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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione

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

Dal corretto uso e dalla adeguata manutenzione dipende il
regolare funzionamento e durata della pompa.

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

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

Segnale di Avvertenza : &), o
3 3 ;nrﬂ;""‘..

Fig. 1/a
Leggere attentamente quanto riportato in questo
manuale prima di ogni operazione.

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

Segnale di Pericolo nell’lambiente.

Munirsi di occhiali protettivi.
2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Segnale di Pericolo La corretta sequenza & la seguente.

Munirsi di guanti protettivi prima di ogni Svuotare completamente la pompa dall’olio, quindi

operazione. provvedere allo smontaggio del coperchio carter (e relativo

O-ring) svitando le 6 viti M10 (pos. @, Fig. 2).

NORME DI RIPARAZIONE

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

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

Rimuovere la linguetta dall’albero PTO (pos. @, Fig. 3).
\ z \ i T

Fig. 1
Il residuo di olio rimasto nel riduttore puo essere rimosso

svitando il tappo presente sul fondo della scatola riduttore,
(pos. @, Fig. 1/a).




Svitare le viti di fissaggio del coperchio pignone (pos. ©, Fig.4)  Posizionare n.3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 7) con la
e rimuovere il coperchio (pos. @, Fig. 5). funzione di estrattori negli appositi fori.

Fig. 4 Fig.7

Avvitare gradualmente le 3 viti M8 (pos. @, Fig. 8) con la
funzione di estrattori e contemporaneamente, utilizzando
I'apposito attrezzo (cod. 27884700), battere sullo stesso

in modo che il cuscinetto rimanga sul pignone durante
I'estrazione del coperchio (pos. @, Fig. 8/a).

Fig. 5

Svitare le viti di fissaggio del coperchio riduttore (pos. @,
Fig. 6).

Fig.6

Fig. 8/a
Ad operazione terminata rimuovere il coperchio riduttore.




Estrarre il paraolio dal coperchio pignone agendo dal lato
interno del coperchio (pos. @, Fig. 9).

Fig. 9
Svitare le viti che fissano il fermo corona (pos. @, Fig. 10) e
rimuoverlo (pos. ®, Fig. 11).

Fig. 11

Per poter rimuovere il gruppo pignone + corona & necessario
applicare delle masse battenti ai 2 fori M8 della corona

(pos. @, Fig. 12) e al foro M12 del pignone (pos. @, Fig.12).

Fig. 12

Agire alternativamente sulle due masse battenti fino alla

completa estrazione del gruppo pignone (pos. @, Fig. 13
4 Y

).

Fig. 13
Ora é possibile sfilare completamente la corona (pos. @,
Fig. 14).



Togliere la linguetta dall'albero (pos. @, Fig. 15). Per evitare possibili errori cappelli e semibielle sono stati
[ : numerati su un lato (pos. @, Fig. 18).

Fig. 15

Sfilare I'anello di appoggio corona (pos. @, Fig. 16).

. J—

Fig. 18
Fig. 16 Fare avanzare completamente le semibielle nella direzione
Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 17). della parte idraulica per consentire la fuoriuscita dell’albero a

gomiti. Per facilitare 'operazione utilizzare I'apposito attrezzo
(cod. 27566200), (pos. @, Fig. 19).

Fig. 17

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

2 I cappelli di biella e le relative semibielle devono

essere rimontati esattamente nello stesso ordine
e accoppiamento in cui sono stati smontati.



Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. ®,
Fig. 20).

Fig. 20

Svitare le viti di fissaggio della scatola riduttore (pos. @, Fig. 21
e Fig. 22).

Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 23) con la
funzione di estrattori negli appositi fori.

Fig. 23
Avvitare le 3 viti M8 gradualmente (pos. @, Fig. 24) per evitare
che la scatola possa inclinarsi troppo e bloccarsi in sede.
Provvedere alla rimozione della scatola sostenendo I'albero
per evitare danneggiamenti (pos. @, Fig. 25).

Fig. 24

Fig. 25



Dalla parte opposta svitare le viti di fissaggio coperchio Avvitare le 3 viti M8 gradualmente (pos. @, Fig. 29) per evitare
che il coperchio possa inclinarsi troppo e bloccarsi in sede.
Provvedere alla rimozione del coperchio cuscinetto
sostenendo l'albero per evitare danneggiamenti (pos. @,

Fig. 30).

cuscinetto (pos. @, Fig. 26 e Fig. 27).

