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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione

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

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

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

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere

rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i

paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

- lalinguetta dell’albero pompa

- il coperchio posteriore

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

Per evitare possibili errori, cappelli e fusti biella sono stati

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

Fig. 2

Fig.2/a
- icoperchi laterali utilizzando - per I'estrazione N° 3 viti
M 6x 50 interamente filettate inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

Fig.3



- Spingere in avanti le guide pistone con le relative bielle
per facilitare l'estrazione laterale dell’albero pompa.
Sull'albero sono visibili due riferimenti (indicati con 1 nelle

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

in modo da facilitarne I'estrazione.

Fig. 4/a

- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

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

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

successivamente avvitare 'estrattore alla pinza ed agire sulla

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

da sostituire (F|g 5/c)

Fig. 5/c

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




Fig. 5/d

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

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

Fig. 6

Fig. 6/a

Se si & proceduto allo smontaggio degli steli guida

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

Serrare gli steli guida pistone mediante le rispettive due viti
M6 alla coppia di serraggio indicata nella tabella di pag. 11.

Fig. 6/b

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

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

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

Fig.7.

AN

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

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

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

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

|
POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

|

POSIZIONE ANELLO PER RECUPERO
ALBERO SE USURATO

i
t

Fig.7




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

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

L)

Fig. 8 o (R

facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9,
pos. @).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

2 - Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti

POSIZ.
ANELLO

Fig. 9

- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M 8x1x48 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il
gambo filettato, procedendo in due differenti fasi:

1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppia diserraggio 30Nm
In alternativa eseguire: Fig. 11/
1. Coppia di pre-serraggio 10-15Nm '9: : a

2. Coppia serraggio 30Nm ‘ i

- |

i ".fh,;}(

Fig. 11/b

Fig. 10



Fig. 11/c

- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di

tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso I'alto.

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

2.1.3 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti

La tipologia dei cuscinetti (a rulli conici), garantisce I'assenza

del gioco assiale dell’albero a gomito; i rasamenti vanno

definiti per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio /

rimontaggio e per l'eventuale sostituzione si devono seguire

attentamente le indicazioni seguenti:

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

tutte le parti saranno ritenute conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +

flangia lato motore), verificare che la coppia di rotolamento

dell'albero - a bielle non collegate - sia minimo 4 Nm, Max

7 Nm.

Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si

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

orientamento, come indicato in Fig. 8 e le viti previste per il

fissaggio finale.

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

dovra superare il valore di 8 Nm.

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

par. 2.1.1, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai relativi

coperchi e la ghiera interna con la rimanente parte del

cuscinetto, dalle due estremita dell’albero tramite un normale

“cacciaspine” o attrezzo equivalente come indicato nelle Fig. 8

e Fig. 9.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

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



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

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

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

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

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

Fig. 14

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

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

Fig. 15

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

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

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

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole
Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario.

Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:

3

Fig. 16/a

- Svitare le 7 viti M12x35 fissaggio coperchi valvole e
rimuovere i coperchi (Fig. 16).
Estrarre i tappi valvola mediante |'utilizzo di un estrattore
a massa battente (cod. 26019400 combinato con |'attrezzo
cod. 27513600, Fig. 16).
- Estrarre i gruppi valvola utilizzando lo stesso estrattore
a massa battente utilizzato per i tappi valvola (cod.
26019400 combinato con l'attrezzo cod. 27513600,
Fig. 16/a).
Qualora le sedi valvola di aspirazione e di
& mandata rimangano incollate sulla testata
(ad esempio per incrostazioni dovute ad un
prolungato inutilizzo della pompa) operare come
segue:
- utilizzare I'attrezzo estrattore (cod. 27516900
combinato con l'attrezzo cod. 26019400,
Fig. 16/b).



cod. 26019400

cod. 27516900

Fig. 16/b

- Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata

avvitando una vite M10 sufficientemente lunga in modo di

poter agire sul piattello valvole ed estrarre il guida valvola

dalla sede valvola (pos. @, Fig. 17).

2.2.2 Rimontaggio testata - gruppi valvole

Fig. 17

dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,

2 Prestare particolare attenzione allo stato di usura

e comunque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA" di capitolo 11 del

Manuale uso e manutenzione.

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

valvola che dei tappi valvola.

Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
& asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti

nella testa come indicato in Fig. 18.

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1. Per
facilitare I'inserimento della guida valvola nella sede si puo
utilizzare una bussola che appoggi sui pianetti orizzontali
della guida e utilizzare una massa battente agendo su tutta la
circonferenza (Fig. 19 e Fig. 19/a).

Durante I'assemblaggio dei gruppi valvola di
aspirazione e mandata si raccomanda di non
invertire le molle di aspirazione con quelle di
mandata precedentemente smontate:

A) Molle di aspirazione “colore bianco”.

B) Molle di mandata “colore nero”.

Fig. 19

Fig. 18

Fig. 19/a
Inserire i gruppi valvola di aspirazione e mandata
verificando che siano a battuta in fondo sede

testata.

Quindi applicare i coperchi valvole e procedere
alla taratura delle rispettive viti M12x35 con
chiave dinamometrica alla coppia di serraggio
prevista.



2,23 Smontaggio della testata -tenute

La sostituzione delle tenute si rende necessaria all'insorgere

di perdite di acqua dai fori di drenaggio previsti sulla parte

sottostante del carter pompa e comunque, negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x150 come indicato in
Fig. 20.

Fig. 20

Separare la testata dal carter pompa.
Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle
di bassa pressione dal relativo supporto utilizzando
semplici attrezzi come indicato in Fig. 21, pos. ®, facendo
attenzione a non danneggiare le rispettive sedi.

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

O N AWN =
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Fig. 22

224 Smontaggio del gruppo pistone

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

Per I'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

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

Fig. 23
B) Controllare e verificare il loro stato di usura, sostituirli se
necessario.
Ad ogni smontaggio tutti gli O-ring del gruppo
pistone dovranno essere sostituiti.

2.2.5 Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone
Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.3,
facendo particolare attenzione a:

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

Lubrificare i componenti 2, 3, 5 con grasso al silicone
Tipo OCILIS cod. 12001600; tale operazione é ritenuta
necessaria anche per facilitare I'assestamento del labbro
delle tenute sul pistone.

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

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

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

B)

D)



3 TARATURE SERRAGGIO VITI

Descrizione Posiz. Posiz. Coppia
Esploso Esploso serraggio

KF KFR Nm

Vite Fissaggio 9 20 10

Coperchi

Viti fissaggio stelo 929 35 10

guida pistone

Fissaggio Pistoni 29 60 20

Vite Fissaggio 16 13 30*

Capp. biella

Vite Fissaggio 39 65 80**

Testata

Vite coperchi 40 61 120%**

valvole

Vite Fissaggio 57 33 40

staffa sollev.

Tappo scarico olio 11 11 40

Tappo condotti 59 64 40

mandata

* Le viti fissaggio cappello di biella devono essere

serrate rispettando le fasi indicate a pag. 6.

**  Le vitifissaggio testata pos. esploso 39 (65-KFR)
devono essere serrate con chiave dinamometrica
lubrificando il gambo filettato rispettando l'ordine
riportato nello schema di Fig. 24.

***  Le viti fissaggio coperchi valvola pos. esploso 40
(61-KFR) devono essere serrate con chiave
dinamometrica lubrificando il gambo filettato
rispettando l'ordine riportato nello schema di Fig. 24.

Fig. 24
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4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La riparazione della pompa puo essere facilitata tramite appositi attrezzi a seguito codificati:

Per le fasi di montaggio:

Bussola per tenuta @e 45; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 28x45x8.5/5

cod. 27473000

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 45; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 30x45x7.5/4.5

cod. 27473000

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 48; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 36x48x6/3.5

cod. 27473300

cod. 26406300

Bussola per tenuta @e 55; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 40x55x7.5/4.5

cod. 27473100

cod. 27356300

Bussola per tenuta @e 36; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 28x36x5.5

cod. 27470900

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 38; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 30x38x5

cod. 27471000

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 44; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 36x44x5.5

cod. 27471100

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 48; Anello tenuta alternativa di L.P. @ 40x48x5.5

cod. 27471300

cod. 26406300

Tampone per paraolio albero pompa

cod. 27904800

Tampone per paraolio guida pistone

cod. 27904900

Per le fasi di smontaggio:

Valvola di aspirazione/mandata

cod. 27513600

cod. 26019400

Sede Valvola di aspirazione/mandata

cod. 27516900

cod. 26019400

Tappo valvola aspirazione e mandata

cod. 26019400

Paraolio guida pistone

cod. 27503900

cod. 26019400

12




5 VERSIONI SPECIALI

Di seguito vengono riportate le indicazioni relative alla
riparazione delle versioni speciali. Dove non diversamente
specificato attenersi a quanto riportato in precedenza per la
pompa KF versione standard.

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

POMPA VERSIONE KFR
Smontaggio del gruppo - supporti - tenute

5.1
5.1.1

Separare il supporto guarnizioni dalla camicia, togliere I'anello
per molla e I'anello raschiatore (pos. ®®, Fig. 25) per accedere
(pos. @, Fig. 26).

alle guarnizioni di pressione

Fig. 25

Fig. 26

Per togliere la guarnizione di bassa pressione e necessario
togliere I'anello di fermo (pos. @, Fig. 27) e I'anello per tenuta
(pos. @, Fig. 28).

Fig. 27

Fig. 28

5.1.2 Montaggio del gruppo supporti - tenute
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.3.
Sostituire le guarnizioni di pressione
& inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.
Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
baderne (pos. @, Fig. 29) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la

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

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

Fig. 29
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Fig. 30

Fig. 31

Fig. 32
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Montare I'anello antiestrusione (pos. @, Fig. 33), le tre baderne

ponendo attenzione affinché gli intagli vengano a trovarsi

a 120° 'uno dall‘altro (pos. @, Fig. 34), I'anello raschiatore

baderne e I'anello per molla (pos. ©®®, Fig. 35).
T

Fig. 33

Fig.35
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1 INTRODUCTION

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

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

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

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

& Warning Sign

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

Danger Sign
Wear protective goggles.

Danger Sign
Put on protective gloves before each operation.

REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

Mechanical parts must be repaired after the oil has been
removing from the casing.

To remove oil, you must remove: the oil dipstick, pos. ©, and
then the plug pos. @, Fig. 1.

B

Fig. 1

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

Do not release used oil into the environment
under any circumstances.
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2.1.1 Dismantling the mechanical part

The operations described must be performed after

removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash

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

Remove in the following order:

- the pump shaft tab

- therear cover

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

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

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

Fig. 2

Fig.2/a
- the side covers using - for extraction 3 fully threaded
M6 x 50 screws, inserting them in the threaded holes as
indicated in Fig. 3.

Fig.3



Push the piston guides forward with their con-rods to
facilitate side extraction of the pump shaft. There are two
reference points visible on the shaft (indicated with 1 in
Fig. 4 and in Fig. 4/a). These must be turned toward the
operator to facilitate extraction.

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

Fig. 4/a

Remove the pump shaft

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

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

Fig. 5/c

When disassembling the con-rod groups check the wear
status of the piston guide rods (pos. @, Fig. 5/d), if necessary
replace them removing the no. 2 fixing screws M6 (pos. @,
Fig. 5/d).

17



Fig. 5/d

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

Fig. 6

Fig. 6/a

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

18

Fig. 6/b

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

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

essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

If replacement is necessary, position the new ring using a tool

(code 27904800) as shown in Fig. 7.

If the pump shaft shows diametrical wear in

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

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

Before assembling the side covers, make sure there are O-rings
on both of them and shim rings on the indicator side cover
only.

To facilitate filling of the first section and relative press fitting
of the covers on the casing, we recommend using 3 partially-
threaded M6 x 40 screws (Fig. 8, pos. @) to then complete the
operation with the screws supplied (M6x18).

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

|

RING POSITION TO REMOVE SHAFT
IF WORN

Wag

Fig.7



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

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

L Jf\ ”L
=4 N

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

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

Fig. 9

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

different stages:
2 1. Manually turn the screws until they begin to

tighten
2. Tightening torque 30Nm ;
Alternatively, ensure: ‘ Fig. 1 1a
1. Pre-tightening torque 10-15Nm ’ ’r

2. Tightening torque 30Nm 7 e ;;‘f‘_’" ‘l‘:;"'!;(

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

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

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

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

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

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

check the conditions of the rollers and their relative tracks.

If all parts are in good condition, clean the components

carefully with a degreaser and redistribute lubricant oil

uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange

+ shaft + motor side flange), check that the rotation torque

of the shaft - with the con-rod disconnected - is a minimum

4 Nm, Max 7 Nm.

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

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

in Fig. 8, and the screws required for the final fixing.

Shaft rotation torque (with the con-rod connected) should not

exceed 8 Nm.

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

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

remove the outer ring nut of the bearings from the relative

covers and the inner ring nut with the remaining part of the

bearing from the two ends of the shaft by means of a normal

“pin punch”or a similar tool as indicated in Fig. 8 and Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Never exchange the parts of the two bearings.

Determining the shim pack:

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



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

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

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

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

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

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

Fig. 14
Proceed to determine the shim pack, using the table below:
Detected Measurement Shim Type No. of pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From:0.11 to: 0.20 0.1 1
From: 0.21 to: 0.30 0.1 2
From: 0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 8?3 :
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
From: 0.61 to: 0.70 8;? :

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

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

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

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

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Dismantling the head-valve units

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

Proceed as follows to extract the valve units:

3

Fig. 16/a

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



code 26019400

code 27516900

Fig. 16/b

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

Fig. 17

2.2.2 Reassembling the head - valve units
Pay particular attention to the conditions of the

& various components and replace if necessary,
and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the Use and
maintenance manual.
At every valve inspection, replace all O-rings and all
anti-extrusion rings both in the valve units and on
the valve plugs.

2 Before repositioning the valve units, thoroughly

clean and dry the relative seats in the head as shown
in Fig. 18.

Fig. 18
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To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1.To
facilitate insertion of the valve guide in its housing, you can
use a bush resting on the horizontal guide planes and use
a hammer acting on the whole circumference (Fig. 19 and
Fig. 19/a).

Do not invert the suction springs with the
& previously disassembled outlet springs during

assembly of the suction and outlet valve units:

A) “White” suction springs.

B) “Black” outlet springs.

Fig. 19

Fig. 19/a

checking that they are fully inserted in the head
seat.

Then apply the valve covers and calibrate the
respective M12x35 screws torque wrench at the
required tightening torque.

2 Insert the suction and outlet valve units,



2,23 Dismantling the head - seals

Replacement of the seals is necessary from the moment you

begin to detect water leaks from the drainage holes provided

on the back of the pump casing, and at the intervals indicated

in the “PREVENTIVE MAINTENANCE” table in chapter 11 of the

Use and maintenance manual.

A) Unscrew the M12x150 head fixing screws as indicated in
Fig. 20.

224 Dismantling the piston unit
The piston unit does not require any routine maintenance.

Maintenance is limited to visual checks only.
Proceed as follows to extract piston units:
A) Unscrew the piston fixing screws as indicated in Fig. 23.

Fig. 20

B) Separate the head from the pump casing.

C) Extract the high pressure seals from the head and the low
pressure ones from the support, using simple tools as
indicated in Fig. 21, pos. ®, being careful not to damage
the respective housings.

