsen - Ventile

Der Kopf bedarf keiner regelmaBigen Wartung.

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

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:
Die Kolben abschrauben, sie nacheinander aus der Stange
herausziehen und den entsprechenden Buchsen anndhern
(Pos. @, Abb. 165).

Abb. 165

Lockern Sie die Befestigungsschrauben M12x160 von Buchsen
und Kopf (Pos. @, Abb. 166), um sie freizulegen.

Abb. 166

168

Losen Sie zwei diametral entgegengesetzte
Befestigungsschrauben des Kopfs M24 (Pos. ©® und @,

Abb. 167), ersetzen Sie diese durch zwei Wartungsschrauben -
Stifte (Art.27807000) (Pos. @, Abb. 168), nehmen Sie dann die
Uibrigen 2 Schrauben ab.

Abb. 167

Abb. 168

Ziehen Sie den Kopf aus dem am Pumpengehause befestigten
Kopf-Distanzstlick heraus; halten Sie den Kopf von oben

fest und behelfen Sie sich mit den vorgesehenen Griffen Art.
27802700 oder anderen Werkzeugen (Pos. ®, Abb. 169 und
Abb. 170).

Abb. 169



Losen Sie die Befestigungsschrauben M12x160 von Buchsen
und Kopf (Pos. @, Abb. 173) und ziehen Sie Buchsengruppen
heraus (Pos. ©®, Abb. 174).

Abb. 170

Lockern Sie zum Ausbau des Kopf-Distanzstiicks die
Schrauben M12x50 (Pos. ©, Abb. 171) schlagen Sie es mit
geeigneten Gurten an und ziehen Sie es vom Pumpengehause
ab (Abb. 172).

Abb. 173

Abb. 174

Abb. 171

nicht die Ventilfeder und die Flachventile zu
verlieren (Pos. © und @, Abb. 175) da diese nur
biindig eingesetzt sind und herausfallen konnen.

2 Achten Sie beim Ausbau der Buchsen darauf,

Abb. 172

Abb. 175
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Bei jeder Inspektion der Ventile miissen die
Dichtringe und zugehérigen O-Ringe fiir die
stirnseitige Abdichtung zwischen Buchse

und Kopf (Pos. @, Abb. 179) und am ND-
Dichtungshalter im vorderen Bereich der
Umlaufbohrung ausgetauscht werden (Pos. @,
Abb. 180). Reinigen und trocknen Sie vor dem
Wiedereinbau die einzelnen Bauteile und
samtliche Aufnahmen im Kopf.

y/

Abb. 176

Kopf verklemmten Ventilsitze, indem Sie
einen Aluminium- oder Kunststoffdorn in die
Auslassoffnung einsetzen (Art. ©, Abb. 177).

2 Losen Sie die ggf. durch Kalk oder Oxid am

7
79

|

Abb. 1

Abb. 177

Entfernen Sie die Ventilsitze und tiberprifen Sie den Zustand
der Dichtungen.

Sie sollten nach jedem Ausbau ersetzt werden (Pos. @,

Abb. 178).

Abb. 180

Entfernen Sie die Druckteller (Pos. ®, Abb. 181) samt Federn
(Pos. ®, Abb. 182), und die entsprechenden Fiihrungen

(Pos. @, Abb. 183); den Verschleilzustand der Teile Gberpriifen
und diese bei Bedarf ersetzen. Die Austauscharbeiten

missen in jedem Fall in den in Kapitel 11 der Betriebs- und
Wartungsanleitung angegebenen Zeitabstanden ausgefiihrt
werden.

Abb. 178

"~ Abb. 181
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Abb. 182

N

7
Abb. 183

2.2.2 Einbau des Kopfs - Buchsen - Ventile

Fuhren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
vorgenannten Arbeiten in umgekehrter Reihenfolge aus und
achten Sie auf das vorschriftsmafige Einsetzen des Kopfs in
das am Pumpengehduse befestigte Kopf-Distanzstiick. Gehen
Sie vorsichtig vor, damit die auf der Auflageflache des Kopfs
montierten O-Ringe nicht herausfallen (Pos. ©, Abb. 184).
Der Kopf wird mit in den Buchsen eingesetzten Kolben
montiert (Pos. ®, Abb. 185).

Abb. 184
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Abb. 185

Kopfe - Buchsen: Montieren und eichen Sie die
Schrauben zur Befestigung des Kopfs, Befestigung und
Einstellung der Kolben (130 Nm) und eichen Sie dann die
Befestigungsschrauben der Buchsen.

Fir die Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge der
Schrauben beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - ND- und HD-
Dichtungshalter - Dichtungen

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen Wartung.
Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die
Sichtinspektion des Kiihlkreis-Ablasses. Sollten Stérungen /
Schwingungen am Druckmanometer oder Pulsationen in der
Ablassleitung (Schlauch) des Kiihlkreises auftreten, muss das
Dichtungspaket Gberprift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Ziehen Sie den Kopf aus dem am Pumpengehause befestigten
Kopf-Distanzstlick heraus, siehe Punkt 2.2.1 (von Abb. 166 bis
Abb. 174).

Ziehen Sie die Pumpenelemente von Hand aus den

Buchsen heraus (Pos. @, Abb. 186) und tiberpriifen Sie ihren
VerschleiBzustand (Pos. ©, Abb. 187).

Tauschen Sie diese bei Bedarf aus.

" Abb. 186



Entfernen Sie den Seegerring und den Stitzring der
Dichtungen (Pos. ©®, Abb. 190) vom ND-Dichtungshalter und
entnehmen Sie die ND-Dichtung (Niederdruck) mit Hilfe eines
Schraubendrehers (Pos. @, Abb. 191).

Abb. 187

Losen Sie die Befestigungsschrauben M8x100 des ND-
Dichtungshalters und des HD-Dichtungshalters an der Buchse
(Pos. @, Abb. 188) und bauen Sie dann alle Teile aus (Abb. 189).

Abb. 190

Abb. 188

Abb. 191

Bei jedem Ausbau miissen die ND-Dichtungen
und die O-Ringe ersetzt werden.

Nehmen Sie mit abgetrenntem HD-Dichtungshalter und mit
einem passenden Kunststoffdorn (Pos. ©, Abb. 192) den HD
(Hochdruck) Dichtungssatz (Pos. @Abb. 193) heraus und
entnehmen schlieBlich die Kopfdichtung (Abb. 194).

Bei jedem Ausbau muss der HD-Dichtungssatz
(Pos. @, Abb. 193) ausgetauscht werden.

Abb. 189

Abb. 192
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Abb. 193

Abb. 194

224 Einbau der Kolbengruppe - ND- und HD-
Dichtungshalter - Dichtungen

Fuhren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
Schritte in umgekehrter Reihenfolge aus und achten Sie dabei
auf die einzelnen Abfolgen, wie im Nachhinein geschildert. Fiir
die Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge beachten Sie
die Angaben in Abschnitt 3.

Setzen Sie den Dichtungshalter in die Buchse ein (Pos. @,

Abb. 195).

Abb. 195

Fuhren Sie in den HD-Dichtungshalter die Kopfdichtung
(Pos. ®, Abb. 196) und anschlieBend den HD-Dichtungssatz
(Hochdruck) ein; verwenden Sie aufgrund des leichten
UbermaRes zwischen Dichtung und HD-Dichtungshalter
zur Vermeidung von Schaden den Kunststoffdorn (Pos. @,
Abb. 197 und Abb. 198).

Abb. 196

Abb. 197

Abb. 198
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Die HD-Dichtung muss gemaf Abb. 197 und
Abb. 199 in den HD-Dichtungshalter eingesetzt
werden.

Vor dem Einsetzen miissen die HD-Dichtungen
mit Silikonfett der Sorte OKS 1110 wie folgt
geschmiert werden:

Schmieren Sie den AuBBendurchmesser nur leicht
ein;

Tragen Sie das Fett so auf den Innendurchmesser
auf, dass samtliche Sicken zwischen den
Dichtlippen einwandfrei gefiillt werden, siehe
Abb. 200.

Abb. 199

Mit Fett zu flllende Sicken

Abb. 200

Setzen Sie den Stiitzring und die Dichtungshiilse ein (Pos. ©
und @, Abb. 201 - Abb. 202 und Abb. 203).

Fiihren Sie die Dichtungshiilse @ mit den zwei
nach aufBen gerichteten Aussparungen (zur
Gehéauseseite) gemaf Abb. 203 in den HD-
Dichtungshalter ein.

Abb. 201

Abb. 202

GEHAUSESEITE

Abb. 203



Die ND-Dichtung muss mit Dichtlippe
& in Arbeitsrichtung des Kolbens in den

ND-Dichtungshalter eingesetzt werden

(Pos. ©, Abb. 204 und Abb. 205), wobei der
AuBendurchmesser leicht mit Silikonfett der
Sorte OKS 1110 zu schmieren ist.

Tauschen Sie abgenutzte ND-Dichtungen aus.

Abb. 206

Abb. 204

Abb. 207

Montieren Sie die Baugruppen HD- und ND-Dichtungshalter

- Buchse durch Andrehen der Schrauben M8x100 von Hand
gemal’ Abb. 208, Abb. 209 und Abb. 210; flihren Sie dann die
Eichung mit einem Drehmomentschliissel aus, siehe hierzu die
Angaben in Kapitel 3.

Abb. 205

Bauen Sie den Dichtungshalter (Abb. 206 und Abb. 207) ein
und tauschen Sie die Bauteile ® und @aus.

Abb. 208
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Abb. 210

Der Kolben wird erst in die Buchse eingesetzt, nachdem
diese am Kopf positioniert wurde (Abb. 211); anschlieend
den O-Ring am Kolbenschaft (Pos. ©, Abb. 212) und den
Spritzschutzring mit zur Kolbenstange gerichtetem Auslass
montieren (Pos. ®, Abb. 213).

Abb. 211
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Abb. 213

Die Kolben werden mit einer Einstellung von
130 Nm befestigt, nachdem die Kopfschrauben
befestigt und geeicht und bevor die
Befestigungsschrauben der Buchse geeicht
werden.

Bei den vertikalen Ausfiihrungen SRS-TRS
werden der Kopf und das Kopf-Distanzstiick

mit Hilfe von Ringschrauben aus-/eingebaut
(Abb. 214 und Abb. 215). An den iibrigen Aus-/
Einbauarbeiten d@ndert sich nichts. Es ist darauf
zu achten, die Buchsenaufnahmen am Kopf-
Distanzstiick zu schmieren (Abb. 216), bevor der
Kopf mit Buchsen und Kolben eingesetzt wird
(Abb. 217).

Abb. 214



Positionieren Sie jetzt den Inspektionsdeckel und drehen Sie
vorsichtig die 4 Schrauben M6 fest, die diesen fixieren (Pos. @,
Abb. 218 und Abb. 219).

Abb. 215

Abb. 216

Lt

Abb. 219

Abb. 217
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3 EICHWERTE FUR DEN
SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Position Explosionszeichnung ”Anzugsm?ment
SRS TRS (Nm]
Verschluss G3/4” - hinteres und seitliches Gehduse 8 8 60
Schraube M16x200 - Befestigung hinteres Gehaduse 14 14 334 xxxx
Schraube M6x12 - Bef. Olfilternetz und ob. Schutzdeckel 17 17 10
Schraube M8x20 - Bef. Halt. Olmessstab und Kurbelwellendeckel 20 20 20
Schraube M6x16 - Befest. Deckel Olabstreifring Kolbenfiihrung 22 22 10
Schraube M6x25 - Befestigung Kolbenfiihrungsstange 39 39 10
Konischer Verschlussstopfen M8 - vorderes Gehause 41 41 15
Schraube M16x35 - Befestigung PumpenfuB (horizontale Vers.) 45 45 206
Schraube M12x12 - Kurbelwelle 104 104 40
Konischer Verschlussstopfen M20 - vorderes und hinteres Gehause 61 61 40
Anschluss Austauscher Olfilter 49 49 30
Verschluss M40 - Wegeventil Olpumpe 71 71 120
Verschluss M18x11 - Uberdruckventil Olpumpe 72 72 40
Schraube M8x16 - Schaft Olpumpensteuerung 76 76 20
Schraube M6x16 - hintere Platte Olpumpenkérper 78 78 10
Schraube M10x25 - Befestigung Seitendeckel 82 82 45
Schraube M8x40 - Olpumpenkérper 83 83 20
Schalter Kontrollleuchte Temperatur M14 84 84 40
Druckschalter 0.3 N.A. - M10x1 87 87 15
Verschluss G1/4 x 9 - Befestigung auf T-Anschluss -FFF- 88 88 20
Anschluss MM - 1/4”NPT-1/4"G 20 90 20
Anschluss T -FFF- 1/4"G 91 91 20
Reduziernippel M-F 1/4" 92 92 20
Manometer 93 93 20
Schraube M12x1,25x87 - Pleuelbefestigung 106 106 75*
Schraube M8x18 - Schaftenddeckel 108 108 20
Befestigung kompletter Kolben 155 155 130
Schraube M8x100 - Dichtungshalter 156 156 40 **
Anschluss Drosselventil D.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
Schraube M12x50 - Befestigung Kopf-Distanzstlick 142 142 75
Schraube M12x160 - Buchsenpaket 131 131 140 ***
Schraube M24x2x300 - Befestigung Kopf SRS 157 - 716 ***
Schraube M24x2x320 - Befestigung Kopf TRS - 157 716 ***
Anschluss M-F M22x1.5 - G1/4 112 112 30
T-Anschluss M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Nippel M-M G1”-11/16-12 UN 64 64 100
90° Verschraubung M- F G1”-G" 1 119 119 80
Schlauch 1”x 2m F/F G1”- G1” 120 120 80
Nippel M-M G1”"x G1"x 53 121 121 100
Nippel M-M G1”x G1”"ENTLUFTUNG 122 122 100
Schraube M8x12 - Entliiftung Austauscher 124 124 20
Schraube M6x12 - Oberer Deckel 17 17 6
Konischer Verschlussstopfen M8x1 - Kopf-Distanzstiick 41 41 15
Schraube M16x45 - Befestigung PumpenfuB (vertikale Vers.) 95 95 206
Schelle mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Schelle mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Schraube M10x25 - Zapfwellendeckel 82 82 45
*  Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.
**  Ziehen Sie die Schrauben geméafl dem Schema auf Abb. 220.
***  Ziehen Sie die Schrauben gemaf3 dem Schema auf Abb. 221.
**#%  Ziehen Sie die Schrauben gemé&l dem Schema auf Abb. 113/a fest.
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Die Schrauben M8x100, M12x160, M24x2x300 und M24x2x320 miissen mit einem Drehmomentschliissel
festgezogen werden bei Schmierung des Gewindeschafts mit Fett auf Basis Molybdandisulfid Art. 12001500.

SCHRAUBENANZUG DICHTUNGSHALTER

Anziehen der Schrauben M8x100 gemal der angegebenen Reihenfolge (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-
12-13-14-15-16-17-18), ausgefiihrt in zwei Phasen mit Anzugsmoment 40 Nm pro Phase.

Abb. 220

SCHRAUBENANZUG KOPF UND BUCHSEN

SCHRITT 1: Anziehen Buchsenschrauben M12x160 in vier Phasen
gemal’ der Reihenfolge laut Abbildung: (1-2-3-4-5-6-7-8)
1.Phase=70 Nm

2.Phase=110 Nm

3.Phase=140 Nm

4.Phase =140 Nm

SCHRITT 2: Anziehen Kopfschrauben M24x2x300 (SRS) und M24x2x320 (TRS) in zwei Phasen
gemal3 der Reihenfolge laut Abbildung: (A-D-B-C)

1. Phase =500 Nm

2.Phase=716 Nm

Abb. 221
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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
Radialer Dichtring Zapfwelle

Griff Einsetzen des Kopfs

Kopf / Kopf-Distanzstiick / Gehause
Zapfwellenlager

Mittleres Lager

Fiir den Ausbau:
Kopf / Kopf-Distanzstiick / Gehause
Ritzellager
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Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
Art.
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27643500 + Art. 27826600
27744100 + Art. 27760900
27802700
27807000
27861100
27861200
27861300
27881000

. 27807000
Art.

27881100



5 AUSTAUSCH DER
PLEUELAUGENBUCHSE

Fuhren Sie das Setzen der Buchse und die anschlielenden
Bearbeitungen im Kaltzustand aus und beachten Sie dabei die
MaBe und Toleranzen gemal Abb. 222.

J/To10[H LT et

Ausrichtung
Verbindungsschlitz ‘ %ﬁ\

0.005]
0.01]
0.04/100[H]

o
&

26020.1
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Abb. 222
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas de las series SRS y TRS y 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.

2 DECLARACION DE REPARACION
m
2.1 REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacion de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del carter.
Para eliminar el aceite es necesario retirar la varilla de nivel

de aceite pos. @, Fig. 1y a continuacion el tapén de descarga
pos. @, Fig. 1 situada en la parte trasera del carter. En la
version vertical, utilizar el tapon pos. (2/a).

Aflojar los dos tornillos de fijacion 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 retencidn (pos. @,
Fig. 3) y extraer las tapas del grupo de la bomba (pos. @,

o 7
g /

A

Fig. 4).

Fig. 3

Fig.1

El aceite agotado debe ser colocado en un
recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
punto 2.1.

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los tornillos M6
de fijacion como se indica en el punto 2.2.3.

Desmontar los alza vélvulas de la cabeza y aflojar los tornillos
que fijan el grupo de la camisa del pistén como se indica en el
punto 2.2.1.

Desplazar hacia atras el piston y el grupo de la camisa y aflojar
el tornillo que fija el piston. Desmontar el grupo de la camisa
con el pistén y repetir la operacion en los demds cilindros.

A continuacion aflojar los tornillos M24 que fijan la cabeza

y desmontarla del cérter de la bomba como se indica en el
punto 2.2.1.

Desmontar la proteccion contra las salpicaduras.

Fig. 4
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Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 5) y la junta
torica externa (pos. @, Fig. 6).

Fig. 5

Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del extremo del eje
(pos. @, Fig. 8), desenroscar la tapa del eje de PTO inferiory

Fig. 8
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del cojinete PTO
derecho e izquierdo (pos. @, Fig. 9) y extraer las dos tapas del
eje PTO con sus juntas. Para facilitar el desmontaje, los orificios
M8 (pos. @, Fig. 10) con extractores o con la herramienta de
percusion.
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Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 11).

Desenroscar y desmontar el manémetro, el niple, los racores y
el tapdn (pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 Fig. 14
Desmontar la tapa del eje acodado aflojando los tornillos Desmontar el sensor de temperatura del aceite (pos. @,

(pos. @, Fig. 12), extraer la junta plana y sustituirla si es Fig. 15).
necesario (pos. @, Fig. 13).

9

Fig. 15

Desenroscar y desmontar el manédmetro, el racor, el niple y el
presostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Si se ha de sustituir el adaptador intercambiador aire-aceite, se
debera desmontar primero el cartucho del filtro de aceite.
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Desenroscarlo a mano o con una herramienta adecuada (pos. O, Fig. 17).

Fig. 17

Desenroscar y desmontar los dos codos de conexién con los
tubos del intercambiador (pos. @, Fig. 18).

Fig. 18
Desenroscar el racor del intercambiador del filtro de aceite
(pos. @, Fig. 19) y desmontar el adaptador intercambiador
aire-aceite (pos. @, Fig. 20).

Fig. 20

Desmontar la junta térica entre el adaptador y el cuerpo de la
bomba de aceite.

Desmontar la tapa de la bomba de aceite aflojando los
tornillos (pos. @, Fig. 21). Extraer la junta plana y sustituirla si
es necesario (pos. @, Fig. 22).

Fig. 22

Desmontar la lengleta del codo de control de la bomba de
aceite (pos. @, Fig. 23).

Aflojar los cuatro tornillos M8 (pos. @, Fig. 24) y desmontar el
codo de control de la bomba de aceite del eje acodado.

o v

'Iﬂf L Y
Q

Fig. 23
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Mantener los semicojinetes de bancada (pos. @, Fig. 27) en
los alojamientos del carter trasero para evitar el riesgo de
intercambiarlos.

Fig. 24

Aflojar los 22 tornillos M16 de fijacion del carter trasero
(pos. O, Fig. 25) y desmontarlo.

Fig. 27

En aquellos casos en los que sea necesario
& desmontarlos, los semicojinetes de bancada

se deben volver a montar exactamente en su
alojamiento de acoplamiento original.

Aflojar los tornillos de la biela (pos. @, Fig. 28).
. =

Fig. 25

Para desmontar el carter trasero, quitar los pies y utilizar los
cuatro orificios roscados M16 para montar los cdncamos

(

pos. O, Fig. 26).

Fig. 28

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes,
controlando el orden de desmontaje (pos. @, Fig. 29).

semibielas se deben respetar el ordeny el

2 Al montar los sombreretes de la biela y sus
emparejamiento de desmontaje.

-

T
-

Fig. 26
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Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 30).

pE LAY
Vi

Fig. 29

Fig. 30

Mantener los sombreretes de la biela acoplados en sus
correspondientes semicojinetes para evitar el riesgo de
intercambiarlos (Fig. 31).

Desplazar las tres semibielas en la direccion del cabezal hasta
el final de carrera.

Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas

(pos. @, Fig. 32).

Fig. 32

Desmontar los dos semianillos de tope axial del eje acodado
(pos. @, Fig. 33 y Fig. 34).
-

__"

Fig. 34

Los anillos de tope se han de montar
exactamente en el sentido original, orientando
las descargas hacia los topes del eje acodado.
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Desmontar todas las juntas téricas de los alojamientos de la Mantener los semicojinetes de bancada (pos. @, Fig. 37 y
superficie del carter delantero y sustituirlas si es necesario Fig. 38) en los alojamientos del carter delantero para evitar el
(pos. , Fig. 35, Fig. 35/a). riesgo de intercambiarlos.

. L}

T

\\

|
|

o

Fig.35/a Fig. 38

Extraer la biela de su cilindro (pos. @, Fig. 39) y, a continuacién,
los grupos biela-guia del piston (pos. @, Fig. 40).

Fig. 39 Fig. 40
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Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados, Extraer la clavija (pos. @, Fig. 44) y, a continuacion, la biela
(pos. @, Fig. 45).

controlando la

numeracion (pos. @, Fig. 41 y Fi

Fig. 41 Fig. 44

R
Fig. 45
Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija 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).

utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 43).

\ il
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Extraer el eje PTO de uno de los dos lados utilizando un Extraer los cuatro tornillos de fijacién de la malla del filtro
extractor de percusion con tampon para extraer de su para acceder al compartimento de aspiracion de la bomba de
alojamiento el cojinete de rodillos (pos. @, Fig. 47).

aceitey omprobar que esté limpio (pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Con el eje PTO desmontado del carter, extraer el cojinete 2.1.1.1 Desmontaje de la bomba de aceite
de su alojamiento utilizando un martillo y un punzén/ A continuacion se describe la secuencia correcta de
extractor sin abollar el perno en el que est4 alojado. desmontaje de la bomba de aceite. Desmontar la placa trasera
- Del mismo modo (martillo con punzon/extractor), extraer del cuerpo de la bomba de aceite aflojando los tres tornillos
el segundo cojinete de rodillos situado en el alojamiento M6 (pos. @, Fig. 51) para poder acceder y desmontar los

del carter delantero.
Para extraer el cojinete de rodillos situado en el soporte
intermedio del carter, utilizar la herramienta c6d. 27881100;
como alternativa, quitar el anillo de tope y empujar el cojinete
fuera del alojamiento utilizando, si es necesario, un martillo y
un extractor (Fig. 48y Fig. 49).

rotores de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49
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Desmontar la junta térica perfilada y sustituirla si es necesario
(pos. @, Fig. 53).

Fig. 53

Desenroscar el tapon M14 (pos. @, Fig. 54) y extraer la valvula
de sobrepresion junto con el muelle (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Desenroscar los cuatro tapones M40 (pos. @, Fig. 56) y extraer
los grupos de valvulas direccionales completos (pos. ©,
Fig. 57).

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el punto 2.1.1.

La secuencia correcta es la siguiente:

Montar los 3 tapones con orificio y las juntas téricas en los
alojamientos de los soportes del eje PTO con un perno (Fig. 58,
Fig. 59y Fig. 60).

Fig.58
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Preparacion de los carteres delantero y trasero:

Montar los tornillos prisioneros de cierre de los tubos de
lubricacion en los orificios roscados de los carteres delantero
y trasero, humedeciéndolos con sellador LOX-EAL 5314 o un
producto similar. (Fig. 62 y pos. ® Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

El tapon con orificio se debe montar con la
& descarga orientada hacia la sede del cojinete

(Fig. 67).

Fig. 63

Introducir los casquillos de centraje en los orificios especificos
del soporte de bancada del eje acodado (pos. @, Fig. 64).

Fig. 61

Fig. 64
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Montar en el alojamiento especifico del carter delantero el

anillo de tope, el cojinete de rodillos y el segundo anillo de

tope que lo retiene en el alojamiento (Fig. 65, Fig. 66 y Fig. 67).
W

Fig. 68
Preparacion del eje acodado:
Montar los tornillos prisioneros de cierre de los tubos de
lubricacion en los dos orificios roscados del eje acodado,
humedeciéndolos con sellador LOX-EAL 5314 o un producto
similar. (Fig. 69 y pos. O Fig. 70).

Fig. 65

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fijar la malla del filtro de aceite al carter trasero con los cuatro
tornillos M6 (pos. @, Fig. 68). Fig.70
Ensamblar el vastago en la guia del pistén.
Introducir el vastago de guia del piston en el alojamiento de
la guia del pistdn (pos. @, Fig. 71) y fijarlo con los 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x25 (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Bloquear la guia del pistén con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 73) como se indica en el apartado 3

W fr—

Fig. 73 Fig. 76

Regular con cuidado los tornillos de fijacion

& del vastago de guia del piston para no danarlo
y evitar pérdidas de aceite por el anillo de
retencion radial.

correctamente, el pie de biela, la guia del piston y

2 Si los componentes estan montados
la clavija deben girar libremente.

Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta
(pos. @, Fig. 77).

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 74) y, a
continuacion, la clavija (pos. @, Fig. 75). Aplicar las dos anillas
seeger de tope con la herramienta especifica (pos. @, Fig. 76).

Fig. 77

Preparacién del eje PTO:

Montar en los ejes PTO r=3,46 y r=4,23, el anillo de tope y

el anillo interior, precalentdndolo, del cojinete de rodillos

(pos. @, pos. @ Fig. 78).

En el eje PTO con r=2,9 no es necesario realizar esta operacion.
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Fig. 78

Introducir el eje de PTO desde el lado dcho. del carter
colocédndolo en el centro del cérter delantero (Fig. 79 y Fig. 80).

El eje PTO se debe montar antes de montar el eje
acodado y el grupo semibiela-guia piston.

Fig. 82

Introducir el eje PTO de manera que el anillo interior del
cojinete de rodillos se encuentre en la posicidn correcta

(

).

Fig. 83 y Fig. 84
)

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montaje de los cojinetes
Montar la herramienta que simula el cojinete céd. 27861200

en el lado izdo. (lado bomba de aceite) del carter delantero
(Fig. 81y Fig. 82);
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Quitar el tampon y sustituirlo con la “falsa brida” céd.
27861100; de este modo, el cojinete no se desplazara durante
el montaje del cojinete en el lado opuesto (Fig. 87 y Fig. 88).