Fig. 27

Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 28) con la
funzione di estrattori negli appositi fori

e !
- .

Fig. 30
Sfilare dal carter I'albero a gomiti dal lato PTO (pos. @, Fig. 31).

Fig. 28

Fig. 31
Nell'eventualita fosse necessario sostituire una o piu bielle o
guide pistone occorre operare come segue:



Procedere a svitare le viti dell'attrezzo cod. 27566200 per
sbloccare le bielle (pos. @, Fig. 32) e successivamente estrarre i
gruppi biella-guida pistone dall'apertura posteriore del carter
(pos. @, Fig. 33).

\

Fig. 33

Ora é possibile provvedere allo smontaggio dei paraoli guida
pistone facendo attenzione a non danneggiare la canna di
scorrimento del guida pistone.

Qualora si rendesse necessaria la sostituzione dei

& paraoli guida pistone senza dover smontare tutta
la parte meccanica, e possibile estrarre i paraoli
utilizzando I'apposito attrezzo cod. 27644300
operando come segue:

Inserire I'attrezzo (pos. @, Fig. 34) e avvitarlo sullo stelo fino a

battuta (pos. @, Fig. 35).

— :

Fig. 34

Fig.35
Azionare il pignone fin tanto che il dente dell’attrezzo entra
completamente nel paraolio (pos. @, Fig. 36). Continuare con
la rotazione del pignone fino alla completa estrazione del
paraolio (pos. @, Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 37



Rimuovere l'attrezzo ed estrarre il paraolio (pos. @, Fig. 38).

Fig. 41
Fig. 38 Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto (pos. @, smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. ®,

Fig. 39). Fig. 42).

Fig. 39
Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 40) e provvedere all'estrazione
della biella (pos. @, Fig. 41).

Fig. 42

Fig. 40
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Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. ®, Fig. 43).

Fig. 43

2.1.2 Montaggio parte meccanica
Procedere al montaggio seguendo il procedimento inverso
indicato al par. 2.1.1.

La corretta sequenza ¢ la seguente:

Assemblare lo stelo al guida pistone.

Inserire lo stelo guida pistone nell'apposita sede sul guida
pistone (pos. @, Fig. 44) e fissarlo a quest’ultimo mediante le 4
viti a testa cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

Fig. 45

11

Bloccare il guida pistone in morsa con l'ausilio di apposito
attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 46) come indicato nel capitolo 3.

Fig. 46

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 41) e
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 40).
Applicare i due seeger di spallamento (pos. @, Fig. 39).

A

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

Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del
carter (pos. @, Fig. 33).

2 Linserimento del gruppo semibiella-guida

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

pistone nel carter deve essere fatto orientando le
semibielle con la numerazione visibile dall’alto.

Bloccare i tre gruppi utilizzando I'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 32).

Premontare I'anello interno dei cuscinetti dell’albero a gomiti
(da entrambi i lati dell'albero fino a battuta) utilizzando
I'apposito attrezzo cod. 27604700 (pos. @, Fig. 47) (pos. ®,
Fig. 48).

A

Gli anelli interni ed esterni dei cuscinetti
devono essere rimontati mantenendo lo stesso
accoppiamento con cui sono stati smontati.

Fig. 47



Arrivare fino al completo inserimento dell'albero nel carter
(pos. @, Fig. 51 e Fig. 52).

Fig. 48

Inserire I'albero dal lato PTO prestando attenzione a non
urtare i fusti delle bielle montati precedentemente (pos. @,
Fig. 49) e (pos. @, Fig. 50).

Fig. 51

Fig. 52
Fig. 49 Dal lato opposto della scatola riduttore premontare I'anello

esterno del cuscinetto albero a gomiti utilizzando I'attrezzo
cod. 27605000 (pos. @, Fig. 53) fino al suo completo
inserimento a battuta (pos. @, Fig. 54).

Fig. 50

L'albero a gomiti deve essere tassativamente
& montato con il lato PTO dalla parte opposta Fig. 53

rispetto ai fori G1/2” per i tappi di scarico olio del

carter pompa (pos. @, Fig. 52).

12



Inserire la guarnizione laterale sul coperchio cuscinetto
(pos. @, Fig. 57) e sollevare I'albero a gomiti per favorire
I'inserimento del coperchio (pos. @, Fig. 58).