Fig. 23

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

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

2.2.5 Reassembling the head - seals - piston unit
To reassemble the various components, perform the
Fig.21  operations listed above in reverse order to par. 2.2.3, taking

Pay attention to the order of seal pack particular care with the following:

& disassembly as indicated in Fig. 22 composed of: A) Seals pack: respect the same order used during
1. Headring disassembly operations.
2. HPseal B) Lubricate components 2, 3 and 5 with OCILIS silicone
3. Restopring grease code 12001600. This operation is also deemed
4. Seal support necessary to facilitate adjustment of the lip seal on the
5. LPseal piston.
6. Sealring C) For correct assembly of HP seals in their seats on the head
7. Circlip without causing any damage to lip seals, use suitable
8. O-ring tools according to the pump diameters as indicated in

chapter 4.

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

E) Assembling the head: for the values of the torques and
tightening sequences follow the instructions contained in
chapter 3.
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Description Position Position Tightening
Exploded | Exploded | torque Nm
View KF View KFR

Cover Fixing 9 20 10

Screw

Piston guide rod 929 35 10

fixing screws

Piston Fixing 29 60 20

Con-Rod Cap 16 13 30*

Fixing Screw

Head Fixing 39 65 80**

Screw

Valve cover screw 40 61 120%**

Lifting bracket 57 33 40

fixing screw

Oil drain plug 11 1 40

Outlet duct plug 59 64 40

* The con-rod cap fixing screws must be tightened
respecting the phases indicated on page 19.

**  The head fixing screws exploded view pos. 39
(65-KFR) must be tightened with a torque wrench,
lubricating the threaded shank, respecting the order
shown in the diagram in Fig. 24.

***  The valve cover fixing screws exploded view pos. 40
(61-KFR) must be tightened with a torque wrench,
lubricating the threaded shank, respecting the order
shown in the diagram in Fig. 24.

Fig. 24
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4 REPAIRTOOLS

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

For assembly phases:

code 27473000
Seal bush ext@ 45; HP alternative seal ring @ 28x45x8.5/5 <
code 27385400
code 27473000
Seal bush ext@ 45; HP alt ti Iri 30x45x7.5/4.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 30x45x7.5/ code 27385400
code 27473300
Seal bush ext@ 48; HP alternative seal ring @ 36x48x6/3.5
code 26406300
code 27473100
Seal bush ext@ 55; HP alt ti Iri 40x55x7.5/4.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 40x55x7.5/: code 27356300
code 27470900
Seal bush ext@ 36; LP alternative seal ring @ 28x36x5.5
code 26134600
code 27471000
Seal bush ext@ 38; LP alt ti I'ri 30x38x5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 30x38x ode 27385400
code 27471100
Seal bush ext@ 44; LP alternative seal ring @ 36x44x5.5
code 27385400
code 27471300
Seal bush ext@ 48; LP alt ti I'ri 40x48x5.5
eal bush ext@ alternative seal ring @ 40x48x ode 26406300
Buffer for pump shaft oil seal code 27904800
Buffer for piston guide oil seal code 27904900
For disassembly phases:
. code 27513600
Suction/outlet valve
code 26019400
Suction/outlet valve seat code 27516900
code 26019400
Suction and outlet valve plug code 26019400
. R . code 27503900
Piston guide oil seal
code 26019400
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5 SPECIAL VERSIONS

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

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

5.1 KFR PUMP

5.1.1 Disassembling the support - seal unit

Separate the seal support from the liner, remove the spring

ring and scraper ring (pos. ®®@, Fig. 25) to access the pressure
seals (pos. @, Fig. 26).

Fig. 25

Fig. 26

To remove the low pressure seal, remove the retaining ring
(pos. @, Fig. 27), and the seal ring (pos. @, Fig. 28).

Fig. 27
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Fig. 28

5.1.2 Assembling the support - seal unit
Proceed with reassembly following the reverse order indicated
in par. 2.2.3.

Replace the pressure seals moistening the lips

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

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

Fig. 29) paying attention to the mounting direction which

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

Then insert the seal ring, retaining ring (pos. ®®, Fig. 30) and
the O-ring (pos. @, Fig. 31).

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

Fig. 29



Fig. 30

Fig. 31

Fig. 32
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Install the back-up ring (pos. @, Fig. 33), the three packings,
making sure the notches are at 120° from each other

(pos. @, Fig. 34), the packing scraper ring and the spring ring
(pos. ®®, Fig. 35).

Fig. 33

Fig.35
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des
pompes de la série KF et doit étre attentivement lu et compris
avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur la
pompe.

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

®®

. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

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

Sl IO

N
-

Fig. 1

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

2.1.1 Démontage de la partie mécanique
Les opérations décrites doivent étre effectuées apreés avoir
retiré la partie hydraulique, les pistons céramiques et les
déflecteurs de la pompe (§ 2.2.3, 2.2.4).
Pour une séquence correcte, démonter dans l'ordre suivant :
- laclavette de I'arbre de la pompe
le couvercle arriére
le chapeau des bielles de la fagon suivante : dévisser les vis
de fixation du chapeau, extraire les chapeaux de la bielle
avec les demi-coussinets inférieurs (Fig. 2) en veillant a
suivre l'ordre des numéros lors du démontage.
Pour éviter toute erreur d'appariement, les chapeaux et les corps
de la bielle ont été numérotés sur un coté (Fig. 2/a, rep. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- les couvercles latéraux en utilisant - pour l'extraction, 3 vis

M6x50 entierement filetées, et en les insérant dans les
orifices filetés, comme le montre la Fig. 3.

Fig.3



- Pousser en avant les guides du piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de

I'arbre de la pompe. L'arbre présente deux repéres

(1 sur les Fig. 4 et Fig. 4/a) qui doivent étre tournés vers

I'opérateur de sorte a faciliter leur extraction.

Fig. 4/a

- Extraire I'arbre de la pompe

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

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

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

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

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

bague d'étanchéité a I'aide d’'un maillet a embouts plastiques

(Fig. 5/a) puis visser I'extracteur sur la pince et intervenir sur

la masse d'inertie de I'extracteur (Fig. 5/b) jusqu’a extraire la

bague 3 a remplacer (F|g 5/c)

Fig. 5/c

Lors de la dépose des groupes de bielles vérifier I'état d'usure
des tiges du guide de piston (rep. @, Fig. 5/d), si nécessaire
les remplacer en enlevant les 2 vis de fixation M6 (rep. @,

Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage

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

& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et

des chapeaux.

S’assurer que les repéres des demi-coussinets
supérieur (Fig. 6, rep. @) et inférieur (Fig. 6/a,
rep. @) se trouvent dans les siéges respectifs de
la bielle et du chapeau.

Fig. 6

Fig. 6/a

Si vous avez démonté les tiges de guide de piston, avant
le remontage, vérifier le positionnement correct des joints
toriques (rep. @, Fig. 6/b), les remplacer si nécessaire.
Serrer les tiges de guide de piston a I'aide des 2 vis M6 au
couple indiqué dans le tableau page 37.

31

Fig. 6/b

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

Pour faciliter I'introduction de I'arbre de la pompe

(sans clavette), il est indispensable de répéter I'opération

effectuée lors du démontage en poussant a fond les groupes

guide piston/bielle (§ 2.1.1).

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

S'il s'avére nécessaire de remplacer le joint, placer le nouveau

en utilisant l'outil approprié (réf. 27904800) comme décrit

Fig.7.

AN

Avant de monter les couvercles latéraux, s'assurer de la
présence des joints toriques d'étanchéité et des bagues
d’appui uniquement sur le couvercle coté voyant.

Pour faciliter I'insertion du premier troncon et l'insertion des
couvercles sur le carter, utiliser 3 vis M6x40 partiellement
filetées (Fig. 8, rep. ®) et terminer I'opération au moyen des vis
fournies (M6x18).

Si I'arbre de la pompe présente une usure
diamétrale dans la zone de contact avec la
levre d’étanchéité, afin d’éviter l'opération de
rattrapage, repositionner le joint en butée avec
le couvercle, comme le montre la Fig. 7.

POSITION DU JOINT AU PREMIER
MONTAGE

|

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

i
t

Fig.7



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

- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides
piston jusqu’a buter contre leur siége sur le carter de la
pompe (Fig. 11) en suivant la procédure décrite :
utiliser l'outil réf. 27904900 composé d’une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
l'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), insérer la
nouvelle bague d'étanchéité sur le tampon et I'amener
jusqu'en butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son propre siege sur le carter de la pompe (Fig. 11/b),
retirer la douille conique (Fig. 11/c).

| Jf\
Fig. 8 - j\

2 - Assembler les chapeaux de bielle aux corps REPERE

respectifs en vous référant a la numérotation BAGUE
(Fig. 9, rep. @).
Attention au sens de montage des chapeaux.

Fig. 9

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

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

2. Couple de serrage 30Nm

e ".f!,,;jw

Fig. 11/b

Fig. 10
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Démontage/ Remontage des roulements et des

bagues d'usure

La typologie des roulements (a rouleaux coniques) garantit

I'absence du jeu axial du vilebrequin ; c'est dans ce but qu'on

utilise les bagues d'usure. Pour le démontage/remontage et

en cas de remplacement, suivre attentivement les indications

suivantes:

A) Démontage/ Remontage du vilebrequin sans
remplacer les roulements

Aprés avoir démonté les couvercles latéraux, voir paragr. 2.1.1,

contréler I'état des roulements et des pistes correspondantes ;

si toutes les pieces sont jugées conformes, nettoyer

soigneusement les composants avec un dégraissant et

redistribuer de I'huile lubrifiante de facon uniforme.

Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en

faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du

coté voyant.

Une fois que tout le groupe (flasque cété voyant + arbre

+ flasque cOté moteur) a été monté, vérifier que le couple

d’‘enroulement de I'arbre - avec bielles non raccordées - soit

au minimum de 4 Nm, Max 7 Nm.

Pour le rapprochement des deux couvercles latéraux au carter,

il est possible d'utiliser 3 vis M6x40 pour une premiere phase

d'orientation, comme indiqué précédemment Fig. 8, et les vis

prévues pour la fixation définitive.

Le couple de rotation de I'arbre (avec des bielles reliées)

ne devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Aprés avoir démonté les couvercles latéraux, voir paragr. 2.1.1,

retirer la bague extérieure des roulements situés sur les

couvercles correspondants et la bague intérieure avec la partie

restante du roulement situés sur les deux extrémités de |'arbre,

au moyen d’un chasse-clou normal ou d’un outil équivalent,

comme le montrent les Fig. 8 et Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

A

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

Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.



Fixer le flasque c6té prise de force au carter, en faisant

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

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

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

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

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

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

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

Cote mesurée T)c;’)e qe cale N'?Te de

d’épaisseur piéces
De:0,05a:0,10 / /
De:0,11a:0,20 0,1 1
De:0,21a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De:0,362a:0,45 0,35 1
.. 0,35 1
De:0,46a:0,55 0,10 1
De:0,56a:0,60 0,25 2
.. 0,35 1
De:0,61a:0,70 0,25 1

Fig. 15
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Une fois le type et le nombre de cales déterminés sur le
tableau, effectuer le controle suivant : monter I'empilage

de cales sur le centre du couvercle c6té repeére (Fig. 15),

fixer le couvercle au carter en suivant la procédure indiquée
paragr. 2.1.2, serrer les vis au couple prescrit.

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

Si ce couple est correct, raccorder les bielles au vilebrequin,

et continuer les phases suivantes. A défaut redéfinir 'empilage
de cales en répétant les opérations.

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

Les interventions se limitent a l'inspection ou au
remplacement des soupapes, en cas de besoin.

Pour l'extraction des groupes soupape, procéder de la fagon
suivante:

Fig. 16/a

Dévisser les 7 vis M12x35 de fixation des couvercles des
soupapes et déposer les couvercles (Fig. 16).
Extraire les bouchons de la soupape en utilisant un outil a
inertie (réf. 26019400 avec l'outil réf. 27513600, Fig. 16).
Extraire les groupes de la soupape avec l'outil a inertie
utilisé pour les bouchons de la soupape (rep. 26019400
avec l'outil réf. 27513600, Fig. 16/a).

Si les sieges de la soupape d’aspiration et
& de refoulement restent collés sur la téte

(par exemple, pour cause d’incrustations
dues a une inactivité prolongée de la pompe),
procéder de la facon suivante :
utiliser I'extracteur (réf. 27516900 avec l'outil
réf. 26019400, Fig. 16/b).



Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations

4 décrites comme indiqué au paragr. 2.2.1. Pour monter plus
facilement le guide de soupape dans son siege, il est possible
d'utiliser une douille posée sur les plans horizontaux du
guide et un outil a inertie pour agir sur toute la circonférence
(Fig. 19, Fig. 19/a).

réf. 26019400 2 Durant I'assemblage des groupes de la soupape

d’aspiration et de refoulement il est recommandé
de ne pas inverser les ressorts d’aspiration avec
ceux du refoulement précédemment démontés :
A) Ressorts d’aspiration « couleur blanche ».

B) Ressorts de refoulement « couleur noire ».

réf. 27516900

Fig. 16/b

- Démonter les groupes de la soupape d‘aspiration et de
refoulement en vissant une vis M10 suffisamment longue,
de sorte a pouvoir agir sur le plateau des soupapes et a

extraire le guide de la soupape de son siege (rep. @, Fig. 17).

Fig. 19

Fig. 17

2.2.2 Réassemblage de la téte - groupes soupapes
Faire particulierement attention a I'état d'usure des

& divers composants, les remplacer si nécessaire, et
dans tous les cas aux échéances indiquées dans le
tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et d’entretien.
A chaque contréle des soupapes, remplacer tous les — Fig. 19/a
joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion aussi
bien des groupes que des bouchons de la soupape.

2 Avant de replacer les groupes de la soupape, nettoyer

de refoulement en vérifiant qu'ils arrivent bien
au fond du siége de la téte.

Appliquer les couvercles des soupapes et
procéder au réglage des vis respectives M12x35
avec une clé dynamométrique, selon le couple de
serrage prescrit.

2 Insérer les groupes de la soupape d’aspiration et

et essuyer parfaitement les sieges respectifs situés
dans la téte comme le montre la Fig. 18.

Fig. 18
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2,23 Démontage de la téte - joints d'étanchéité

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

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

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M12x150 comme le
montre la Fig. 20.

Fig. 20

Séparer la téte du carter de la pompe.

Extraire les bagues d'étanchéité a haute pression de la téte
et celles de basse pression du support correspondant en
utilisant des outils ordinaires, comme le montre la Fig. 21,
rep. ®, et en ayant soin de ne pas endommager les sieges
respectifs.

Fig. 21
Faire attention a I'ordre du désassemblage du
lot des joints, comme le montre la Fig. 22, qui se
compose :

Joint de téte

Joint HP

Anneau Restop

Support des joints

Joint LP

Bague d'étanchéité

Anneau élastique

Joint torique

O NV AWN =
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Fig. 22

224 Désassemblage du groupe du piston

Le groupe du piston ne nécessite aucun entretien régulier.

Les interventions se limitent seulement a un controéle visuel.