Fig. 84

Ensamblar el cojinete de rodillos en el carter, introduciéndolo
en el eje PTO y colocandolo en el alojamiento utilizando el
tampon cod. 27861300 (Fig. 85).

El cojinete estara colocado correctamente cuando el tampdn
entre en contacto con el carter (Fig. 86).

Fig. 88

Desmontar la herramienta que simula el cojinete colocado
Fig.85  enellado izquierdo e introducir en el eje PTO el cojinete de
rodillos par que entre en el alojamiento del carter utilizando el
tampon.

El cojinete estara colocado correctamente cuando el tampdn
entre en contacto con el carter (Fig. 89, Fig. 90 y Fig. 91).

Fig. 86

Fig. 89
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Fig. 91
Quitar el tampdn que se acaba de utilizar, desmontar la “falsa
brida”en el lado derecho del carter y montar, en ambos
lados, las juntas con las tapas PTO protegiendo las sedes
de las lengiietas del eje PTO para que no dafien el labio de
estanqueidad del retén.
Al terminar la operacidn, apretar las tapas PTO aplicando el
par indicado.

Para facilitar la operacion, utilizar dos pernos de
guia (Fig. 91, Fig. 93 y Fig. 94).

Fig.92

Fig. 94

Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo
semibiela-guia piston dentro de los cilindros del carter
(Fig. 94/a).

Fig. 94/a

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



Colocar los semicojinetes en las tres semibielas y en los
soportes de bancada del cérter delantero (Fig. 95 pos. @, @).
Colocar los tres grupos con la cabeza de biela en la pared de
los cilindros.

Ensamblar el eje acodado en su alojamiento (Fig. 97).

11

fi—n

semicojinetes, respetar escrupulosamente las
instrucciones de la imagen anterior (Fig. 95). En
concreto, los semicojinetes de biela no tienen
hueco en el vastago (pos. ©) mientras que los de
bancada tienen hueco y un orificio de lubricacion
(pos. @). Antes de montar el eje acodado
comprobar que los semicojinetes estén en la
posicion correcta.

Para montar correctamente los semicojinetes de
bancada y de biela, las lengiietas de referencia
deben encajar en sus alojamientos (pos. O, @,
Fig. 96).

2 Para evitar el riesgo de inversion de los

Fig. 98

Introducir el eje acodado en el carter de manera
& que los dientes de las coronas estén orientados
como se indica en la Fig. 98. El cruce de las dos
hélices de las coronas dentadas es opuesto al
remache de la varilla de nivel de aceite.

Montar los dos semianillos de tope axial del eje acodado
(pos. @, Fig. 99 y Fig. 100).

Fig. 96

Fig. 99
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Aproximar las semibielas al eje y fijar los sombreretes a las
semibielas con los tornillos M12x1.25 (pos. @, Fig. 103).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3, aplicando el par de apriete a los tornillos de
manera simultanea si es posible.

manera que las descargas de la superficie estén
orientadas hacia los topes interior y exterior del
eje acodado (pos. @, Fig. 99 y Fig. 101).

2 Los anillos de tope se han de montar de

Fig. 103

Después de haber completado la operacion de ajuste, verificar
que el cabezal de la biela tenga holgura lateral en ambos

sentidos (

).

Fig. 103/a

T

e

Fig. 101
Montar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
de biela (pos. @, Fig. 102). Comprobar que la lenglieta de

referencia de los semicojinetes esté dentro del alojamiento del

Fig. 103/a
sombrerete (p 102).

de los sombreretes. La numeracion debe estar

2 Prestar atencién al sentido correcto de montaje
orientada hacia arriba.

Introducir las juntas téricas en los alojamientos de la superficie
del carter delantero (pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 -
Fig. 107).

Fig. 102

Comprobar que los semicojinetes de los
& sombreretes de biela posean una ranura de
lubricacioén.

Fig. 104
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Montar los semicojinetes de bancada (pos. ®, Fig. 108) en los
alojamientos del cérter trasero.

=)
—
——

| —1

A

Para montar correctamente los semicojinetes,
las lengiietas de referencia deben encajar en sus
alojamientos (pos. @, Fig. 109). Comprobar que
los semicojinetes interfieran con el alojamiento;
deben sobresalir con respecto a la superficie

del cérter antes de colocarlos en el alojamiento
(pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Montar el carter trasero (Fig. 110) y comprobar el centraje con
los casquillos del carter delantero (pos. @, Fig. 110).
. B ] =

\

PR
~A

Fig. 110

Fig. 111

Apretar el carter trasero con los 22 tornillos M16 (pos. @,

Fig. 110) como se indica en el esquema de la Fig. 111.

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

Fig. 112

Fig. 112/a

Utilizando un cuter y un calibre cortar la parte sobrante de las
juntas téricas que sobresalen de la linea de unién entre los
carteres delantero y trasero en correspondencia de la brida del
eje acodado (pos. @, Fig. 112y Fig. 112/a).

Fig. 113

Fig. 114
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(pos. @, Fig. 113). 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. 117.
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. 117.

POSICION DE LA ANILLA
DURANTE EL PRIMER
MONTAJE

q [—*

B -~

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

Fig. 118

Montar la junta y las tapas del cojinete PTO en ambos lados y

apretar los tornillos de fijacion M10 (pos. @, Fig. 118 - Fig. 119).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el apartado 3.

Fig. 116

Humedecer con sellador de silicona de

& tipo MOTORSIL D (Arexons) todas las zonas
sobresalientes de las juntas toricas en contacto
con las juntas planas (Fig. 114, pos. ©).

Premontar las tapas del cojinete PTO derecha e izquierda:
Introducir la anilla de retencién radial dentro de la tapa del
cojinete PTO (pos. @, Fig. 115).

Fig. 119
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Ensamblar el codo de control de la bomba de aceite en el

eje acodado con los cuatro tornillos M8 (pos. @, Fig. 122) y

apretar con la llave dinamométrica aplicando el par de apriete

indicado en el apartado 3.
—

Fig. 120
Montar la tapa del eje acodado con la junta (después de haber
humedecido las juntas téricas que sobresalen con sellador

de silicona -ver la Fig. 114-) y apretar los torillos M8 (pos. @,
Fig. 120 - Fig. 121). delabomba de ac

Fig. 123

Introducir en su alojamiento la lenglieta del codo de control
eite (pos. @, Fig. 123).

Fig. 121 Fig. 124
Introducir los 2 casquillos de centraje del cuerpo de la bomba
de aceite (pos. @, Fig. 124).

Fig. 122
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica

Fig. 125
en el apartado 3.
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Montar la junta plana (pos. @, Fig. 125) después de haber
humedecido las juntas téricas que sobresalen con sellador de
silicona (ver Fig. 114).

¥

Fig. 129

Montar el grupo adaptador intercambiador aire-aceite (pos.
- @, Fig. 129) y regular el tornillo con la llave dinamométrica
Fig. 126 L
como se indica en el apartado 3.
Montar el cuerpo de la bomba de aceite (Fig. 126). >
=y :

Fig. 130

Enroscar los dos codos de conexidén con los tubos del

Fig. 127 intercambiador (pos. @, Fig. 130) y apretarlos con la llave
Apretar el cuerpo de la bomba de aceite con los tornillos M8 dinamométrica como se indica en el apartado 3.

(pos. @, Fig. 127) y regularlos con la llave dinamométrica
como se indica en el apartado 3.

Fig. 131

Montare el cartucho del filtro de aceite y apretarlo
manualmente (pos. @, Fig. 131).

Fig. 128

Introducir la junta toérica en el alojamiento del adaptador
intercambiador aire-aceite (pos. @, Fig. 128) y comprobar que
esté colocada en la posicion correcta.
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Fig. 132
Utilizar el sellador de racores LOX-EAL 53-14 o un producto
similar para humedecer el empalme (pos. @), el presostato
(pos. @) y el manémetro (pos. @) Fig. 132, y efectuar el
montaje.

Fig. 133

Utilizar el sellador de racores LOX-EAL 53-14 o un producto
similar para humedecer el empalme en T (pos. @), el tapon
(pos. @) y el manémetro (pos. @) Fig. 133, y efectuar el
montaje.

Fig. 134
Montar el sensor de temperatura del aceite (pos. @, Fig. 134).

Fig. 135

Introducir el conector (Fig. 136) en el sensor de temperatura
del aceite (Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Montar la anilla de retencion radial en la tapa de retencién
(pos. @, Fig. 135) utilizando un introductor u otra herramienta
(herramienta especifica céd. 27643500).
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Fig. 137
Colocar la junta térica en el alojamiento de la tapa de
retencion (pos. @, Fig. 137); introducir el grupo montado en
el carter delantero en el alojamiento y comprobar que la tapa
encaje a fondo (Fig. 138).
V\' LY

Fig. 138

Fig. 139

Apretar los dos tornillos M6 (pos. @, Fig. 139) con una llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el
apartado 3.

et

Fig. 140

Montar los tapones de descarga del aceite (pos. @, Fig. 141) y
las clavijas d centraje de la caeza (pos. @, Fig. 142).

IR L

Fig. 141

[

Fig. 142
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Montar la tapa del extremo del eje y fijarla al carter con los 3 Introducir los grupos de vélvulas direccionales completos
tornillos M8x18 (pos. @, Fig. 143). (pos. @, Fig. 146) y apretar los cuatro tapones M 40 (pos. @,
Fig. 147) con la llave dinamométrica aplicando el par de
apriete indicado en el apartado 3.

Nota: el ajuste de los grupos es el mismo y se pueden montar
y apretar sin respetar un orden determinado.

Fig. 143
Introducir la lengtieta en el eje PTO (pos. @, Fig. 144).

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

Fig. 146

Fig. 144

Fig. 147
2.1.2.2 Montaje de labomba de aceite 9

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita  Introducir la vélvula de sobrepresién junto con el muelle
enel punto 2.1.1.1. (pos. @, Fig. 148) y apretar el tapdn M 14 (pos. @, Fig. 149) con

La secuencia correcta es la siguiente: la llave dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en

Ensamblar las 4 valvulas direccionales como se ilustra en la el apartado 3.

Fig. 145.

Fig. 145

Fig. 148
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orientando las marcas de los dos componentes

2 Montar los rotores de la bomba de aceite
como se indica en la Fig. 152 pos. ®.

Fig. 149
Introducir la junta térica perfilada en el alojamiento del
cuerpo de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 150).

Fig. 152

Ensambilar la placa trasera del cuerpo de la bomba de aceite
apretando los tres tornillos M6 (pos. @, Fig. 153) con la llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el apartado 3.

Fig. 150
Montar los rotores de la bomba de aceite (pos. @, Fig. 151).

Fig. 153

siguientes instrucciones:

1) Desmontar el cartucho de envio junto con la
valvula indicada en las fotografias siguientes
y llenar los conductos de aceite lubricante
con una jeringuilla u otra herramienta.

2 Para cebar por primera vez, respetar las

Fig. 151

Fig. 154
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Aflojar las abrazaderas que fijan el fuelle (pos. @, Fig. 156)
antes de aflojar los pistones y, después de haberlos
desmontado, quitar las protecciones contra las salpicaduras
del fuelle (Fig. 157)

Fig. 155

Fig. 155/a

2) Volver a montar el cartucho y apretarlo con
una llave dinamométrica a 120 Nm y poner en
marcha la bomba respetando los siguientes Fig. 157
regimenes minimos: ’

a) Bomba con pifién RPM 1500, poner en Desmontar el fuelle y aflojar los cuatro tornillos de fijacion M6
marcha a RPM = 725. de las bridas del fuelle (pos. @, Fig. 158).

b) Bomba con pifién RPM 1800, poner en
marcha a RPM = 865.

c) Bomba con piiién RPM 2200, poner en
marcha a RPM = 1060.

2.1.3 Desmontaj-~ de los fuelles - versiones verticales
La secuencia correcia es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
punto 2.1.

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 4 tornillos
M6 de fijacion como se indica en el punto 2.2.3.

Desmontar los alza vélvulas de la cabeza y aflojar los tornillos
que fijan el grupo de la camisa del pistén como se indica en el
punto 2.2.1.

Desplazar hacia atras el piston y el grupo de la camisa y aflojar
el tornillo que fija el piston. Desmontar el grupo de la camisa
con el pistén y repetir la operacion en los demds cilindros. )
A continuacion aflojar los tornillos M24 que fijan la cabeza Fig. 158
y desmontarla del cérter de la bomba como se indica en el

punto 2.2.1.
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2.1.3.1 Montaje de los fuelles - versiones verticales Montar el fuelle en la brida y fijarlo con la brida (pos. ©,

Montar la junta tdrica en la brida del fuelle (pos. @, Fig. 159) Fig. 162) utilizando un destornillador dinamométrico para
colocar la brida en el alojamiento del carter delanteroy aplicar el par de apriete indicado en el apartado 3. Comprimir
comprobar que encaje a fondo (Fig. 160). el fuelle con la mano y montar la proteccion contra las

salpicaduras del fuelle y la abrazadera sin apretarla (pos. @,
Fig. 163).

Fig. 159 Antes de colocar el fuelle en la proteccion contra las
salpicaduras y de apretar la abrazadera que fija el fuelle a la
proteccidn, es necesario montar la cabeza y fijar el pistén
(pos. @, Fig. 164).

Fig. 160

Apretar los cuatro tornillos M6 (pos. @, Fig. 161) con una llave
dinamométrica aplicando el par de apriete indicado en el Fig. 164
apartado 3.

Apretar la abrazadera con un destornillador dinamométrico
para aplicar el par de apriete indicado en el apartado 3.
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2.14 Clases de mayoraciones previstas
TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA
Clases de Codigo del kit de Codigo semicojinete | Codigo semicojinete | Rectificacion sobre el diametro del
recuperacion semicojinetes superior inferior perno del eje
(mm) (mm)

0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE BANCADA

Clases de Codigo del kit de Codigo semicojinete | Codigo semicojinete | Rectificacion sobre el diametro del
recuperacion semicojinetes superior inferior perno del eje
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON

Clases de recuperacion
(mm)

Codigo de la guia piston

Rectificacion en alojamiento del carter de la bomba

(mm)

1,00

79050243

@ 106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6
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2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Aflojar los dos tornillos diametralmente opuestos de fijacion
de la cabeza M24 (pos. ©® y @, Fig. 167) sustituyéndolos con
dos tornillos - clavija de servicio (céd. 27807000) (pos. @,
Fig. 168). A continuacion, extraer los dos tornillos restantes.

2.2.1 Desmontaje de cabeza - camisas - valvulas
La cabeza no requiere un mantenimiento periédico.
Las intervenciones se limitan a la inspeccién o sustitucién de
las valvulas, en el caso que sea necesario.

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:
Desenroscar los pistones y extraerlos del vastago uno a uno
aproximandolos a sus respectivas camisas (pos. @, Fig. 165).

Fig. 167

Fig. 165
Aflojar, sin extraerlos, los tornillos M12x160 que fijan las
camisas a la cabeza (os. @, Fig. 166), para liberarlas.

I

Fig. 168

Extraer la cabeza del distanciador de la cabeza fijado al
carter de la bomba sujetandola desde arriba y utilizando las
empunaduras especificas cod. 27802700 u otra herramienta

(

pos. @, Fig. 169y Fig. 170).

Fig. 166

Fig. 169
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Extraer los tornillos M12x160 que fijan las camisas a la cabeza
(pos. @, Fig. 173) y extraer los grupos de camisas (pos. @,
Fig. 174).

Fig. 170
Para desmontar el distanciador de la cabeza, aflojar los

tornillos M12x50 (pos. @, Fig. 171) sujetandolo con las cintas
especificas, y extraerlo del cérter de la bomba (Fig. 172).

Fig. 173

Fig. 174

Durante el desmontaje de las camisas es
importante no perder los muelles de la valvula
ni las valvulas planas (pos. ©® y @, Fig. 175) ya
que al estar montadas sélo por contacto podrian
caerse.

Fig. 172

Fig. 175
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Durante la inspeccion de las valvulas, es
necesario sustituir los anillos de retén y las juntas
toricas de estanqueidad frontal entre la camisa

y la cabeza (pos. @, Fig. 179), y del soporte de la
junta L.P. frontalmente en la zona del orificio de
recirculacion (pos. O, Fig. 180). Antes de volver

a montar los componentes, limpiar y secar tanto
los componentes como los alojamientos internos
de la cabeza.

Fig. 176

la cabeza debido a los depésitos de cal o al
oxido, desbloquearlas introduciendo la clavija
de aluminio o de plastico en el orificio de envio
(pos. @, Fig. 177).

2 Si las sedes de la valvula estan bloqueadas en

Fig. 177

Extraer los alojamientos de la vélvula y controlar el desgate de
las juntas.

Se recomienda sustituirlas cada vez que se desmontan

(pos. @, Fig. 178).

Fig. 180

Extraer los platillos de envio (pos. @, Fig. 181) con los muelles
(pos. @, Fig. 182) y sus guias (pos. @, Fig. 183); controlar el
desgaste y realizar las sustituciones que sean necesarias. En
cualquier caso, las sustituciones se deberan realizar con la
frecuencia indicada en el capitulo 11 del manual de uso 'y
mantenimiento.

Fig. 178
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Fig. 182

Fig. 183

2.2.2 Montaje de cabeza - camisas - valvulas

Para montar los componentes realizar la secuencia de
operaciones anterior en orden contrario introduciendo el
cabezal en el distanciador del cabezal fijado en el carter con
cuidado, sin dejar caer las juntas ténicas colocadas en la
superficie de apoyo de la cabeza (pos. @, Fig. 184).

La cabeza se debe montar con los pistones dentro de las
camisas (pos. @, Fig. 185).
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Fig. 185

Cabezas - camisas: montar y ajustar los tornillos de fijaciéon
de la cabeza, fijar y ajustar los pistones (130 Nm) y ajustar
los tornillos de fijacion de las camisas.

Para los valores de los pares de apriete y las secuencias de
ajuste de los tornillos respetar las indicaciones contenidas en
el capitulo 3.

2.2.3 Desmontaje del grupo piston - soportes de las
juntas LP y HP - retenes

El grupo pistén no requiere un mantenimiento periédico.
Sélo es necesario inspeccionar el drenaje del circuito de
refrigeracion. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el
manodmetro de envio o pulsaciones en el tubo de drenaje del
circuito de refrigeracion (si es elastico), controlar y sustituir el
paquete de juntas.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Extraer la cabeza del distanciador de la cabeza fijado en

el cérter de la bomba como se indica en el punto 2.2.1 (de
Fig. 166 a Fig. 174).

Desmontar las bombas extrayéndolas a mano de las camisas
(pos. @, Fig. 186) y controlar su desgaste (pos. @, Fig. 187).
Sustituirlos si es necesario.




Desmontar la anilla seeger y la anilla de retén de las juntas
(pos. @, Fig. 190) del soporte de la junta LP y con un
destornillador extraer la junta de estanqueidad LP (baja
presion) (pos. @, Fig. 191).

Fig. 187
Quitar los tornillos M8x100 de fijacion del soporte de la junta

LPy el soporte de la junta HP a la camisa (pos. @, Fig. 188) y
desmontar todos los componentes (Fig. 189).

Fig. 190

Fig. 188

Fig. 191

toricas cada vez que se realicen operaciones de

2 Sustituir las juntas de baja presion y las juntas
desmontaje.

Con el soporte de la junta HP desmontado y utilizando la
clavija de plastico (pos. @, Fig. 192) extraer el paquete HP (alta
presion) (pos. @, Fig. 193), y, por ultimo, la anillo de cabecera
(Fig. 194).

Sustituir el paquete HP (pos. @, Fig. 193) cada
vez que se realicen operaciones de desmontaje.

Fig. 189

Fig. 192
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Fig. 193

Fig. 194

224 Montaje del grupo piston - soportes de las juntas
LP y HP - retenes

Para montar los componentes realizar las operaciones arriba

descritas en orden contrario respetando las secuencias

indicadas a continuacion; para los valores de los pares de

apriete y las secuencias de ajuste, respetar las indicaciones

contenidas en el apartado 3.

Introducir el soporte de las juntas de estanqueidad en la junta

de estanqueidad en la camisa (pos. @, Fig. 195).

Fig. 195

Introducir, en el soporte de la junta HP, el anillo de cabecera
(pos. @, Fig. 196) y, a continuacion, el paquete HP (alta
presidn); para evitar danos debido a la ligera interferencia
entre la junta y el soporte de la junta HP, se recomienda utilizar
un tampon de material plastico (pos. @, Fig. 197 y Fig. 198).
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A
A

Introducir la anilla anti extrusora y el casquillo de juntas

La junta HP se ha de introducir en la soporte (pos. ® y @, Fig. 201 - Fig. 202 y Fig. 203).

como se indica en la Fig. 197 y Fig. 199.

Antes de montarlas en la sede, las juntas de H.P.
se deben lubricar con grasa de silicona de tipo
OKS 1110 como se indica a continuacion:
Lubricar el diametro externo ligeramente.
Aplicar la grasa en el diametro interno
rellenando con cuidado todos los intersticios
comprendidos entre los labios de retencion,

como se indica en la Fig. 200.

el soporte de la junta HP con las dos descargas
orientadas hacia el exterior (lado carter) como se
indica en la Fig. 203.

2 El casquillo de las juntas @ se ha de introducir en

[ BRI

]
RIBEEEN
R Sss]
T2 202000

Intersticios a rellenar con grasa

Fig. 199

Fig. 202

Fig. 200

LADO CARTER

Fig. 203
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la junta LP con el labio de retencion orientado
hacia la direccion de trabajo del piston (pos. ©,
Fig. 204 y Fig. 205), lubrificando ligeramente el
diametro externo con grasas de silicona de tipo
OKS 1110.

Sustituir la junta L.P. si esta desgastada.

2 La junta LP se ha de introducir en el soporte de

Fig. 206

Fig. 204

Fig. 207
Ensamblar los grupos de soportes juntas LP y HP - camisa
y apretar a mano los tornillos M8x100 como se indica en la
Fig. 208, la Fig. 209 y la Fig. 210. A continuacién, apretar con la
llave dinamométrica como se indica en el capitulo 3.

Fig. 205
Montar el grupo de soporte de las juntas (Fig. 206 y Fig. 207)
sustituir los componentes @ y @.

Fig. 208

220



Fig. 210
El piston se debe introducir en la camisa después de haberla
colocado en la cabeza (Fig. 211). A continuacion, se debera
montar la junta térica en el codo del piston (pos. @, Fig. 212) y
la proteccion contra las salpicaduras con la descarga orientada
hacia el vastago (pos. @, Fig. 213).

Fig. 211
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Fig. 213

Los pistones estaran fijados con un apriete

de 130 Nm, tras la fijacion y el apriete de los
tornillos de la cabeza y antes del apriete de los
tornillos de fijacién de la camisa.

En las versiones SRS-TRS verticales, la cabezay el
distanciador de la cabeza se desmontan/montan
con la ayuda de cancamos (Fig. 214 y Fig. 215).
Las otras fases del proceso de desmontaje/
montaje no varian. Lubricar con atencién los
alojamientos de las camisas en el distanciador de
la cabeza (Fig. 216) antes de introducir el cabezal
con las camisas y los pistones (Fig. 217).

Fig. 214



Colocar la tapa de inspeccién apretando con atencion los 4
tornillos M6 de fijacion (pos. @, Fig. 218y Fig. 219).

Fig. 217
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3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS
TORNILLOS

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

Posicion dibujo desglosado

“Par de apriete

Descripcion . p— INmJ”
Tapdn G3/4"- cérter trasero y lateral 8 8 60
Tornillo M16x200 - fijacién del carter trasero 14 14 334 xxxx
Tornillo M6x12 - fijacién de la red del filtro de aceite y tapa de proteccion superior 17 17 10
Tornillo M8x20 - fijacion del soporte de la varilla de nivel de aceite y tapa del eje acodado 20 20 20
Tornillo M6x16 - fijacion de la tapa de retencion de la guia del piston 22 22 10
Tornillo M6x25 - fijacion del vastago de guia del piston 39 39 10
Tapon conico M8 - carter delantero 41 41 15
Tornillo M16x35 - fijacion del pie de la bomba (version horizontal) 45 45 206
Tornillo M12x12 - eje acodado 104 104 40
Tapén conico M20 - cérter delantero y trasero 61 61 40
Racor del intercambiador del filtro de aceite 49 49 30
Tapdén M40 - vélvula direccional de la bomba de aceite 71 71 120
Tapén M18x11 - valvula de sobrepresiéon de la bomba de aceite 72 72 40
Tornillo M8x16 - codo de control de la bomba de aceite 76 76 20
Tornillo M6x16 - placa trasera del cuerpo de la bomba de aceite 78 78 10
Tornillo M10x25 - fijacion de las tapas laterales 82 82 45
Tornillo M8x40 - cuerpo de la bomba de aceite 83 83 20
Interruptor piloto de temperatura M14 84 84 40
Presostato 0.3 N.A. - M10x1 87 87 15
Tapon G1/4 x 9 - fijacion en racor en T -HHH- 88 88 20
Racor MM - 1/4"NPT-1/4"G 90 90 20
Racor T-HHH- 1/4"G 91 91 20
Niple de reducciéon M-H 1/4"G 92 92 20
Manémetro 93 93 20
Tornillo M12x1.25x87 - apriete de la biela 106 106 75*%
Tornillo M8x18 - tapa del extremo del codo 108 108 20
Fijacién del piston completo 155 155 130
Tornillo M8x100 - soportes de las juntas 156 156 40 **
Racor con estrangulacion D.3 3/8"M - 3/8"H 159 159 45
Tornillo M12x50 - fijacion del distanciador de la cabeza 142 142 75
Tornillo M12x160 - grupo de la camisa 131 131 140 ***
Tornillo M24x2x300 - fijacién de la cabeza SRS 157 - 716 ***
Tornillo M24x2x320 - fijacion de la cabeza TRS - 157 716 ***
Racor M-F M22x1.5 - G1/4 112 112 30
Racor T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Niple M-M G1”-11/16- 12 UN 64 64 100
Racora90°M-F G1"-G"1 119 119 80
Tubo 1”x2m F/F G1”- G1” 120 120 80
Niple M-M G1”"x G1"x 53 121 121 100
Niple M-M G1”x G1”ESCAPE 122 122 100
Tornillo M8x12 - Escape intercambiador 124 124 20
Tornillo M6x12 - Tapa superior 17 17 6
Tapén conico M8x1 - Distanciador de cabeza 41 41 15
Tornillo M16x45 - fijacion del pie de la bomba (versidn vertical) 95 95 206
Abrazadera mini R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Abrazadera mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Tornillo M10x25 - tapa del eje PTO 82 82 45

*  Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultaneo.

**  Apretar los tornillos como se indica en el esquema de la Fig. 220.

***  Apretar los tornillos como se indica en el esquema de la Fig. 221.

***%  Apretar los tornillos como se indica en el esquema de la Fig. 113/a.
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Los tornillos M8x100, M12x160, M24x2x300 y M24x2x320 se deben apretar con la llave dinamométrica
lubricando el pie roscado con grasa de disulfuro de molibdeno c6d. 12001500.

APRIETE DE LOS TORNILLOS DE SOPORTE DE LAS JUNTAS

Apriete de los tornillos M8x100 segun la secuencia indicada (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-
14-15-16-17-18) en dos fases, aplicando un par de apriete de 40 Nm por fase.