Fig. 54

Ripetere l'operazione sul coperchio cuscinetto premontando
I'anello esterno del cuscinetto albero a gomiti mediante
I'attrezzo cod. 27605000 (pos. @, Fig. 55) fino al suo completo
inserimento a battuta (pos. @, Fig. 56).

Fig. 58
Fig. 55 Montare il coperchio cuscinetto (e relativa guarnizione)
utilizzando una massa battente (pos. @, Fig. 59)

che il logo “Pratissoli” risulti perfettamente

2 Orientare il coperchio cuscinetto in modo
orizzontale.

Fig. 56

Fig. 59
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Serrare le 8 viti M10x30 (pos. @, Fig. 60). Montare la scatola riduttore (e relativa guarnizione)
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel utilizzando una massa battente (pos. @, Fig. 63).

capitolo 3.
‘\

Fig. 63

Fig.60  Serrare le 8 viti M10x40 (pos. @, Fig. 64).
Dal lato opposto inserire la guarnizione laterale sulla scatola Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
riduttore (pos. @, Fig. 61) e sollevare I'albero a gomiti per capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI.
favorire I'inserimento della scatola riduttore (pos. @, Fig. 62).

Fig. 64

Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle
cod. 27566200 (pos. @, Fig. 32).
Inserire i semicuscinetti superiori tra le bielle e I'albero (pos. @,
Fig. 65).
Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
& assicurarsi che la linguetta di riferimento dei
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. O, Fig. 66).
e

Fig. 62

Fig. 65
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Inserire i paraoli guida pistone nella sede sul carter mediante
I'utilizzo degli appositi attrezzi cod. 27605300 e 27634400
(pos. D e @, Fig. 69/a e Fig. 69/b).

Fig. 66
Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 67)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 67).
Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M10x1.5x80
(pos. @, Fig. 68).

2 Prestare attenzione al corretto senso di

montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso I'alto.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI, portando le viti alla
coppia di serraggio contemporaneamente.

Fig. 69/b

Inserire I'0O-ring nel coperchio posteriore (pos. @, Fig. 70) e
montare il coperchio al carter mediante 6 viti M10x30 (pos. @,
Fig. 71).

J—

Fig.67

Fig. 70

Fig. 68

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

15



Applicare la linguetta 22x14x80 nella sede dell'albero (pos. ®,
Fig. 74).

Fig. 71

Fig. 74
Montare il cuscinetto 45x100x36 sul pignone mediante
I'utilizzo dell’attrezzo cod. 27884800 (pos. @, Fig. 75).

Prestare attenzione al corretto e completo

& inserimento dell’O-ring nell’apposita sede sul
coperchio per evitare che possa danneggiarsi
durante il serraggio delle viti.

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

Inserire I'anello appoggio corona nel codolo dell’albero a
gomiti (pos. @, Fig. 72) fino a battuta (pos. @, Fig. 73).

Fig. 75

Montare il gruppo pignone nella scatola riduttore (pos. ®,
Fig. 76) e inserire in sede mediante I'utilizzo degli attrezzi
cod. 27884900 e cod. 27885000 (pos. @, Fig. 77).

Fig.73

16



che i due fori M8 (da utilizzarsi per I'estrazione)
risultino rivolti verso lI'esterno della pompa
(pos. @, Fig. 80).

Fissare il fermo corona (pos. @, Fig. 81) utilizzando le 4 viti
M10x25. Tarare le viti con chiave dinamometrica come
indicato nel capitolo 3 (pos. @, Fig. 82).

~

AN N\,

2 La corona deve essere montata assicurandosi

Fig.78

Inserire la corona sull’albero (pos. @, Fig. 79) e portare a
battuta mediante I'utilizzo di una massa battente (pos. @,
Fig. 80).

17



Applicare le 2 spine @10x24 alla scatola riduttore (pos. @,
Fig. 83) e inserire I'O-ring (pos. @, Fig. 84).

Fig. 86
(pos. @, Fig. 87).

Fig. 87
Mediante I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27884700 (pos. @, Fig. 88)
portare il cuscinetto a battuta (pos. @, Fig. 89).

-

Fig. 84
Montare il coperchio riduttore (pos. @, Fig. 85) e fissarlo
mediante 8 viti M10x50 (pos. @, Fig. 86).

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

Fig. 85

18



Applicare I'O-ring al coperchio pignone (

pos. @, Fig. 92).

Fig. 89

Inserire il paraolio all'interno del coperchio pignone mediante Fig. 92

I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27634900 (pos. @, Fig. 90).