Pour l'extraction des groupes piston, procéder de la facon

suivante:

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

Fig. 23

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

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

2.2.5 Remontage téte-joints-groupe piston

Pour remonter les divers éléments, inverser les opérations
décrites comme indiqué au paragr. 2.2.3 et faire
particuliérement attention a:

A) Jeudes joints : respecter le méme ordre utilisé durant les
opérations de désassemblage.

Lubrifier les composants 2, 3, 5 avec de la graisse a base
de silicone type OCILIS réf. 12001600 ; cette opération est
considérée nécessaire pour faciliter I'adhérence de la lévre
des joints sur le piston.

Pour installer correctement les joints HP dans leurs sieges
respectifs sur la téte, sans endommager les levres, utiliser
les outils appropriés selon les diamétres du groupe de
pompage comme indiqué au chapitre 4.

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

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

B)



3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Désignation Rep.Vue | Rep.Vue Couple

éclatée éclatée serrage
KF KFR Nm

Vis de fixation 9 20 10

couvercles

Vis tige guide piston 929 35 10

Fixation pistons 29 60 20

Vis de fixation 16 13 30*

chapeaux de bielles

Vis de fixation culasse 39 65 80**

Vis couvercles 40 61 120%**

soupapes

Vis de fixation étrier 57 33 40

de levage

Bouchon de vidange 1 11 40

huile

Bouchon conduits 59 64 40

refoul.

* Les vis de fixation du chapeau de la bielle doivent étre

serrées en respectant les phases indiquées page 32.
**  Les vis de fixation de la téte, rep. vue éclatée
39 (65-KFR), doivent étre serrées avec une clé
dynamomeétrique, en lubrifiant la tige filetée et en
respectant l'ordre indiqué sur le schéma de la Fig. 24.
***  Les vis de fixation des couvercles de la soupape, rep.
vue éclatée 40 (61-KFR), doivent étre serrées avec une
clé dynamométrique, en lubrifiant la tige filetée et en
respectant l'ordre indiqué sur le schéma de la Fig. 24.

Fig. 24
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4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Douille pour joint @e 45 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 28x45x8.5/5

réf. 27473000

réf. 27385400

Douille pour joint @e 45 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 30x45x7.5/4.5

réf. 27473000

réf. 27385400

Douille pour joint @e 48 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 36x48x6/3.5

réf. 27473300

réf. 26406300

Douille pour joint @e 55 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 40x55x7.5/4.5

réf. 27473100

réf. 27356300

Douille pour joint @e 36 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 28x36x5.5

réf. 27470900

réf. 26134600

Douille pour joint @e 38 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 30x38x5

réf. 27471000

réf. 27385400

Douille pour joint @e 44 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 36x44x5.5

réf. 27471100

réf. 27385400

Douille pour joint @e 48 ; Bague d'étanchéité alternative de L.P. @ 40x48x5.5

réf. 27471300

réf. 26406300

Tampon pour joint d’huile d'arbre de pompe

réf. 27904800

Tampon pour joint d’huile guide de piston

réf. 27904900

Pour les phases de démontage :

Soupape d'aspiration/refoulement

réf. 27513600

réf. 26019400

Siege de soupapes d'aspiration/refoulement

réf. 27516900

réf. 26019400

Bouchon de soupapes d‘aspiration et de refoulement

réf. 26019400

Joint d’huile guide de piston

réf. 27503900

réf. 26019400
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5 VERSIONS SPECIALES

Voici les indications concernant la réparation des versions

spéciales. Sauf indications contraires, respecter les instructions

concernant la pompe KF version standard.

- Pompe KFR: pour la réparation, suivre les indications
valables pour la pompe KF standard, a I'exception des

joints de pression auxquels est dédié un paragraphe.
5.1 POMPE VERSION KFR

5.11

Démontage du groupe - supports - joints
d’étanchéité

Désassembler le support des joints de la chemise, 6ter
I'anneau du ressort et 'anneau racleur (rep. ® @, Fig. 25)
pour accéder aux joints de pression (rep. @, Fig. 26).

Fig. 26

Pour retirer le joint basse pression retirer la bague de fixation
(rep. @, Fig. 27), et la bague d’étanchéié (rep. @, Fig. 28).

Fig. 27

39

Fig. 28

5.1.2 Montage du groupe supports - joints
d'étanchéité
Procéder au remontage en inversant les opérations de
démontage décrites paragr. 2.2.3.
Remplacer les joints de pression en humectant
& les lévres de graisse a base de silicone (ne pas
enduire) et en ayant soin de ne pas les
endommager en les insérant dans la chemise.
Insérer le joint de basse pression dans le support
presse-étoupe (rep. @, Fig. 29) en controlant le sens de
montage qui prévoit que la lévre d'étanchéité soit tournée en

avant (vers la téte). Insérer la bague d'étanchéité, la bague de
fixation (rep. ®®, Fig. 30) et le joint torique (rep. @, Fig. 31).

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

Fig. 29



Fig. 30

Fig. 31

Fig. 32
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Insérer la bague anti-extrusion (rep. ®, Fig. 33), les trois
presse-étoupes, en s'assurant que les coupes se trouvent

a 120° I'une par rapport a l'autre (rep. @, Fig. 34), I'anneau
racleur des presse-étoupes et I'anneau du ressort (rep. 0@,
Fig. 35).

Fig. 33

Fig.35
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthélt die Anweisungen fiir die Reparatur Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen zu-
der Pumpen der Baureihe KF und muss vor jeglichen Arbeiten ~ nédchst die Hydraulik, der Keramikkolben und der Spritzschutz
an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden werden. von der Pumpe abgenommen werden (Abschn. 2.2.3, 2.2.4).
Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:
der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den - die Passfeder von der Pumpenwelle

angemessenen Wartungseingriffen abhéngig. - der hintere Deckel

Interpump Group haftet nicht fiir Schiaden durch - der Pleueldeckel wie folgt: Losen Sie die

Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung Befestigungsschrauben des Deckels, ziehen Sie die
beschriebenen Vorschriften. Pleueldeckel samt zugehorigen unteren Lagerschalen

heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim Ausbau die
entsprechende nummerierte Reihenfolge.
Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und -schdifte auf einer
Seite nummeriert (Abb. 2/a, Pos. ®).

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 2/a

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

Abb. 1

gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2 Alt6l muss in einem geeigneten Behilter

Abb. 3
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- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern.
Die zwei Markierungen auf der Welle (mit 1 in Abb. 4 und
Abb. 4/a angegeben) miissen zwecks leichterer Entnahme
zum Bediener ausgerichtet sein.

Abb. 4/a

- Ziehen Sie Pumpenwelle heraus

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

- Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.

- Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:

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

und die Zange Art. 27503900 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die

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

Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange

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

zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings (Abb. 5/c).

TR L "”‘ i ﬂ"fﬁ i

]

Abb. 5/c

Prifen Sie beim Ausbau der Pleuelgruppen den
VerschleiBzustand der Kolbenfiihrungsstangen (Pos. ©,
Abb. 5/d) und tauschen Sie diese bei Bedarf durch Losen der
2 Befestigungsschrauben M6 (Pos. @, Abb. 5/d) aus.
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Abb. 5/d

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehause auf seine Sauberkeit Gberpriift haben,
kénnen Sie die Mechanik folgendermaf3en wieder einbauen:
- Montieren Sie die oberen und unteren
& Lagerschalen in ihre jeweiligen Sitze ann
Pleuelstangen und -deckeln.
Stellen Sie sicher, dass die Bezugsmarken
der oberen (Abb. 6, Pos. ®) und unteren
Lagerschalen (Abb. 6/a, Pos. @) in die

entsprechende Sitze der Pleuelstange und des
Pleueldeckels eingesetzt werden.

Abb. 6/a

Falls die Kolbenfiihrungsstangen ausgebaut wurden, vor
deren Montage zundchst die richtige Position der O-Ringe
Uberprifen (Pos. @, Abb. 6/b) und letztere bei Bedarf
austauschen.
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Die Kolbenflihrungsstangen mit den dazugehorigen
zwei Schrauben M6 auf das in der Tabelle auf Seite 50
angegebene Anzugsmoment festziehen.

Abb. 6/b

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

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder)

zu erleichtern, missen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten
Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen
Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben
(Abschn. 2.1.7).

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

Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe
des Werkzeugs (Art. 27904800) gemaf3 Abb. 7 ein.

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

und den Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben
(M6x18) abschlief3en.

|
! POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS FUR AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Wiag

Abb. 7




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

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

L)

Abb. 8 X

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

Lagerdeckel.

Abb. 9

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschéften mit den Schrauben M 8x1x48 (Abb. 10)
und schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum

& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 30Nm

Alternative Méglichkeit: | Abb. 1 1a
1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm ’ ’r
i ".fh,;}(

2. Anzugsmoment 30Nm

o

Abb. 11/b
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Abb. 11/c

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

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

2.1.3 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und
Passscheiben
Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die
Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck
missen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau
/ Wiedereinbau und den etwaige Austausch miissen Sie
folgende Anweisungen unbedingt befolgen:
A) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Austausch der Lager
Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,
Uberprifen Sie den Zustand der Rollen und der
entsprechenden Bahnen; wenn alle Teile intakt sind, reinigen
Sie diese griindlich mit einem geeigneten Entfettungsmittel
und tragen Sie anschlieBend wieder gleichmaBig Schmierdl
auf.
Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und
achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite
einzusetzen.
Prifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf
Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite), dass das
Reibmoment der Welle - bei nicht verbundenen Pleueln - in
einem Bereich zwischen min. 4 und max. 7 Nm liegt.
Fir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause
kdnnen Sie zunédchst 3 Schrauben M6x40 fiir eine erste
Ausrichtung verwenden, wie in Abb. 8 angegeben, und dann
die fiir die endgliltige Befestigung vorgesehenen Schrauben.
Das Reibmoment der Welle (bei verbundenen Pleueln) darf
8 Nm nicht libersteigen.
B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager
Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,
entfernen Sie den duBeren Lagerring der Dichtungen von
den Deckeln und den inneren Ring mit dem Ubrigen Teil des
Lagers von den beiden Wellenenden mit einem einfachen
LAustreiber” oder einem dhnlichem Werkzeug, siehe Abb. 8
und Abb. 9.
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Abb. 12

Abb. 12/a

Abb. 13

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

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

A

Bestimmung des Passscheibenpakets:

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

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lager.



Befestigen Sie gemaf3 dem vorgenannten Verfahren den
Flansch auf Zapfwellenseite am Geh&use und achten Sie beson-
ders auf die Lippe des Dichtrings. Ziehen Sie dann die Befesti-
gungsschrauben auf das vorgeschriebene Anzugsmoment fest.
Fihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit

dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichmaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.

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

Unterbrechen Sie nun die Vorwértsbewegung des Deckels
und |6sen Sie die Befestigungsschrauben vollstéandig.

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

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Typ der Passscheibe Stiickzahl
Von: 0,05 bis: 0,10 / /
Von: 0,11 bis: 0,20 0,1 1
Von: 0,21 bis: 0,30 0,1 2
Von: 0,31 bis: 0,35 0,25 1
Von: 0,36 bis: 0,45 0,35 1
. 0,35 1
Von: 0,46 bis: 0,55 010 1
Von: 0,56 bis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Von: 0,61 bis: 0,70 0.25 1

Abb. 15

Nachdem Sie Typ und Anzahl der Passscheiben It.

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

den Deckel am Gehduse gemdll Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK
2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen
Die Arbeiten beschrdnken sich auf die Inspektion oder den

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

-

Abb. 16/a

- Lo&sen Sie die 7 Schrauben M12x35 der Ventildeckel und
entfernen Sie die Deckel (Abb. 16).

Entfernen Sie die Ventilkappen mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 26019400 in Verbindung mit dem
Werkzeug Art. 27513600, Abb. 16).

- Entnehmen Sie die Ventilgruppen mit dem fiir die
Ventilkappen eingesetzten Abzieher mit Schlagwerk
(Art. 26019400 in Verbindung mit dem Werkzeug
Art. 27513600, Abb. 16/a).

Sollten sich die Saug- und Druckventile nicht

& aus ihrem Sitz am Kopf l16sen (z. B. aufgrund von

Verkrustungen nach langerem Stillstand der

Pumpe), gehen Sie folgendermafBlen vor:

- Verwenden Sie den Abzieher (Art. 27516900 in
Verbindung mit dem Werkzeug Art. 26019400,
Abb. 16/b).
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Art. 26019400

Art. 27516900

Abb. 16/b

- Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch

Anziehen einer ausreichend langen Schraube M10 aus, um
die Ventilscheibe betatigen und die Ventilfihrung aus dem
Ventilsitz herausziehen zu konnen (Pos. @, Abb. 17).

Abb. 17

2,22

A

Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen

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

Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile

alle O-Ringe und alle Stiitzringe sowohl der
Ventilgruppen als auch der Ventilkappen.
Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaR
Angaben in Abb. 18.

N

Abb. 18
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Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie die
vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1. Um das Einsetzen der
Ventilfihrung in den Sitz zu erleichtern, verwenden Sie eine
Buchse, die auf den horizontalen Flachen der Fiihrung aufliegt,
und benutzen Sie ein Schlagwerk am gesamten Umfang

(Abb. 19 und Abb. 19/a).

Achten Sie beim Wiedereinbau der Saug- und
Druckventilgruppe unbedingt darauf, die Federn
auf Saugseite nicht mit den vorab ausgebauten
Federn auf Druckseite zu verwechseln:

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

Abb. 19

Abb. 19/a

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

Bringen Sie dann die Ventildeckel an und fiihren
Sie die Eichung der entsprechenden Schrauben
M12x35 mit einem Drehmomentschliissel auf
dem vorgeschriebenen Drehmoment aus.

AN



2.2.3 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn Wasser

aus den Ablasséffnungen an der Unterseite des Gehauses

austritt, und auf jeden Fall in den Intervallen It. Tabelle

“VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der Betriebs- und

Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x150
gemal Abb. 20.

Abb. 20

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehause.

C) Ziehen Sie mithilfe einfacher Werkzeuge die
HD-Dichtungen vom Kopf ab und die ND-Dichtungen aus
ihrer Halterung heraus (siehe Abb. 21, Pos. ®, und achten

Abb. 21

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

Kopfring

HD-Dichtung

Restop-Ring

Dichtungshalterung

ND-Dichtung

Dichtring

Federring

O-Ring

O N AWN =

Sie darauf, nich die entsprechenden §itze zu beschéadigen.

2.2.4 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen

Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine

Sichtinspektion.

Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:

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

Abb. 23

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

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

Wiedereinbau Kopf - Dichtungen -

Kolbenbaugruppe

Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter

Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

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

B) Schmieren Sie die Bauteile 2, 3, 5 mit Silikonfett der Sorte
OCILIS Art. 12001600; dieser Vorgang dient auch als Hilfe
beim Setzen der Dichtungslippe am Kolben.