Fig. 220

APRIETE DE LOS TORNILLOS DE LA CABEZA Y DE LAS CAMISAS

OPERACION 1: Apriete de los tornillos de las camisas M12x160 en cuatro fases
respetando la secuencia indicada en la figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)

1A Fase=70 Nm

2AFase=110Nm

3A Fase=140 Nm

4N Fase =140 Nm

OPERACION 2: Apriete de los tornillos de la cabeza M24x2x300 (SRS) y M24x2x320 (TRS) en dos fases
respetando la secuencia indicada en la figura: (A-D-B-C)

1A Fase =500 Nm

2AFase=716 Nm

Fig. 221
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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 pistén c6d. 27643500 + cod. 27826600
Anilla de retencioén radial del eje PTO c6d. 27744100 + c6d. 27760900
Empunadura para introducir la cabeza c6d. 27802700
Cabeza / distanciador de la cabeza / carter co6d. 27807000
Cojinetes del eje PTO co6d. 27861100

c6d. 27861200
c6d. 27861300
Cojinete central c6d. 27881000

Para el desmontaje:

Cabeza / distanciador de la cabeza / carter c6d. 27807000
Cojinetes del pifidn cod. 27881100
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5 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. 222.
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas da série SRS-TRS e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na
bomba.

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

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

2 NORMAS PARA REPAROS

2.1 REPAROS DA PARTE MECANICA

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

Para retirar o 6leo, deve-se retirar a haste do nivel do 6leo
pos. @, Fig. 1 e em seguida, o tampao de descarga pos. @,
Fig. 1 presente do lado traseiro do carter. Use o tampao na
pos. (2/a) na versao vertical.

Solte os dois parafusos de fixacdo M6 das trés coberturas da
vedacéo do d6leo (pos. @, Fig. 2).

Fig. 2
Aperte uma haste rosqueada ou um parafusos M6 com funcao
de extrator nos furos adequados na cobertura da vedacao
do 6leo (pos. @, Fig. 3) e extraia as coberturas do grupo da
bomba (pos. @, Fig. 4).

Fig. 3

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

A sequéncia correta é a seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, conforme indicado
no ponto 2.1.

Remova a cobertura de inspecéo superior, soltando os
parafusos M6 de fixacdo, conforme indicado no ponto 2.2.3.
Desmonte a alca da vélvula do cabecote e remova os
parafusos que fixam o pacote da camisa do pistdo conforme
indicado no ponto 2.2.1.

Recolha o pistdo e o pacote da camisa e remova o parafuso
que fixa o pistdo. Remova o pacote da camisa com o pistdo e
repita a operacdo para os outros cilindros depois de remover
os parafusos M24 de fixagdo do cabecote e desmonte-o do
carter da bomba, conforme indicado no ponto 2.2.1.
Remova as prote¢des contra respingos.

Fig. 4
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Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 5) e o anel
circular externo (pos. @, Fig. 6).

-

Fig. 5

Solte os parafusos de fixacdo da cobertura da extremidade
do eixo (pos. @, Fig. 8) e desparafuse a cobertura do eixo PTO

Fig. 8
Solte os parafusos de cobertura do rolamento PTO direito e
esquerdo (pos. @, Fig. 9) e solte as duas coberturas do eixo
PTO com as respectivas juntas. Para agilizar a desmontagem,
use os furos M8 (pos. @, Fig. 10) com a funcao de extratores ou
martelo.
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).

Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 11

Desparafuse e remova o manémetro, o bocal, as conexoes e a
tampa (pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 Fig. 14
Desmonte a cobertura do eixo de manivela, soltando os Desmonte o sensor de temperatura do 6leo (pos. @, Fig. 15).
relativos parafusos (pos. @, Fig. 12) remova o vedante plano e

substitua-o, se necessario (pos. @, Fig. 13).

9

Fig. 15

Desparafuse e remova o manémetro, a conexao, o bocal e o
pressostato (pos. @, Fig. 16).

Fig. 12

Fig. 16

Se 0 adaptador do permutador de ar/6leo tiver que
ser substituido, o cartucho do filtro de 6leo devera ser
desmontado primeiro.

230



Desparafuse-o manualmente ou com uma ferramenta
adequada (pos. @, Fig. 17).

Fig. 20

Remova o anel O-ring entre o adaptador e o corpo da bomba
de dleo.

Fig. 17

Desparafuse e remova as duas curvas de conexao dos tubos
do trocador (pos. @, Fig. 18). Desmonte o corpo da bomba de 6leo, soltando os relativos
parafusos (pos. @, Fig. 21). Remova o vedante plano e

substitua-o, se necessario (pos. @, Fig. 22).

Fig. 18

Desparafuse a conexdo do trocador do filtro de dleo (pos. ©,
Fig. 19) e remova o adaptador do trocador de ar/éleo (pos. @,
Fig. 20).

Fig. 21

@ Fig. 22
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Remova a lingueta no espigdo de comando da bomba de 6leo  Para a remocéo do carter traseiro, desmonte os pés

(pos. @, Fig. 23). posicionados sobre este e use os quatro furos rosqueados M16

Solte os quatro parafusos M8 (pos. @, Fig. 24) e remova o ara a montagem dos relativos olhais (pos. @, Fig. 26).
igdo de comando da bomba de 6leo do eixo de manivela. : - i =

p

Fig.23 Mantenha os semi-rolamentos de banco (pos. @, Fig. 27)
nos respectivos locais do carter traseiro para evitar possiveis
trocas.

Fig. 24

Solte os 22 parafusos M16 de fixagao do cérter traseiro

(pos. @, Fig. 25) e remova-os. Fig. 27

No caso de desmontagem, os semi-rolamentos

& principais devem ser remontados exatamente
nos mesmos locais de acoplamento do qual
foram desmontados.

Solte os parafusos da haste (pos. @, Fig. 28).
: =

Fig. 25

Fig. 28

Desmonte as capas da biela com os semi-rolamentos tendo
cuidado especial durante a desmontagem, a partir da ordem
em que sao desmontados (pos. @, Fig. 29).
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Faca avancar o mais possivel as trés semi-hastes na direcao do

bielas devem ser remontadas exatamente na cabegote. ] ] o
Solte os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas

(pos. @, Fig. 32).

2 As capas da biela e as respectivas semi-

mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontadas.

Para evitar possiveis erros da capa e semi-bielas, foram
numerados em um lado (pos. @, Fig. 30).

Fig. 32
Remova os dois semi-anéis de ombro axial do eixo de

Fig. 29 manivela (pos. @, Fig. 33 e Fig. 34).
£ ¢

Fig. 30 Fig. 33

Mantenha os chapéus da haste acoplados aos respectivos
semi-rolamentos para evitar possiveis trocas (Fig. 31).

Fig. 34

Fig. 31

exatamente na mesma direcao da qual eles foram
removidos, tendo o cuidado de posicionar as
descargas para os ombros do eixo de manivela.

2 Os anéis de ombro devem ser remontados
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Remova todos os vedantes do anel circular dos locais planos Mantenha os semi-rolamentos de banco (pos. @, Fig. 37 e
do carter dianteiro e substitua-os, se necessario (pos. @, Fig. 38) nos respectivos assentos do carter traseiro para evitar
Fig. 35, Fig. 35/a). possiveis trocas.

s
. |

Y

\\

|
|

o

Fig.35/a Fig. 38
Remova o eixo de manivela do cérter dianteiro (Fig. 36). Proceda com a remocéo da haste de seu cilindro (pos. ©,

Fig. 39) e sucessivamente extraia os grupos de haste-guia do
pistdo (pos. @, Fig. 40).

Fig. 39 Fig. 40
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Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontados, Solte a cavilha (pos. @, Fig. 44) e forneca a extracdo da haste
(pos. @, Fig. 45).

fazendo referé

ncia a numeracao (pos. @, Fig. 41 e Fig. 42).

Fig. 41 Fig. 44

28

Fig. 42 Fig. 45
Remova os dois anéis circulares de bloqueio da cavilha, Para separar a haste da guia do pistdo, é necessario soltar os
usando uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 43). parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada

(pos. @, Fig. 46).

\ il
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Extraia o eixo PTO de qualquer um dos lados usando um Remova os quatro parafusos de fixacdo da retina do filtro para
martelo com o respectivo tampéo, fazendo com que o acessar o compartimento de aspiracdo da bomba de 6leo e
verificar a limpeza interna (pos. @, Fig. 50).

Fig. 47 Fig. 50
- Como eixo PTO separado do carter, extraia o rolamentodo  2.1,1,1 Desmontagem da bomba do éleo
seu lugar com martelo e perfurador/saca-pino, prestando A seguir, a sequéncia correta de desmontagem da bomba
atencdo para nao martelar o pino que o abriga. de 6leo. Desmonte a placa traseira do corpo da bomba de
- Do mesmo modo (martelo com perfurador/saca-pino) 6leo, soltando os trés parafusos M6 (pos. @, Fig. 51) para ter
extraia o outro rolamento de rolos que ficou no lugar no acessibilidade aos rotores da bomba de 6leo e remova-os

carter diant.
Para a extragdo do rolamento de rolos presente no suporte
intermediario do carter, uso a ferramenta de céd. 27881100;
como alternativa, extraia o anel de aperto e empurre o
rolamento fora do lugar, se servindo do martelo e saca-pino
(Fig. 48 e Fig. 49).

pos. @, Fig. 52).

Fig. 52

Fig. 49

236



Remova o vedante do anel circular montado e substitua-o, se
necessario (pos. @, Fig. 53).

Solte as quatro tampas M40 (pos. @, Fig. 56) e extraia os
grupos da vélvula de direcdo completos (pos. @, Fig. 57).

Fig. 53

Solte o tampao M14 (pos. @, Fig. 54) e extraia a valvula de
sobretensdo com a mola relativa (pos. @, Fig. 55).

Fig. 55

Fig. 56

Fig. 57

2.1.2 Montagem da parte mecanica

Proceda com a montagem, seguindo o procedimento inverso
ao indicado no ponto 2.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte os 3 tampdes com orificio dotados de OR nas bases
presentes nos suportes do eixo PTO com um pino (Fig. 58,
Fig. 59 e Fig. 60).

Fig. 58
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Preparacao do carter dianteiro e traseiro:

Monte os pinos de fechamento das passagens de lubrificacdo
nos furos rosqueados presentes no carter dianteiro e traseiro,
umedecendo-os com selante LOIX-EAL 5314 ou similar. (Fig. 62
e pos. @ Fig. 63).

Fig. 59

Fig. 62

Fig. 60

O tampao com orificio deve ser montado com
& a descarga virada para a base do rolamento
(Fig. 67).

Fig. 63

Insira as bussolas de centragem nos furos predispostos no
suporte do banco do eixo de manivela (pos. @, Fig. 64).

Fig. 64
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Monte, na respectiva base no carter traseiro, o anel de aperto,
o rolamento de rolos e o outro anel de aperto que o mantém
no lugar (Fig. 65, Fig. 66 e Fig. 67).

Fig. 68

Preparacao do eixo de manivela:

Monte os pinos de fechamento das passagens de lubrificacdo
nos dois furos rosqueados presentes no eixo de manivela,
umedecendo-os com selante LOIX-EAL 5314 ou similar. (Fig. 69
e pos. @ Fig. 70).

Fig. 65

Fig. 66

Fig. 69

Fig. 67

Fixe a retina do filtro do 6leo no carter traseiro com quatro
parafusos M6 (pos. @, Fig. 68). Fig.70
Monte a haste na guia do pistéo.
Insira a haste guia do pistdo em seu lugar apropriado na guia
do pistao (pos. @, Fig. 71) e fixe-a a este ultimo com os quatro
parafusos do cabecote cilindrico M6x25 (pos. @, Fig. 72).
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Fig. 71 Fig. 72

Bloqueie a guia do pistdo no gancho com ajuda de ferramenta
adequada e proceda com a calibragem dos parafusos com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 73) conforme indicado no
paréagrafo 3.

Fig. 73

Durante a calibragem dos parafusos de fixacao
da haste do guia do pistao, preste atencao para
nao danifica-lo para evitar perda de d6leo pelo
anel de estanqueidade radial.

Insira a haste na guia do pistao (pos. @, Fig. 74) e, em seguida,
insira o pino (pos. @, Fig. 75). Aplique os dois anéis circulares
cabeca sextavada com a ferramenta adequada (pos. @,

Fig. 76

A montagem correta é garantida se o pé da haste,
a guia do pistao e o pino giram livremente.

AN

Separe as capas das semi-bielas. O acoplamento correto sera
garantido pela numeracdo colocada em um lado (pos. @,
Fig. 77).

Fig. 77

Preparacao do eixo PTO:

Monte, sobre os eixos PTO r=3,46 e r=4,23, o anel de aperto
e o anel interno, pré-aquecendo-o, do anel de rolos (pos. @,
pos. @ Fig. 78).

O eixo PTO com r=2,9 ndo necessita desta operacao.
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Fig.78
Introduza o eixo PTO do lado dir. do carter posicionando-o no
centro do cérter dianteiro (Fig. 79 e Fig. 80).
A montagem do eixo PTO deve ser realizada
& antes da montagem do eixo de manivela e do
grupo semi-biela-guia do pistao.

Fig. 82

Siga agora com a introducao do eixo PTO prestando atencao

para que o anel interno do rolamento de rolos esteja

devidamente posicionado (Fig. 83 e Fig. 84).
- —— =

r— ——

Fig. 83

Fig. 80
2.1.2.1 Montagem dos rolamentos
Montar a ferramenta que simula o rolamento céd. 27861200

no lado ESQ. (lado da bomba de 6leo) do carter dianteiro
(Fig. 81 e Fig. 82);
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Fig. 84

Monte o rolamento de rolos no carter inserindo-o no eixo PTO
e posicionando-o na base usando o tampdo céd. 27861300
(Fig. 85).

O rolamento estara corretamente posicionado quando o
tampéo for em “batente” contra o carter (Fig. 86).

Fig. 85

Extraia o tampao substituindo-o com a “falsa flange” céd.
27861100; desse modo9, o rolamento nao se deslocara
durante a montagem do rolamento no lado oposto (Fig. 87 e
Fig. 88).

Fig. 88

Desmonte a ferramenta que simula o rolamento posicionado
no lado ESQ e insira, no eixo PTO, o rolamento de rolos que ira
se alojar na base do carter por meio do tampao.

O rolamento estara corretamente posicionado quando o
tampao for em “batente” contra o carter (Fig. 89, Fig. 90 e

Fig. 91).

Fig. 89
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Fig. 91 ‘ Fig. 94

Extraia o tampéo j4 utilizado, desmonte a “falsa flange” no Depois de ter verificado a limpeza correta do cérter, insira o
lado DIR do carter e monte em ambos os lados os vedantes grupo da semi-biela-guia do pistdo no interior dos cilindros do
com as tampas PTO, tendo o cuidado de proteger as bases carter (Fig. 94/a).

das linguetas presentes no eixo PTO de maneira que ndo
danifiquem as bordas de estanqueidade do anel das juntas de
oleo.

Com a operacdo terminada, feche as tampas PTO com o
aperto necessario.

Para facilitar as operacdes, se servir de dois pinos
guia (Fig. 91, Fig. 93 e Fig. 94).

Fig. 94/a

no carter deve ser feita orientando as semi-bielas

2 A insercao do grupo da semi-biela-guia do pistao
com a numeracao visivel para cima.

Fig.92
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Aplique os semi-rolamentos entre as trés semi-hastes e nos
suportes do banco do carter dianteiro (Fig. 95 pos. ®, @).
Posicione os trés grupos com o cabecote da haste na parede
dos respectivos cilindros.

Para evitar possiveis inversoes dos semi-
rolamentos, respeite rigorosamente aimagem
indicada acima (Fig. 95); especificamente os
semi-rolamentos da haste nao sdo vazias no
tronco (pos. ) enquanto que os do banco tem
o vazio e o furo de lubrificacdo (pos. @). Antes
da montagem do eixo de manivela, certifique-se
novamente sobre o posicionamento correto dos
semi-rolamentos.

Para uma montagem correta dos semi-
rolamentos do banco de da haste, certifique-

se de que a lingueta de referéncia esteja
posicionada nas caixas adequadas (pos. ®, @,
Fig. 96).

Fig. 96

Deixar cair no local do eixo da manivela (Fig. 97).

11

fi—n

Fig. 98

A insercao do eixo de manivela no carter

deve ser efetuada de modo que os dentes das
coroas fiquem voltados conforme na Fig. 98. 0
cruzamento das duas hélices da coroa é oposto a
saliéncia da haste do nivel do éleo.

A

Insira os dois semi-anéis de ombro axial do eixo de manivela
(pos. @, Fig. 99 e Fig. 100).

Fig. 99
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Fig. 100

Os anéis do ombro devem ser montados, tendo
que se certificar da posicao das descargas do
plano para os ombros internos e externos do eixo
de manivela (pos. @, Fig. 99 e Fig. 101).

A

Fig. 101
Aplique os semi-rolamentos inferiores aos chapéus da haste
(pos. @, Fig. 102), certificando-se que a lingueta de referéncia
dos semi-rolamentos esteja posicionada na caixa sobre a capa
pos. @, Fig. 102).

N

Fig. 102

Certifique-se que os semi-rolamentos dos
chapéus da haste tenham a ranhura de
lubrificacao.

A

Aproxime-se das semi-haste no eixo e fixe os chapéus nas
semi-hastes mediante os parafusos M12x1,25 (pos. @,

Fig. 103).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no paragrafo 3, trazendo os parafusos com o torque

de aperto possivelmente simultaneamente.
: =

Fig. 103

Depois de ter concluido a operacao de aperto, verifique se o
cabecote da haste tem uma folga lateral nas duas dire¢oes
(Fig. 103/a).

i

—

Fig. 103/a

Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem
das capas. A numeragao deve estar voltada para
cima.

AN

Insira os vedantes OR nos locais do plano do carter dianteiro
(pos. @, Fig. 104 - Fig. 105 - Fig. 106 - Fig. 107).
Ny ;

Fig. 104
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Monte os semi-rolamentos do banco (pos. @, Fig. 108) nos
respectivos locais do carter traseiro.

=)
—
——

| —1

A

Para uma montagem correta dos semi-
rolamentos, certifique-se de que a lingueta

de referéncia esteja posicionada nas caixas
adequadas (pos. O, Fig. 109). Certifique-se
também que os semi-rolamentos apresentam
interferéncia com o local; estes devem se
salientar em relacao ao plano do carter antes de
serem posicionados no local (pos. @, Fig. 109/a).

Fig. 109/a
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Monte o carter traseiro (Fig. 110) verificando a centragem nas
bussolas do carter dianteiro (pos. @, Fig. 110).
: e ]

\

A\

Fig. 112/a

Mediante o cortador e a bitola, corte a parte em excesso da
vedagao OR saindo da linha de juncdo do carter dianteiro e
traseiro em correspondéncia a flange do eixo de manivela

(pos. @, Fig. 112 e Fig. 112/a).

Fig. 111

Aperte o carter traseiro mediante os 22 parafusos M16 (pos. @,
Fig. 110) conforme indicado no esquema na Fig. 111.
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 113

Fig. 112
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A cota saliente da vedacgdo OR deve ser de 2 mm (pos. @, Antes de proceder com a montagem do anel de

Fig. 113). estanqueidade radial, verifique as condi¢des da borda de

] estanqueidade. Se for necessaria a substituicdo, posicione o
novo anel, conforme indicado na Fig. 117.

2 Cada vez que o eixo PTO apresente um desgaste

no diametro em correspondéncia com a borda

de estanqueidade, para evitar a operacgao de
retificacdao, pode-se posicionar o anel na segunda
fase, conforme indicado na Fig. 117.

POSICAO DO ANEL NA
PRIMEIRA MONTAGEM

B -

% POSICAO DO ANEL PARA
RECUPERAGAO DO EIXO,
SE DESGASTADO

Fig. 118

Monte os vedantes e as tampas do rolamento PTO em ambos
os lados e aperte os parafusos de fixagao M10 (pos. @, Fig. 118
- Fig. 119).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 116

D (Arexons) todas as zonas de saliéncia dos
vedantes OR em contato com os vedantes planos
(Fig. 114, pos. @).

Pré-monte as coberturas do rolamento PTO direito e esquerdo:
Insira o anel de estanqueidade radial no interior da cobertura
do rolamento PTO (pos. @, Fig. 115).

2 umedeca com selante de silicone tipo MOTORSIL

Fig. 119
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Monte o espigdo do comando da bomba de éleo no eixo de

manivela mediante os quatro parafusos M8 (pos. @, Fig. 122)

e aperte com chave dinamométrica com torque de aperto

indicado no paragrafo 3.
—

Fig. 120
Monte a cobertura do eixo de manivela com a relativa junta Fig. 123
(umidade prévia dos ORs salientes com vedador de silicone
- ver Fig. 114 - e aperte os parafusos de fixacdo M8 (pos. @,
Fig. 120 - Fig. 121).

Insira no local a lingueta no espigao de comando da bomba
de 6leo (pos. @, Fig. 123).

Fig. 124
Insira as duas capas de centragem do corpo da bomba do 6leo

(

Fig. 121

pos. @, Fig. 124).

Fig. 122

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme ' Fig. 125
indicado no paragrafo 3.
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Monte a junta plana (pos. @, Fig. 125) antes de umedecer os
ORs salientes com vedador de silicone (ver Fig. 114).

}‘ o

Fig. 129

Instale o conjunto do adaptador do resfriador de ar/éleo (pos.
@, Fig. 129) e calibre os parafusos com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 127

Aperte o corpo da bomba de éleo, mediante os parafusos
M8 (pos. @, Fig. 127) e calibre com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 130

Aparafuse os dois cotovelos de conexao aos tubos do trocador
(pos. @, Fig. 130) e aperte-os com chave dinamométrica,
conforme indicado no paragrafo 3.

Fig. 128

Insira 0 O-ring no encaixe do adaptador do trocador de ar e
oleo (pos. @, Fig. 128) verificando seu correto posicionamento.
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Fig. 131

Instale o cartucho do filtro de 6leo, apertando-o manualmente
(pos. @, Fig. 131).



Fig. 132
Use o LOX-EAL de estanqueidade das conexdes 53-14 ou
semelhante para umedecer a conexao (pos. @), o pressostato
(pos. @) e o manometro (pos. @) Fig. 132, e execute a
montagem.

Fig. 133

Use o LOX-EAL de estanqueidade das conexdes 53-14 ou
semelhante para umedecer a conexao T (pos. @), a tampa
(pos. @) e 0 mandémetro (pos. @) Fig. 133, e execute a
montagem.

Fig. 134
Monte o sensor de temperatura do éleo (pos. @, Fig. 134).
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Fig. 135

Insira o conector (Fig. 136) no sensor de temperatura do 6leo

(

Fig. 136/a).

Fig. 136

Fig. 136/a

Monte o anel de estanqueidade radial na cobertura da
vedacéo do d6leo (pos. @, Fig. 135) mediante o uso de tampéo
ou outra ferramenta (ferramenta especifica, céd. 27643500).



Fig. 137
Posicione o anel circular no local da cobertura da vedacao
do dleo (pos. @, Fig. 137) insira o grupo montado no carter
dianteiro no local adequado, certificando-se que a cobertura
entre c
A

Fig. 138

Fig. 139

Aperte os dois parafusos M6 (pos. @, Fig. 139) com chave
dinamométrica, calibrando-os conforme indicado no
paragrafo 3.

Fig. 140

Monte as tampas de descarga do éleo (pos. @, Fig. 141) e as
colunas de centragem do cabgote ( ).

Fig. 141

[

Fig. 142
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Monte a cobertura na extremidade do eixo e fixe-a no carter,
mediante 3 parafusos M8x18 (pos. @, Fig. 143).
=N

Fig. 143
Aplique a lingueta no eixo do PTO (pos. @, Fig. 144).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no paragrafo 3.

Fig. 144

2.1.2.2 Montagem da bomba de éleo

Proceda com a montagem, seguindo o procedimento inverso
aoindicado no ponto 2.1.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte as quatro valvulas direcionais, conforme representado
na Fig. 145.

Insira os grupos da valvula direcional completos (pos. ©,

Fig. 146) e aperte as quatro tampas M40 (pos. @, Fig. 147)
com chave dinamomeétrica com torque de aperto indicado no
paréagrafo 3.

N.B.: a calibragem dos grupos é a mesma e, portanto, pode ser
montada e fixada aleatoriamente.

Fig. 146

Fig. 147

Insira a valvula de sobretensdo com a relativa mola (pos. @,
Fig. 148) e aperte a tampédo M14 (pos. ®, Fig. 149) com
chave dinamométrica com torque de aperto indicado no
paréagrafo 3.

Fig. 145

Fig. 148
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Na montagem dos rotores da bomba de éleo,
oriente no mesmo lado as marcagées presentes
nos dois particulares, conforme indicado na
Fig. 152 pos. ©.

o

Fig. 149

Insira o vedante do anel circular em forma no local do corpo
da bomba de dleo (pos. @, Fig. 150).

Fig. 152

Monte a placa traseira do corpo da bomba de dleo,
apertando os trés parafusos M6 (pos. @, Fig. 153) com chave
dinamométrica com torque de aperto indicado no parégrafo 3.

Fig. 150
Monte os rotores da bomba de dleo (pos. @, Fig. 151).
Fig. 153
Para a primeira solicitacao, faca o seguinte:
& 1) Desmonte o cartucho de descarga completo

da valvula indicada na foto abaixo relacionada
e preencha os condutos com 6leo lubrificante
usando seringa ou outra ferramenta.

Fig. 151

Fig. 154
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Solte as bragadeiras que fixam o fole (pos. @, Fig. 156) antes
de soltar os pistoes e, depois de ter retirado os pistoes,
desmonte as protec¢des contra respingos para o fole (Fig. 157

- 3

).

Fig. 155

Fig. 155/a

2) Remonte o cartucho apertando-o com chave
dinamométrica de 120 Nm e inicie a bomba Fig. 157
aos seguintes regimes minimos: ’

a) Bomba com pinhao RPM 1500, inicie a Retire o fole e solte os quatro parafusos de fixacdo M6 das trés
RPM=725. flanges do fole (pos. @, Fig. 158).

b) Bomba com pinhdo RPM 1800, inicie a
RPM=865.

c) Bomba com pinhdo RPM 2200, inicie a
RPM=1060.

2.1.3 Desmontagem dos foles - versées verticais

A sequéncia correta é 1 seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, conforme indicado
no ponto 2.1.

Remova a cobertura de inspecdo superior, soltando os quatro
parafusos M6 de fixacao, conforme indicado no ponto 2.2.3.
Desmonte a alca da vélvula do cabecote e remova os
parafusos que fixam o pacote da camisa do pistdo conforme
indicado no ponto 2.2.1.

Recolha o pistdo e o pacote da camisa e remova o parafuso
que fixa o pistdo. Remova o pacote da camisa com o pistdo e
repita a operacdo para os outros cilindros depois de remover )
os parafusos M24 de fixacdo do cabecote e desmonte-o do Fig. 158
carter da bomba, conforme indicado no ponto 2.2.1.
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2.1.3.1 Montagem dos foles - versoes verticais Monte os foles na flange e fixe-os com a bracadeira adequada

Monte o anel circular na flange para o fole (pos. ®, Fig. 159) (pos. @, Fig. 162) utilizando a chave de fenda dinamométrica,
e posicione-o no carter dianteiro no local adequado, calibrando-os conforme indicado no paragrafo 3. Comprima
certificando-se que a flange e entre completamente no local agora o fole com a mdo e monte a protecdo contra respingos

para o fole com a bragadeira adequada, liberando-a
lentamente (pos. @, Fig. 163).