' L]

Fig. 90 Fig. 93
Prima di procedere con il montaggio del paraolio verificare Per evitare di danneggiare il paraolio prestare
le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende necessaria la & particolare attenzione all'inserimento della

sostituzione posizionare il nuovo anello sul fondo della cava

come indicato in Fig. 91.
Qualora l'albero presentasse una usura

& diametrale corrispondente al labbro di tenuta
per evitare I'operazione di rettifica si puo
posizionare I'anello in seconda battuta come
indicato nella Fig. 91.

Posizione anello per
recupero albero se
usurato

!
T iy

Posizione anello al
primo montaggio

Fig. 91
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Serrare le 6 viti M10x25 (pos. @, Fig. 95). Tarare le viti con
chiave dinamometrica come indicato nel capitolo 3 TARATURE
SERRAGGIO VITI.

Fig. 98

Applicare i tappi e le staffe di sollevamento mediante le
apposite viti M16x30 (pos. @, Fig. 99).

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

Fig. 95

Applicare la linguetta 14x9x60 nella sede del pignone (pos. @,
Fig. 96).

Fig. 99
Fig. 96

Inserire I'olio nel carter come indicato nel Manuale uso e
Applicare i coperchi ispezione con O-ring (pos. @, Fig. 97) e manutenzione, par. 7 .4.

serrare mediante 2 viti M6x14 (pos. @, Fig. 98) e 2 viti M6x40.

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel

capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI.

Fig. 97

20



2.1.3 Classi di maggiorazione e minorazione previste
TABELLA MINORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto Codice Semicuscinetto Rettifica sul diametro perno
(mm) Superiore Inferiore dell’albero
(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE
Classi di recupero Codice Guida Pistone Rettifica sulla sede Carter Pompa
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0,8 Rt 6
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Estrarre il gruppo valvola mandata mediante I'utilizzo di un
2.2.1 Smontaggio della testata MF 45, MF50, MF55: estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare al

foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 102) o, in aggiunta,
eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al
filetto M16 del guida valvola.

gruppi valvole
La testata necessita di una manutenzione preventiva come
indicato nel Manuale uso e manutenzione.
Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle
valvole, qualora necessario.
Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Svitare le 8 viti M16x45 del coperchio valvole mandata
(pos. @, Fig. 100) e rimuovere il coperchio (pos. @, Fig. 101).

£

Fig. 102

Fig. 100

Fig. 101
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Svitare le 6 viti M16x45 del coperchio valvole aspirazione
(pos. @, Fig. 103) e svitare le 6 viti M16x200. Rimuovere quindi
il coperchio (pos. @, Fig. 104).

Fig. 103

Fig. 104

Rimuovere i tappi valvola aspirazione, mediante I'utilizzo di un
estrattore a massa battente (cod.27929100) da applicare ai fori
M6 (pos. @, Fig. 105).

Fig. 105

Estrarre il gruppo valvola aspirazione mediante I'utilizzo di

un estrattore a massa battente (cod. 27516400) da applicare

al foro M10 del guida valvola (pos. @, Fig. 106) o, in aggiunta,
eventuale adattatore M10-M16 (cod. 25089700) da applicare al
filetto M16 del guida valvola.

" Fig. 106

Svitare il dispositivo apertura valvole mediante chiave da
30 mm (pos. @, Fig. 107).

Fig. 107

Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata facendo
leva con semplici attrezzi (pos. @, Fig. 108).

Fig. 108
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2.2.2 Smontaggio della testata MF 45, MF50, MF55:
bussole contenimento tenute

Estrarre dalla testata le bussole contenenti le tenute, mediante

I'utilizzo di un estrattore a massa battente (cod.27929400) da

applicare al foro M16 in testa delle stesse (pos. @, Fig. 109).

Fig. 112
Completare lo smontaggio togliendo i tappi G1/2" nella parte

( ).

inferiore della testata
A i

pos. @, Fig. 113
y 3

Fig. 109
Smontare il supporto guarnizione dalla bussola (pos. ©,
Fig. 110).

Fig. 113

Ora é possibile togliere la testata dal carter pompa
provvedendo a svitare le 2 viti M16x180 (pos. @, Fig. 114).
Durante lo smontaggio della testata prestare particolare
attenzione a non urtare i pistoni (Fig. 115).

Fig. 110
Rimuovere le tenute di alta e bassa pressione dalle rispettive
sedi (pos. @, Fig. 111 e Fig. 112).