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

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

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



3 EICHWERTE FUR DEN

SCHRAUBENANZUG

Beschreibung Posit. Posit. Anzugs-
Explosions- | Explosions- | moment
zeichnung | zeichnung Nm

KF KFR

Befestigungs- 9 20 10

schraube Deckel

Befestigungs- 99 35 10

schrauben

Kolbenfiihrungs-

stange

Kolben- 29 60 20

befestigung

Befestigungs- 16 13 30*

schraube

Pleueldeckel

Befestigungs- 39 65 80**

schraube Kopf

Schraube 40 61 120%**

Ventildeckel

Befestigungs- 57 33 40

schraube

Hebeblgel

Olablass- 11 1 40

verschluss

Verschluss 59 64 40

Druckleitungen

* Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen

*X¥

unter Berlicksichtigung der Phasen auf Seite 45

angezogen werden.
**  Die Befestigungsschrauben des Kopfes, Pos. 39
(65-KFR) der Explosionszeichnung, miissen mit
einem Drehmomentschliissel bei Schmierung des
Gewindeschafts in der vorgegebenen Reihenfolge
festgezogen werden, siehe Schema in Abb. 24.
Die Befestigungsschrauben der Ventildeckel, Pos. 40
(61-KFR) der Explosionszeichnung, miissen mit
einem Drehmomentschliissel bei Schmierung des
Gewindeschafts in der vorgegebenen Reihenfolge

festgezogen werden, siehe Schema in Abb. 24.

Abb. 24
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4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 45; alternativer HD-Dichtring @ 28x45x8.5/5

Art. 27473000

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 45; alternativer HD-Dichtring @ 30x45x7.5/4.5

Art. 27473000

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 48; alternativer HD-Dichtring @ 36x48x6/3.5

Art. 27473300

Art. 26406300

Buchse fiir Dichtung mit AuBen-@ 55; alternativer HD-Dichtring @ 40x55x7.5/4.5

Art. 27473100

Art. 27356300

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 36; alternativer ND-Dichtring @ 28x36x5.5

Art. 27470900

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 38; alternativer ND-Dichtring @ 30x38x5

Art. 27471000

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 44; alternativer ND-Dichtring @ 36x44x5.5

Art. 27471100

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit AuBen-@ 48; alternativer ND-Dichtring @ 40x48x5.5

Art. 27471300

Art. 26406300

Dorn fiir Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904800

Dorn fiir Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904900

Fiir den Ausbau:

Saug-/Druckventil

Art. 27513600

Art. 26019400

Saug-/Druckventilsitz

Art. 27516900

Art. 26019400

Saug-/Druckventilkappe

Art. 26019400

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27503900

Art. 26019400
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5 SPEZIALVERSIONEN

Im Nachhinein finden Sie die Anweisungen zur Reparatur der

Spezialversionen. Soweit nicht anders angegeben, gelten die

vorstehenden Angaben fiir die Pumpen KF in Standardversion.

- Pumpen KFR: Fiir die Reparatur gelten die Anweisungen
fur die Pumpen KF in Standardversion, mit Ausnahme der
Druckdichtungen, die in einem gesonderten Abschnitt
behandelt werden.

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

Sie dann den Federring und den Abstreifring (Pos. ©®,
Abb. 25), um die Druckdichtungen freizulegen (Pos. ©, Abb. 26).

Abb. 28

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

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

Ab 25 Setzen Sie die ND-Dichtung in den Halter der Stopfbuchse
ein (Pos. ®, Abb. 29) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe

(zum Kopf hin). Danach den Dichtring, den Sicherungsring
(Pos. ©®®, Abb. 30) und den O-Ring (Pos. ®, Abb. 31)
einsetzen.

Abb. 26

Zur Abnahme der ND-Dichtung miissen der Sicherungsring
(Pos. ®, Abb. 27) und der Dichtring (Pos. @, Abb. 28)
entfernt werden.

Abb. 29

Abb. 27
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Abb. 30

Abb. 31

Montieren Sie den O-Ring auf den Dichtungshalter.
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Montieren Sie den Stiitzring (Pos. ©, Abb. 33) und die drei

Stopfbuchsen. Achten Sie darauf, dass die Schlitze in einem

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

Abb. 34), darliber hinaus den Abstreifring der Stopfbuchsen

und den Federring (Pos. ©@, Abb. 35) einsetzen.
& W

Abb. 33
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas KF 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.

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®®

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del cérter.
Para eliminar el aceite es necesario retirar: la varilla de nivel de
aceite pos. @, y a continuacion el tapon pos. @, Fig. 1.

L @ LD

N
-

Fig. 1

El aceite agotado debe ser colocado en un
& recipiente adecuado y eliminado en los

correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Las operaciones descritas van realizadas después de haber

retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramica y los

protectores de salpicaduras de la bomba (apar. 2.2.3, 2.2.4).

Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este orden:

- lalengleta del eje bomba

- latapa posterior

- el sombrerete de las bielas del modo siguiente: desatornillar
los tornillos de fijacion del sombrerete, extraer los sombreretes
de la biela con los correspondientes semicojinetes inferiores
(Fig. 2) prestando atencién en desmontar siguiendo la
correspondiente secuencia numerada.

Para evitar posibles errores, sombreretes y cilindros de la biela

han sido enumerados en un lateral (Fig. 2/a, pos. ®).

Fig. 2

Fig.2/a
- las tapas laterales utilizando para realizar la extraccién

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

Fig.3



Empujar hacia delante las guias del pistén con las

correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral

del eje bomba. Sobre el eje se visualizan dos referencias

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

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

Fig. 4/a

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

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

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

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

Al desmontar los grupos de bielas es necesario comprobar el
desgaste de los vastagos guia del pistén (pos. @, Fig. 5/d); si es
necesario, sustituirlos quitando los 2 tornillos de fijacién M6
(pos. @, Fig. 5/d).



Fig. 5/d

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

2 - Montar los semicojinetes superiores e inferiores

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

Asegurarse que las muescas de referencia de

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

inferior (Fig. 6/a, pos. @) sean posicionadas en las
correspondientes sedes de la biela y del sombrerete.

Fig. 6

Fig. 6/a

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

Apretar los vastagos guia del piston con los dos tornillos M6
aplicando el par de apriete indicado en la tabla de la pag. 63.
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Fig. 6/b

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

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta)

es indispensable repetir la operacion efectuada al desmontaje

empujando en fondo los grupos de guia piston / biela

(apar. 2.1.1).

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

Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la

herramienta (céd. 27904800) como se indica en la fig. Fig. 7.

En el caso que el eje bomba presente un desgaste
& diametral en la zona de contacto con el labio de

retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver

a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa

como se indica en la Fig. 7.

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

Para facilitar la introduccién del primer tramo y de la
correspondiente introduccién de las tapas sobre el carter,

se recomienda utilizar N° 3 tornillos M6 x 40 parcialmente
roscados, (Fig. 8, pos. ®) para, a continuacion, completar la
operacién con los tornillos incluidos en la dotacién (M6x18).

| .
! POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL

PRIMER MONTAJE

_____ G

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

b

Fig.7




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

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

| | ]

- Acoplar los sombreretes de la biela a los ————
& correspondientes cilindros siguiendo la

numeracion (Fig. 9, pos @). POSIC
Prestar atencién al sentido correcto de montaje :
ANILLO
de los sombreretes.

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

i

Fig. 11/a

i

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces

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

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

definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /

montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente

las siguientes indicaciones:

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y

como se indica en el punto 2.1.1, controlar el estado de los

rodillos y de las correspondientes pistas; si todas las partes

son conformes, limpiar cuidadosamente los componentes

utilizando un desengrasante adecuado y distribuir de manera

uniforme aceite lubricante.

Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando

atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado

del testigo.

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

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

-con bielas no conectadas- sea 4 Nm como minimoy 7 Nm

como maximo.

Para aproximar las dos tapas laterales al cérter, se pueden

utilizar 3 tornillos M6x40 durante la primera fase de

orientacién (como se indica en Fig. 8) y los tornillos especificos

para la fijacién final.

El par de rodamiento del eje (con bielas conectadas)

no debera superar el valor de 8 Nm.

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

Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como

se indica en el punto 2.1.1, retirar el casquillo externo de los

cojinetes de las correspondientes tapas y el casquillo interno

con la parte restante del cojinete, de los dos extremos del

eje utilizando un normal “arrancapasador” o herramienta

equivalente como se indica en las Fig. 8 y Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

A

Determinacion del paquete de los ceses:

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

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes



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

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

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

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

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

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

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

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

Fig. 15
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Determinado por la tabla tipo y nimero de espesores efectuar
el siguiente control: montar el paquete de espesores sobre

el centrado de la tapa del lado testigo (Fig. 15), fijar la tapa al
carter siguiendo el procedimiento del apart. 2.1.2, apretar los
tornillos correspondientes con el par previsto.

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

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - grupos de valvulas

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

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

3

Fig. 16/a

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



c6d. 26019400

c6d. 27516900

Fig. 16/b

- Desmontar los grupos de vélvula de aspiracién y envio
atornillando un tornillo M10 lo suficientemente larga de

modo de poder actuar sobre el platillo y extraer la guia de

la vélvula de la sede de esta ultima (pos. @, Fig. 17).

Fig. 17

2,22

A

Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Prestar particular atencion al estado de desgaste de
los diversos componentes y sustituirlos en caso que
sea necesario, y de todos modos en los intervalos
indicados en la tabla “MANTENIMIENTO PREVENTIVO”
del capitulo 11 del Manual de uso y mantenimiento.
A cada inspeccién de las vélvulas sustituir todas las
juntas téricas y todas las anillas anti extrusion sea de
los grupos de valvula que de los tapones de valvula.
Antes de volver a colocar los grupos de valvulas, limpiar y
secar perfectamente los correspondientes alojamientos
en el cabezal tal y como se indica en la Fig. 18.

N

Fig. 18

Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1. Para facilitar la introduccién de la
guia de la valvula en su sede se puede utilizar un casquillo
que apoye sobre los pisos horizontales de la guia y utilizar
un martillo de timbre actuando sobre toda la circunferencia

(Fig. 19y Fig. 19/a).

Durante el ensamblaje de los grupos de valvula
de aspiracion y envio se recomienda no invertir
los muelles de aspiracién con aquellos de envio
desmontados anteriormente:

A) Muelles de aspiracién “color blanco”.

B) Muelles de envio “color negro”.

AN

Fig. 19

Fig. 19/a
Introducir los grupos valvula de aspiracion y
envio verificando que encajen en el fondo de la
sede de la cabeza.
Aplicar las tapas de las valvulas y calibrar los
correspondientes tornillos M12x35 con una llave
dinamométrica el par de apriete previsto.



2,23 Desmontaje de cabeza - retenes

La sustitucion de las juntas se vuelve necesaria cuando
aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje
situados sobre la parte inferior del carter bombay de

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

A) Desatornillar los tornillos de fijacion del cabezal M12x150
tal y como se indica en la Fig. 20.

Fig. 20

Separar la cabeza del carter bomba.

Extraer las juntas de alta presidn del cabezal y aquella

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

Fig. 21
Prestar atencién al orden de desmontaje del
paquete de juntas como se indica en la Fig. 22,
compuesto por:

Anilla de retencién
Anilla elastica
Junta térica

1. Anilla del cuello

2. JuntadeHP

3. Anilla Restop

4. Soporte de las juntas
5. JuntalP

6.

7.

8.
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224 Desmontaje del grupo pistén

El grupo pistdn no requiere un mantenimiento periédico.

Las intervenciones estan limitadas solamente a un control

visual.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:

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

Fig. 23

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

AN

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

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

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

Lubricar los componentes 2, 3, 5 con grasa de silicona
Tipo OCILIS céd. 12001600; tal operacion es considerada
necesaria también para facilitar el asentamiento del labio
de las juntas sobre el piston.

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

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

Montar la cabeza: Para los valores de los pares y las
secuencias de ajuste respetar las indicaciones contenidas
en el capitulo 3.

B)

D)



3 CALIBRACION DE AJUSTE DE

LOS TORNILLOS
Descripcion Posic. Posic. Par de
Dibujo Dibujo apriete
desglosado | desglosado Nm
KF KFR

Tornillos de fijacion 9 20 10

de las tapas

Tornillo de fijacion 99 35 10

del véstago de guia

del piston

Fijacion de los 29 60 20

pistones

Tornillo de fijacion 16 13 30*

del sombrerete de

la biela

Tornillo de fijacién 39 65 80**

de la cabeza

Tornillo de la tapa 40 61 120%**

de las vélvulas

Tornillo de fijacién 57 33 40

del soporte de

elevacion

Tapo6n de descarga 1 1 40

del aceite

Tapon tubos envio 59 64 40

* Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se

pag. 58.

Fig. 24.

*X¥

**  Los tornillos de fijacion de la cabeza pos. dib.
desglosado 39 (65-KFR) se deben apretar utilizando
una llave dinamométrica, lubricando el pie roscado
respetando el orden contenido en el esquema de la

deben apretar respetando las secuencias indicadas en

Los tornillos de fijacion de las tapas de las valvulas
pos. dib. desglosado 40 (61-KFR) se deben apretar
utilizando una llave dinamométrica, lubricando el
pie roscado respetando el orden contenido en el

esquema de la Fig. 24.

Fig. 24

63



4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

Casquillo de retencion @e 45; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 28x45x8.5/5

céd. 27473000

c6d. 27385400

Casquillo de retencion @e 45; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 30x45x7.5/4.5

c6d. 27473000

c6d. 27385400

Casquillo de retencion @e 48; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 36x48x6/3.5

c6d. 27473300

c6d. 26406300

Casquillo de retencion @e 55; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 40x55x7.5/4.5

c6d. 27473100

c6d. 27356300

Casquillo de retencion @e 36; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 28x36x5.5

c6d. 27470900

c6d. 26134600

Casquillo de retencidn @e 38; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 30x38x5

c6d. 27471000

cod. 27385400

Casquillo de retencion @e 44; anilla de retencion alternativa de L.P. @ 36x44x5.5

c6d. 27471100

c6d. 27385400

Casquillo de retencion @e 48; anilla de retencién alternativa de L.P. @ 40x48x5.5

c6d. 27471300

c6d. 26406300

Tampon para retencion del eje de la bomba

c6d. 27904800

Tampon para retencién de la guia piston

c6d. 27904900

Para las fases de desmontaje:

Valvula de aspiracién/envio

c6d. 27513600

c6d. 26019400

Sede vélvula de aspiraciéon/envio

c6d. 27516900

céd. 26019400

Tapon valvula de aspiracién y envio

c6d. 26019400

Retén guia pistén

c6d. 27503900

c6d. 26019400
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5 VERSIONES ESPECIALES

A continuacion se describe como reparar las versiones

especiales. En los casos no especificados, respetar las

instrucciones relativas a la versiéon de bomba KF estdndar.

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

5.1 BOMBA VERSION KFR

5.1.1 Desmontaje del grupo soportes - juntas

Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la anilla
del muelle y la anilla de retén (pos. ® @, Fig. 25) para acceder a
las juntas de presion (pos. @, Fig. 26).

Fig. 26

Para quitar la junta de baja presion, es necesario desmontar la
anilla de tope (pos. @, Fig. 27) y la anilla de retencién (pos. @,
Fig. 28).

Fig. 27
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Fig. 28

5.1.2 Montaje del grupo soportes - juntas

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita

en el apart. 2.2.3.
Sustituir las juntas de presion, para ello

& humedecer los labios con grasa de silicona (sin
esparcir) e introducirlas en la camisa con cuidado
para no danarlas.

toricas cada vez que se realicen operaciones de

2 Sustituir las juntas de presion y las juntas
desmontaje.

Introducir la junta de baja presion en el soporte de las
arandelas de prensaestopas (pos. @, Fig. 29) controlando el
sentido de montaje (el labio de retencién debe estar hacia
adelante, hacia la cabeza). Introducir la anilla de retencion,
la anilla de tope (pos. ®®, Fig. 30) y la junta térica externa
(pos. @, Fig. 31).