5
Fig. 162

O reposicionamento do fole na protecdo contra respingos na

Fig. 159 bracadeira que fixa o fole neste ultimo, que sera executado

depois de ter montado o cabecote e fixado o pistao (pos. @,
Fig. 164).

Fig. 160

Aperte os quatro parafusos M6 (pos. @, Fig. 161) com Fig. 164
chave dinamométrica, calibrando-os conforme indicado no

carafo 3 Aperte a bragcadeira com chave de fenda dinamométrica,
paragrafo 3.

calibrando-a conforme indicado no parégrafo 3.
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2.14 Classes de aumento previstas
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE
Classe de Codigo do KIT de Codigo do semi- Codigo do semi- Retificacao no diametro do pino
recuperacao | semi-rolamentos rolamento superior rolamento inferior do eixo
(mm) (mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS PRINCIPAIS
Classe de Codigo do KIT de Codigo do semi- Codigo do semi- Retificacao no diametro do pino
recuperacdo | semi-rolamentos rolamento superior rolamento inferior do eixo
(mm) (mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO

Classe de recuperacao
(mm)

Codigo da guia do pistao

Correcao do local do carter da bomba
(mm)

1,00

79050243

@106 H6 +0,022/0 Ra 0.8 Rt6
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2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem do cabecote - camisas - valvulas
O cabecote ndo precisa de manutencéo periédica.

As intervencgdes sao limitadas a inspecédo ou substituicdo das
vélvulas, quando necessario.

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

Desparafuse os pistdes e extraia-os da haste um por um,
aproximando-os das respectivas camisas (pos. @, Fig. 165).

Fig. 165
Afrouxe, sem remover, os parafusos M12x160 de fixagao das

camisas no cabecote (pos. @, Fig. 166), de modo a ficarem
livres.

Fig. 166

Solte dois parafusos de fixacdo do cabecote M24
diametralmente opostos (pos. ® e @, Fig. 167), substituindo-
os com dois parafusos-pino de servico (c6d.27807000) (pos. @,
Fig. 168), e assim, proceda com a remocdo dos 2 parafusos
restantes.

Fig. 168

Extraia o cabecote do distanciador de cabecote fixado no
carter da bomba, suspendendo-a de cima e se valendo dos
respectivos punhos céd. 27802700 ou outro equipamento

(

).

pos. @, Fig. 169 e Fig. 170

Fig. 169



Remova os parafusos M12x160 de fixacdo das camisas no
cabecote (pos. @, Fig. 173) e extraia os grupos das camisas
(pos. @, Fig. 174).

Fig. 170
Para desmontar o distanciador do cabecote, desaperte os

parafusos M12x50 (pos. @, Fig. 171) apoiando-o com as
respectivas tiras e extraia-o do carter da bomba (Fig. 172

Fig. 173

).

Fig. 174

Durante a desmontagem das camisas preste
atencao para nao soltar as molas da valvula e
as valvulas planas (pos. ® e @, Fig. 175) como
sendo posicionado somente uma passagem,
podendo cair.

Fig. 172

Fig. 175
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Se os locais da valvula estiverem bloqueados no
cabecote, a causa da formacéo de calcario ou de
oxido deve ser retirada, inserindo um pino de
aluminio ou de plastico no furo de fluxo (céd. @,
Fig. 177).

Fig. 177
Extraia os compartimentos da vélvula e verifique o status de
desgaste dos vedantes.

E recomendavel trocar apés cada desmontagem (pos. @,
Fig. 178).

Fig. 178

Em cada inspecao das valvulas, troque os

anéis de estanqueidade e os respectivos anéis
circulares de estanqueidade dianteira entre

a camisa e o cabecote (pos. @, Fig. 179), e seu
suporte da junta L.P. frontalmente na area do
furo de recirculagao (pos. @, Fig. 180). Antes de
remontar, limpe e seque os varios componentes
e todos os respectivos alojamentos no interior do
cabecote.

Fig. 180

Extraia pratos de fluxo (pos. @, Fig. 181) com as respectivas
molas (pos. @, Fig. 182) e as respectivas guias (pos. @,

Fig. 183); verifique seu estado de desgaste e, se necessério,

realize eventuais trocas. Estas serdo ainda realizadas dentro
dos intervalos indicados no capitulo 11 do manual de uso e
manutencao.
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Fig. 182

Fig. 183

2.2.2 Montagem do cabecote - camisas - valvulas

Para remontar os diferentes elementos, inverta as operacoes
listadas acima, prestando especial atencdo a insercdo do
cabecote sobre o espagador do cabecote fixado no carter,
tomando cuidado para nao deixar cair os anéis circulares na
plataforma de apoio dos cabecotes (pos. ®, Fig. 184).

O cabecote é remontado com os pistdes inseridos nas camisas
(pos. @, Fig. 185).
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Fig. 185

Cabecotes - camisas: proceda com a montagem e a
calibragem dos parafusos de fixacao do cabecote e
calibragem dos pistoes (130 Nm), depois proceda com a
calibragem dos parafusos de fixacao das camisas.

Para os valores do torque de aperto e para a sequéncia de
aperto dos parafusos, respeite as indicagdes relacionadas no
capitulo 3.

2.2.3 Desmontagem do grupo do pistdo - suportes da
junta LP e HP - estanqueidade

O conjunto do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.
As intervencdes sdo limitadas somente ao controle visual de
drenagem do circuito de resfriamento. No caso de existirem
anomalias/oscilagdes no manémetro de fluxo ou pulsagdes do
tubo de drenagem do circuito de resfriamento (se elastico),
serd necessario proceder com o controle e com a eventual
substituicdo do pacote de vedantes.

Para a extragao dos grupos do pistao, opere conforme
indicado a seguir:

Extraia o cabecote do distanciador do cabecote fixado no
carter da bomba, como indicado no ponto 2.2.1 (de Fig. 166 a
Fig. 174).

Remova os elementos do bombeamento extraindo-os
manualmente das camisas (pos. @, Fig. 186) e controle o seu
estado de desgaste (pos. @, Fig. 187).

Troque-os, se necessario.




Remova o anel elastico e o anel de retencao da vedagao

(pos. @, Fig. 190) do suporte da junta LP e com a ajuda de um
alicate extraia a junta de estanqueidade LP (baixa pressao)
(pos. @, Fig. 191).

Fig. 187
Remova os parafusos M8x100 de fixacdo do suporte da junta

LP, suporte da junta HP para camisa (pos. @, Fig. 188) e realize
a separacdo de todos os componentes (Fig. 189).

Fig. 190

Fig. 188

Fig. 191

A cada desmontagem, a vedacao de baixa
pressdo e os anéis circulares devem ser trocados.

Com o suporte das camisas HP separado e com um pino
adequado de plastico (pos. @, Fig. 192) faca sair o pacote HP
(alta pressao) (pos. @, Fig. 193), extraia, por fim, o anel da
cabeca (Fig. 194).

A cada desmontagem, o pacote do HP (pos. @,
Fig. 193) devera ser substituido.

Fig. 189

Fig. 192
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Fig. 193

Fig. 194

224 Montagem do grupo do pistdo - suportes das
juntas LP e HP - estanqueidade

Para a remontagem dos varios componentes, inverta as

operacoes, prestando atencdo particular a sequéncia

abaixo listadas. Para os valores do torque de aperto e paraa

sequéncia de aperto, respeite as indicagdes relacionadas no

paragrafo 3.

Insira o suporte da junta de estanqueidade na junta de

estanqueidade da camisa (pos. @, Fig. 195).

Fig. 195

Introduza no suporte das camisas HP o anel da cabeca (pos. @,
Fig. 196) e depois o pacote de H.P. (alta pressao), dada a
pequena interferéncia entre o vedante e o suporte da junta
H.P, para evitar eventuais danos, aconselha-se o uso de um
tampao em material plastico (pos. @, Fig. 197 e Fig. 198).
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Fig. 197

Fig. 198



> B

O vedante HP deve ser introduzido no suporte
da junta HP, conforme indicado em Fig. 197 e
Fig. 199.

Antes da montagem no local da vedacéao do H.P.,
deve ser lubrificado com lubrificante de silicone
do tipo OKS 1110, seguindo as operacgées listadas
abaixo:

O diametro externo deve ser ligeiramente
lubrificado;

No diametro interno, o lubrificante deve ser
aplicado prestando cuidado especial para o
preenchimento de todas as bolsas entre as
bordas de estanqueidade, conforme indicado na
Fig. 200.

Fig. 199

Bolsas para encher com graxa

Fig. 200
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Introduza o anel anti-extruséo e a bussola das juntas (pos. © e
@, Fig. 201 - Fig. 202 e Fig. 203).

A

A bussola dos vedantes @ deve ser introduzida
na camisa com as duas descargas de frente para
a parte exterior (lateral do carter), conforme

indicado em Fig. 203.

Fig. 202

LATERAL DO CARTER

Fig. 203



O vedante L.P. deve ser introduzido no suporte
& da junta LP com a borda do vedante na direcao

do trabalho do pistao (pos. O, Fig. 204 e

Fig. 205), lubrificando levemente o diametro

externo com graxa de silicone tipo OKS 1110.

Substitua a vedagao L.P., quando se apresentar

desgastada.

Fig. 206

Fig. 204

Fig. 207

Monte o grupo do suporte da junta LP e HP - camisa,
desapertando manualmente os parafusos M8x100, conforme
indicado em Fig. 208, Fig. 209 e Fig. 210, em seguida, proceda
com a calibragem com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig. 205

Remonte o grupo de suporte dos vedantes (Fig. 206 e Fig. 207)
trocando os componentes @ e @.

Fig. 208
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Fig. 210
O pistao serd inserido na camisa depois desta estar
posicionada no cabecote (Fig. 211), em seguida serd montado
o anel circular na espiga do pistao (pos. @, Fig. 212) e as
protecdes contra respingos com a descarga voltada para a
haste (pos. @, Fig. 213).

Fig. 211
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Fig. 213

Os pistoes serdo fixados com calibragem de 130
Nm, apés a fixacao e calibragem dos parafusos
do cabecote e antes da calibragem dos parafusos
de fixacdo da camisa.

Nas versoes SRS-TRS verticais, o cabecote e 0
distanciador do cabecote sao desmontados/
montados com o auxilio de olhais (Fig. 214 e
Fig. 215). O resto da desmontagem/montagem
permanece invariavel, prestando atencao para
lubrificar as bases da camisa no distanciador do
cabecote (Fig. 216) antes de inserir o cabecote
com camisas e pistoes (Fig. 217).

Fig. 214



Reposicione agora a cobertura de inspecao superior,
aparafusando com cuidado os 4 parafusos M6 que os fixam
(pos. @, Fig. 218 e Fig. 219).

Fig. 215

Fig. 216

Fig. 217
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS

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

Posicao de explosao

“Torque de aperto

Descricao SRS TRS [Nm]”
Tampao G3/4" - tampas traseira e lateral 8 8 60
Parafuso M16x200 - fixacdo do carter traseiro 14 14 334 xxxx
Parafuso M6x12 - fix. retina do filtro de dleo e cob. prot. superior 17 17 10
Parafuso M8x20 - fix. Sup. vareta niv. 6leo e cob. virabrequim 20 20 20
Parafuso M6x16 - fixagao cobertura da junta de 6leo da guia do pistao 22 22 10
Parafuso M6x25 - fixacdo da haste da guia do pistao 39 39 10
Tampéo conico M8 - cérter dianteiro 41 41 15
Parafuso M16x35 - fixacdo do pé da bomba (vers. horizontal) 45 45 206
Parafuso M12x12 - virabrequim 104 104 40
Tampé&o conico M20 - cérter dianteiro e traseiro 61 61 40
Ajuste do trocador do filtro do 6leo 49 49 30
Tampéo M40 - vélvula de direcédo da bomba de 6leo 71 71 120
Tampéo M18x11 - valvula de sobretensao da bomba de éleo 72 72 40
Parafuso M8x16 - espigao de comando da bomba de 6leo 76 76 20
Parafuso M6x16 - placa traseira do corpo da bomba de dleo 78 78 10
Parafuso M10x25 - fixagdo das tampas laterais 82 82 45
Parafuso M8x40 - corpo da bomba de éleo 83 83 20
Interruptor da luz de temperatura M14 84 84 40
Pressostato 0.3 N.A. - M10x1 87 87 15
Tampao G1/4 x 9 - fixagdo na conexao em T -FFF- 88 88 20
Conexdao MM - 1/4”NPT-1/4"G 90 90 20
Conexdo T -FFF-1/4"G 91 91 20
Bocal de reducdo M-F 1/4" 92 92 20
Manoémetro 93 93 20
Parafuso M12x1.25x87 - aperto da biela 106 106 75*
Parafuso M8x18 - cobertura da extremidade do espigao 108 108 20
Fixacdo completa do pistao 155 155 130
Parafuso M8x100 - suportes das juntas 156 156 40 **
Encaixe do bloqueador D.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
Parafuso M12x50 - fixacao do distanciador cabecote 142 142 75
Parafuso M12x160 - pacote da camisa 131 131 140 ***
Parafuso M24x2x300 - fixacdo do cabecote SRS 157 - 716 ***
Parafuso M24x2x320 - fixacao do cabegote TRS - 157 716 ***
Conexdo M-F M22x1.5-G1/4 112 112 30
Conexdo emT M-F R1/4-M10x1 - G1/4 127 127 20
Bocal M-M G1”-11/16-12 UN 64 64 100
Conexdoa 90°M-FG1"-G"1 119 119 80
Tubo 1" x2m F/F G1"-G1" 120 120 80
Bocal M-M G1"x G1”x 53 121 121 100
Bocal M-M G1" x G1" RESPIRO 122 122 100
Parafuso M8x12 - Respiro do trocador 124 124 20
Parafuso M6x12 - Tampa superior 17 17 6
Tampéo conico M8x1 - Distanciador do cabecote 41 41 15
Parafuso M16x45 - fixacao dos pés da bomba (vers. vertical) 95 95 206
Grampo mini R+511 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Grampo mini R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Parafuso M10x25 - cobertura do eixo PTO 82 82 45

*  Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente.

**  Aperte os parafusos, conforme indicado no esquema apresentado na Fig. 220.

***  Aperte os parafusos, conforme indicado no esquema apresentado na Fig. 221.

***%  Aperte os parafusos, conforme indicado no esquema apresentado na Fig. 113/a.
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Os parafusos M8x100, M12x160, M24x2x300 e M24x2x320 devem ser apertados com a chave dinamométrica,
lubrificando a haste rosqueada com graxa de dissulfeto de molibdénio, céd. 12001500.

APERTO DOS PARAFUSOS DE SUPORTE DAS JUNTAS

Aperto dos parafusos M8x100 conforme a sequéncia indicada (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-
13-14-15-16-17-18), realizado em duas fases no binario de 40 Nm por fase.

Fig. 220

APERTO DOS PARAFUSOS DO CABECOTE E DA CAMISA

© ov0,.00,.,00, ©
?1 3? ?1 3@2) %’31 3CZ>
4 2 4 2 4 2
o %6&°%6°%6° g
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OPERACAO 1: Aperto dos parafusos da camisa M12x160 em quatro fases
respeitando a sequéncia indicada na figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)

12 Fase =70 Nm

22Fase=110 Nm

32Fase =140 Nm

42 Fase =140 Nm

OPERACAO 2: Aperto dos parafusos do cabecote M24x2x300 (SRS) e M24x2x320 (TRS) em duas fases
respeitando a sequéncia indicada na figura: (A-D-B-C)

12Fase =500 Nm

22Fase=716 Nm

Fig. 221
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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 pistdo c6d. 27643500 + cod. 27826600
Anel de estanqueidade radial do eixo PTO c6d. 27744100 + c6d. 27760900
Punho de insercdo do cabecote c6d. 27802700
Cabecote/distanciador do cabecote/cérter c6d. 27807000
Rolamentos do eixo PTO co6d. 27861100

cbd. 27861200
cbd. 27861300
Rolamento central c6d. 27881000

Para a desmontagem:

Cabecote/distanciador do cabecote/cérter c6d. 27807000
Rolamentos do pinhao cod. 27881100
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5 SUBSTITUICAO DA BUCHA DO PE DA
HASTE

Martele a bucha a frio e os trabalhos seguintes, prestando
atencao as dimensodes e a tolerancia da Fig. 222 abaixo.
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271



CopepxaHue

1 BBEAEHME
2 TIPABUJIA PEMOHTA

2.1

2.2

3 MOMEHTbI 3ATAXKW BUHTOB
PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI
5 3AMEHA BTYJIKU MAJIO/ FONIOBKU LLATYHA

PEMOHT MEXAHMYECKOWM YACTI

2.1.1  [lemoHmax mexaHu4yeckou yacmu

2.1.1.1  [demMoHMAax MaciaHo20 Hacoca

2.1.2 Cbopka mexaHuyeckol yacmu
2.1.2.1  MoHmMax noOwunHUKos8

2.1.2.2  MoHmax macnisHo2o Hacoca

2.1.3  [lemoHmax CUﬂb(l)OHOB - HACOCbl 8EPMUKAJIbHO20 UCNOJIHEHUA

2.1.3.1  MoHMax cunb@oHO8 - HACOCbl BEPMUKAIbHO20 UCNO/THEHUS

2.1.4  [pedycmompeHHble K1dccbl nNpunyckos
PEMOHT r’MAPABTMYECKON YACTM

2.2.1  [lemoHmMax mopua: pybawku, K1anaHsi

2.2.2 Cbopka mopua: pybawku, KnanaHsl

2.2.3  [lemoHmax y3/71a nopuwHs, onop ynnomueHuti H u B[] u npoknadok
2.2.4  MoHmax y371a nopwHs, onop ynnomueHuti Hf] u B/l u npoknadok

272

273

273
273

273
281
282
286
298
300
301
302
303
303
306
306
308
313
315
316



1 BBEAEHME OTKpyTUTE fiBa KpenexHbIX BUHTa M6 ¢ Tpex
[laHHOE PYKOBOJICTBO COAEPAIAT MHCTPYKLIN MO PEMOHTY MacsiooTpakaTebHbIX Kpbiwwek (no3. @, Puc. 2).
HacocoB cepun SRS-TRS; ero Heo6xoAMMO BHUMATESIbHO
npoyYnTaTh 1 YCBOWUTb Nepes TeM, Kak BbINMOMHATb Kakne-nnbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHaa paboTa 1 CPOK CNyK6bl Hacoca B
3HauUNTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUIIbHON SKCMyaTaLmm 1
TEXHNYECKOro 0BCITYKMBAHUA.

Interpump Group He HeceT HUKaKoW OTBETCTBEHHOCTU 3a
noBpeKAeHNs, Bbi3BaHHble HEOPEXHOCTbIO 1 HecobnioaeHnem
TpeboBaHMI 3TOro PYKOBOACTBA.

2 MPABWUJIA PEMOHTA

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKOI YACTU
Mepen Tem Kak MPUCTYNaTb K PEMOHTY MeXaHNYeCKnX ) Puic. 2
KOMMOHEHTOB, HE06X0AVMO YAANNTb Macsio U3 KapTepa.

Ana cnvBa macna BbIHbTE MacioMepHbin wyn nos. @, Puc. 1,

a 3aTeM - C/IMBHYI0 NPOGKY M03. @, Puc. 1, pacnonoxeHHyto ¢
3a[iHel CTOPOHbI KapTepa. Micnonb3yinte NnpobKy nos. (2/a) Ha
BepTUKanbHOW Mofenu.

3akpyTuTe pe3bboBYIO WNWMbKY UK BUHT M6, KoTopble 6yayT
BbIMONHATb QYHKLMIO CbEMHIKA, B CNelranbHble OTBEPCTUA

Ha MacnooTpaxaTtenbHon Kpbiwwke (no3. @, Puc. 3) u cHumute
KpbILWKK € Hacoca (no3. @, Puc. 4).

Puc. 1

B cneuvanabHyl0 eMKOCTb 1 oGecnetwrrb ero
yTunnsaynio B cneynanbHbIX LLeHTpax.

He ponyckaiiTe nonagaHua macna B
OKpYyKaloLlyio cpepy.

2 OTpa6oTaHHOE Mac/io Heo6XxoAMMO NOMeCTUTb

2.1.1 JeMoHTaXX MexaHN4YeCcKon YacTu

MpaBunbHbIV NOPAJOK AENCTBUN:

[onHocTblo cnenTe Macso 13 HacoCa, Kak Yka3aHo B

nyHKTe 2.1.

CHMMUTE BEPXHIOI0 CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB
KpeneKHble BUHTbI M6, KaK yKa3aHo B MyHKTe 2.2.3.
[lemoHTMpyITe ToNKaTeNb KnanaHa C rofioBKN 1 OTKPYTUTe
BWHTbI KpenneHus y3na pyballku 1 NMOPLUHA, Kak yKa3aHo B
nyHKTe 2.2.1.

OTBeauTe Hasap nopLieHb 1 y3en pybaLlKu, 1 BbIKPYTUTE BUHT
KpenneHus nopwHaA. CHUMUTE y3en pyballku C MOpLUHEM U
noBTOpUTE 3TY ONepaLnio Ana ApYrmx LMANHAPOB, NOC/e Yero
OTKPYTUTE BUHTbI M24 KpenneHna ronoBKun 1 CHUMUTE ee C
KapTepa Hacoca, Kak yka3aHo B NyHKTe 2.2.1.

CHuMmKTe BpbI3rooTpaxaTenb.

Puc.4
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BbIHbTE paguanbHoe ynnoTHuTenbHoe Kosbuo (no3. O, Puc. 5) OTKpYTWTE BUHTbI KpPernneHrs KPbILKK KoHUa Bana (no3. @,
Puc. 8), BbIBUHTUTE KPbILLKY C HUXKepacrnonoxeHHoro Basa BOM

1 BHELLHee ynioTHUTeNbHoe Kosbuo O-ring (nos. @, Puc. 6).

-

Puc.5

Puc. 8

OTKpyTUTE BUHTbI KPEMIeHNA NPaBoi 1 IEBOW KPbILLIKK
nogwwunHuka BOM (nos. ®, Puc. 9) n cHummuTte o6e KpbiLLKK

c Bana BOM c cooTBeTcTBYIOWMMM YyNIOTHEHMAMN. [nA
obneryeHva ieMoHTa)a Ucnonb3yiTe otBepcTra M8 (nos. @,
Puc. 10) AnAa cCbeMHUKOB UK YAapHO Macchbl.

Puc.6
CHyMUTe WNOHKY ¢ Basia BOM (nos. @, Puc. 7).

Puc. 9

Puc.7
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BbiHbTE paguanbHoOe ynnoTHHUTeNbHoe KonbLo (no3. O, Puc. 11).

Puc. 11

[eMOHTHPYITE KPbILLKY KONIEHYaTOro Bana, OTKPyT/B
cooTBeTCTBYOWME BUHTbI (N03. @, Puc. 12), a 3atem cHumMuTe
NNOCKOEe YMAIOTHEHWE 1 3aMeHWTe ero Npy He06XoAMMOCTH
(no3. ®, Pnc. 13)

Puc. 12

OTBUHTUTE I CHAMUTE MAaHOMETP, HAMMNENb, WTYLEepPbl U
3arnywky (nos. @, Puc. 14).

Puc. 14

CHUMHWTe JaTumk Temnepatypbl Macna (nos. @, Puc. 15).

Puc. 15

OTBUHTUTE N CHAMUTE MAaHOMETP, LUTYLIEP, HUMMENb U pene
nOasneHusa (nos. @, Puc. 16).

Puc. 16

Mpr HeO6XOAMMOCTIN 3aMEHNTb NEPEXOAHUK BO3AYLLHO-
Mac/IAHOIO TeNI00O6MeHHMKa CHavyana HeobXo4MMO CHATb
KapTpuaXK MmacnsHoro ¢puibtpa.
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OTBUHTUTE €ro BPYYHYHO M1 C MOMOLLbIO NMOAXOASALLErO
nHcTpymeHTa (no3. ®, Puc. 17).

Puc. 20

CHumunTe YMNOTHUTENbHOE KONbLO O-ring, pacnonoxeHHoe
mMexay nepexogHnKom 1 Koprnycom macjiAHOro Hacoca.

Puc. 17

OTBMHTUTE N CHUMKTE [iBa KONEHa, cCoeAnHAtoLWme C pr6aMI/1

TennoobmeHHuKa (nos. ®, Puc. 18). [JeMOHTMpYiTe KOPMYC MacNAHOIo Hacoca, OTKPYTUB

COOTBETCTBYOLWME BUHTLI (N03. @, Prc. 21). CHUMWKTE Nnockoe
YMIOTHEHWE 1 3aMeHNTE ero npu HeobxoammocTu (nos. @,
Puc. 22).

Pnc. 18
OTBUHTUTE WITYLIEP TeMNO00OMEHHNKa Mac/ifsHOro GpunbTpa
(no3. ®, Prc. 19) 1 CHIMUTE NEPEXOAHNK BO3AYLLHO-
MacnAaHoro TennoobmeHHuKa (no3. @, Puc. 20).

Puc. 21

Puc. 22
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CHumunTe LLUMNOHKY C XBOCTOBMKa NnpneBoda MaCcJIAHOIo HacocCa ﬂ,)’lﬂ CHATUA 3aHEro Kaptepa ,El,eMOHTVIpyVITe PacnonoxeHHble

(no3. @, Puc. 23). Ha HEM HOXKM 1 MCMOJb3YITe YeTbipe pe3b6oBbIX OTBEPCTHSA
OTKpyTUTE YeTbipe BUHTa M8 (no3. @, Puc. 24) u cHumute M16 pna MoHTaxa COOTBETCTBYIOLMX pbIM-60nTOB (no3. O,
Puc. 26).

XBOCTOBMK NMprBOAa MaC/IAHOIoO HacocCa C KoneH4yaToro Bana.

Puc. 23

Yaep:knBaiTe NofoBUHbI BKNaAbllwei NoawmnnHuKos (nos. @,
Puc. 27) B COOTBETCTBYIOLMX FHE3[aX 3a4HEr0 KapTepa BO
n3bexaHme nepemeHbl X MeCTamu.

Puc. 24

OTtkpyTtuTe 22 BMHTa M16 KpenneHusa 3agHero Kaptepa
(no3. @, Puc. 25) v cHUMHKTE KIX.

Puc. 27

KOpeHHOro nogwnnHuKa JoNMXKHbl
YyCTaHaBJ/INBaTbCA B Te Ke Nocafo4vHble
coegnHnTEeNIbHble MeCTa, C KOTOPbIX OHN 6b1In
CHATbI.

2 B clyvyae AeMOHTa»Xa NoJIOBMHbI BK/lagbllla

OTKpyTWTE BMHTHI WaTyHa (no3. ®, Puc. 28).

Puc. 25

Puc. 28

CHUMITE KPbILWKNM WATYHOB C MOJIOBVMHaMV BKNagbllwen
NOALWMMHUKOB, TIWATENbHO Clliefs B Xxofie pa3bopKu 3a
nopAgKoMm nx feMmoHTaxa (nos. @, Puc. 29).
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KpbILWKY WaTyHOB 1 COOTBETCTBYIOLWMNE
MOJIOBMHKM LIATYHOB HY>KHO NOMapHO COeANHATb
1 co6MpaTb TOYHO B TaKOM XKe NopAfKe, B
KOTOPOM OHM 6b1/IN pa3o6paHbl.

A

YT06bl He NepenyTaTh, KPbILKY 1 NMOMIOBMHKM LLIATYHOB MO
60Kam npoHymepoBaHbl (no3. O, Puc. 30).

Puc. 29

Puc. 30

YAaepKuBanTe KPbILLKK LATYHOB B CHOpe C COOTBETCTBYOLWUMN
MoNIoBUHaMV BKJ1aJblLLei MOALIMMHMKOB BO 13bexaHune
nepemeHbl nx mectamu (Puc. 31).

MpoABYiHbTE TPV NOMOBYHKM LIATYHOB KakK MOXHO [asblLue B
HanpageieHny Topua.

BbITAHMTE TPU BEPXHUX MOMYNOALLMUMHIKA 13 MOSIOBUHOK
watyHos (no3. @, Puc. 32).

Puc. 32

CHUMUTe 1Ba YNOPHbIX OCEBbIX MOJYKOJbLIAa KOIEHYATOro Basia
(no3. @, Puc. 33 n Puc. 34).

Puc. 33

Puc. 34

Mpy MoHTaXe ynopHble KoMbLa AOMKHbI
pacnonaraTbcs B TOM )Ke HanpaB/ieHnu, KoTopoe
OHV Menn nepep AeMOHTaXOM, crefs 3a

TeM, 4TO6bl CTOUHbIe KaHaBKN HaXoAUInUCb co
CTOPOHbI 3aM/1Ie4YNKOB KOJIeHYaToro Bana.
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BbIHbTE BCe YNNOTHUTENIbHbIE KOJibLia O—ring M3 nasos

YaepKnBaliTe NonoBrHbI BKaAblWen NogWwmnnHuKos (nos. @,

B M/IOCKOCTU NepefHEero KapTepa 1 3aMeHuTe ux npu
HeobxoaumocTu (nos. @, Puc. 35, Puc. 35/a).
™ -

Puc. 37 n Pnc. 38) B COOTBETCTBYIOLLMX FTHE3[ax nepegHero
KapTepa Bo n3bexkaHne nepemeHbl X MecTamum.
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Puc. 35/a
Puc. 36

Pnc. 38
Tenepb BbIHbTE WATYH 13 ero yunuHapa (nos. @, Puc. 39), a

3aTeM BbIHbTe Y37bl "WaTyH-Hanpasnsowasn nopwHa" (nos. O,
Puc. 40).

).

Puc. 36

Puc. 40
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CoenuHWTE MOJIOBMHKM LIATYHOB C paHee CHATbIMIA
KpblLUKaMu, pyKOBOACTBYsICb HOMepamu (no3. @, Puc. 41 n
Puc. 42).

Puc. 41

Puc. 42

CHyMUTe 06a CTOMOPHBIX KOJbLiA MOPLUHEBOTO MasibLa ¢
NMOMOLLbIO CMeLnanbHoOro MHCTpymeHTa (nos. @, Puc. 43).

& : -:.._I

BoitaHuTe naney (no3. ®, Puc. 44) n n3snekute watyH (nos. @,
Puc. 45).

Puc. 44

he-
Puc. 45
[lns Toro yTo6bl OTAENUTDL LWITOK OT HAMPABNALLEN NOPLUIHSA,

HY>KHO OTKPYTUTb BMHTbI C LWIMHAPUYECKOW rofioBkon M6
crieyunanbHbIM Kintoyom (nos. @, Puc. 46).
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V3BnekuTe Ban 0T60pa MOLLHOCTM C II06O0I CTOPOHDI, CHUMUTE YeTbIpe BUHTA KpenneHus ceTkn GunbTpa ansa

NCMOMb3ya yAapHYI0 Maccy C COOTBETCTBYIOLLEN ONPABKON [0CTyNa B OTCEK BCACbIBaHWA MACAHOIO Hacoca 1 NpoBepbTe
Tak, 4TO6bl PONVKOBbIN NOAWWMHWK BbILLEN 13 CBOEro rHe3aa YMCTOTY ero BHyTpeHHel Yactu (no3. @, Puc. 50).
nos. @, Puc. 47). &

; Pnc. 50
Puc.47 2.1.1.1 [JemoOHTaX MacJIAHOro Hacoca
- Tocne oTcoegnHeH A Bana oTbopa MOLHOCTU OT KapTepa Huke NpuBeAeHa NPaBUIbHARA NOCNE[0BATENbHOCTb
BbIHbTE MOAWMMHUK U3 MOCaJOYHOr0 rHe3a C MOMOLLbIO JAEeMOHTaXa MacIAHOro Hacoca. [leMoHTMpYiTe 3afHIo
MOJIOTKa 1 MyaHCOHa/BbIKONIOTKY, CTapasiCb He NOBPEANUTb CTEHKY KOPMyca Mac/IAHOrO Hacoca, OTKPYTVB TP BUHTa
COAiEPXALLYIO ErO LIENKY. M6 (no3. @, Puc. 51), utobbl NOYYMTb JOCTYN K pOTOPaM
- TouHo TaK e (C NOMOLLbI0 MOJIOTKA U NyaHCOHA/BbIKONIOTKM) MacnAaHOro Hacoca 1 CHATb ux (nos. @, Puc. 52).

N3BNIEKUTE APYron PONMKOBDIN NOAWMIMHUK U3 THe34a Ha
nepegHem Kaptepe.
[na n3BneyeHnA PONNKOBOIO NOALLNMHMKA C TPOMEXYTOYHOM
onopbl KapTepa NUCMosb3ynTe MHCTPYMEHT C KOAOM
27881100; B KauecTBe anbTepHaTNBbl CHAMUTE CTOMOPHOE
KOJNbLIO 1 BblAABMTE NOAWNIMHUK U3 THe3[a, MoMb3yACh, Mpu
HeobXxoANMOCTI, MOSTIOTKOM 1 BblKoNoTKoM (Puc. 48 n Puc. 49).

Puc. 48

Puc.52

Puc. 49
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CHumuTe npodunbHoe ynnoTtHeHne O-ring 1 3ameHuTe ero
npw Heobxogumoctn (no3. @, Puc. 53).

OTkpyTUTE YeTbipe Npobky M40 (nos. @, Puc. 56) n nssnekmte
610K/ HanpaBnaAoLWMX KnanaHos B cbope (no3. O, Puc. 57).

Puc.53

OTKpyTUTE NPobKY M14 (N03. @, Puc. 54) n nssnekute KnanaH
U36bITOYHOTO aBIEHNA C COOTBETCTBYOLLEN NPYKMHON
(no3. @, Puc. 55).

Puc. 55

Puc. 56

Puc. 57

2.1.2 C6opKa MexaHN4ecKol YacTu

MpoBopauTe c6opKy B NopsAgKe, 06paTHOM ONUCaHHOMY B
nyHkre 2.1.1.

MpaBunbHbIN NOPAJOK [ENCTBUN:

YcTaHoBMTE 3 NPO6KM C OTBEPCTUAMN BMECTE C
ynNoTHUTENbHbIMK KonbLamu OR B rHe3ga Ha onopax Bana
0T60pa MOLLHOCTY C MoMoLbto WTndToB (Prc. 58, Puc. 59 n
Puc. 60).

Puc. 58
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[NoproToBKa NnepegHero 1 3afHero KapTepa:

BcTaBbTe 3arnyLwKy cMa3oUHbIX KaHANoB B pe3b6oBble
OTBepCTMA Ha NepefHEM 1 3afHEM KapTepe, CMa3aB 1X
repmetukom LOX-EAL 5314 nnn aHanornyHbim emy cpeiCcTBOM.
(Pnc. 62 n nos. ® Puc. 63).

Puc. 59

Puc. 62

Puc. 60

TaK, YTo6bl cNMB 6bin o6palleH K rHe3py

2 Mpo6ka c oTBepcTNEM AOMKHA YyCTaHaBANBaTbCA
nogwunHuka (Puc. 67).

Puc. 63

BcTaBbTe LLEHTPOBOUHbIE BTYJIKU B CreLuanbHble OTBEPCTUSA
Ha KOPEeHHOM MOALINMHMKE KosleHyaToro Basna (nos. @,
Puc. 64).

Puc. 61

Puc. 64
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YCTaHOBUTE B COOTBETCTBYIOLLEE FHE3[0 Ha NepefHeM KapTepe
CTOMOPHOE KOJbLO, UroMbYaTbll MOALLUMHUK U NocsieHee
CTOMOPHOE KOJbLO, YAepKMBatoLLee NOALWMNMHYK Ha MecTe
(Puc. 65, Puc. 66 n Puc. 67).

XEEER )
AREEERERE R R ¥
AREREEEK K|

Puc. 68

MNoprotoBka KoneHYaToro Bana:

BcTaBbTe 3arnyLKy CMa3oyHbIX KaHanoB B pe3bboBble
OTBEPCTNA Ha KONleHYaTOM Basle, CMa3aB X repMeTUKOM
LOXEAL 5314 unn aHanornyHbim emy cpefctsom (Puc. 69 n
nos. ® Puc. 70).

Puc. 65

Puc. 66

Puc. 69

Puc. 67

3aKpenuTe CeTKy MaclIAIHOro GUNLTPa Ha 3aHEM KapTepe C Puc.70
nomoLLbio YeTbipex BUHTOB M6 (no3. ®, Puc. 68). YCTaHOBMTE LWITOK B HAMPaB/AIOLLYHO MOPLUHA.
BcTaBbTe WITOK HanpaBaAioLieli MOPLUHA B NOCaA0YHOE MeCcTo
Ha HanpasnsatoLwen nopwHs (nos. O, Puc. 71) n 3akpenuTe ero
4-Ms1 BUHTAMU C LWNHAPUYECKo ronoBkon M6éx25 (nos. @,
Pnc.72).
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Puc. 71 Puc.72

3adurKcMpyiiTe HaMpPaBAOLLYIO MOPLUHA B TUCKAX C MOMOLLbIO
NOAXOAALLEro MHCTPYMEHTA Y OTKaNnGpyTe BUHTbI C
MOMOLLbIO AVHAMOMETPUUECKOTO Kiltoua (no3. @, Puc. 73), Kak
yKasaHo B naparpade 3.

\

Puc.76
Puc. 73

rosioBKa WlaTyHa, Hanpaenawwasa NOPLWHA N

2 C6opKa cunTaeTcAa npaBuIbHON, eCnn Manas
nopLHeBoli Nanew cBo604HO BpallaloTCcA.

LWTOKa HanpaBnammeﬁ nopuwHA 6ynb're
OCTOPOXHbI, YTO6bI HE noepeanTb ero Bo
nsbexkaHune yTeuyek macdsa 3 pagunanbHoOro
YynOoTHeHUA.

2 Bo BpemsaA Kann6poBKM KpeneXKHbiX BUHTOB

OTCoeAVHMTE roNoBKYM OT MOSIOBMHOK LIATYHa; ANA
NPaBUIbHOTO MAPHOrO COeUHEHNA PYKOBOACTBYTECH
Hymepaumen c6oky (nos. ®, Puc. 77).

BcTaBbTe WaTyH B HanpasnaioLwyto nopluHa (nos. @, Puc. 74),
a 3atem BcTaBbTe naneu (nos. @, Puc. 75). YctaHoBuTe 06a
CTOMOPHbIX KosbLa 6ypTrKa C MOMOLLbIO CreLnanbHOro
UHcTpyMeHTa (no3. O, Puc. 76).

Puc.77

MoproToBka Bana oT6opa MOLHOCTU:

MNocne npeaBaprTenbHOro NOAOrPeBa yCTaHOBUTE Ha Basbl
oT60opa MoLWHOCTY r=3,46 1 r=4,23 CTONOPHOE N BHYTPEHHee
KOnblia uronbyatoro noglwmnHmka (nos. @, nos. @ Puc. 78).
Ban ot6opa mMowHOCTY C r = 2,9 He TpebyeT BbIMONIHEHUA 3TOW
onepauuu.

285



Punc.78
BcTaBbTe Ban 0T6OPA MOLHOCTY C NPaBOI CTOPOHbI KapTepa,

MO3VLMOHKPYA Ero Mo LieHTPY nepefHero kaptepa (Puc. 79 n
Puc. 80).

YcTaHOBKa KOJIGHYATOro Basa 1 y3/1a NosIOBUHKI
& WaTyHa C HanpaBnAoLeil NOPLUHA JOMKHA

BbINONHATbCA NOC/Ie YCTAaHOBKMN Bana ot6opa
MOLLHOCTM.

Puc. 82

BcTaBbTe Ban o160pa MOLWHOCTY, y6eamBLINCH B

NPaBUIbHOCTY PACMOIOXKEHUA BHYTPEHHErO KoJbLia

UroNib4yaToro NOAWMNMHUKA
— —

(Puc. 83 n Puc. 84).

Puc. 83

Puc. 80

2.1.2.1 MoHTaXx NoAWNNHNKOB

YcTaHOBUTE NHCTPYMEHT, UMUTUPYIOLWNIA MOALUNMHUK, C KOAOM
27861200, c neBO CTOPOHbI (CTOPOHA MaCIAHOrO Hacoca)
nepepHero Kaptepa (Puc. 81 n Puc. 82).
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YnanuTe onpasKy, 3aMeHVB ee Ha «JTOXHbI dnaHeL»
c kofiom 27861100; TakM 06pa3om, NOALWNMHUK He
OyneT nepemeLlaTbCsl BO BPeMsi MOHTaXa NoALWWIMHKKA C
NPOTNBOMONOXHOM CTOPOHbI (Puc. 87 n Puc. 88).

Puc. 84

CobepuiTe pONNKOBBIV MOALWMMHKK Ha KapTepe 1 BCTaBbTe ero
B rHE3[10 Ha Bajny 0T6opa MOLHOCTM C MOMOLLbIO OMPaBKY C
koaom 27861300 (Puc. 85).

MoawwnnHMK 6yaeT NpaBUIbHO PACMONOXEH, Koraa ornpasKa
"ynpetca" B kaptep (Puc. 86).

Puc. 88

Punic. 85 CHUMWTE UHCTPYMEHT, UMUTUPYIOLLNIA NOALWNMHYK,
|PACMONOXEHHDIN C IeBOV CTOPOHbI, M BCTaBbTE C MOMOLLbIO
OMNpPaBKU PONMKOBDIY MOALMIMHYIK B Basl 0TOOPa MOLHOCTM
[NA pa3MeLLeHMs B rTHe3/ie Ha KapTepe.

MopwnnHuk 6yaeTt npaBUIIbHO PACMONIOXKEH, KOrHa onpaBKa
"ynpetca" B kaptep (Puc. 89, Puc. 90 n Puc. 91).

Puc. 86

Puc. 89

287



Puc. 91

YaanuTe ncnonb3yemyto OnpaBKy, CHUMUTE «JI0KHbIV dpnaHewy
C NPaBOI CTOPOHbI KapTepa U ycTaHOBMTE C 06enX CTOPOH
YNIOTHEHUA C KpbllwKamu BOM, cnepas 3a Tem, Yto6bl nasbl
LA WNOHOK Ha Baly 0T6opa MOLHOCTN He MoBpeanm
YMJIOTHUTENBHYIO KPOMKY CanbHYIKa.

Mocne 3aBepLueHUA onepaLymn 3aTAHUTE KPbILLKKX Basla 0Toopa
MOLLHOCTU C TPebyemMbIM MOMEHTOM.

A

[inAa o6nerueHnsa onepauyunm ucnonb3yiite ABa
Hanpasnsowux wrudgta (Puc. 91, Puc. 93 n
Puc. 94).

Puc. 92
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Puc. 94

Y6enuvBLUNCH B MOJIHOW YMCTOTE KapTepa, BCTaBbTe 610K,
COCTOALWMI 13 MOJNIOBMHKM LUATYHa W HamnpaB/sAoLLei NopLUHS,

).

BHYTPb LMNNHAPOB KapTepa (Puc. 94/a

Puc.94/a

Mpwu BBOAeE Y314, COCTOALLErO N3 NONOBUHKMN
LIaTyHa 1 HanpaBnsAoLwwell NOPLUHA, B KapTep,
NONOBUHKI LWATYHOB JOJIKHbI 6bITb HanpaBneHbl
TaK, 4To6bl Hymepauua 6bi1a BUgHa CBEPXY.



YCTaHOBUTE MNOJIOBMHKM BKaAblLLeN NOAWNITHUKOB Ha TPU OnycTuTe Ha MecTo KoneHyvaTbl Ban (Puc. 97).
MOMOBMHKM LIATYHOB 1 KOPEHHbIE NMOAWNMHUKY NepeHero - '

kaptepa (Puc. 95 nos. ©, @).

PacnonoxuTe Tpu y3na ¢ WaTyHHOW rofIOBKOW Ha CTEHKY

COOTBETCTBYOLIMX LUTUHAPOB.

BK/agblleil NoAWNNHUKOB MecTaMmy CTPoro
npuaepXnBanTecb BbillenpruBeAeHHOro
nso6paxeHus (Puc. 95); B 4aCTHOCTI, NONIOBUHbI
BK/agpbllell WaTyHHbIX NOAWNNHUKOB He
MMeloT nasa Ha noxe (nos. ®), B To Bpems
BK/1aAbllUN KOPEHHbIX NOALWNNHUKOB MMeIoT
nas u cMa3so4Hoe orBepcTue (nos. @). NMepen
YyCTaHOBKOII KOJIeH4YaToro Bana elye pas
y6eaunTech B NpaBUIbHOCTYN PacnosioXKeHUs
BK/agpbileil NoAWNNHNKOB.

[Ana npaBuUNbHON YCTAaHOBKWN BKNaAblllein

2 Bo ns6exxaHune BO3MOXKHOWN nepemeHbl NOJIOBUH

KOPEHHbIX U WATYHHbIX NOAWUNHUKOB T 3 Puc. 98
y6epmnTech, UTO KOHTPOJIbHbIE WMOHKM 3

nonapgaoT B COOTBETCTBYIOWMeE Nasbl (nos. O, @, KoneHuatbiin Ban HyXHO BCTaBUTD B KapTep

Puc. 96). TaKum o6pa3om, 4To6bl 3y6bsa 3y6uaToro Koneca

6b1IM NOBepPHYTbI TaK, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 98.
MepeceueHne BUHTOBbLIX NNHUI JBYX KOPOHHbIX
LecTepeH AOMKHO HAXOANTbCA Ha YPOBHe
606bILIKN MaciOMepHoro uiyna.

BcTaBbTe AiBa YNOPHbIX OCEBbIX MOMYKOSbLIA KOMEHYATOro Bana
(nos. @, Puc. 99 n Puc. 100).

Puc. 96

Puc. 99
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MpucTaBbTe NOMOBUHKM LIATYHOB K Basy 1 3adpuKcupyiiTe
KPbILIKM Ha MOJIOBMHKAX LIATYHOB C MOMOLLbIO BUHTOB
M12x1,25 (nos. @®, Puc. 103).
OTKannbpyiiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
K/oua, Kak yKasaHo B naparpade 3, o BO3MOXXHOCTA
OHOBPEMEHHO [JOBOJA 3aTsKKY 40 HY>KHOIO MOMEHTa.

. =

Puc. 100

YnopHble KosbLa AOMKHbI GbITb YCTAaHOBMEHbI

& TaK, YTOObI CTOUHbIE KAHaBKU Ha UX NJIOCKOCTMN
6b1nn 06palleHbl K BHYTPEHHEMY U BHELLHeMY
3ansieymkam KoneHyartoro Bana (nos. O, Puc. 99
n Puc. 101).

Punc. 103

Mocne 3aBepLueHns 3aTAXKKM yoe[muTech B Hannumm 60KoBOro
niodTa ronoBKM WaTyHa B 06omx HanpasneHusax (Puc. 103/a).

T

e

Puc. 101

YcTaHOBUTE HVKHUE MONOBUHKM BKaAbILEN MOAWMNMHAKOB

Ha KpbILWKY WwaTyHoB (no3. @, Puc. 102), npu 3Tom ybeanTecs,

YTO KOHTPOJIbHAA LUMOHKA MNOSIOBUHOK BKNaAbILLei

MOALMMHNKOB MOMafaeT B CNeLyabHbli Nas Ha KpblLKe O6patnte BHUMaHWe Ha NpaBubHoe

(no3. @, Puc. 102). & HanpaBneHue c60pku Kpbiwek. Hymepauua
_ g AOMKHa 6bITb NOBEpHyTa BBEPX.

Puc. 103/a

BctaBbTe ynnotHuTeNbHble Konbua OR B Masbl Ha NIOCKOCTM
nepegHero KapTepa (nos. ®, Puc. 104 - Puc. 105 - Puc. 106 -
Puc. 107).

Puc. 102

Y6eantechb, YTo BKNagbiWn NOJWNNHNKOB
KpblIlleK WaTYHOB MEeIOT CMa30UHYI0 KaHABKY.

Puc. 104
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YcTaHOBMTE MNONOBMHbI BKNAAbILLEN KOPEHHbIX NOAWNMHNKOB
(no3. @, Puic. 108) B coOTBETCTBYIOLME FHE3[A B 3a[IHEM
KapTtepe.

.
—
——

il

[Ana npaBusbHOI YCTAaHOBKMU NOJIOBUHOK
BKJappblleil NOAWNMNHUKOB y6eauTech,

YTO KOHTPOJIbHbIE LWNOHKM NONaAaloT B
cooTBeTcTBYyIOWMe na3bi (no3. O, Puc. 109).
Takke y6euTech, YTO NOJNIOBUHKI BKNagblwen
NoAWNNHNKOB MMEIOT HaTAr NOCaaKW B rHe3A0;
OHM JO/KHbI BbICTYNAaTb 3a Npefenbl NI0CKOCTU
KapTepa nepep nomMeiieHnem B rHesgo (nos. @,
Puc. 109/a).

Pnc. 106

Puc. 109

Puc. 107

RN

Puc. 109/a
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YcTaHoBUTe 3agHui KapTtep (Puc. 110), npoBepuB LLEHTPOBKY
no BTy/IKaM nepepHero Kaptepa (nos. ®, Puc. 110).
' P B <

Puc. 112/a

C nomoLbto pe3aka 1 TONLWMHOMEPA CPEXbTE N3ObITOUHYO
YacTb YNIOTHUTENbHbIX Konew, OR, BbICTYMNatoLLyio 3a JIMHWIO
COefiUHEHUA NepefHero 1 3afiHero Kaptepa Ha ypoBHe
¢dnaHua koneHyatoro Bana (nos. @, Puc. 112 n Puc. 112/a).

5

Puc. 111

MpuKpyTUTE 3afHNIA KapTep C NOMOLLbio 22 BUHTOB M16 Puc. 113
(no3. @, Puc. 110), Kak nokasaHo Ha cxeme Ha Puc. 111.
OTKannbpyTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KJloua, Kak yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 112
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BblCTyI'IaIOLLlaFl 4acTb YNNOTHUTENbHbIX KONewy OR OOJTXKHa

.

Puc. 115

Puc. 116

CmaXXbTe CUIMKOHOBbIM FrepMeTUKOM

Tna MOTORSIL D (Arexons) Bce mecta
CONPUKOCHOBEHUA BbICTYNOB YMIOTHUTENbHbIX
Koney OR c nnockumu ynnotHeHuamu (Puc. 114,
nos. ®).

A

MpenBapuTensHO cobepuTe NPaByo Y NEBYIO KPbILIKN
noAwmnnHnKa BOM:

BcTtaBbTe paavanbHoe ynnoTHUTENbHOE KOJbLO BHYTPb
KpbILWKK noAawmnnHrka BOM (nos. @, Puc. 115).

MNepepn Tem Kak NPUCTYNaTb K YCTAaHOBKE pagnanbHOro
YNIOTHAIOLLEro KOMbLa, MpoBepbTe COCTOAHNE
YMAOTHUTENbHON KPOMKU. ECiv noHapobuTtcs 3ameHa,
yCTaHOBUTE HOBOE KOJbLO, KaK MOKa3aHo Ha Puc. 117.

Ecnu Ban BOM nmeet guameTpanbHbIfi U3HOC B
& MecTe YNIOTHUTENIbHO KPOMKMU, BO n36exaHune

npoBeAeHNA WIN$OBKN MOXKHO HaNIOXKUTb
KONbL,0, KaK NokKasaHo Ha Puc. 117.

MONOMEHUE KOJTbLA
MNPV NEPBOM MOHTAXE

B -

% MONTOMEHWE KOJIbLIA
ANA KOPPEKUW BANA
B CJTYHYAE U3HOCA

Pnc. 118

YcTaHOBMTE YNNOTHEHME U KPbILWKY NOAWNNHMKa BOM ¢
06eunx CTOPOH U 3aTAHNUTE KpenexkHble BUHTbI M10 (nos. @,
Puc. 118 - Puc. 119).

OTKanmobpymnTe BUHTLI C MOMOLLbIO AMHAMOMETPUYECKOTO
K/toya, Kak ykasaHo B naparpade 3.
‘

Puc. 119
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CobepuTe XBOCTOBUK NPYBOAA MAC/ISIHOTO HAacoca C
KOJIEHYATbIM BaJIOM C MOMOLLbIO YeTblpex BUHTOB M8 (no3. @,
Puc. 122) n 3ataHnTe X C NOMOLLbIO ANHAMOMETPUYECKOTO

K/oua C MOMEHTOM 3aTsKKM, YKa3aHHbIM B maparpade 3.
. "

Punc. 120

YcTaHOBUTE KPbILLKY KOJIEHYATOro Bana C COOTBETCTBYIOLMM Puc. 123
ynnoTHeHneM (Mocsie cmaskm BbicTynatowmx konew, OR
CUIMKOHOBbBIM repMeTuUKoM, cm. Puc. 114, n 3ataHnTe

KpenexHble BUHTbI M8 (no3. @, Puc. 120 - Puc. 121).

BcTaBbTe WNOHKY B COOTBETCTBYIOLMIA Ma3 Ha XBOCTOBUKE
npuBoaa macisaHoro Hacoca (nos. O, Puc. 123).

Puc. 121 Puc. 124

BcTaBbTe 2 LEHTPOBOYUHbIX BTYJIKM KOPMyca MacsAHOMO Hacoca
(nos. @, Puc. 124).

Puc. 122

OTKanubpymnTe BUHTbI C MOMOLLbIO AVHAMOMETPUUYECKOTO
KJtoua, Kak yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 125
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YcTaHoBUTE NMockoe ynnotHeHue (no3. @, Puc. 125) nocne
CMa3Ku BbicTynatowux konew OR CMIMKOHOBbBIM repMeT1KoM

(

cm. Puc. 114).

Puc. 126

Puc. 127

3aKpenuTe KOpnyc MacIsiHOTO HaCOCa C MOMOLLbIO BUHTOB
M8 (no3. @, Puc. 127) n oTKanmbpyiiTe BUHTbI C MOMOLLbIO
OMHAMOMETPMYECKOTO KITloUa, KaK yKasaHo B naparpade 3.