Fig. 29



Montar la junta tdrica en el soporte de las juntas.

Fig. 30

Fig. 31

Fig. 32

Montar la anilla antiextrusién (pos. @, Fig. 33), las tres
arandelas de prensaestopas de manera que las incisiones se
encuentren a 120° entre si (pos. @, Fig. 34), el retén de las
arandelas de prensaestopas y la anilla del muelle (pos. ©@,
Fig. 35).

Fig. 33

Fig.35
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparacao

das bombas da familia KF e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na
bomba.

O uso correto e manutenc¢édo adequada depende o
funcionamento e duragao regular da bomba.

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

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

Sinal de Adverténcia

Leia atentamente as instru¢des contidas neste
manual antes de qualquer operacao.

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

Sinal de Perigo
Use luvas de protecédo antes de cada operacgéo.

NORMAS PARA REPAROS

REPAROS DA PARTE MECANICA

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

Para retirar o 6leo, deve remover: a vareta do nivel do dleo
pos. @ e posteriormente a tampa pos. @, Fig. 1.

D" @ LB

N
-

Fig. 1

recipiente adequado e eliminado em centrais
adequadas.

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

2 O 6leo esgotado deve ser colocado em um

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

As operagoes descritas sao executadas depois de ter

removido a parte hidraulica, os pistoes de ceramica e

protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).

Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

- alingueta do eixo da bomba

- acobertura traseira

- atampa das bielas no modo seguinte: desparafuse os
parafusos de fixacao da tampa, extraia as tampas da
biela com relativos semi-rolamentos inferiores (Fig. 2)
prestando aten¢ao na desmontagem da relativa sequéncia
numerada.

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

numeradas na lateral (Fig. 2/a, pos. @).

Fig. 2

Fig.2/a
- as coberturas laterais usando - para a extracdo de

3 parafusos M 6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os
nos orificios rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

Fig.3



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

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

Fig. 4/a

- Extraia o eixo da bomba

- Conclua a desmontagem dos grupos de biela,
extraindo-os do carter da bomba e removendo os pinos
da guia do pistao.

- Desmonte os anéis de vedac¢ao do eixo da bomba com
ferramentas comuns.

- Desmonte os anéis de vedagao da guia do pistao,
seguindo o procedimento descrito abaixo:

Use o extrator céd. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.

27503900 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinga até a parada no

anel de vedagao com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),

em seguida, aperte o extrator na pinga e atue no mecanismo

de percussao do extrator (Fig. 5/b) até extrair o anel a ser

substltwdo (Flg 5/c).

Fig. 5/c

Na desmontagem dos grupos da haste verifique o status de
desgaste dos suportes da guia do pistéo (pos. @, Fig. 5/d),
se necessario substitua-os removendo os 2 parafusos de
fixacdo M6 (pos. @, Fig. 5/d).
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Fig. 5/d

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

- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nas respectivas sedes das bielas e das

tampas.

Certifique-se de que as marcas de referéncia

dos semi-rolamentos superior (Fig. 6, pos. @)

e inferior (Fig. 6/a, pos. @) estdo posicionadas
nos respectivos sedes da biela e da tampa.

Fig. 6

Fig. 6/a

Caso se tenha procedido a desmontagem dos suportes da
guia do pistéo, verifique antes de sua montagem o correto
posicionamento dos anéis OU da vedacao (pos. @, Fig. 6/b),
se necessario substitua-os.
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Aperte os suportes da guia do pistdo mediante os respetivos
dois parafusos M6 ao torque de aperto indicado na tabela da
pag. 76.

Fig. 6/b

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

Para facilitar a introducdo do eixo da bomba (sem lingueta)
é indispensavel repetir a operacao realizada na desmontagem,
empurrando, na parte inferior, os grupos da guia do
pistdo/biela (parag. 2.1.1).

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

Se for necessério substituir, posicione o novo anel usando a
ferramenta (céd. 27904800), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste no
& diametro na area de contato com a borda de
vedacao, a fim de evitar a operacao de correcao,
é possivel reposicionar o anel em contato com a
cobertura, conforme indicado na Fig. 7.
Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de vedacdo em ambos os anéis
de calco somente sobre a cobertura lateral da luz.
Para facilitar a entrada da primeira secao e da relativa insercao
das coberturas no carter, aconselha-se o uso de 3 parafusos

M6 x 40, parcialmente rosqueados, (Fig. 8, pos. @) para depois
completar a operacao com os parafusos fornecidos (M6x18).

POSIGCAO DO ANEL NA PRIMEIRA
MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA RECUPERAGAO
DO EIXO, SE DESGASTADO

bl

Fig.7



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

- Monte os novos anéis de vedacédo das guias do pistao até
a parada com a relativa sede no carter da bomba (Fig. 11),
com o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta de c6d. 27904900, composta de
casquilho conico e tampéao. Aperte o casquilho conico
no furo presente na guia do pistao (Fig. 11/a), insira o
novo anel de vedagdo no tampéo e traga-o até a parada
(determinada pela altura do mesmo tampd&o) na sua sede
no carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho cénico
(Fig. 11/c).

7

Fig. 8 o (R
2 - Emparelhe as tampas de biela em suas relativas

hastes, referindo-se a numeracao (Fig. 9, pos. @).
Preste atencao na dire¢ao correta da montagem
das tampas.

POSIC. ANEL

Fig. 9
- Fixe os chapéus nos respectivos cilindros da haste por
meio de parafusos M 8x1x48 (Fig. 10), lubrificando a haste
rosqueada, procedendo em duas fases diferentes:
1. Execute manualmente o aparafusamento dos
& parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 30Nm

Alternativamente, execute:

1. Torque de pré-aperto 10-15Nm -

2. Torque de aperto 30Nm Fig. 11/

T

i ".fh,;}(

i,

Fig. 11/b
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Fig. 11/c

- Monte a cobertura posterior completa do anel em O de
vedacdo, posicionando o furo da vareta do nivel de éleo
para cima.

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

2.1.3 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e
calcos
O tipo de rolamento (os rolos conicos) garante a auséncia do
jogo axial do eixo da manivela, os calcos sdo definidos para
atingir este objetivo. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicoes deve-se seguir atentamente as
indicacoes a seguir:
A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das
relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas em
conformidade, limpe cuidadosamente os componentes com
o desengordurante adequado e redistribua o éleo lubrificante
de modo uniforme.
Podem ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando
atencdo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz
indicadora.
Montado o grupo completo (flange lateral da luz + torque +
flange lateral do motor), verifique se o eixo de rolamento do
torque - sem a haste conectada - seja de no minimo 4 Nm,
max. 7 Nm.
Para a aproximacdao das duas coberturas laterais ao cérter,
podem ser usados 3 parafusos M6x40 para uma primeira fase
de orientacédo, conforme indicado na Fig. 8 e os parafusos
previstos para a fixacdo final.
O torque de rolamento do eixo (com as bielas conectadas)
nao deve superar o valor de 8 Nm.
B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos
Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme
indicado no pardg. 2.1.1, retire o anel externo dos rolamentos
das coberturas e do anel interno com a parte restante do
rolamento, das duas extremidades do eixo através de um
“saca-pinos” normal ou ferramenta equivalente, conforme
indicado na Fig. 8 e Fig. 9.
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Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:

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



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

atencéo a borda do anel de vedacéo, de acordo com o efetue o seguinte controle: monte o pacote de espessuras no
procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixacdo  centro da cobertura do lado da luz indicadora (Fig. 15), fixe ao
ao torque previsto. carter, seguindo o procedimento do parag. 2.1.2, aperte os
Em seguida, pegue a flange ao lado da luz sem espessura no respectivos parafusos ao torque prescrito.

carter e comece a aproxima-la, apertando os parafusos de Verifique se o torque resistente de rotacdo do eixo se situa em
servico M6x40 manualmente, de modo relativamente justo, um valor entre 4 Nm e 6 Nm.

com pequenas rotagoes que geram um avanco lento e correto  Se tal torque estiver correto, proceda com a conexao das bielas
da cobertura. ao eixo das manivelas e nas fases seguintes, ao invés, redefina o
Simultaneamente, verifique se o eixo gira livremente, pacote de espessuras, repetindo as operagoes.

girando-o manualmente. 22 REPARACAO DA PARTE HIDRAULICA

Continuando o procedimento desta forma, se sentird um
aumento subito da dureza na rotacdo do eixo.

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

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

2.2.1 Desmontagem do cabecote dos grupos

das valvulas
As intervencodes sdo limitadas a inspe¢ao ou substituicdo da
valvula, quando necessario.
Para a extracao dos grupos da vélvula, opere como mostra a
seguir:

Fig. 14

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

Medida detectada Tipo de espessura | N° de pecas
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 0,10 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
De: 0,61 a:0,70 0,25 1

Fig. 16/a

- Desparafuse os sete parafusos M12x35 de fixacdo da
cobertura da valvula e remova as coberturas (Fig. 16).
Extraia as tampas da valvula mediante o uso de um
extrator do mecanismo de percussao (céd. 26019400
combinado com a ferramenta de céd. 27513600, Fig. 16).

- Extraia os grupos da vélvula usando o mesmo extrator
do mecanismo de percussdo usado para as tampas da
valvula (c6d. 26019400 combinado com a ferramenta de
c6d. 27513600, Fig. 16/a).

Se os assento da valvula de aspiracao e de

& descarga permanecem colados sobre o cabecote

(por exemplo, por incrustagoes devido a uma
inatividade prolongada da bomba), opere como
mostra a seguir:
- use aferramenta do extrator (co6d. 27516900
Fig. 15 combinado com a ferramenta de céd. 26019400,
Fig. 16/b).
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c6d. 26019400

c6d. 27516900

Fig. 16/b

- Desmonte os grupos da valvula de aspiracao e de fluxo,
soltando um parafuso M10 suficientemente longo, de
modo a poder agir na placa da vélvula e extrair a guia da

vélvula do local da vélvula (pos. @, Fig. 17).

2,22

A

N

Fig. 17

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

A cada inspecdo da valvula, substitua todos os anéis
circulares e todos os anéis anti-extrusdo, seja nos
grupos da vélvula, seja nas tampas da valvula.
Antes de reposicionar os grupos da vélvula, limpe

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

Para remontar os varios componentes, inverter as operacdes
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1.
Para facilitar a insercdo da guia da valvula no local, pode-se
usar uma bussola que apoie as placas horizontais da guia

e use um mecanismo de percussédo, agindo em toda a
circunferéncia (Fig. 19 e Fig. 19/a).

Durante a montagem dos grupos da valvula de
aspiracao e de fluxo, recomenda-se nao inverter
as molas de aspiracao com aquelas de fluxo
anteriormente desmontadas:

A) Molas de aspiragdo de “cor branca”.

B) Molas de fluxo de “cor preta”.

Fig. 19

Fig. 18

Fig. 19/a
Insira os grupos da valvula de aspiracao e de
descarga, verificando se estdo em contato com a
parte inferior do cabecote.
Em seguida, aplique as coberturas da valvula
e proceda com a calibragem dos respectivos
parafusos M12x35 com chave dinamométrica
com torque de aperto especifico.



2,23 Desmontagem do cabecote de retencao

A substituicdo da vedacéo é necessaria na ocorréncia de
perda de agua dos furos de drenagem prevista na parte de
baixo do carter da bomba e nos intervalos indicados na tabela
“MANUTENCAQ PREVENTIVA’, do capitulo 11 do Manual de
uso e manutencao.

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M12x150,
conforme indicado na Fig. 20.

Fig. 20

Separe o cabecote do carter da bomba.
Remova as vedacdes de alta pressdo do cabecote e os de
baixa pressdo do suporte relativo usando ferramentas

simples, conforme indicado na Fig. 21, pos. ®, prestando
atencdo para nao danificar os respectivos locais.

Fig. 21
Preste atencdo a ordem de desmontagem do
pacote de vedagées, conforme indicado na
Fig. 22, composto de:
1. Anel do cabecote
Retencao de HP
Anel Restop
Suporte dos vedantes
Retencdo de LP
Anel para estanqueidade
Anel eldstico
O-ring

©NOoO WA WN
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224 Desmontagem do grupo de pistao

O grupo de pistao ndo precisa de manutencao periddica.

As intervencoes estdo limitadas somente ao controle visual.

Para a extracao dos grupos de pistdo, opere como a seguir:

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

Fig. 23

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

Remontagem do cabecote-vedacao-grupo

de pistao

Para remontar os varios componentes, inverter as operagoes
anteriormente listadas, conforme indicado no parég. 2.2.3,
prestando particular atencédo a/ao:

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

Lubrifique os componentes 2, 3, 5 com lubrificante de
silicone do tipo OCILIS, c6d. 12001600. Tal operagao é
considerada necessaria também para facilitar a adaptagao
das bordas da vedacao sobre os pistdes.

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

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

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

B)

D)



3 CALIBRAGEM DO APERTO

DOS PARAFUSOS
Descricao Posic.de | Posic.de | Torque de
explosao | explosao | aperto Nm
KF KFR
Parafuso de fixagao 9 20 10
das coberturas
Parafuso fixacdo da 99 35 10
haste do guia do
pistao
Fixacdo dos pistdes 29 60 20
Parafuso de fixagcao 16 13 30*
da tampa da biela
Parafuso de fixacao 39 65 80**
do cabecgote
Parafuso de 40 61 120%**
coberturas da
vélvula
Parafuso de fixacao 57 33 40
do suporte de
elevacao
Tampa da descarga 1M 11 40
do dbleo
Tampa dos 59 64 40
condutores do fluxo
* Os parafusos de fixacao da tampa da biela devem

ser apertados respeitando as fases indicadas na
pag.71.
** Qs parafusos de fixacdo do cabecote pos. de

dinamométrica, lubrificando a haste rosqueada,
Fig. 24.
com chave dinamométrica, lubrificando a haste

rosqueada, respeitando a ordem relacionada no
esquema da Fig. 24.

explosédo 39 (65-KFR) devem ser apertados com chave
respeitando a ordem relacionada no esquema da

*** Qs parafusos de fixagao das tampas da valvula da
pos. de explosédo 40 (61-KFR) devem ser apertados

Fig. 24
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4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

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

Para as fases de montagem:

Bussola para vedacdo @e 45. Anel de vedacéo alternativo de H.P. @ 28x45x8.5/5

céd. 27473000

c6d. 27385400

Bussola para vedagdo @e 45. Anel de vedacao alternativo de H.P. @ 30x45x7.5/4.5

c6d. 27473000

c6d. 27385400

Bussola para vedacdo @e 48. Anel de vedacéo alternativo de H.P. @ 36x48x6/3.5

céd. 27473300

c6d. 26406300

Bussola para vedacdo @e 55. Anel de vedacao alternativo de H.P. @ 40x55x7.5/4.5

c6d. 27473100

c6d. 27356300

Bussola para vedacdo @e 36; Anel de vedacéo alternativo de L.P. @ 28x36x5.5

c6d. 27470900

c6d. 26134600

Bussola para vedacdo @e 38; Anel de vedacao alternativo de L.P. @ 30x38x5

c6d. 27471000

cod. 27385400

Bussola para vedacdo @e 44; Anel de vedacéo alternativo de L.P. @ 36x44x5.5

c6d. 27471100

c6d. 27385400

Bussola para vedacdo @e 48; Anel de vedacao alternativo de L.P. @ 40x48x5.5

c6d. 27471300

c6d. 26406300

Tampao para a vedacdo do eixo da bomba

c6d. 27904800

Tampao para a vedacdo da guia de pistdo

c6d. 27904900

Para as fases de desmontagem:

Valvula de aspiracdo/fluxo

c6d. 27513600

c6d. 26019400

Local da valvula de aspiragao/vélvula

c6d. 27516900

céd. 26019400

Tampa da vélvula de aspiracéo e de fluxo

c6d. 26019400

Vedacao da guia do pistao

c6d. 27503900

c6d. 26019400
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5 VERSOES ESPECIAIS

A seguir estdo relacionadas as indicacdes relativas a reparacéo
das versdes especiais. Onde néo estiver especificado de forma
diferente, consulte as informacoes relacionadas anteriormente
para a bomba KF versdo padrao.