Puc. 128

BcTaBbTe O-ring B rHe340 nepexofHnKa BO3yLIHO-MaCIAHOTO
TennoobmeHHvKa (no3. @, Puc. 128), ybeanswuncs B
NPaBUIILHOCTY €0 MONIOXKEHWS.
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Punc. 129

YcTaHOBWTE 610K NepexofHrKa BO3AyLWHO-MAC/IAHOrO
TennoobmeHHrKa (no3. O, Puc. 129) n otkanunbpyiite
KpeneXHblii BUHT C MOMOLLbIO AHAMOMETPUYECKOTO KITI0ua,
KaK yKa3aHo B naparpade 3.

Puc. 130

HaBuHTUTe ABa KoneHa, coeguHsaowme ¢ Tpybamu
TennoobmeHHuKa (no3. ®, Puc. 130) 1 3aTAHUTE UX C MOMOLLbIO
OVHAMOMETPUYECKOTO KItoua, KaK YKasaHo B naparpade 3.

Puc. 131

YCTaHOBWTE KapTPULXK MAac/IAHOTO GUbTPa, 3aTAHYB ero
BpyuHyto (nos. @, Puc. 131).



Puc. 132

Ncnonb3yinTte repmetnik LOX EAL 53-14 gna coeguHeHun
UM eMy NofoO6HbIN Ans cMasku coearHeHus (nos. @),
pene paBneHus (no3. @) n maHomeTpa (nNo3. @) Puc. 132, n
BbIMOJIHATE MOHTaX.

Puc. 133

Wcnonb3yinTte repmetnk LOX EAL 53-14 gna coeguHeHun
UM emy NoAo6HbIN AnA cMa3Kkn T-06pa3HOro coefuHeHus
(no3. @), npobku (no3. @) n maHomeTpa (nos. @) Puc. 133, n
BbIMOJTHATE MOHTAX.

Pnc. 134
MoHTupyiiTe faTurk TemnepaTypbl Macna (no3. @, Puc. 134).

Puc. 135

Mopkntounte pasbem (Prc. 136) K AaTumKy TemnepaTtypbl
macna (Puc. 136/a).

SV SIS O

Puc. 136

Puc. 136/a

YcTaHOBMTE pagunanbHOe YNIOTHEHNE B Mac/I00TPa)KaTenbHYy
KpbIwKy (no3. @, Puc. 135) c nomoLLbto onpaBKy Uan 4pyroro
npvcnocobnexuns (cneynanbHoe NprUcrnocobneHre, Koa
27643500).
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Pnc. 137

YcTaHOBUTE yNnoTHUTENbHOE KonbLo O-ring B na3
MacnooTpaxarenbHon Kpbiwkn (no3. @, Puc. 137); yctaHoBuTe
cobpaHHbIli y3en B crelmanbHoe NocagoyHoe MecTo Ha
nepegHem KapTepe, y6eanBLINC, YTO KpPbILUKa MOMHOCTbIO
3axoauT B rHe3ao (Puc. 138).

Y

Pnc. 138

Pnc. 139

3aTAHUTe ABa BUHTa M6 (no3. @, Puc. 139) c nomolwbto
AVHAMOMETPUYECKOTO K/toUa, OTKaNnObpoBaB 1X COrnacHo
yKazaHusam naparpada 3.

¥

Puc. 140

MoHTVpyiiTe CBHbIE MacnsAHble NPo6ku (no3. @, Puc. 141) n
LIEHTPOBOYHbIE WTUPTLI FOMOBKM ( ).
g . = 1 - - .

Puc. 141

Hq‘mu-

Puc. 142
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YcTaHOBUTE KPbILLKY Ha KOHeL, Barna 1 3akpenuTe ee Ha
KapTepe c nomoubto 3 BUHTOB M8x18 (no3. @, Puc. 143).

Puc. 143

BcTaBbTe WNOHKY B Ban BOM (nos. @, Puc. 144).
OTKanuobpyiTe BAHTbI C MOMOLLbIO AVHAMOMETPUYECKOTO
KJt0Ya, Kak yKkasaHo B naparpade 3.

Puc. 144

2.1.2.2 MoHTax MacnAaHoOro Hacoca

MpoBopauTe c60pKy B Nopsaake, 06paTHOM ONMCaHHOMY B
nyHkre 2.1.1.1.

MpaBunbHbIV NOPAJOK AENCTBUN:

CobepuiTe 4 HanpaBAALLLUX KNanaHa, Kak NokasaHo Ha
Puc. 145.

e .H"'“i"iir

Puc. 145

BcTaBbTe 6510KM HanpaBAAlLWKMX KflanaHoB B coope (nos. @,
Puc. 146) n 3aTaHuTe yeTbipe Npobkn M 40 (nos. @, Puc. 147) ¢

NMOMOLLbI0 AUHAMOMETPUYECKOTO Kitoua C MOMEHTOM 3aTSKKN,
yKa3aHHbIM B naparpade 3.

MNMpumeyaHue: KannbpoBKa 6TOKOB ABMSETCA OANHAKOBOW,

a No3TOMY OHV MOTYT YCTaHaB/IMBATbCS 1 3aTAMMBATLCA B
NPOU3BOSIbHOM MOPSAJKE.

Puc. 146

Puc. 147

BcTaBbTe KnanaH 136bITOYHOrO AaB/ieHNsA C COOTBETCTBYOLLEN
npyxuHoi (nos. ®, Puc. 148) n 3atAHUTE Npobky M 14

(no3. @, Puc. 149) c noMoLLblo AUHAMOMETPMYECKOTO KJltoua C
MOMEHTOM 3aTsXKKW, YKa3aHHbIM B naparpade 3.

Puc. 148
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Puc. 149

BcTtaBbTe npodunbHoe ynnoTHeHne O-ring B Na3 B Kopryce
MacnsaHoro Hacoca (nos. @, Puc. 150).

Punc. 150

MoHTUpyiiTe poTopbl MacnsHoro Hacoca (nos. @, Puc. 151).

Puc. 151

Mpu MOHTa)ke POTOPOB MAaC/IAHOrO Hacoca
npocneaunTe, YTo6bl MAPKUPOBKA, MMeloLasca
Ha 06eunx getansx, 6bi1a c OAHOI CTOPOHbI, KaK
nokasaHo Ha Puc. 152 nos. @.

Puc. 152

YcTaHOBWTE 33[HIO0 CTEHKY KOPMYyCa Mac/IAHOMO Hacoca,
3aTAHYB TpW BUHTa M6 (no3. @, Puc. 153) ¢ nomoLbio
LVIHAMOMETPIYECKOTO KITloYa C MOMEHTOM, yKa3aHHbIM B
naparpacde 3.
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AenicTBYTe cnepylowym obpasom: C MOMOLLbIO AVNHAMOMETPUYECKOro Kiloua

1) Cuumure KapTPUAX Nofayn c momeHTOM 120 Hm, 1 3anycTuTe Hacoc ¢
c60ope ¢ KnanaHoM, yKa3aHHbIM Ha

HUKENpUBeJeHHbIX PUCYHKaX, 1 3aNoNHUTe co6niopeHmeM cneayoLmnX MUHNMAaNbHbIX
KaHaJibl CMa304YHbIM MAcCJ/IOM C NTOMOLLbIO pexnmos:
wnpuua uan 4pyroro MHCTpymeHTa. a) Hacoc c npuBogHou wectepHeinn RPM

1500, 3anyck B pexxume 725 06/munH;
6) Hacoc c npuBoaHOI WectepHein RPM

1800, 3anyck B pexxume 865 06/mMunH;
B) Hacoc c npuBopgHo wectepHeinn RPM

2200, 3anyck B pexxume 1060 06/MuH.

2 Ana 1-ro HanonHeHNA Hacoca nepepj NycKkom 2) YctaHoBUTE KapTPUAXK Ha MeCTO, 3aTAHYB ero

2.1.3 [leMOHTaX cMNb¢$POHOB - HACOCbI BEPTNKaIbHOIO
NCNONIHEHNA

[MpaBnnbHbIN NOPAJOK [ENCTBUN:

[NonHoCTbIO CneiTe Macso N3 HacocCa, Kak YKa3aHo B

nyHkre 2.1.

CH/YMUTE BEPXHIOI0 CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB 4

KpenexHblX BUHTa M6, KaK yKa3aHo B NyHKTe 2.2.3.

[emoHTVpyWTe ToNKaTeNb KnamnaHa ¢ rofIoBKN 1 OTKpyTUTe

BVHTbI KpenneHusa y3na pyballku 1 MOPLLUHA, Kak yKa3aHo B

nyHKTe 2.2.1.

OTBeauTe Hasaf NopLUeHb U y3en pyballKu, Y BbIKPYTUTE BUHT

KpenneHma nopwHA. CHUMUTe y3en py6allku C MOpLUHEM U

NoBTOPMUTE 3TY onepauunio ANA APYrx LMANHAPOB, NOC/e Yero

OTKPYTUTE BUHTbI M24 KpenneHna ronoBKn 1 CHUMUTE ee C

KapTepa Hacoca, Kak yKka3aHo B nyHkTe 2.2.1.

OcnabbTe xoMyTbl KpenneHnsa cunbdoHa (nos. @, Puc. 156)

nepep Tem, Kak OTKpy41BaTb MOPLLHK, a NOCNe CHATUA

NopLLUHeN AeMOHTMPYTe 6pbi3rooTpaxartenu cuibGoHOB

(Pnc. 157).

Puc. 155

Puc. 155/a

Puc. 157
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CHyMUTE cbGOHDBI U OTKPYTUTE MO YEeTbIPe KPernexHbIX
BUHTa M6 Ha Tpex dnaHuax cunbpoHos (no3. @, Puc. 158).

Punc. 158

2.1.3.1 MoHTaX cunb¢$pOHOB - HACOCbI BePTNKaNIbHOIO
NCNONHEHNA

YcTaHOBUTE YNNOTHUTENbHOE KosbLo O-ring Ha pnaHely
ana cunbdoHa (nos. O, Puc. 159) n pacnonoxute ero B
cneymanbHOM NOCajoYHOM MecTe Ha nepeaHeM KapTepe
y6eamnBLIKCh, 4TO driaHeL, NONHOCTbIO 3aXOANT B FHE3[0

(Puc. 160).

Har

Puc. 159

Puc. 160
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3aTaHuTe yeTbipe BMHTA M6 (no3. @, Puc. 161) c nomoubto
AMHAaMOMETPMYECKOTO KIItoUa, OTKannmbpoBaB NX COrNacHo
yKazaHusam naparpada 3.

Puc. 161

MoHTupyiite cnbdoH Ha dnaHew 1 3aKpenuTe ero ¢
NMoMoLLblo crelmanbHoro xomyTa (no3. @, Puc. 162)

C MCMOSIb30BaHMEM AUHAMOMETPUYECKON OTBEPTKN,
OoTKannbpoBaB ero cornacHo ykaszaHuam naparpada 3. Tenepb
coxmmTe cunbdOH PYyKOW 1 MOHTUPYITE BpbI3rooTpakaTenu
CcnIbGOHOB C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLErO XOMYTa, OCTaBUB
€ro HecKoJibkKo ocniabneHHbim (nos. @, Puc. 163).

Puc. 163

YcTaHOBKa cCubGOHOB Ha 6pbI3rooTpakaTenu 1 3aTsKa
XOMYTOB, 3aKpennsawmx cnnbdoHbl Ha Bpbi3rooTpakaTensx,
BbIMOJTHAIOTCA NOC/IE MOHTAXa ro/IOBKYM 1 3aKpenneHuns
nopuHaA (nos. ©, Puc. 164).

-

Puc. 162

Puc. 164

3aTAHMTE XOMYT C NMOMOLLbIO AVHAMOMETPUYECKO OTBEPTKM,
OTKanMbpOBaB ero COrNacHo ykasaHuAM naparpada 3.



2.1.4

MpepgycmoTpeHHbIe Kaccbl NPUNYCKOB

TABJINLA MPUNYCKOB A1 KONIEHYATOIO BAJIA U BKJTAZIbILLEN LWATYHA

Knaccbi Apr. "Komnnekra Apr. "BepxHen ApT. "HmkHen Pasmep wnudoBKu anamerpa
KOMMeHcauum BKNagblwei MoJIOBUHbI BKNagbllua MOJIOBUHbI WweKn Bana
(Mm) noAWNNHUKOB" nogwnnHuKa" BK/lagblwa (Mmm)
nogWnnHuKa"
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5
TABJINLIA MPUNYCKOB AJ19 KOJIEHYATOIO BAJIA U BKJIAAbILWEA KOPEHHOIO MNOALLMHUKA
Knaccbi ApT. "Komnnekra ApT. "BepxHen ApT. "HmkHen Pasmep wnun¢doBKu guamerpa
KOMneHcauum BKNagblwei MoJIOBUHbI BKNagbllia MOJIOBUHbI wenKkn Bana
(Mm) noAWNNHUKOB" nogwnnHuKa" BK/lagbiwa (Mmm)
nogwWnnHuKa"
0,25 34226601 90934800 90935100 ?119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ?119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABJIVLIA MPUNYCKOB A1 KAPTEPA HACOCA 1 HAMPABJIAIOLLEA MOPLUHA

Knaccbl kKomneHcauumn ApT. HanpaBnAoOLWeN NOPLUHA Pasmep wnu¢oBKM Nocaio4uHOro MmecTa Kaptepa
(Mm) Hacoca
(mm)
1,00 79050243 ?106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt6
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2.2 PEMOHT M’MAPABJINYECKOW YACTU OTKpyTUTE ABA AMaMeTpanbHO MPOTUBOMONOXKHbIX
KpenexHbix BMHTa M24 Topua (no3. ® n @, Puc. 167),
YCTaHOBMB BMECTO HUX [1Ba CJTY>KE€OHbIX BUHTOBBIX WITHTa
(kop 27807000) (nos. ®, Puc. 168), a 3aTem cHUMKTE
OCTaBLlUMECA 2 BUHTa.

2.2.1 [emoHTax Topua: py6aluku, KnanaHbl
Topel He Hy>KAaeTcs B NeprioAnyecKoM TeXo6CyXBaHNN.
PaboTbl orpaHnuMBaOTCA NPOBEPKaMy UM 3aMEHO
KJ1arnaHoB B C/lyyae Takol HE06X0ANMOCTH.

[nAa n3BneyeHUA KNanaHHbIX y3710B AENCTBYNTE CleayoWwmnm
obpazom:

OTKpyTUTE MNOPLLIHWN M CHUMANTE UX CO LUTOKOB MO OAHOMY,
NoABOAA K COOTBETCTBYIOLWMM rnb3am (nos. @, Puc. 165).

Puc. 167

Puc. 165

OcnabbTe, He cHUMasA, BUHTbI M12x160 KpenneHua pybaluek K
Topuy (no3. @, Puc. 166), uTo6bI Pa36bIoKMPOBaTD KX.

Puc. 168

M3BnekunTe TopeL 13 pacnopKu, 3aKpernsieHHon Ha Kopnyce
Hacoca, yAep»1Bas ero cBepxy C MOMOLLbIO CneLmanbHbIX
pyuek, kog 27802700 vunu gpyroro nHcTpymeHta (nos. @,
Puc. 169 n Puc. 170).

Puc. 166

Puc. 169
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CHumMUTe BUHTBI M12x160 KpenneHua runbs K Topuy (nos. @,
Puc. 173) n cHumute y3nbl pybatuek (nos. O, Puc. 174).

Pnc. 170

[lns nemMoHTaxa pacnopkm Topua ocnabbre BUHTHI M12x50
(no3. ®, Puc. 171) i, yaepxmBas ee C NOMOLLbIO CreLmanbHbIX
peMHel, CHUMUTE pacnopky C KapTepa Hacoca (Puc. 172).

Puc. 173

Puc. 174

TeM, UTOGbl He NOTEePATb NPYKNHbI KNanaHa
1 nnockue Knanaubli (nos. ® n @, Puc. 175),
NMOCKOJIbKY OHU MPOCTO NpYKaTbl 1 MOTYT
BbINacTb.

Puc. 171 2 B xoze feMoHTaXa py6aLuek cnegure 3a

Puc. 172

Puc. 175
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Mpwu Kaxkpoil nepebopKe KnanaHoOB 3ameHAlTe
YNNOTHUTENbHbIE KOsbLa 1 COOTBETCTBYIOLME
Konbua OR ¢ppOHTaNbHOrO YNNOTHEHUA MeXAy
runb3oii n Topuom (nos. O, Puc. 179), a Takxke
Ha onope ynnotHeHusa HJ c nepepHer cTopoHbl
B 30He OTBepCcTUA peuunpkynauuu (nos. O,

Puc. 180). Mepen o6paTHOI1 c60pPKOI1 MOYNCTUTE
1 NpocylunTe pasnnyHble KOMMOHEHTbI N Bce
COOTBETCTBYIOLIME NOCaf04Hble MeCTa B TopLe.

V/ T ——

Pnc. 176

Ecnn knanaHHble cepgna 3acTpAAn B TOpLe ns-3a
& OT/IOKEHNI HaKuNu unn P>KaBYNHbDbI, NX HY>KHO
OTCOeANHNTDb NyTeM BBeleHNA alloMUHNeBOoro

VAN NaCTUKOBOrO CTEPXKHA B OTBEpCTME nogaun
(nos. ®, Puc. 177).

%

Puc. 179

Puc. 177

BbIHbTe rHe3Aa KnanaHoB 1 NPOBepbTe CTENeHb M3HOCa
YMAOTHEHUN.

PekomeHzyeTcA 3aMeHATb UX MPU Kaxaom AemoHTaxe (no3. @, - —
Puc. 178). Puc. 180
BbiHbTe Tapenku HarHeTanus (nos. ®, Puc. 181) ¢
COOTBETCTBYOLWMMM NpY>KUHamu (no3. @, Puc. 182) n
COOTBETCTBYIOLME Hanpasnsiowme (no3. O, Puc. 183);
npoBepbTe CTeMNeHb NX N3HOCA U 3aMeHuTe, Npu
HeobxogMmocTu. B nio6om cryyae, oHUM noanexar 3ameHe ¢
NeproOANYHOCTbIO, YKa3aHHOW B rnase 11 pyKoBOACTBa MO
3KCMNNyaTauum 1 TeXHUYECKOMY OBCITYKMBAHMIO.

Puc. 178

" Puc. 181
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Punc. 182

Puc. 183

2.2.2 C6opkKa Topua: py6aluku, KnanaHbl

MpoBoauTe c6OPKY KOMMOHEHTOB B 06PAaTHOM NMOpPALKE,
yaenss 0cob6oe BHUMAHME YCTaHOBKe TopLia Ha Pacrnopky,
3aKperieHHyIo Ha KapTepe, crefis 3a Tem, YToObl He YPOHUTb
ynnoTHUTenbHble Konbua O-Ring, ycTaHOBNEHHbIE HA ONOPHOW
noBepxHocTy Topua (nos. @, Puc. 184).

TopeL JoOMKeH YCTaHABNUBATLCA C MOPLUHAMM, BCTaBIEHHbIMIA
B runb3bl (no3. @, Puc. 185).

Puc. 185

Topupbl 1 py6aluKku: ycTaHOBUTE N OTKaNnopyiite
KpeneXHble BUHTbI TOPLIa, 3aKpenuTe N oTkanuépyire
nopwHwu (130 Hm), a 3aTem oTKannbpyiiTe KpenexHble
BUHTbI py6aluekx.

3HayeHVA MOMEeHTa 3aTAXKKWN U NOPAJOK 3aTAXKKN BUHTOB CM. B
yKazaHuAx B pasgene 3.

2.2.3 [leMOHTaxK y3na NOPLUHA, onop ynnoTHeHuin HJ,
n B[l n npoknagok

Brnok nopLHA He HyXXJaeTcA B NepUoaNYeckom
TexobCnyKuBaH1n.

PaboTbl orpaHnuMBaoTCA BM3yanbHOW MPOBEPKON ApeHaxa
13 KOHTYpa oxNlaxkaeHus. B cnyyae aHomanuin / konebaHuin Ha
MaHOMeTpe HarHeTaHWA UK Nynbcaluii ApeHaKHO TPYOKM
KOHTYpa OXNaXkAeHMA (€Cn 3TO LWAAHT), HY>KHO NMPOBEPUTb U
npv HEO6XOANMOCTN 3aMEHUTb KOMMIEKT YNIOTHEHNIA.

[nAa n3sneyeHnA NOPLUHEBbLIX rPynn AeNCTBYTE CleayoWwmnm
obpazom:

CHUMKWTe TOopeL C pacnopKu TOpLIA, 3aKpenIeHHON Ha KapTepe
Hacoca, Kak yKa3aHo B MyHKTe 2.2.1 (c Puc. 166 no Puc. 174).
CHUMWTE HaCOCHbIe MOPLLHM, BPYYHYIO BbIHMMAsA X U3 MIb3
(no3. @, Puic. 186), n NnpoBepbTe CTeneHb Ux n3Hoca (nos. @,
Puc. 187).

Mpr Heo6XOAMMOCTIN 3aMeHNTE.

e

Puc. 18
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CH/MUTE CTOMOPHOE KOJbLO U KOMbLO, YAepKuBatoLee
ynnotHeHua (nos. ®, Puc. 190), c onopbl ynnotHeHnna HA, n
n3snekute ynnotHeHve HI (HU3Koro gaBneHna) C MOMOLLbIO
otBepTKU (No3. @, Puc. 191).

Puc. 187

CHummnTe BUHTbI M8X100 KpensieHna onopbl yNaoTHEHNA
HJ v onopbl ynnotHeHus B[ k runb3e (no3. O, Puc. 188) n
pa3bepuTe y3en Ha KoMnoHeHTbl (Puc. 189).

Puc. 190

Puc. 188

Puc. 191

YMNOTHUTE/IbHbIe KOJibLia C KpyrjibiM ceyeHnem

2 YNNoTHeHNA ANA HU3KOro AaBneHnsa n
O-Ring noanexar 3ameHe.

Mpw cHATOM onope ynnoTHeHuA B n ¢ nomoLbio
creumanbHoro naacTMaccosoro wrudta (nos. @, Puc. 192)
BbITONKHUTE KOMMNEKT ana B (Bbicokoro aasnenus) (nos. @,
Puc. 193), n nsBnekute KonbLo ronosku (Puc. 194).

Mpu Kaxxgom AemoHTaXKe KomnnekT B (nos. ®,
Puc. 193) HyXKHO MeHATDb.

Pnc. 189

Puc. 192
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Pnc. 193

Puc. 194

224 MoHTax y3na nopLwHs, onop ynnotHeHnin HA n
Bl n npoknagok

ﬂﬂﬂ C60pKI/I KOMMOHEHTOB BbINO/IHUTE onepaunmn B
ob6paTHOM nopsgKe, TWaTeNbHO cobnoaas HUXKEONMUCAHHYIO
nocnefoBaTeIbHOCTb AeNCTBUN. 3HAaUEHNS MOMEHTOB
3aTAXKKY 1 MOPAAOK 3aTAXKM NpUBEAEHbI B Naparpade 3.
BcTaBbTe onopy yrioTHeHUs B yMIOTHEHME B runib3e (nos. @,
Puc. 195).

Puc. 195

BcTaBbTe B onopy ynnotHeHus B[ konbLo ronosku (nos. @,
Puc. 196), a 3aTem KomnnekT B[] (BbicOKkoro AaBneHus); BBUAY
HanMuysA Nerkoro HaTsAra Mexay yniaoTHEHVEM 1 OMOPON
ynnotHeHus B[], Bo n3bexaHune noBpexxaeHnn peKomeHayeTcs
NPVMEeHATb ONpPaBKy 13 NacTUKoBOro matepuana (nos. @,
Puc. 197 n Puc. 198).

Puc. 196

Puc. 197

Puc. 198
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> B

YnnotHeHune Bl Hy>KHO BCTaBAATb B onopy
ynnotHeHuA Bl, Kak nokasaHo Ha Puc. 197 n
Puc. 199.

MNMepepn yctaHOBKOW ynnoTtHeHun B[} Ha mecTo

MX HY>KHO CMa3aTb CUJIMKOHOBOI CMa3Koli Tumna
OKS 1110, co6niopas cnepyiowme ykasaHuA:
BHewwHui AnameTp AoMmKeH 6bITb C/lerka cMasaH.
Mpun cMa3biBaHNM BHYTPEHHETO

AnameTpa, Hy>KHO clleuTb 3a Tem, YToObI
cMasKa 3anoJiHu1a Bce 3a30pbl MeXay
YMIOTHMTENIbHBIMU KPOMKaMM1, Kak NoKasaHo Ha
Puc. 200.

]
X
RN
3
X ‘u\

(2

Prc. 199

3a30pb|, KOTOpPbI€ HYXXHO 3aNONHUTb CMa3Ko

Puc. 200

YcTaHOBUWTE YNOPHOE KOMbLO U BTY/KY ynnoTHeHu (no3. O u
@, Puc. 201 - Puc. 202 n Puc. 203).

Mpw BBoge BTYNKM ynnoTtHeHnii @ B onopy
ynnoTtHeHus B[] oHa fomkHa 6bITb NOBEpHYTa
ABYMA OTBOJAaMM HapyXKy (B CTOPOHY KapTtepa),
KakK nokasaHo Ha Puc. 203.

Puc. 201

Puc. 202

CTOPOHA KAPTEPA

Puc. 203



Beegute ynnotHeHua HJ] B onopy ynnoTtHeHusa
& HJ TaK, 4To6bl ynnoTHUTENbHaA KpOMKa Gbina

o6palieHa B CTOPOHY pabouero HanpaBneHus
nopwHs (nos. ®, Puc. 204 n Puc. 205), cnerka
CcMa3aB BHELWHUI guameTp CUNNKOHOBOM
cmaskom Tuna OKS 1110.

3ameHuTe ynnotHeHue HJl, ecnm oHO N3HOLLEHO.

Punc. 206

Puc. 204

Puc. 207

Cobepurte y3nbl onop ynnotHeHnidi HA v B[ ¢ runb3on,
BPYUHYI0 3aKpyTnB BUHTbI M8x100, Kak nokasaHo Ha Puc. 208,
Puc. 209 v Puc. 210, a 3aTem npowri3BeamTe KannbpoBKy ¢
MOMOLLbIO JUHAMOMETPUYECKOTO KJTI04a, KaK yKa3aHo B
pasgene 3.

Puc. 205

CobepuTte y3en onop ynnotHeHui (Puc. 206 n Puc. 207),
3aMeHVB KOMMNOHeHTbl O n @.

Puc. 208
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Punc. 209

Puc. 210 Puc. 213

(PI/IC. 21 1), a 3aTeM Ha XBOCTOBUK NOPLUHA yCTaHaBNMBaeTCA Hm nocne 3aKpenneHva n KanVIGpOBKVI BUHTOB

ynnotHuTenbHoe KonbLo O-Ring (no3. ®, Puc. 212) n TOpLUa N A0 KaNNGPOBKM KpeneXXHbIX BUHTOB
6pbI3rooTpaxaTesb C OTBOLOM, 06palLeHHbIM K WTOKY (no3. O, py6awku.

Puc. 213).

MopLieHb BCTaBNAETCA B MMAb3y NOCIIE ee YCTaHOBKYM Ha Topely i MopiuHM 3aTArMBaIOTCA € KanM6pPoBKoii 130

B BepTukanbHbix mogenax SRS-TRS cHaTue/
& ycTaHOBKa TopLa 1 pacnopKu Topua
OCYLLeCTBAETCA C MOMOLLbIO PbIM-601TOB
(Puc. 214 n Puc. 215). OctanbHas yacTb npouecca
pa36opKn/c60pKn ocTaeTcss HEM3MEHHOW; Npu
3TOM He06X0ANMO cMmasaTb rHe3ga rmib3 Ha
pacnopke Topua (Puc. 216) nepep yctaHOBKO
Topua ¢ runb3amu v nopwHamm (Puc. 217).

Puc. 211

Puc.214
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YcTaHOBUTE Ha MECTO CMOTPOBYHO KPbILLKY, OCTOPOXHO
3aKkpyTumB 4 BMHTa M6 ans ee 3akpenneHus (no3. ®, Puc. 218 n
Pnc.219).

Puc. 215

Pnc.218

Puc. 216

Puc.219

Puc. 217
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3 MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoAnNTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

NonoxeHwe Ha

OnucaHue [NEeTanpPOBOYHOM YepTese "MOMG[*;'TM?T“*K”

SRS TRS
Mpobka G3/4" - 3apHKI 1 6OKOBOW KapTep 8 8 60
BuHT M16x200 - KpenneHve 3agHero Kaptepa 14 14 334 *xxx
BrHT M6x12 - KpenneHune ceTkn Macn. GpunbTpa 1 Bepx. 3aLl. KPbILLKK 17 17 10
BuHT M8x20 - KpenneHune fep. MacioM. LLymna ¥ KpblLl. KoneHBana 20 20 20
BrHT M6x16 - KpenneHvie KpbILKY MaCSIAHOTO YMIOTHEHUA HanpPaBAIoLLEN NOPLUHA 22 22 10
BuHT M6x25 - KpenneHue WToKa HanpasBastoLwen NopLHA 39 39 10
KoHunuyeckan npobka M8 - nepeaHuii Kaptep 41 41 15
BuHT M16x35 - KpenneHune HOXKM Hacoca (ropu3s. Bepcua) 45 45 206
BuHT M12x12 - KoneHuaTblin Ban 104 104 40
KoHnyeckas npobka M20 - nepegHuii 1 3agHUiA KapTep 61 61 40
CoeaunHeHne BOAHO-MACAAHOMO TEMNN00OMEHHNKa 49 49 30
Mpobka M40 - HanpaBNALWMIA KNarnaH MAacaAHOro Hacoca 71 71 120
Mpobka M18x11 - KnanaH 136. faBeHNA MAaCNAHOTO Hacoca 72 72 40
BrHT M8x16 - XBOCTOBMK NpriBOfAa Mac/IAHOro Hacoca 76 76 20
BuHT M6x16 - 3aHAA CTeHKa Kopryca MaclAHOro Hacoca 78 78 10
BuHT M10x25 - KpenneHne 60KOBbIX KpbILeK 82 82 45
BuHT M8x40 - Kopnyc MaciAHOro Hacoca 83 83 20
BbiknouaTenb nHamMKatopa temnepatypbl M14 84 84 40
Pene nasnenusa 0,3 H.O. - M10x1 87 87 15
Mpobka G1/4 x 9 - KpenneHne Ha T-06p. coep. -FFF- 88 88 20
CoepuHeHne MM - 1/4"NPT-1/4"G 920 90 20
CoepunHeHwne T-FFF-1/4"G 91 91 20
MepexofHbii natpy6ok M-F 1/4" 92 92 20
MaHomeTp 93 93 20
BuHT M12x1,25x87 - 3aTAXKa LWaTyHa 106 106 75 *
BuHT M8x18 - KpblllKa HAKOHEYHNKA XBOCTOBMKA 108 108 20
KpenneHue nopLHa B KOMNeKkTe 155 155 130
BrHT M8x100 - onopbl ynnoTHeHNi 156 156 40 **
CoepfiMHeHMe BO3AYLLHOW 3aCNOHKM anam.3 3/8"M - 3/8"F 159 159 45
BuHT M12x50 - KpenneHune pacnopku Topua 142 142 75
BrHT M12x160 - nakeT pyb6aLukm 131 131 140 ***
BuHT M24x2x300 - KpenneHue Topua SRS 157 - 716 ***
BrHT M24x2x320 - kpennexue Topua TRS - 157 716 ***
CoeanHeHne M-F M22x1,5-G1/4 112 112 30
CoepuHeHune T M-F-F R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Matpy6ok M-M G1”-11/16- 12 UN 64 64 100
CoepguHeHune 90° M- F G1”- G" 1 119 119 80
Tpy6a 1"x 2 m F/F G1"-G1” 120 120 80
Matpy6ok M-M G1”x G1”x 53 121 121 100
Matpy6ok M-M G1”x G1” CAMYH 122 122 100
BrHT M8x12 - CanyH TennoobmeHHUKa 124 124 20
BUHT M6x12 - BepxHAA KpbillKa 17 17 6
KoHunueckas npobka M8x1 - Pacnopka Topua 41 41 15
BuHT M16x45 - KpenneHune HOXKM Hacoca (BepT. Bepcua) 95 95 206
MwuHu-xomyT R+S11 - [1.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Hem
MuHn-xomyT R+S7 - [1.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Hem
BrHT M10x25 - KpbiluKa Basia BOM 82 82 45

* OpHOBPEMEHHO 3aTArMBanTe BUHTbI 0 HYXXHOIO MOMEHTA 3aTAXKKN.

**  3aTArvmBanTe BUHTbI, Kak MOKa3aHo Ha cxeme puc. 220.

**¥¥ - 3aTArvBanTe BUHTbI, Kak NOKa3aHO Ha cxeme puc. 221.

*¥%¥  3aTArvBanTe BMHTbI, Kak NoKa3aHo Ha cxeme puc. 113/a.
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BuHTbl M8Xx100, M12Xx160, M24x2Xx300 11 M24x2x320 Heo6Xx04MMO 3aTArMBaTb AVHAMOMETPUYECKUM KJTI0HOM,
cMasaB pe3b60BYI0 HOXKKY KOHCCTEHTHOI CMa3Koiil Ha ocHoBe 6ucynbduga monubaeHa, kog 12001500.

3ATAXXKA BUHTOB OMOPbI YIJIOTHEHUN

3aTaxKa BuHTOB M8X100 B YKasaHHOM nocnegoBaTenbHOCTU (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-
14-15-16-17-18) BbINOAHAETCA B iBa 3Tana C MOMEHTOM 3aTsKK 40 HM Ha Kax<gom 3Tane.

Puc. 220
3ATAXKA BUHTOB TOPLIA U PYBALLEK
OIMEPALMA 1: 3aTaxkka BMHTOB pybawek M12x160 B yeTbipe 3Tana
B MOC/Ief0OBaTeNIbHOCTY, YKa3aHHOM Ha pUCyHKe: (1-2-3-4-5-6-7-8)
1-n stan =70 Hm
2-n3tan =110 Hm
3-m3tan =140 Hm
4-in 3tan = 140 Hm
OMEPALNMA 2: 3aTaxkka BUHTOB Topua M24x2x300 (SRS) n M24x2x320 (TRS) B aBa 3Tana
B MOC/Ief0BaTeNIbHOCTU, yKa3aHHOM Ha pucyHke: (A-D-B-C)
1-n 3tan =500 Hm
2-ns3tan =716 Hm
Puc. 221
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

Mpwn TexobcnyKMBaHUM HAaCOCa MOXXHO MCMNONb30BaTb 0ObIYHbIE MHCTPYMEHTBI AN1A AeMOHTaKa 1 obpaTHOM c6opKu
KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnm cnepytoLye MHCTPYMEHTDI:

OnAa moHTaxa:

PagmanbHoe ynnoTHaAoLee KonbLo HanpaBnaoLien NopLUIHA apT. 27643500 + apT. 27826600
PagnanbHoe ynnoTHaLee KonbLo Bana BOM apT. 27744100 + apT. 27760900
Pyuka ana yctaHoBKM TOopua apT. 27802700
TopeL/pacnopka Topua/kaptep apt. 27807000
MoawWwrnHMKY Bana oT6opa MOLLHOCTA apt. 27861100

apT. 27861200
apT. 27861300
LleHTpanbHbI NOAWNNHUK apt. 27881000

Ona pemoHTa)xa:

Topeu/pacnopka Topua/Kkaptep apt. 27807000
MoawnnHNKM WwecTepHn apt. 27881100
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1 GiRiS Uc yag kecesi kapagindan iki M6 sabitleme vidasini sokiin

Bu kilavuz, SRS-TRS serisi pompalarin tamiri hakkinda (poz. @, Sek. 2).
talimatlar icermektedir ve pompa lizerinde herhangi bir islem
yapmadan 6nce dikkatlice okunmali ve anlasiimalidir.
Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdrli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

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

2 TAMIR STANDARTLARI

2.1 MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, 6ncelikle yag seviye 6l¢iim cubugunu ) Sek. 2
(poz. @, Sek. 1) ve daha sonra karterin arka tarafinda bulunan
tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir. Dikey
versiyon icin poz. (2/a)daki tipayi kullanin.

Yag kecesi kapaklarindaki deliklere, cikartict gorevi gérmesi
icin bir disli cubuk veya M6 vidasini vidalayin (poz. @, Sek. 3)
ve kapaklari pompa Unitesinden ¢ikartin (poz. @, Sek. 4).

Sek. 1

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

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Dogru sira asagidaki gibidir:

Yaglama pompasini 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

M6 sabitleme vidalarini sékmek suretiyle tst gozlem kapagini
2.2.3 bashginda belirtildigi gibi cikartin.

Vana kaldiricilarini manifolddan ¢ikartin ve piston manson
grubunu sabitleyen vidalar 2.2.1 bashginda belirtildigi gibi
sokdiin.

Pistonu ve manson grubunu geriye dogru hareket ettirin ve
pistonu sabitleyen vidalari sokiin. Manson grubunu pistonla
birlikte ¢cikartin ve diger silindirler icin de islemi tekrarlayin;
daha sonra manifoldu sabitleyen M24 vidalarini sokin ve
2.2.1 bashginda belirtildigi gibi manifoldu pompa karterinden
cikartin.

Sicrama siperlerini ¢cikartin.

Sek. 4
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Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 5) ve harici O-halkasini
(poz. @, Sek. 6) cikartin.

Sek. 5

Mil u¢ kapaginin sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 8) ve
alt PTO milinden kapagi sokiin ve cikartin. Contayi ¢ikartin ve
degistirin.

Sek. 8

Sol ve sag PTO rulman kapaginin tespit vidalarini sékin

(poz. ®, Sek. 9) ve iki kapagi PTO milinden ¢ekip ¢ikartin.
S6kme prosediriini kolaylastirmak bakimindan, M8 deliklerini
(poz. @, Sek. 10) cikartici gibi kullanin ve bir dovme tokmagdi
kullanin.
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Radyal conta halkasini gikartin (poz. @, Sek. 11).

Sek. 11

Krank mili kapagini vidalarini sékmek suretiyle ¢ikartin
(poz. @, Sek. 12), dliz contayi ¢ikartin ve gerekirse degistirin

Sek. 12

365

Manometre, meme, rakorlar ve tipayi sokin ve cikartin (poz.
@, Sek. 14).

Sek. 14
Yag sicaklik sensortint sokiin (poz. @, Sek. 15).

Sek. 15

Manometre, rakor, meme ve presostati sokin ve ¢ikartin (poz.
@, Sek. 16).

Sek. 16

Yag-hava esanjori adaptoriniin degistirilmesi gerekirse, dnce
yag filtresi kartusunun sékilmesi gerekir.



Elinizle kivirarak veya uygun bir aletle sokiin (poz. @, Sek. 17).

Sek. 17

Esanjor borularina baglanan iki rakor dirsegini sokip ¢ikartin
(poz. @, Sek. 18).

Sek. 18

Yag filtresi esanjor rakorunu sékiin (poz. @, Sek. 19) ve hava-
yag esanjor adaptorini ¢ikartin (poz. @, Sek. 20).

Adaptor ile yag pompasi gévdesi arasindaki O-halkasini
cikartin.

ilgili vidalarini sékmek suretiyle yaglama pompasinin
gbvdesini cikartin (poz. ©, Sek. 21). Diiz contayi ¢ikartin ve
gerekirse yenisiyle degistirin (poz. ®, Sek. 22) _

Sek. 22

Yaglama pompasi tahril milinden anahtari ¢ikartin (poz. ©,
Sek. 23).

Dort adet M8 vidasini sokin (poz. @, Sek. 24) ve yaglama
pompasi tahrik milini krank milinden ¢ikartin.

Sek. 23
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Konumlarinin kazara degismesini dnlemek icin, ana mil yarim
rulmanlarini (poz. ®, Sek. 27) arka karterdeki yuvalarinda
tutun.

Sek. 24

22 Adet M16 arka karter sabitleme vidasini sékin (poz. @,
Sek. 25) ve bunlari ¢ikartin.

Sek. 27

Sokme durumunda, ana mil yarim rulmanlan
& kesinlikle daha 6nceden cikartiimis olduklar
ayni yuvaya geri takilmahdir.

Baglanti mili vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 28).
: =

Sek. 25

Arka karteri ¢cikartmak icin, dncelikle ona takili durumdaki
ayaklari ¢ikartin ve delikli kaldirma civatalarini takmak icin dort
adet M16 disli deliklerini kullanin (poz. @, Sek. 26).

Sek. 28

Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin,
bunu yaparken cikarttiginiz sirayr unutmamaya 6zellikle dikkat
edin (poz. @, Sek. 29).
Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
& geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya
riayet edilerek takiimalidir.
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Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. ©, Sek. 30).

L i : X

Sek. 30
Konumlarinin kazara degismesi riskini dnlemek icin, baglanti

mili kapaklarintilgili yarim rulmanlarina takili halde tutun
(Sek. 31).

368

Ug baglanti milini manifold yéniinde miimkiin oldugunca
uzada ilerletin.

Baglanti millerinin t¢ adet st yarim rulmanini ¢ikartin
(poz. @, Sek. 32).

Sek. 32

Krank milinin iki adet aralayici yarim halkasini ¢ikartin (poz. @,
Sek. 33 ve Sek. 34).

Sek. 34

Aralayici halkalar, kesinlikle cikartiimig
olduklari yone riayet edilerek geri takilmali ve
yivlerin krank mili destek kisimlarina dogru
konumlandirniimahdir.



Tum O-halkalarini 6n karter eslesme yiizeyindeki yuvalarindan
cikartin ve gerekirse bunlari yenileriyle degistirin (poz. ©,
Sek. 35, Sek. 35/a).
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Sek.35/a

Konumlarinin kazara degismesini 6nlemek icin, ana mil
yarim rulmanlarini (poz. @, Sek. 37 ve Sek. 38) 6n karterdeki
yuvalarinda tutun.

Sek. 38

Daha sonra baglanti milini silindirinden ¢ikartin (poz. @,
Sek. 39) ve baglanti mili kilavuz donanimlarini ¢ekip ¢ikartin
(poz. ®, Sek

Sek. 39 Sek. 40
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Baglanti millerini daha 6nceden sékilen kapaklara gegirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ®, Sek. 41
ve Sek. 42).

Sek. 41

Sek. 42
Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka

Mili cikartin (poz. @, Sek. 44) ve daha sonra baglanti milini
cekip cikartin (poz. @, Sek. 45).

Sek. 44

S
Sek. 45

Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak basli M6 vidalarini sékiin (poz. ©, Sek. 46).
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PTO milini, tamponlu bir ¢ikartici ¢ekic kullanarak ve silindir
rulmanini yuvasindan kaydirmak suretiyle iki taraftan birinden
cikartin (poz. , §e. 47).

Sek. 47

- PTO mili karterden ayrilmis durumdayken, yatagi tasiyan
pimi delmemeye dikkat ederek rulmani yuvasindan bir
cekic ve yumruk/zimba yardimiyla cikartin.

- Ayni sekilde (yumruk/zimba ve ¢ekic kullanarak), kalan
diger rulmani da 6n karterdeki yuvasindan cekip ¢ikartin.

Karter ara destegi Gzerine bulunan rulmani ¢cikarmak icin,

27881100 kod numarali aleti kullanin; alternatif olarak, tutma

halkasini ¢ikarin, cekic ve zimba/yumruk kullanarak rulmani

Sek. 49

Yaglama pompasinin giris bosluguna erismek icin, dort adet
olan filtre slizgeci sabitleme vidasini sokiin ve i¢ kismin temiz
olup olmadigini kontrol edin (poz. ®, Sek. 50).

Sek. 50

2.1.1.1 Yaglama pompasinin sokiilmesi

Yaglama pompasi icin dogru s6kme sirasi asagida
aciklanmistir. U¢ adet M6 vidasini sékmek suretiyle yaglama
pompasi arka plakasini ¢ikartarak (poz. @, Sek. 51) yaglama
pompasi rotorlarina ulasin ve daha sonra rotorlari ¢ikartin
poz. @, Sek. 52).




Sekilli O-halka contasini ¢ikartin ve gerekirse yenisi ile
degistirin (poz. ®, Sek. 53).

Dort adet M40 tipasini sokin (poz. @, Sek. 56) ve yon kontrol
vanasi grubunu komple cikartin (poz. @, Sek. 57).

Sek.53

M14 tipasini sokiin (poz. @, Sek. 54) ve ilgili yayi ile birlikte
basing tahliye vanasini ¢ikartin (poz. @, Sek. 55).

Sek. 55

Sek. 56

Sek. 57

2.1.2 Mekanik par¢anin montaji

2.1.1 Bashginda belirtilen prosediirii tersten uygulayarak
Uniteyi geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

Orifisli/agizli 3 tipayi O-halkalariyla birlikte PTO mili destekleri
Gizerindeki yuvalarina bir pimle takin (Sek. 58, Sek. 59 ve

Sek. 60).

Sek.58
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On ve arka karterin hazirlanmasi:
Yaglama kanallari kapatma saplamalarini, ncelikle LOX-EAL

5314 veya esdeger bir sizdirmazlik tGrin ile kaplayarak 6n ve
arka karterdeki deliklere takin. (Sek. 62 ve poz. © Sek. 63).

yuvasina bakacak sekilde monte edilmelidir

2 Orifisli/agizh tipa, bosaltma kismi rulman
(Sek. 67).

Sek. 63

Ortalama/konumlandirma kovanlarini krank mili ana
rulmanindaki deliklere takin (poz. @, Sek. 64).
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Tutma halkasini, rulmani ve onu yerinde tutan ek tutma
halkasini 6n kartere yerlestirin (Sek. 65, Sek. 66 ve Sek. 67).
3 .

AR ER X RN
AREEE k) M

Sek. 68

Krank milinin hazirlanmasi:

Yaglama kanallari kapatma saplamalarini, dncelikle LOX-EAL
5314 veya esdeger bir sizdirmazlik Grlind ile kaplayarak krank
mili Gzerindeki iki disli delige takin. (Sek. 69 ve poz. © Sek. 70).

Sek. 65

Sek. 66

Sek. 69

Sek. 67

Yad filtresi siizgecini dort adet M6 vidasini kullanarak arka
karterin (izerine sabitleyin (poz. @, Sek. 68). Sek. 70
Mili piston kilavuzuna monte edin.
Piston kilavuzu milini piston kilavuzu tGzerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. ©, Sek. 71) ve 4 adet yuvarlak bash
M6x25 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. ®, Sek. 72).
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Sek. 71 Sek.72
Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/
mengeneye takin ve vidalari bir tork anahtari kullanarak (poz.
@, Sek. 73) 3 basliginda agiklandigi gibi sikin.
: -

Sek.73

yag kecesinden yag sizintilari olmasi riskini

2 Piston kilavuzu milinin vidalarini sikarken, radyal
onlemek icin mile zarar vermemeye dikkat edin.

Baglanti milini piston kilavuzuna gegirin (poz. ©, Sek. 74) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 75). Halka segman pensesi
kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 76).

Sek.76

mil pimi serbest¢e donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.
Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru
yapilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol
edilebilir (poz. ©, Sek. 77).

2 Baglanti milinin kiiciik ucu, piston kilavuzu ve

Sek. 77

PTO milinin hazirlanmasi:

Rulmanin tutma halkasini ve i¢ halkasini, 6n isitma yaparak,
r=3,46 ve r=4,23 olan PTO millerine monte edin (poz. ®,
poz. @ Sek. 78).

r=2,9 olan PTO milinde, bu islemin yapilmasi gerekli degildir.
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Sek.78
PTO milini, 6n karterin ortasina konumlandirmak suretiyle
karterin sag tarafindan takin (Sek. 79 ve Sek. 80).

2 PTO mili, krank mili ve yarim destek - piston

kilavuzu grubu takilmadan 6nce monte
edilmelidir.

Sek. 82

Rulmanin i¢ halkasinin dogru sekilde konumlandirildigindan
o emin olarak, PTO milini takma islemine gecin (Sek. 83 ve

Sek. 80

2.1.2.1 Rulmanlarin montaji
27861200 Kod numarali rulmani simile eden aleti, 6n karterin

sol tarafina (yag pompasi tarafi) monte edin (Sek. 81 ve
Sek. 82);

376



Tamponu, 27861100 kod numarali "sahte flans" ile degistirerek
cikarin; bu sekilde rulman, karsi taraftaki rulmanin montaji
sirasinda hareket etmeyecektir (Sek. 87 ve Sek. 88).

Sek. 84

Rulmani, PTO miline gecirerek ve 27861300 kod numaral
tamponu kullanarak, karterin Gizerine takin (Sek. 85).

Tampon karter Gzerindeki gévdeye dayandiginda, rulman
dogru sekilde konumlandiriimis olacaktir (Sek. 86).

Sek. 88

9ek.85  Sol tarafta bulunan rulmani simiile eden takimi/aleti sokiin
ve tampon yardimiyla karter Gizerindeki yuvasina oturtulacak
olan rulmani PTO miline gegirin.

Tampon karter tizerindeki gévdeye dayandiginda, rulman
dogru sekilde konumlandirilmis olacaktir (Sek. 89, Sek. 90 ve
Sek.91).

Sek. 86

Sek. 89
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ek. 91

Kullanilmig tamponu cikarin, karterin sag tarafindaki "sahte
flangi" sokln ve yanlardaki contalari PTO kapaklari ile takin;
bu islem esnasinda, yag kecesi halkasinin sizdirmaziik
dudagina zarar vermemesi i¢in PTO mili Gzerindeki tirnaklarin
yuvalarinin korumasina dikkat edin.

islem tamamlandiginda, PTO kapaklarini gereken tork
glclinde sikin.

Calismayi kolaylastirmak icin iki kilavuz pimi
kullanin (Sek. 91, Sek. 93 ve Sek. 94).

Sek. 92

Sek. 94

Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin
olduktan sonra, baglanti mili-piston kilavuzu Gnitesini karter
silindirlerinin icine gecirin (Sek. 94/a).

Sek.94/a

Baglanti mili-piston kilavuzu iinitesinin/
grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.
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Yarim rulmanlari t¢ adet olan baglanti mili kapaklarina ve 6n Krank milini yerine indirin (Sek. 97).
karter ana rulmanlarina takin (Sek. 95 poz. ®, @). E |
Ug grubu/iiniteyi, biiytk uclar ilgili silindirlerin duvari/bdimesi
Uzerinde olacak sekilde konumlandirin.

degismesini onlemek icin, yukaridaki sekle
(Sek. 95) harfiyen riayet edin; 6zellikle de,
baglanti mili yarim rulmanlarinda ¢entik yoktur
(poz. @), ana rulmanda ise bir ¢centik ve yaglama
kanali mevcuttur (poz. @). Krank milini monte
etmeden d6nce, yarim rulmanlarin konumlarinin
dogru oldugunu kontrol edin.

Baglanti mili yarim rulmanlarinin ve ana
rulmanin dogru sekilde monte edilmesi icin,
referans anahtarlarin dogru konumlarinda
olduklarindan emin olun (poz. ®, @, Sek. 96).

2 Yarim rulmanlarin konumlarinin kazara

Sek. 98

Krank mili, halka disliler tizerindeki disler

& resimde (Sek. 98) gosterildigi gibi konumlanacak
sekilde kartere takilmalidir. Halka dislinin disleri
ile tanimlanan iki sarmal yon, yag seviye 6l¢iim
cubuguna dogru birbirini keser.

Krank milinin iki adet aralayici yarim halkasini takin (poz. @,
Sek. 99 ve Sek. 100).

Sek. 96

Sek. 99

379



Baglanti millerini krank mili pimlerine yaklastirin ve kapaklari
M12x.1,25 vidalarini kullanarak baglanti millerine sabitleyin
(poz. ®, Sek. 103).

Vidalari bolim 3‘te aciklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de ayni anda 6nerilen sikma torkunu elde
etmek en idealidir.

Sek. 100

Aralayici halkalar, ¢entiklerin krank milinin
& dahili ve harici destek kisimlarina dogru bakacak

sekilde konumlandiriimasina dikkat ederek

takilmalidir (poz. ®, Sek. 99 ve Sek. 101).

Sek. 103

Sikilama prosediiriinii tamamladiktan sonra, biytk uclarin
her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu kontrol edin
(Sek. 103/a).

Sek. 101

Yarim rulman referans ¢entiklerinin kapak tGizerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 102) emin olarak
alt yarim rulmanlari baglanti mili kapaklarina takin (poz. @,

Sek.102. | Sek. 103/a

; o i - & Kapaklarin dogru montaj yéniinii not edin.

Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

O-halkalarini 6n karter eslesme ytizeyindeki yerlerine takin
(poz. @, Sek. 104 - Sek. 105 - Sek. 106 - Sek. 107).

Sek. 102

yaglama kanalinin/olugunun oldugundan emin

2 Baglanti mili kapaginin yarim rulmanlarinda, bir
olun.

Sek. 104
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Ana mil/baglanti mili yarim rulmanlarini (poz. @, Sek. 108)
arka karterdeki yuvalarina takin.

-
—

—
—

i
|

e —

Sek. 105

Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte edilmesi
icin, referans anahtarlarin dogru konumlarinda
olduklarindan emin olun (poz. @, Sek. 109).
Ayrica yarim rulmanlarin yuva/yatak ile dogru
etkilesime sahip oldugundan emin olun;

bunlar, tam olarak yerine oturmadan 6nce
karter yiizeyine gore ¢ikinti yapmalidir (poz. @,
Sek. 109/a).

Sek. 106

D N x
Sek. 107 i‘//'//////
| |
| |

RN

Sek. 109/a

381



Arka karteri (Sek. 110), 6n karter konumlandirma/ortalama
kovanlari izerinde hizalamasini kontrol ederek monte edin
poz. ®, Sek. 110).

: B

(

o

0
\

\

A

B\

Sek.112/a

Krank mili flansina karsilik gelen 6n ve arka karter baglanti/
eklem hattindan ¢ikinti yapan O-halkalarinin fazla kismini
kesmek icin bir kesici ve sentil/mastar kullanin (poz. ®,
Sek. 112 ve Sek. 112/a).

Sek. 111

22 Adet olan M16 vidalarini kullanarak arka karteri (poz. ®,
Sek. 110) Sek. 111'deki semada gosterildigi gibi takin.

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te agiklandigi gibi
sikin.

Sek. 113

Sek. 114

Sek. 112
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Sek. 116

macunu diiz contalara temas eden O-halkalarin
cikinti yapan tiim bolgelerine siiriin (Sek. 114,
poz. ®).

2 MOTORSIL D (Arexons) benzeri bir silikon

Sol ve sag PTO rulman kapaklarinin 6n montaji:
Radyal sizdirmazlik halkasini PTO rulmaninin kapagina gegirin
ve O-halkalari takin (poz. @, Sek. 115).