Bomba KFR: para o reparo, sdo vélidas as indicacdes relativas
a bomba KF padrao, excluindo os vedantes de pressao, em
que é necessario observar o paragrafo especifico.

BOMBA VERSAO KFR
Desmontagem do grupo - suportes - vedacao

5.1
5.1.1

Separe o suporte de vedantes da camisa, retire o anel para
amola e o anel raspador (pos. ®®, Fig. 25) para acessar as
(pos. @, Fig. 26).

vedacoes de pressao

Fig. 25

Fig. 26

Para retirar o vedante de baixa pressao, é necessario extrair o
anel de bloqueio (pos. @, Fig. 27) e o anel de estanqueidade
(pos. @, Fig. 28).

Fig. 27
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Fig. 28

5.1.2 Montagem do grupo dos suportes - vedacao
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da remontagem indicada no parag. 2.2.3.

Substitua os vedantes de pressao, umedecendo
& as bordas com lubrificante de silicone

(sem borrifar), prestando muita aten¢ao para nao

danifica-las durante a inser¢ao na camisa.
Insira o vedante de baixa pressao no suporte da embalagem
(pos. @, Fig. 29) prestando atenc¢do para o sentido da
montagem, que prevé a borda de estanqueidade para a
frente (na direcdo do cabecote). Insira depois o anel de

estanqueidade, o anel de bloqueio (pos. ®®, Fig. 30) e 0 anel
circular (pos. @, Fig. 31).

A cada desmontagem, os vedantes de pressao
devem ser sempre substituidos junto com todos
os anéis circulares.

Fig. 29



Fig. 30

Fig. 31

Fig. 32
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Monte o anel anti-extrusao (pos. @, Fig. 33), e as trés fitas
isolantes, prestando atencdo para que os entalhes estejam
localizados a 120° de um para outro (pos. @, Fig. 34), o anel
raspador das fitas isolantes e o anel para mola (pos. ©©,
Fig. 35).

Fig. 33

Fig.35
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1 BBEAEHUE 2.1.1 LeMmMoHTaX MexaHNn4ecKom YacTu

B naHHom PYKOBOACTBE NPUBEAEHbI UHCTPYKLUV MO PEMOHTY BbinonHute YKa3aHHble onepauvun, npeaBapuTesibHO CHAB
Hacocos cemelicta KF. Ero Heobxo4mo BHUMaTeIbHO ruapaennyecknie KOMNOHeHTbl, KepaMmnyeckne NopLHN
NpOUMTaTh U YCBOUTL Nepef TeM, KaK BbIMOMHATL KaKue-nn6o 1 GpbISroBMKM Hacoca (N. 2.2.3,2.2.4).

paboTbl Ha Hacoce. [na cobniofieHns NpaBUIbHOM NOCNe10BaTENIbHOCTY AeNCTBUI,
BecnepeboiiHas paboTa 1 CPOK CNy»K6bl Hacoca AEMOHTUPYITE B CIIEAyIOLLEM MOPAAKE:

B 3HAUMTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUIbHON SKCNyaTaumn - LUNOHKY Bana Hacoca

N TEXHNYECKOTO 0BCYKMBaHUA. - 3a0HIOI0 KPbILIKY

Interpump Group He HeceT HMKaKol OTBETCTBEHHOCTU 3a - TOMOBKY LIATYHOB CleAyioLm 06pasom: oTkpyTUTe
NOBPEXAEHVIA, Bbl3BaHHbIE HEOPEXHOCTBIO 1 HecobnogeHeM KpenexHble BUHTbI rO/IOBKK, BbIHBTE FO/IOBKM LAaTyHa
Tpe60oBaHuit 3TOro PyKOBOACTBA. C COOTBETCTBYHOLUMMU H/XHUMU NOAYNOALWNMIHUKamu (Prc. 2),

B XO[4e AeMOHTa»<a O6paTI/ITe BHMMaHMe Ha Hymepauuto.
Bo u3bexxaHue owubOK 20/108KU U CMepXXHU WamyHa no 6okam
npoHymeposaHsl (Puc. 2/a, nos. ©).

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

BHVMaTenbHO 03HaKoMbTeCh C MHpopMaLel, NpBeSeHHO
B J]AHHOM PYKOBOJICTBE, MepPef BbIMOHEHUEM NTI0601
onepauuu.

3HaK npegynpexpaeHnsa

BHMMaTenbHO 03HaKoMbTeCh C I/IH(I)OpMaLlI/IeM,
I'Ipl/IBep,eHHOIh B JaHHOM PYKOBOACTBE, nepen
BbIMOSIHEHMEM 060N onepauunn.

3HaK onacHoCcTU
HapesawnTe 3alLLMTHbIE OUKM.

3HaK onacHoCcTU
HapeBaliTe 3alMTHble MepyaTKu nepes
BbINOJIHEHNEM OGO onepaumn.

MPABUJIA PEMOHTA

Puc. 2

L” @@L

. PEMOHT MEXAHUYECKOWM YACTU

Mepepn TeM Kak NPUCTYNaTh K PEMOHTY MEXaHUYECKIMX
KOMIMOHEHTOB, HEOOXOANMO YAANIUTL MAC/Io 13 KapTepa.

[nAa cnrBa Macna BbiHbTE Mac/ion3MepuTenbHbin wyn nos. O, a
3aTem npo6bKy, no3. @, Puc. 1.

N
-

Puc. 2/a

- GOKOBbIe KPbILKWU, NCMOb3ya AnA CHATUA 3 BUHTa M6X50
C NoJIHOW pe3b60ol NyTeM BBMHUMBAHWSA X B pe3bboBble
OTBEPCTUSA, KaK MOKa3aHo Ha Puc. 3.

Puc. 1

B CreLyanbHy0 eMKOCTb 1 o6ecneunTb ero
yTUAN3aLMIo B cCneLuanbHbIX LieHTpaxX.

He ponyckante nonagaHna macna

B OKpY»Kalollyio cpepy.

2 OTp360TaHHoe mMmacno HEOGXOAI/IMO nomMecTuTb

Puc. 3
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- TMpoTonkHuUTe Brieper HanpaBnAoLwme NopLIHA

C COOTBETCTBYOLMMMU LWATYHaMVU ANA obneryeHms
13BJieYeHA Bana Hacoca cboky. Ha Bany ectb ABe
KOHTPOJIbHblE MeTKM (0603HaueHbl «1» Ha Prc. 4 1 Ha
Puc. 4/a), oHV BOMKHBI 6bITb HanNpPaBneHbl B CTOPOHY
onepaTopa, YTobbl 6bIIO Nerye BbIHUMATD.

Puc. 4/a

- BbIHbTe Ban Hacoca.

- B3aBeplueHvie feMoHTaXa BbIHbTE LaTyHHbIE MeXaHV3Mbl
13 KapTepa Hacoca 1 CHAMMTE WITUGTbI C HaNPaBAAIOLNX
MOPLUHA.

- CHUMUTE NOAXOAALLVMY HCTPYMEHTaMM YMOTHAOLME
KosbLia C Bana Hacoca.

- CHVMWUTE yNOTHAOLWME KOMbLA C HaMpaBALWYX NOPLUHSA
B YKa3aHHOM nopsaKe:

Mcnonb3yiite cbeMHUK ¢ Kopgom 26019400 (Puc. 5, no3. @)

W Wwmnubl ¢ kogom 27503900 (Puc. 5, nos. @). HageHbTte

LUMMLbI HA YMAIOTHUTENIbHOE KOJbLIO 40 YIopa C NMOMOLLbo

monoTKa (Pvic. 5/a), 3aTemM NPUKPYTUTE CbEMHIIK K LMMLAM

1 BO3[ENCTBYITE Ha YAAPHYI0 YacTb CbeMHuKa (Prc. 5/b), noka

He GyAEeT BbIHYTO KOMbLIO, KOTOPOE HYXHO 3aMeHUTb (Puc. 5/c).

\ L L T ‘ﬂ‘“fﬂ‘ m ‘
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Puc.5/a

Puc.5/b

Puc.5/c

Mpun femoHTaxe y3/10B LWaTyHa NPoBepbTe COCTOAHME N3HOCa
WwToKoB nopLuHsa (no3. @, Puc. 5/d), a npn HeobxoanmocTy,
3aMeHUTe UX MyTeM CHATUSA 2 KpeneXXHbIX BUHTOB M6 (nos. @,
Puc. 5/d).



Puc.5/d

2.1.2 O6paTtHasa c6o0pKa MexaHun4YecKkol YyacTu
Y6eauBLUKCb B YNCTOTE KapTepa, MOXHO NMPUCTYNaTh K MOHTaXy
MexaHUYeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTaHOBNIEHHOM MOPALKE:

- YcTaHOBWTE BEPXHUE U HIKHWE
& NOYNOALWMMHNKN B COOTBETCTBYIOLLME
MocaloyHble MecTa LIATyHOB 1 FOfI0BOK.
Y6epuTech, YTO KOHTPOJIbHbIE METKMN
BepxHero (Puc. 6, no3. ®) n HWkHero (Puc. 6/a,
nos. @) NonynoaAWNNHNKOB PacnosioXKeHbl
B COOTBETCTBYIOLLMX FHe3/aX WaTYHa U FONIOBKU.

Puc.6/a

Ecnu wtoku nopLiHs 6binn 4EMOHTUPOBAHBI, NMPOBEpPbLTE Nepes,
c60pKOI NPABUIBHOCTb PACMONOXEHUS YMIIOTHUTENbHBIX
koney (no3. @, Puc. 6/b) n 3ameHnTE X NPU HEOOXOAMMOCTM.
3aTAHMTE LUTOKM NOPLUHA MOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLLNX
[BYX BUHTOB M6 C MOMEHTOM 3aTs>KKW, YKa3aHHbIM B Tabnvue
cTp. 89.
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Puc. 6/b

- BcraBbTe B KapTep Hacoca y3/ibl HanpasnAoLLel MOPLUHA
1 WaTyHa, MPU 3TOM HOMEP Ha CTEPXKHE LIaTyHa JOJIKeH
ObITb HarpaBneH BBEPX KapTepa.

[na ynpouieHus BBOJA Bana Hacoca (6e3 LNOHKM) HY»HO

NOBTOPUTb OMEePaLMIo, BbIMOTHEHHYIO NPU AEMOHTaXe,

NPOTONKHYB 10 YNopa y3/bl HanpPaBAoLLen NOPLUHA U WaTyHa

(m.2.1.1).

- TMepepn Tem Kak ycTaHaBNMBaTb GOKOBYIO KPbILLKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YNNOTHATENTIbHOM
KPOMKWM pafivanbHOro KoJbLia 1 COOTBETCTBYHOLLEN
KOHTaAKTHOW 30Hbl Ha Bany.

Ecnu noHagobuTtca 3ameHa, yCTaHOBUTE HOBOE KOJbLIO

C MOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (kog 27904800), Kak MoKka3aHo Ha

Puc.7.
Ha KPbILWKY HAJIOXKWNTb KOMNbLO, KaK NOKa3aHo Ha

Puc. 7.

Mepen Tem Kak ycTaHaBnMBaTb OOKOBbIE KPbILLKY, MPOBepbLTe
Hanunume Ha 06erx yNnoTHUTESNIbHbIX KOMEL, KPYrioro ceveHus,
a TaKkXe PerynMpoBOYHbIX LLA6 TONbKO Ha KPbILLIKE CO CTOPOHbI
nHAMKaTopa.

[ina ynpolueHna BBOAa NepBOro yyacTka U yCTaHOBKM KpbiLLeK
Ha KapTep pekoMeHAyeTCA NCnosb3oBaTh 3 BHTa M6 x 40

C HenonHow pe3bboit (Puc. 8, nos. @), 3aBepLuasn onepauuto

C MOMOLLbO BMHTOB, BXOAALLMNX B KOMMneKkTauuto (M6x18).

Ecnn Ban Hacoca nmeer AI/IaMeTpaanbIﬁI N3HOC
B MecCTe KOHTaKTa C ynnOTHIIITEHbHOI'il KpOMKOI'il,
BO n3bexxaHune nposegeHnA I.I.IJ'II/I(I)OBKIII MOXHO

NMONOEHUE KOJIbLIA MPU NEPBOM
MOHTAXE

MONOMEHME KOJIbLIA ANTA KOPPEKLMIA
BAJIA B CNIYYAE U3HOCA

b

Puc.7



Mocne 3aBepLUeHNA 3aTAXKKN NPOBEPbLTE Hanmnyvie 60KOBOro
3a30pa B 060MX HanpaBsieHVAX Ha roIoBKe LWaTyHa.
YcTaHOBWTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbBIE KOJbLia Ha
HanpaeBnAwLMe NOPLUHA 4O Yropa B COOTBETCTBYOLLEE
nocafloyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),

BbIMOJIHVB A€NCTBYA B YCTaHOB/IEHHOM MOPSAAKE:
MCNONb3yNTe NHCTPYMEHT C Kogom 27904900,
NpeACTaBnALWMIA COO0M KOHNYECKYIO BTYIIKY 1 Kanuop.
3aKpyTrTE KOHNYECKYIO BTYJIKY B OTBEpCTUE Ha
HanpasnALen nopLwHa (Pvc. 11/a), BcTaBbTe HOBOE
YMIOTHAOLLEE KOJbLIO Ha Kanmbp 1 BCTaBbTe ero o ynopa
(B 3aBMCMMOCTM OT BbICOTbI Kannbpa) B CBOE NocafoyHoe
MecTO Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11/b), cHUMWTE KOHMYeCKyto
BTYNKy (Puic. 11/c).

Puc. 8

- CoepuHuUTE ronoBKY LLATyHa
& C COOTBETCTBYIOLUMM CTEPXKHAMU,
pyKoBOACTBYsICb HOMepamu (Puc. 9, nos. @).

O6paTtunTe BHUMaHNe Ha NpaBUIbHOe
HanpasJieHne COOPKN KpbILLeK.