383

Radyal sizdirmazlik halkasinin montajina baslamadan 6nce,
halkanin/contanin dudaklarinin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 117'da gosterildigi
gibi konumlandirin.

bir cap asinmasi varsa, asinmayi onlemek
amaciyla Sek. 117'da gosterildigi gibi halkay:
ikinci kademeye yerlestirebilirsiniz.

2 Eger PTO milinde conta dudagina karsilik gelen

iLK MONTAJDA HALKA
KONUMU

]% """ [
S ASINMISSA MiLi
CIKARTMAK ICIN HALKA

KONUMU

Sek. 118

Contayi ve PTO rulman kapaklarini her iki tarafa takin ve M10
sabitleme vidalarini sikin (poz. @, Sek. 118 - Sek. 119).

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 119



Yaglama pompasi tahrik milini M8 vidalarini kullanarak krank
miline sabitleyin (poz. ©, Sek. 122) ve daha sonra bolim 3'de

belirtilen degere gore bir tork anahtari ile sikin.
- %

Sek. 120

Krank mili kapagdini ilgili contasiyla birlikte takin (O-halkalarinin
cikinti kisimlarina silikon macun siirdiikten sonra - bkz.

Sek. 114) ve daha sonra M8 sabitleme vidasini sikin (poz. ®,
Sek. 120 - Sek. 121).

Sek. 123

Anahtari, yaglama pompasi tahrik mili Gizerindeki yerine
gecirin (poz. ©, Sek. 123).

Sek. 124

Sek. 121 Yaglama pompasi govdesinin 2 konumlandirma/ortalama
kovanini takin (poz. ©, Sek. 124).

Sek. 122

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te agiklandigi gibi
sikin.
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Diz contayi (poz. @, Sek. 125), 6ncelikle O-halkalarin ¢ikinti
yapan kisimlarina silikon macun stirdiikten sonra takin (bkz.
Sek. 114).

Sek. 126
).

Yaglama pompasinin gévdesini takin (Sek. 126
~ ;

Sek. 127

M8 vidalarini kullanarak yaglama pompasinin govdesini
sabitleyin (poz. ©, Sek. 127) ve boliim 3'te agiklandigi gibi bir
tork anahtari ile ayarlayin.

Sek. 128

O-halkasini hava-yag esanjori adaptoriinlin yuvasina takin
(poz. @, Sek. 128) ve yerine dogru oturdugunu kontrol edin.

Sek. 129

Yag-hava esanjort adaptdr Unitesini (poz. @, Sek. 129) monte
edin ve paragraf 3'te aciklandigi gibi tork anahtari kullanarak
sabitleme vidasini ayarlayin.

Sek. 130

iki rakor dirsegini esanjér borularina takin (poz. @, Sek. 130) ve
paragraf 3'te belirtildigi gibi bunlari tork anahtari kullanarak
sikin.

Sek. 131

Yad filtresi kartusunu elinizle sikarak monte edin (poz. ©,
Sek. 131).
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Sek. 132
Rakoru (poz. @), presostati (poz. @)ve manometreyi (poz. @)
Sek. 132 nemlendirmek icin LOX-EAL 53-14 rakor macunu veya
benzeri bir Griin kullanin ve ardindan montaji gerceklestirin.

Sek. 133

T rakoru (poz. @), tapayi (poz. @)ve manometreyi (poz. @)
Sek. 133 nemlendirmek icin LOX-EAL 53-14 rakor macunu veya
benzeri bir Griin kullanin ve ardindan montaji gerceklestirin.

Sek. 134

Yag sicaklik sensoriini takin (poz. @, Sek. 134).

Sek. 135

Konnektori (Sek. 136) yag sicaklik sensorliniin tizerine
(Sek. 136/a) takin.

Sek. 136/a

Radyal sizdirmazlik halkasini yag kecesi kapaginin tizerine
(poz. @, Sek. 135), bir tampon parcasi veya benzer bir alet
kullanarak monte edin (bkz. 6zel alet kod no. 27643500).
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Sek. 137

O-halkasini yag kegesi kapadi Gzerindeki yuvasina takin

(poz. @, Sek. 137); donanimi 6n karterde temin edilmis olan
yuvasina gegirin, bunu yaparken kapagin bastirilarak yerine
tam oturdugundan emin olun (Sek. 138).

- ; 1

Sek. 138

AR R

Sek. 139

iki adet M6 vidasini (poz. @, Sek. 139) bir tork anahtari
kullanarak sikin ve bolim 3'te aciklandigi gibi ayarlayin.

Sek. 140
Yag tahliye tipalarini (poz. ®, Sek. 141) ve manifold
konumlandla/ortalama pimerini taki

IR L

Sek. 141

Sek. 142
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Mil uc kapagini takin ve bunu kartere 3 adet M8x18 vidasi ile Yon kontrol vanalari grubunu komple takin (poz. ©, Sek. 146)
ve dort adet M 40 tipasini (poz. @, Sek. 147) bir tork anahtari
kullanarak ve boliim 3'te agiklanan tork ayarina gore sikin.
NOT: Gruplarin/donanimlarin tork ayari aynidir, dolayisiyla
serbest bir sekilde takilip sikilabilirler.

sabitleyin (poz. ©, Sek. 143).

Sek. 143

PTO miline anahtari takin (poz. ©, Sek. 144).

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi
sikin. Sek. 146

Sek. 144 Sek. 147
2.1.2.2 Yaglama pompasinin montaji Basing tahliye vanasini ilgili yayi ile takin (poz. ©, Sek. 148) ve
2.1.1.1 Bashiginda belirtilen prosediirii tersten uygulayarak M 14 tipasini (poz. @, Sek. 149) bir tork anahtari kullanarak ve
{initeyi geri takin. b6lim 3'te agiklanan tork ayarina gore sikin.

Dogru sira asagidaki gibidir:
4 Adet yon kontrol vanasi Sek. 145'de gosterildigi gibi takin.

Sek. 145 Sek. 148
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Yaglama pompasi rotorlarini takarken, iki parca
& tizerindeki isaretleri sekilde gosterildigi gibi
konumlandirin - bkz. Sek. 152 poz. ®.

o

Sek. 149

Sekilli O-halkasini yaglama pompasi govdesi Gzerindeki yerine
takin (poz. ©, Sek. 150).

Sek. 152

Yaglama pompasi arka plakasini takin ve ti¢ adet M6 vidasini
(poz. @, Sek. 153) bir tork anahtari kullanarak ve b6lim 3'te
aglklanan tork ayarina gdre sikin.

Sek. 150
Yaglama pompasi rotorlarini takin (poz. @, Sek. 151).
" Sek. 153
1. Baslatmada asagidaki prosediirii uygulayin:
& 1) Cikis kartusunu asagidaki resimde gosterilen
vana ile birlikte komple halde cikartin ve yag
kanallarini bir siringa veya alternatif bir alet
ile doldurun.
Sek. 151

Sek. 154
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Korikleri sabitleyen kelepceleri (poz. @, Sek. 156) pistonlari
gevsetmeden Once gevsetin ve pistonlari ¢ikarttiktan sonra
kériklerin sicrama korumalarini ¢ikartin (Sek. 157).

LN

Sek. 155

Sek. 155/a

2) Kartusu geri takin ve bir tork anahtari ile 120
Nm giiciinde sikin, daha sonra pompayi Sek. 157
asagidaki minimum hizlarda baglatin: ’

a) 1500 RPM pinyonlu pompa, 725 RPM'de Korikleri ¢ikartin ve tg korik flansinin dort adet olan M6
baslatin. tespit vidalarini skiin (poz. @, Sek. 158).

b) 1800 RPM pinyonlu pompa, 865 RPM'de
baslatin.

c) 2200 RPM pinyonlu pompa, 1060 RPM'de
baslatin.

2.1.3 Koriiklerin sokiilmesi - dikey versiyonlar
Dogru sira asagidaki cibidir:

Yaglama pompasiri 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

4 Adet olan M6 sabitleme vidalarini s6kmek suretiyle Gst
g6zlem kapagini 2.2.3 baslidinda belirtildigi gibi ¢ikartin.
Vana kaldiricilarini manifolddan ¢ikartin ve piston manson
grubunu sabitleyen vidalar 2.2.1 bashginda belirtildigi gibi
sokdiin.

Pistonu ve manson grubunu geriye dogru hareket ettirin ve
pistonu sabitleyen vidalari sokiin. Manson grubunu pistonla
birlikte ¢cikartin ve diger silindirler icin de islemi tekrarlayin;
daha sonra manifoldu sabitleyen M24 vidalarini sokin ve sek. 158
2.2.1 bashginda belirtildigi gibi manifoldu pompa karterinden

cikartin.
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2.1.3.1 Koriiklerin takilmasi - dikey versiyonlar

O-halkasini kortiklerin flansinin tizerine takin (poz. @,

Sek. 159) ve flansi 6n karter Gizerinde temin edilmis olan
yuvasina gecirin, bunu yaparken flansin bastirilarak yerine tam
oturdugundan emin olun (Sek. 160).

Sek. 159

Sek. 160

Dort adet M6 vidasini (poz. @, Sek. 161) bir tork anahtan
kullanarak sikin ve bolim 3‘te aciklandigi gibi ayarlayin.

Sek. 161

391

Korikleri flansin Gzerine takin ve kelepge ile sabitleyin (poz. @,
Sek. 162), daha sonra kelepceyi bolim 3'te aciklandigi gibi

bir torklu tornavida ile sikin. Simdi, koriiklere elinizle bastirin
ve koriklerin sicrama korumasint ilgili kelepcesi ile birlikte ve
gevsek halde takin (poz. @, Sek. 163).

N 1
Sek. 162 Sek. 163

Korikler sicrama korumasina geri takilmalidir ve korigu

sicrama korumasina sabitleyen kelepce sadece manifold

monte edildikten ve piston sabitlendikten sonra sikilmaldir
(poz. ®, Sek. 164).

Sek. 164

Kelepceyi, bolim 3'te aciklandigi gibi bir tork tornavidasi ile
sikin.



2.1.4  Ongoriilen biiyiik boy siniflar
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU
Geri Yarim Rulman KiT Ust Yarim Rulman Alt Yarim Rulman Mil pimi ¢ap1 diizeltmesi
kazanim Kodu Kodu Kodu (mm)
siniflar
(mm)
0,25 34218701 90932100 90932400 ©109,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34218801 90932200 90932500 ©109,50 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
KRANK MiLi VE ANA MiL YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU
Geri Yarim Rulman KiT Ust Yarim Rulman Alt Yarim Rulman Mil pimi ¢capi diizeltmesi
kazanim Kodu Kodu Kodu (mm)
siniflan
(mm)
0,25 34226601 90934800 90935100 ©119,750/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 34226701 90934900 90935200 ©119,500/-0,03 Ra0,4Rt3,5

POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU

Geri kazanim siniflan
(mm)

Piston Kilavuzu Kodu

Pompa Karteri yatagi diizeltmesi
(mm)

1,00

79050243

@106 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt 6
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2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI Manifoldu sabitleyen iki adet birbirine zit taraflardaki M24

vidalarini (poz. @ ve @, Sek. 167) sokiin ve bunlarin yerine iki
adet vidali servis pimini (kod n0.27807000) (poz. ®, Sek. 168),
yerlestirin ve kalan 2 vidayi da ¢ikartin.

2.2.1 Manifoldun - mansonun - vananin sokiilmesi
Manifold, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.

Midahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Pistonlari gevsetin ve bunlari ilgili mansonlara dogru
yaklastirmak suretiyle milden birer birer ¢ekip ¢ikartin (poz. ©,
Sek. 165).

Sek. 167

Sek. 165

Mansonu manifolda sabitleyen M12x160 vidalarini (poz. ®,
Sek. 166), serbest kalcak sekilde gevsetin fakat ¢ikartmayin.

Sek. 168

Manifoldu, pompa kasasina/muhafazasina sabitlenmis olan
manifold aralayicisindan, yukaridan desteklemek suretiyle ve
27802700 kod numarali 6zel kollari ve diger aletleri (poz. @,
Sek. 169 ve Sek. 170) kullanarak ¢ikartin.

Sek. 166

Sek. 169
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Manifold mansonunu sabitleyen M12x160 vidalarini sokiin
(poz. ®, Sek. 173) ve manson gruplarini (poz. ®, Sek. 174)
cikartin.

Sek. 170

Manifold aralayicisini gikartmak icin, 6zel bantlarla
destekleyerek M12x50 vidalarini (poz. @, Sek. 171) gevsetin ve
pompa kasasindan (Sek. 172) cikartin.

Sek. 173

Sek. 174

Mansonlarin sokiilmesi sirasinda, vana yaylarinin
ve diiz vanalarin (poz. ® ve @, Sek. 175)
dagilmamalarina dikkat edin, ¢iinkii bunlar
sabitlenmedi zaman diisebilirler.

Sek. 172

Sek. 175
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Sek. 176

Eger vana yuvalari kireglenme veya paslanmadan
& otiirii manifolda yapisik halde kalirsa, cikis

deligine (poz. @, Sek. 177) bir aliiminyum

veya plastik pin/mil sokarak serbest kalmalari

saglanmalidir.

Sek. 180

Cikis plakalarini (poz. @, Sek. 181), yaylariyla (poz. @, Sek. 182)
ve ilgili kilavuzlariyla birlikte (poz. @, Sek. 183) cikartin; asinma
durumlarini kontrol edin ve gerekirse bunlari degistirin.

Ancak bunlar, kullanma ve bakim kilavuzunun 11. béliminde
belirtilen araliklarla yapilmalidir.

Sek. 177

Vana yuvalarini ¢ikartin ve contalarin durumunu kontrol edin.
Her s6kme isleminden sonra bunlarin degistirilmesi onerilir
(poz. @, Sek. 178).

Sek. 178

Vana her kontrol edildiginde, manson ile

& manifold arasindaki (poz. ©, Sek. 179) ve
devridaim deligi bélgesinde 6n kisimdaki D.B.
conta destegi lizerindeki (poz. ©, Sek. 180)
sizdirmazlik halkalarini ve ilgili O-halkasini
daima degistirin. Geri takmadan 6nce, bilesenleri
ve bunlarin manifold icerisindeki tiim yuvalarini
temizleyip kurutun.
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Sek. 182

Sek. 183

2.2.2 Manifoldun - mansonun - vananin takilmasi
Cesitli bilesenleri geri takmak icin, manifoldu kasaya
sabitlenmis olan manifold aralayicinin tizerine takarken ¢ok
dikkatli olarak ve manifold destek diizlemine monteli olan
O-halkasini diisirmemeye dikkat ederek islemleri ters sirada
uygulayin (poz. @, Sek. 184).

Manifold, pistonlar mansonlara takili halde geri takilmahdir
(poz. @, Sek. 185).

Sek. 184

Sek. 185

Manifoldlar - mansonlar: montaja devam ve manifold
sabitleme vidalarini ayarlama islemi, pistonlari sabitleme
ayarlama islemi (130 Nm) ile devam edin ve sonra manson
sabitleme vidalarini ayarlayin.

Vida sikma tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda bilgi icin,
boliim 3'te verilen talimatlari uygulayin.

2.23 Piston - YB ve DB conta destekleri - contalar
grubunun sokiilmesi

Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.

Servis islemleri, sogutma devresinin tahliye kisminin gorsel
kontrolu ile sinirlidir. Eger ¢ikis basing 6lcerinde anormallikler
/ dalgalanmalar veya sogutma devresinin tahliye borusunda
(elastik ise) titremeler tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Manifoldu, baslik 2.2.1'de belirtildigi gibi (Sek. 166'den

Sek. 174'ye kadar) pompa kasasina sabitlenmis olan manifold
aralayicisindan cikartin.

Pompalama tnitelerini mansonlardan elinizle ¢ikartin (poz.
@, Sek. 186) ve asinma durumlarini kontrol edin (poz. ®,
Sek. 187).

Gerekirse bunlari degistirin.

" Sek. 186

396



Seeger halkasini ve conta tutucu halkayi (poz. @, Sek. 190) DB
conta desteginden ¢ikartin ve bir disli tornavida kullanarak DB

(

disik basing) contasini (poz. @, Sek. 191) cikartin.

Sek. 187

D.B. contalarinin destegini, Y.B. contalarinin destegini mansona
sabitleyen M8x100 vidalarini sékin (poz. @, Sek. 188) ve tim
bilesenleri ayirin (Sek. 189).

Sek. 190

Sek. 188 Sek. 191

Her sokme isleminde, O-Halkalar ve diisiik basing
contalari degistirilmelidir.

Ayri bir Y.B. conta destegi ve 6zel bir plastik pim ile (poz. ©,
Sek. 192) Y.B. (yliksek basing) conta grubunu disari ¢ikarin (poz.
@, Sek. 193), son olarak manifold halkasini (Sek. 194) cikartin.

Her sokme isleminde, YB conta grubu (poz. @,
Sek. 193) degistirilmelidir.

Sek. 189 ; Ih
M W

\

Sek. 192
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Sek. 193 Sek. 196

Sek. 194 Sek. 197

2.2.4 Piston - YB ve DB conta destekleri - contalar
grubunun takilmasi

Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, islemleri tersten

uygulayin ve asagida belirtilen siraya dikkat ederek ilerleyin;

sikma torku degerleri ve sirasi hakkinda bilgi icin paragraf 3'te

verilen talimatlari uygulayin.

Sizdirmazlik contasi destegini mansondaki sizdirmaziik

contasina takin (poz. @, Sek. 195).

Sek. 198

Sek. 195

Y.B. conta destegine manifold contasini/halkasini (poz. @,
Sek. 196) ve sonra Y.B. (yliksek basing) conta grubunu takin;
bunu yaparken, conta ile Y.B. conta destegi arasinda hafif
temas olmasini saglayin, zarar vermemek icin plastik bir ped
kullanmanizi 6neririz (poz. @, Sek. 197 ve Sek. 198).
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Cikma 6nleyici halkayi ve contalar kovanini takin (poz. © ve @,
& Y.B. contasl, $ek. 197 ve Sek. 199'te gosterildigi Sek. 201 - Sek. 202 ve Sek. 203).

2 Contalar kovani @, iki ¢ikis disa dogru (karter

gibi Y.B. Conta destegine takilmahdir.

tarafina) bakacak sekilde Sek. 203'te gosterildigi
gibi YB conta destegine takilmahidir.

OKS 1110 tipi silikon gres ile ve asagida verilen
islem sirasina gére yaglanmalidir:

Harici ceper sadece hafif sekilde yaglanmalidir;
ic ceperde gres, Sek. 200°de gosterildigi gibi
sizdirmazlhik/conta dudaklari arasindaki

tiim cepleri doldurmaya cok dikkat ederek
siiriilmelidir.

2 Bunlari yuvalarina takmadan dnce, Y.B. contalari

— :
Sek. 201

X
Sek. 199
)
Sek. 202
Gresle doldurulacak cepler
Sek. 200
KARTER TARAFI
Sek. 203

399



D.B. contasi, sizdirmazlik/conta dudagi (poz.
& @, Sek. 204 ve Sek. 205) piston calisma

dogrultusunda olacak sekilde ve harici ¢ceperi

OKS 1110 tipi silikon gresle yaglayarak DB conta

desteginin igine takilmalidir.

Asinma tespit edildiginde, D.B. contasini

degistirin.

Sek. 206

Sek. 204

Sek. 207

DB ve YB conta destekleri - manson gruplarini, M8x100
vidalarini Sek. 208, Sek. 209 ve Sek. 210'de gosterildigi gibi
elinizle sikarak monte edin, daha sonra boliim 3'te agiklandigi
gibi bir tork anahtari ile ayarlama islemini yapin.

Sek. 205

® ve @ bilesenlerini degistirdikten sonra, conta destek
grubunu (Sek. 206 ve Sek. 207) geri takin.

Sek. 208
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Sek.210
Piston, manifold Uizerine yerlestirildikten sonra (Sek. 211)
mansona takilacaktir, daha sonra O-halka piston milinin (poz.
®, Sek. 212) ve sprey/sicrama koruyucusunun Ustline, cikislar
mile dogru doniik olacak sekilde (poz. ©, Sek. 213) takilacaktir.

Sek. 211
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Sek.213

Pistonlar, manifold vidalari takildiktan ve
ayarlandiktan sonra ve manson sabitleme
vidalari ayarlanmadan 6nce, 130 Nm ayarinda
sabitlenmelidir.

Dikey SRS-TRS versiyonlarinda, manifold

ve manifold aralayicilar, delikli civatalarin
yardimiyla sokiilir/takilir (Sek. 214 ve Sek. 215).
Diger sokme/takma islemleri degismeden ayni
kalir; manifoldu mansonlar ve pistonlarla birlikte
(Sek. 217) takmadan 6nce manifold aralayici
(Sek. 216) lizerindeki manson yataklarini/
yuvalarini yaglamaya 6zen gosterin.

Sek.214



Boylece, gozlem kapadini geri takin ve 4 adet M6 sabitleme
vidasini sikarak dikkatlice sabitleyin (poz. ®, Sek. 218 ve
Sek.219).

Sek. 215

Sek. 216

Sek.217
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Aciklama Acilimli Cizim Konumu “Sikma T?rku
SRS TRS (Nm]
Tipa G3/4" - arka ve yan karter 8 8 60
Vida M16x200 - arka karter sabitleme 14 14 334 wxxx
Vida M6x12 - yag filtresi slizgeci ve Uist koruma kapagdi sabitleme 17 17 10
Vida M8x20 - yag sev. 6l¢. cubugu des. ve krank mil kap. sabitleme 20 20 20
Vida M6x16 - piston kilavuzu yag kecesi kapadi sabitleme 22 22 10
Vida M6x25 - piston kilavuzu mili sabitleme 39 39 10
Konik tipa M8 - 6n karter 41 41 15
Vida M16x35 - pompa tirnadi sabitleme (yatay vers.) 45 45 206
Vida M12x12 - krank mili 104 104 40
Konik tipa M20 - 6n ve arka karter 61 61 40
Yag filtresi esanjor rakoru 49 49 30
Tipa M40 - yaglama pompasi yon kontrol vanasi 71 71 120
Tipa M18x11 - yaglama pompasi asirl basing vanasi 72 72 40
Vida M8x16 - yaglama pompasi tahrik kavramasi 76 76 20
Vida M6x16 - yaglama pompasi govdesi arka plakasi 78 78 10
Vida M10x25 - yan kapaklari sabitleme 82 82 45
Vida M8x40 - yaglama pompasi govdesi 83 83 20
Sicaklik gostergesi sivici M14 84 84 40
Basing sivici 0,3 N.A. - M10x1 87 87 15
Tipa G1/4 x 9 - T rakoruna sabitleme -FFF- 88 88 20
Rakor MM - 1/4”NPT-1/4"G 90 90 20
Rakor T -FFF- 1/4"G 91 91 20
Disi-Erkek indirgeyici Meme 1/4" 92 92 20
Basing olcer 93 93 20
Vida M12x1,25x87 - baglanti mili tespiti 106 106 75*
Vida M8x18 - kavrama/kuplaj ug kapadi 108 108 20
Komple piston sabitleme 155 155 130
Vida M8x100 - conta destekleri 156 156 40 **
Starter Rakoru Cap.3 3/8"M - 3/8" Disi 159 159 45
Vida M12x50 - manifold aralayici/pulu sabitleme 142 142 75
Vida M12x160 - manson grubu 131 131 140 ***
Vida M24x2x300 - SRS manifold sabitleme 157 - 716 ***
Vida M24x2x320 - TRS manifold sabitleme - 157 716 ***
Rakor Erkek-Disi M22x1.5 - G1/4 112 112 30
Rakor T Erkek-Disi-Disi R1/4 - M10x1 - G1/4 127 127 20
Meme Erkek-Erkek G1”-11/16-12 UN 64 64 100
Rakor 90° Erkek-Disi G1”- G" 1 119 119 80
Boru 1”x 2m Disi/Disi G1”- G1” 120 120 80
Meme Erkek-Erkek G1"x G1”x 53 121 121 100
Meme Erkek-Erkek G1”x G1"HAVALANDIRMA 122 122 100
Vida M8x12 - Esanjor havalandirma 124 124 20
Vida M6x12 - Ust kapak 17 17 6
Konik tipa M8x1 - Manifold Aralayici 41 41 15
Vida M16x45 - pompa tirnadi sabitleme (dikey vers.) 95 95 206
Mini kelepce R+S11 - D.98-109 W4 (INOX) 101 101 70 Ncm
Mini kelepge R+S7 - D.58-69 W4 (INOX) 99 99 70 Ncm
Vida M10x25 - PTO mil kapagi 82 82 45

* Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin.

**  Vidalar sekil 220'de g6sterildigi gibi sikin.

***  Vidalar sekil 221'de gosterildigi gibi sikin.

***%  Vidalan sekil 113/a'da gosterildigi gibi sikin.
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M8x100, M12x160, M24x2x300 ve M24x2x320 vidalari, disleri 12001500 kod numarali Molibden Disiilfiir gres
ile yaglandiktan sonra bir tork anahtari ile sikilmahidir.

CONTA DESTEK ViDALARININ SIKILMASI

M8x100 vidalarinin gosterilen sirayla (1-2-3-4-5-6-7-8-9-10-11-12-13-14-15-16-17-18) ve her
adimda 40 Nm tork ile iki adimda sikilmasi.

Sek.220
MANIFOLD VE MANSON ViDALARININ SIKILMASI
ISLEM 1: M12x160 manson vidalarinin dért asamada ve
sekilde gosterilen sirayla sikilmasi: (1-2-3-4-5-6-7-8)
1.Asama =70 Nm
2.Asama=110Nm
3.Asama =140 Nm
4. Asama =140 Nm
ISLEM 2: M24x2x300 (SRS) ve M24x2x320 (TRS) manifold vidalarinin iki asamada ve
sekilde gosterilen sirayla sikilmasi: (A-D-B-C)
1. Asama =500 Nm
2.Asama=716 Nm
Sek. 221
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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. 27643500 + kod. 27826600
PTO mili radyal conta halkasi kod. 27744100 + kod. 27760900
Manifold takma kolu kod. 27802700
Manifold / manifold aralayici / karter kod. 27807000
PTO mili rulmanlari kod. 27861100

kod. 27861200
kod. 27861300

Orta rulman kod. 27881000
Sokme igin:

Manifold / manifold aralayici / karter kod. 27807000
Pinyon rulmanlari kod. 27881100

405



5 BAGLANTI MiLi AYAK KOVANININ
DEGISTiRILMESI
Kovani soguk islemle takin ve miteakip islemleri yapin; bunlari

yaparken asagidaki sekilde (Sek. 222) gosterilen boyutlari ve
toleranslari dikkate alin.

J/To10[H LT et

Baglanti/eklem Tk

kesme yoni ‘ %\

e —
G | | b
| v
e =4 S
- ﬁ-‘ //]0.04/100]H]
‘ i
|
|
|
1
|
\ ‘
’ |
|
PR 7 X - ! v %7
‘ 8
|
|
|
Sek. 222
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Pralissoli

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

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

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Géanze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei 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 electréonicamente 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 instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serao processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKME npaBa Ha AaHHble NMHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCKne onucaHna n UNICTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM U/ YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NNLAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHnna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM 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 Ggtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigi 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 alteragoes, sem aviso prévio.
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Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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