Puc.9

- TpurKpenuTe rofoBKN K COOTBETCTBYIOLMM CTEPXKHAM
LaTyHa ¢ nomoLpblo BUHTOB M 8x1x48 (Puc. 10), npu 3Tom
CMaXbTe, KaK NMOAroNIOBOK, Tak 1 pe3b6OBYI0 HOXKY.
BbinonHaiiTe 3Ty onepavuio B ABa 3Tana:

1. BpyuHylo 3aKpyTuTe BUHTbI 10 Hauana
& 3aTAXKKN.

2. MoMeHT 3aTaXKKuN 30 Hm

B kauectBe an bTepHaTUBbI:

1. MowmeHT npeaBaputenbHom 3aTskkn 10-15 Hm
2. MomMmeHT 3aTaXKun 30 Hm

| |

MONOXEHUE
KOJNbLA

Puc.11/a

Puc.11/b



Puc. 11/c

- YcTaHOBUTE 3a[HIOI0 KPbILLIKY BMECTe C YNNOTHUTEIbHbIM
KOJIbLIOM KPYI/10ro CeYeHNs, PacrosioxXmB ee OTBEPCTEM
Mac/IOM3MepPUTESNIbHOTO LLyra BBEpPX.

- HanonHute KapTep Macsiom, Kak ykasaHo B Pykoeodcmee
no 3Kkcnayamayuu u mexHu4eckom o6cayXueaHuro.

2.1.3 NlemoHTaXx 1 o6paTHaA c6opka NOAWNNHUKOB
" perynnpoBOYHbIX a6
TN NOAWMNNHNKOB (PONNKOBbIE KOHNYECKOIO TUMA)
obecrneunBaeT OTCYTCTBME OCEBOro 3a30pa KOJIeHYaToro Basa;
[ 5TON Lenu JOMKHbI ObITb PaccumTaHbl PErynvpoBOYHbIe
Wwanbbl. ina pa3bopkn/cO0pKM 1 BO3MOXKHON 3aMeHbI
Heob6xoVMO TLaTebHO coboAaTb CrefyioLue yKasaHus:
A) [emoHTax</o6paTHanA c60pKa KoneHyaToro Bana 6es
3aMeHbl NOALWNMHUKOB
Mocne cHATUA BOKOBBIX KPbILWEK, KaK yKa3aHo B 1. 2.1.1,
NpoBepbTe COCTOAHME POSIMKOB 1 COOTBETCTBYIOLLNX
IOPOXEK; €CIIN BCE OHW COOTBETCTBYIOT HOPME, TLIATEIbHO
OUMNCTHTE KOMMOHEHTbI C MPUMEHEHNEM NOAXOAALLEro
06e3X1PVBaIOLLErO CPEACTBA Y PABHOMEPHO HaHecuTe
CMa304yHOe Macso.
MpoknagKy MoryT 6bITb 1CMOb30BaHbl MOBTOPHO 1 AOSXKHbI

YCTaHaBNMBaATbCA TONIbKO NOA KPbILWKY CO CTOPOHbI MHAMKATOPa.

Mocne Toro Kak Becb y3en B cbope (dbnaHew, co CTOPOHbI
WHAMKaTopa + Basn + GpnaHeL, co CTOPOHbI iBWraTens) byaet
yCTaHOBeH, ybeanTech, YTO MOMEHT KaueHUs Bana npu
HenoLCOeAVUHEHHbIX LATyHax COCTaBAAET MUHUMYM 4 Hm
1N Makcumym 7 Hm.
Ona npubnmxkeHna aByx 60KOBbIX KPbILIEK K KapTepy MOXXHO
1Ccnonb3oBaTb 3 BUHTA M6x40 ansa nepeoii Gpasbl opueHTaLmu,
Kak nokasaHo Ha Puc. 8, 1 BUHTbI, NpefyCcMOTPEeHHbIe A
OKOHUaTeSIbHOTO 3aKPemnyieHUs.
MomeHT KaueHuA Bana (Mpuv NoacoeaHEHHbIX WaTyHax) He
[onxKeH npesbiwaTtb 8 Hw.
B) [emoHTa)xk/o6paTHaa cOGopKa KoneHuaToro Bana

C 3aMeHoli NOALWNNHNKOB
Mocne cHATUA BOKOBBIX KPbILWEK, KaK yKa3aHo B 1. 2.1.1,
CHVIMWTE BHELLHee KOMbLIO NOALWMMHMKOB U3 COOTBETCTBYIOLLNX
KPbILLIEK 1 BHYTPEHHEe KOJbLIO BMeCTe C OCTaBLUeCs YacTblo
NOALWMIMHMKA C 060X KOHLIOB Basia C MOMOLLbIO 0ObIYHON
BbIKOMOTKM WM NOA06HOrO MHCTPYMEHTA, KaK NMOKa3aHo Ha
Pnc. 8 nPuc.9.
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Puc. 12

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble NoALWMnHUKL MOTYT 3aMnpeccoBbIBaTbCA B XONIOAHOM
COCTOAHMI C MOMOLLbIO NPEecca Ui PblYaXKHOro KOMMeHcaTopa;
NPY 3TOM OHW JOMXKHbI 06A13aTeNIbHO ONMpPaTbCA Ha 6OKOBYIO
NMoBePXHOCTb 3aMpPeccoBbIBaEMbIX KOMeL, MOAWMNMHMKA

C NPVYIMeHeHneM creLuarnbHbIX KoMbLEBbIX Haknagok. Onepawuio
3anpeccoBKU MOXXHO 06erynTb NyTem HarpeBa COOTBETCTBYIOLLIMX
Jetanei o Temnepartypbl 120°-150 °C (250°-300 °F), y6eavBLumch,
YTO KpYITIble raiiku CagAaTca B COOTBETCTBYIOLLME MHE3AA.

A

PacueT nakeTa perynnpoBoYHbIX Waii6:

Mpw BbINONHEHNM 3TOW ONepaLMu y3bl HanpasAoLLei
MOPLUHA Y LIATYHOB JOMKHbI 6bITb YCTaHOBNEHbI, FONIOBKN
LaTyHa OTCOeIMHEHbI U LLATYHbl 3a[1BUHYTbl BHU3. BcTaBbTe
BaJl Hacoca 6e3 LWNOHKM B KapTep, yoeanBLIMCH B TOM, YTO
XBOCTOBMK BOM BbICTYnaeT € Hy>KHOWN CTOPOHbI.

Hukoraa He MeHANTe MeXAy co60i1 YacTn ABYX
MOALMNMHNKOB.



3akpenuTe pnaHeL, co cTopoHbl BOM K KapTepy, TaTeslbHO Onpepenus no TabnuLe TN 1 KONMYECTBO NMPOKIAAO0K,

cfiefd Npyi 3TOM 3a KPOMKOW YMNOTHUTENIbHOTO KOMbLia. BbIMOJIHWTE CiefytoLLYyI0 MPOBEPKY: YCTAHOBUTE NaKeT
BbinonHaiiTe AeiCTBYA B BbILLEOMNVICAHHOM NMOPAAKE, 3aTAHNUTE NPOKAOK Ha LIEHTPVIPYIOLLNIA BbICTYM MOJ KPbILLIKOW CO
KpeneXHble BUHTbI MPeyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM. CTOPOHbI MHAMKaTopa (Pyc. 15), NpUKpennTe KPbILLKY K KapTepy
3aTem BBeguTe driaHeL, Co CTOPOHbI MHAMKaTopa 6e3 B NMopAfKe, ON1CaHHOM B M. 2.1.2, 3aTAHWTE COOTBETCTBYOLME
NPOKNAafOK B KapTep 1 HauMHanTe Nnpubanxartb ero, BUHTbI NPeAyCMOTPEHHBIM MOMEHTOM.

BPYYHYIO PaBHOMEPHO 3aKpyunBas ciy>KebHble BUHTbI M6x40 Y6eamTech, YTO MOMEHT COMPOTVBIEHNA BPALLEHNIO Bana
He6OobLLVMI MOBOPOTaMM, YTOObI KpbILLKa NPOoABUranach HaxoauTcA B npepenax ot 4 Hvi o 6 Hw.

MefJIEHHO, HO MPaBWJIIbHO. Ecnu 5TOT MOMEHT NpaBusbHbINA, MPUCOEANHNTE LWATYHbI
OpHoBpemeHHO NpoBepsliTe cBO6OAHOE BpaLleHye Bana, K KoleHyaToMy Basly U nepenguTe K cnefytowemy starny;
noBopayunBas ero BpyyHyto. B MPOTVBHOM C/lly4yae paccumnTainTe 3aHOBO MaKeT MPOKMIaAoK,
Mo Mepe BbINOIHEHUA onepaLy Bajl HAYHET BpaLiaTbCA NMOBTOPUB onepauum.

3aMETHO TyXe. 2.2 PEMOHT I'MAPABJIMYECKOM YACTU

B 5TOT MOMEHT NpeKpaTuTe NPOABMIaTh KPbILLIKY Y MOSHOCTbIO
OTKPYTUTE KPEMeXHble BUHTbI.

C nomoLLbo TONLWMHOMEPa 13MepbTe 3a30p Mexay 60KoBO
KPbILLKOW 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

2.2.1 [emoHTax Topua: KnanaHHble y3nbl

PaboTbl orpaHnunBaloTCA MPOBEPKAMM W 3aMEHOW KflanaHoB
B CJlyyae Takol HeobXoANMOCTH.

[inAa n3BneyeHna KnanaHHbIX y310B AeNCTBYNTE Cledyowmnm
ob6pazom:

Puc. 14

Onpepenvte NakeT NPOKIALOK, PyKOBOACTBYSACH
HUXKenpriBeleHHON Tabnuuei:

MNMokasaHne nsmepennii | Tun npoknagku | Kon-Bo wityk
o7 0,05800,10 / /
o10,11 po 0,20 0,1 1
o10,21 800,30 0,1 2
o10,31 00 0,35 0,25 1
o1 0,36 go 0,45 0,35 1
0,35 1
o1 0,46 no 0,55 010 1
o1 0,56 oo 0,60 0,25 2
0,35 1
010,61 000,70 0,25 1

Puc. 16/a

- OTtkpyTuTe 7 KpenexHbix BUHTOB M12x35 Kpblwek
KnarnaHoB 1 CHUMUTE KpbILWKK (Puc. 16).

MN3BneknTe NpobKM KnanaHoB C MOMOLLbIO CbeMHMKA
C ynapHon maccon (kog 26019400 B coueTaHum
C UIHCTPYMeHTOM nog, kogom 27513600, Puc. 16).

- V3BnekuTe KnamaHHble y3/bl C MOMOLLbIO TOrO »Ke CbeMHUKa
C y#apHOW Macco, KOTOPbI 1CNonb3oBanca Ana npobok
KnanaHoB (kof 26019400 B coueTaHUy C UHCTPYMEHTOM MO,
kopom 27513600, Puc. 16/a).

Ecnun rHe3ga BcacbiBaloLero i HarHeTawLero

& K/lanaHa npuaunim K Topuy (Hanpumep, ns-3a

HaKMUNW, BbI3BaHHOW ANNTENbHbIM NPOCTOeM
Hacoca), BbINoNHNTe cneaylolne fencTBus:
- CMOMOLLbI CbeMHMKa (kog 27516900
Puc. 15 B COYETaHUN C UHCTPYMEHTOM MoJ KOAOM
26019400, Puc. 16/b).
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kof 26019400

koA 27516900

Puc. 16/b

- CHMWTe KnanaHHble y3/bl BCACblBaHWA N HarHeTaHus,
3aKkpyT1B BUHT M10, AflIMHa KOTOPOro No3sonsaeT

BO3/e/ICTBOBaTb Ha TapesiKy KnarnaHoB 1 U3Bneyb

HanpaBsnALYI0 KnarnaHa 13 rdespaa (nos. @, Puc. 17).

Puc. 17

2.2.2

A

O6paTtHasa c6opKa TopLa: KnanaHHbie y3.bl
YnenanTte ocob6oe BHYMaHVe COCTOAHWNIO U3HOCA
Pa3NNYHBIX KOMMOHEHTOB U 3aMeHANTe UX NP
HeobXoArMMOCTM U, B NIIOOOM Cllyyae, C NepuoanyHo-
CTblo, yKa3aHHo B Tabnuue «[MPOOUITAKTUYECKOE
TEXOBCITYXXUBAHWE» rnasbl 11 Pykoeodcmea no
3KCNIyamayuu u mexHu4eckomy o6C/1y»ueaHuio.
lMpw Kaxk[oM NPoBepKe KnanaHoB MeHANTe Bce ynioT-
HUTENbHbIE KOJbLia KPYIOro CeYeHA 1 BCe YMOpPHble
KOJbLIa, KaK KilaraHHbIX y3J10B, Tak 1 MPOBOK KanaHoB.

Mepepn TeM Kak yCTaHaB/MBaTb KNamnaHHbIe y3/bl
06paTHO Ha MeCTO, XOPOLLIO OUMCTUTE U BbICYLLNTE
COOTBETCTBYIOLLME NOCaf0YHble MeCTa B TOpLie,
KaK rnokasaHo Ha Puc. 18.

N

Punc. 18
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[ina obpaTtHO COOPKM PasNMUYHbIX KOMMOHEHTOB BbINOSIHUTE
B 0OpaTHOM NopAfKe paHee onrcaHHble onepaumy,

KaK yKa3aHo B . 2.2.1. [Ina ynpoLieHna BBOAa HanpasnaoLLen
KnanaHa B rHe3[j0 MOXHO UCMOJIb30BaTb BTYJIKY, KOTOPYIO
HY>KHO MOCTaBUTb Ha FOPW30OHTasIbHbIE YYaCTKM HarpaBnAoLLen
1 yAapHbIM NprUcnocobneHrem BOUBaTb MO BCEW OKPYKHOCTH
(Pric. 19 n Puc. 19/a).

B xope c60pKu BcacbiBalOLX I HarHeTaloLWX
K/lanaHHbIX y3/10B He nepenyTanTe Mecramm
paHee CHATbIE NPYKNHbI BCaCbIBaHUA U NPYKNHbI
HarHeTaHmA:

A) MpyxnHbl BcacbiBaHUA «6enoro uyseTan.

B) MpyXunHbl HAarHETaHNA K4E€PHOro LBeTa».

—

Puc. 19

Puc. 19/a

BcraBbTe BcacbiBaloWe N HarHeTawwme
K/lanaHHble y3Jbl 1 y6eAuTeCh, YTO OHV BOLWIN A0
ynopa B rHe3p0 Ha TopLe.

3aTemM HagieHbTe KPbILKW K/larnaHoB

1 OTperynupyinTe AUHaMOMETPUYECKUM

KNlo4om cooTBeTcTBylowme BuHTbl M12x35 go
npeAycMOTPEHHOro MOMEHTa 3aTAXKKW.

AN



223 [AemMoHTaX TopLa: ynioTHeHUA
3ameHa ynnoTHeHNI TpebyeTca Npu NOABNEHNN yTeyeK
BOZbl U3 APEHAXHbIX OTBEPCTUI MO KapTEPOM Hacoca W,
B JIIOOOM CJlyyae, C NeprOLUYHOCTBIO, YKa3aHHON B Tabnvue
«MPOOUITAKTUYECKOE TEXOBCITY>KMBAHWME» rnasbi 11
Pykoeodcmea no 3Kkcniyamayuu u mexHu4eckomy
ob6cnyueaHuio.
A) OTKpyTuTe KpenexHble BUHTbI Topua M12x150,

KakK rnokasaHo Ha Puc. 20.

224 [lemoHTaX 6510Ka NOPLUHA

Bnok nopuHs He Hy»JaeTca B Neprognyeckom

TexobcnyKmBaHyW. PaboTbl OrpaHNUMBaIOTCA BU3yanbHOM

NpoBepKO.

[lnA n3BneyeHns NOPLUHEBbIX FPYMN AeNCTBYNTE CrieayoLWwmm

ob6pazom:

A) OTKpyTUTe KpenexHble BUHTbI MOPLLHS, KaK NOKa3aHo Ha
Puc. 23.

Puc. 20

B) Ortamenute TOpeLw OT KapTepa Hacoca.

C) OO6bIYHBIMY MHCTPYMEHTaMU BbIHbTE YINJIOTHEHUA BbICOKOTO
[aBeHVs 13 TopLa M YMIOTHEHWS HU3KOTO JaB/eHs 13
COOTBETCTBYIOLLEN OMOPbI, KaK MOKa3aHo Ha Puc. 21, no3. ®,
CTapascb He MOBPeAnTb COOTBETCTBYHOLLME NOCAA0UHble
MecTa.

Puc. 23

B) [lMpoBepbTe 1 onpegennTe NX COCTOAHNE U3HOCA U,
npw HeobXoANMOCTY, NMPOM3BeAUTE 3aMeHY.
2 Mpn KaXKaom AeMoHTa)ke Heo6XoAMMO MEeHATL

BCe YNNOTHUTe/NIbHbIe KOJIbLia KPYrioro ceyeHmns
6110Ka NOopLUHA.

Puic. 21 2.2.5 O6paTtHasA c6opKa Topua, yNn/oTHeHU N,

Co6niofaiiTe n3obpaxkeHHblll Ha Puc. 22 nopapok 6noKa NopLuHA

& AEMOHTa)ka KOMMNIeKTa YNIOTHEHUIA, B KOTOPbIA [ina ob6paTHOM C60PKM PasfNUYHbIX KOMIOHEHTOB BbINMOMHUTE
BXOAUT: B 06paTHOM NopsfAKe paHee onmncaHHble onepawLmn, Kak
1. TopuoBoe KonbLo yKasaHo B . 2.2.3, obpalian ocoboe BHUMaHMe Ha cregyoLuee:
2. YnnoTHeHWe BbICOKOro AaBfieHA A) KomnnekT ynnoTHeHwuiA: cobsoaaiiTe TOT e NopALOK,
3. KoHTpKonbLo «Restop» YTO 1 MpW Onepaunn 4EMOHTaKa.
4. Onopa ynnoTHeHun B) CmarkbTe KOMMOHEHTbI 2, 3, 5 CUNMKOHOBOW CMa3KoM TUna
5. YnnotHeHwe HU3KOro faBneHnA OCILIS, koa 12001600; cumTaeTCa, UTO 3TO TaKXe ynyyluaeT
6. KonbLo AnAa ynnoTHeHuA yCaaKy KPOMKM YMIOTHEHWI Ha NOPLLHE.
7. TIpy>KnHHOE KOMbLO C) [AnAa npaBunbHOWN yCTaHOBKM YMAOTHEHWUI BbICOKOTO
8. YnnoTtHuTenbHoe KonbLo O-ring [aBneHnA B CBOM NOCaf0YHble MecTa Ha TopLe 1 BO

n3bexaHne NoBpeXaeHNa KPOMOK UCMOoSb3yiTe
cneumasnbHble MHCTPYMEHTbI B 3aBUCUMOCTM OT ANaMETPOB
OopraHa Hakauku, Kak yKasaHo B pa3gerne 4.

D) YcrtaHoBWTE 06pPATHO MOPLUHK, 3aKPYTUB BUHTbI
cneumanbHbIM AUHAMOMETPUYECKIM KItoUOM, cobioaan
MOMEHT 3aTAXKKW, YKa3aHHbIV B pasgene 3.

E) YctaHoBwuTe TOpeL: ANnA onpeaeneHna 3Ha4eHA MOMeHTa
3aTAXKM M MOPAAKA 3aTAXKKN PYKOBOACTBYMNTECH YKa3aHUAM
B pa3gene 3.
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3 KAJINBPOBKA MOMEHTA 3ATAMXKU

BUHTOB

OnucaHue MNo3. Ha get. | Mo3.Ha geT. | MomeHT

yeprexe KF yeprexe 3aTAXKKM,
KFR Hm

BuHT KpenneHuna 9 20 10

Kpbllwek

BuHTbI 929 35 10

KpenneHua

LUTOKa

HanpasnaoLlen

nopLuHA

KpenneHne 29 60 20

nopLuHen

BuHT Kpennexua 16 13 30*

roNoBKM LLATyHa

BuHT KpenneHuna 39 65 80**

Topua

BUHT Kpblwek 40 61 120%**

KfanaHoB

BuHT KpenneHua 57 33 40

NOgbEMHON

CKOOGbI

MacnocnusHas 11 1 40

npoobka

Mpobka 59 64 40

HarHeTaroLwmx

TpybonpoBoaos

* BuHTbI KpenneHna ronoBKm LaTyHa HY>KHO 3aTArBaTb

HOXKY.
*%%

B NOC/1ejOBaTe/IbHOCTM, YKa3aHHOM Ha cTp. 84.
** BuHTbI KpenneHuna ronosku, nos. 39 Ha
LeTannpoBoYHOM YepTexe (65-KFR), Heobxoarmo
3aTArMBaTb AVHAMOMETPUYECKUM KITOUOM B NOpPALKe,
YKa3aHHOM Ha cxeme Ha Puc. 24, cmasas pe3b6oByto

BrHTbI KpenneHnA Kpbiluek KnanaHos, no3s. 40 Ha
AeTanmpoBoyHoM YepTexe (61-KFR), Hy»HO 3aTArmBatb
ANHAMOMETPUYECKMM KITOUOM B MOPAAKE, YKa3aHHOM
Ha cxeme Ha Puc. 24, cmasaB pe3b60BYI0 HOXKY.

Puc. 24

89



4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

PemoHT Hacoca moxkeT OCyLLeCTBIATbCA C MOMOLLbIO CreunalibHbIX MHCTPYMEHTOB CO cJiefyloLWwnmMmmn Kogamm:

Ha sTane moHTaxa:

Kog 27473000
Btynka ana ¢pukcaumm @e 45; KOHTPKObLO YNIOTHUTENIbHOE BbICOKOTO fiaBneHus @ 28x45x8.5/5 Kop 27385400
B ) ) 2 kop 27473000
TynKa ana prkcaummn @e 45; KOHTPKOMbLIO YNNOTHUTENIbHOE BblICOKOro AaBneHua @ 30x45x7.5/4.5 Kop 27385400
Kog 27473300
Btynka ona ¢pukcaumm @e 48; KOHTPKOMbLO YNIOTHUTENIbHOE BbICOKOTO faBreHus @ 36x48x6/3.5 Kop 26406300
Btynka ana ¢pukcayunm @e 55; KOHTPKOMbLIO YNNOTHUTENbHOE BbICOKOTO AaBneHua @ 40x55x7.5/4.5 Ko 27473100
Kog 27356300
Kkog 27470900
Btynka ana ¢pukcaumm @e 36; KOHTPKOMbLO YNIOTHUTENIbHOE HU3KOrO AaBnieHns @ 28x36x5.5 Kop 26134600
B ) ) 2 kop 27471000
TynKka ana prkcaummn @e 38; KOHTPKOMbLIO YNNOTHUTENIbHOE HM3KOro AaBneHuna @ 30x38x5 Kop 27385400
Btynka ona ¢pukcaumm @e 44; KOHTPKOMbLO YNIOTHUTENIbHOE HU3KOTO AaBnieHnsa @ 36x44x5.5 kop 27471100
kop 27385400
Btynka ana ¢pukcaumm @e 48; KOHTPKOMbLIO YNNOTHUTENIbHOE HMU3KOTO AaBnieHna @ 40x48x5.5 KOA 27471300
Kog 26406300
Kanunbp nnsa canbHyKa Bana Hacoca koA 27904800
Kannbp ans canbHvKa HanpasAsioLen MOPLUHA Kop 27904900
Ha stane gemoHTaxa:
kop 27513600
KnanaH BcacblBaHWA/HarHeTaHWA

kop 26019400
[He310 KnanaHa BcacblBaHUA/HarHeTaHWA koA 27516900
kog 26019400
Mpo6Ka KnanaHa BcacblBaHNA 1 HarHeTaHKA kog 26019400
. kop 27503900

CanbHWK HanpaBnALLEen NOPLUHA
kop 26019400
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5 CNEUMUANDBHDBIE BEPCUU

Hwuxe npuBeeHbl UHCTPYKLMM MO PEMOHTY CreLnasibHbIX

Bepcuii. ECin He yKa3aHo MHOe, PyKOBOACTBYWTECH BbILLEN310-

MEHHbIMU YKa3aHUAMM AnA CTaHAApPTHOW Bepcum Hacoca KF.

- Hacoc KFR: peMOHT ocyLuecTBnAeTcA COrnacHo ykasaHnam Ana
CTaHpapTHow Bepcmm Hacoca KF, 3a MCKtoUYeHNEM NMPUMKMMHbIX
YNIOTHEHUIA, KOTOPbIM NMOCBSALLEH OTAENbHbIN Naparpad.

HACOC BEPCUU KFR
[lemoHTax 6n10Ka, onop, ynnoTHeHUin

5.1
5.1.1

OTcoenuHMTE ONOPY YNIIOTHEHUI OT PY6aLLKW, BbIHBTE KOJIbLIO
LA NPYKUHbI 1 MacniocbeMHoe KosnbLo (no3. @, Puc. 25)
L1 TOrO, YTOObI OTKPbITb AOCTYM K NMPUMKMMHbBIM YMJIOTHEHUAM
(nos. @, Puc. 26).

Puc. 26

[nA CHATUA YyNNOTHEHNA HU3KOTO AaBNeHNA HEOOXOANMO CHATb
cTonopHoe KonbLo (no3. @, Puc. 27), n ynnoTHUTENIbHOE KOMbLO
(nos. @, Puc. 28).

Puc. 27
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Puc. 28

5.1.2 C6opKa 6noKa onop v ynioTHeHUn
BbinonHuTe 06paTHYto cOOpPKy B Nopsake, 06paTHOM
[EeMOHTaxKy, OnmcaHHoMy B . 2.2.3.
3ameHuTe NPYKNMHbIE YNINIOTHEHUA, CMOYUB NX
& KPOMKU CUINKOHOBOI cMma3Kou (He NoKpbiBas
1X), Npy 3TOM CTapaiiTecb He NOBPeAUTb X Npu
BBOJe B py6allKy.
BcTaBbTe ynnoTHeHWe Ans HA3KOrO JaBeHUs B AepKaTesb
Habueku (no3. ®, Puc. 29), cobnioaas HanpaseHe cOopKK,
COIMacHO KOTOPOMY YMIOTHUTENIbHAs KPOMKA AOIKHa ObITb
HanpasseHa Bnepep (B CTOPOHY ronoskm). Mocne storo
BCTaBbTe YMJIOTHUTENbHOE KOJIbLIO, CTOMOPHOE KOJbLIO

(no3. ®®, Puic. 30) 1 KonbLO € KpyribiM ceyeHnem O-ring
(nos. @, Puc. 31).

Mpn Ka’kaOM AeMOHTaXKe HY)KHO 06A3aTeNbHO
3aMeHATb NPUKNMHbIE YNAOTHEeHNA BMecTe CO
BCEMU YNJIOTHUTENIbHbIMU KOJIbLiaMu Kpyrfioro
ceyeHms.

Puc. 29



Puc. 30

Puc. 31

YcTaHOBMTE KOMbLO C KpyrbiM ceyeHrem O-ring Ha onopy
YMAOTHEHWIA.

Puc. 32

92

YcTaHoBWTe NpefoxpaHuTenbHoe KosbLo (no3. @, Puc. 33),

TPpY HabVBKM Tak, YTOObI pa3pesbl HAXOAUNUCH APYT OT Apyra

nog yrnom 120° (no3. @, Puc. 34), MacnocbeMHoe KosbLO

HabUBOK 1 KOJbLO Ana npyxuHbl (no3. ®®, Puc. 35).
Y

Puc. 33

Puc. 35
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1 GIRIS

Bu kilavuz, KF serisi pompalarin tamiri hakkinda talimatlar
icermektedir ve pompa Uizerinde herhangi bir islem yapmadan
once dikkatlice okunmali ve anlasiimahdir.

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.

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

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

2.1 MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

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

L @D

Sek. 1

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

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalari pompadan ¢ikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtar

- arka kapak

- baglanti mili kapagd su sekilde olacaktir: kapak sabitleme
vidalarini s6kin, baglanti mili kapaklarini alt yarim-
rulmanlariyla birlikte cikartin (Sek. 2), sékme esnasinda
numaralandiriimis siraya dikkat edin.

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek.2/a

- 3 Adet tam disli M 6x 50 vidalari ¢cikarmak icin kullanilan yan
kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere takilacaktir.
.

Sek.3
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- Pompa milinin yandan ¢ikartilmasini kolaylastirmak icin
piston kilavuzlarini baglanti milleri ile birlikte ileri itin. Mil/
saft Uzerinde gorilebilen iki referans noktasi mevcuttur
(Sek. 4 ve Sek. 4/a'da 1 sayisi ile gOsterilmistir); bunlar,
cikartma islemini kolaylastirmak icin operatére dogru
doéndarilmelidir.

Sek.4/a
- Pompa milini ¢ikartin
- Baglanti mili gruplarinin sékme islemini, bunlari pompa
karterinden cikartarak ve piston kilavuz pimlerini sokerek
tamamlayin.
- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amagli aletler
kullanarak cikartin.
- Piston kilavuzu sizdirmazlik/conta halkalarini asagida
aciklandigdi gibi ¢ikartin:
Cikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. @) ve pense - kod no.
27503900 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ¢ekic yardimiyla kavrayicryi/
tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi tizerinde gidebildigi kadar
sokun (Sek. 5/a), daha sonra ¢ikarticlyi tutucuya vidalayin ve
degistirilecek halka ¢ikana kadar (Sek. 5/c) ¢ikartici gekici kullanin
(Sek. 5/b).

Sek. 5/c

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

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi
Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik parcayi
asagida anlatildigi gibi monte edin:

2 Ust ve alt yarim rulmanlari, baglanti milleri ve

kapaklarindaki yuvalarina monte edin.
Ust yarim-rulmanlarin (Sek. 6, poz. @) ve alt yarim-
rulmanlarin (Sek. 6/a, poz. @) izerindeki referans
isaretlerinin baglanti mili ve kapagindaki ilgili
yuvalarina yerlestiginden emin olun.

Sek.6

Sek. 6/a

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

Piston kilavuz millerini, ilgili iki M6 vidasini syf. 115'deki tabloda
belirtilen tork gliclinde sikarak sabitleyin.
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Sek. 6/b
Piston / baglanti mili kilavuzu gruplarini, baglanti mili
Gzerindeki numaralari karterin Gst kismina dogru bakacak
sekilde yerlestirerek pompa karterine takin.
Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/dili
kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarint mimkiin
oldugunca asagi dogru iterek s6kme esnasinda yapilan islemleri
tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).
Yan kapagdi PTO tarafina monte etmeden dnce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil Gzerindeki
ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkay! bir alet (kod
no. 27904800) kullanarak Sek. 7'de gosterildigi gibi konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden
& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,
asinma olugmasini 6nlemek icin halkayi 