Fig. 114

Fig. 111
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Applicare i 6 O-Ring frontali del carter pompa (pos. @,
Fig. 118).

Fig. 115
Rimuovere le 3 boccole di centraggio testata dal carter.

Fig. 118

Montare la testata sul carter pompa (pos. @, Fig. 119) facendo
attenzione a non urtare i pistoni ed avvitare le 2 viti M16x180
(pos. @, Fig. 120) con chiave dinamometrica come indicato al
capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI.

2.2.3 Montaggio della testata
Inserire gli O-Ring all'interno del carter pompa (pos. @,
Fig. 116).

Fig. 116
Montare le 3 boccole di centraggio testata (pos. ®, Fig. 117).

Fig. 117 Fig. 120

24



2.2.4 Montaggio della testata: bussole contenimento Montare I'anello di testa (pos. @, Fig. 123), la guarnizione

tenute di alta pressione (pos. @, Fig. 124), I'anello restop (pos. @,
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso Fig. 125) e I'anello di centraggio (pos. @, Fig. 126).
allo smontaggio indicato al par. 2.2.2.

2 Sostituire le guarnizioni di pressione

inumidendone i labbri con grasso al
silicone(senza cospargerle), facendo molta
attenzione a non danneggiarle durante
l'inserimento nella bussola.

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

gli O-Ring.

Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
guarnizione (pos. @, Fig. 121) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata).

Fig. 121
Inserire I'anello O-Ring sul supporto tenute (pos. @, Fig. 122).

Fig. 124

Fig. 122

Fig. 125
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Inserire nella testata le 3 bussole contenenti le tenute (pos. ©,
Fig. 129) e posizionare i 3 O-Ring sul fronte delle bussole
(pos. @, Fig. 130).

Fig. 126

Inserire gli anelli O-Ring (pos. ®, Fig. 127) ed i rispettivi anelli
antiestrusore nella bussola (pos. @, Fig. 127).

Fig. 129

e R e s
Assemblare I'anello di fondo alla bussola (pos. @, Fig. 128). Fig. 130

2.25 Montaggio della testata gruppi valvole
Prestare particolare attenzione allo stato di
& usura dei vari componenti e sostituirli qualora
necessario.
Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti
gli O-ring sia dei gruppi valvola che dei tappi
valvola.

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

nella testata indicati dalle frecce (Fig. 131).

Fig. 128

7

Fig. 131

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

Assembilare i gruppi valvola di aspirazione e mandata

(Fig. 132).
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Per facilitare l'inserimento della guida valvola nella sede si puo
utilizzare un tubo che appoggi sui pianetti orizzontali della
guida (Fig. 133) e utilizzare una massa battente agendo su
tutta la circonferenza.

Fig. 135

Accertarsi che O-ring e anello antiestrusione vengano
alloggiati perfettamente in sede (pos. @, Fig. 136).

Fig. 132 )
Fig. 136
Fig. 133 Inserire il gruppo valvola di aspirazione.
Procedere con l'inserimento dei gruppi valvola Il gruppo valvola completo deve essere inserito
(aspirazione e mandata) nella testata prestando completamente a fnd e presentarsi come in pos. @, Fig. 137.

attenzione alla sequenza corretta di inserimento
degli O-ring e degli anelli antiestrusione.

La corretta sequenza di montaggio dei gruppi valvola nella
testata e la seguente:
In aspirazione inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 6

(pos. @, Fig. 134
B

).

Fig. 137
Inserire gli anelli O-Ring (pos. @, Fig. 138) ed i rispettivi anelli
antiestrusore nel tappo valvola (pos. @, Fig. 138).

Fig. 134
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Fig. 138 Fig. 141

Proseguire con il montaggio dei gruppi valvola di mandata:
Inserire I'anello antiestrusione, pos. esploso n. 21 (pos. @,
Fig. 142).

Inserire i tappi valvola in testata (pos. @, Fig. 139).

Fig. 139
Dopo aver terminato il montaggio dei gruppi valvola
aspirazione e delle bussole contenimento tenute applicare il Fig. 142
coperchio valvole aspirazione (pos. @, Fig. 140) e avvitare le Inserire I'O-ring, pos. esploso n. 22 (pos. @, Fig. 143).
6 viti M16x45 (pos. @, Fig. 141) Come indicato nel capitolo 3 P B S
TRARATURE SERREGGIO VITI.

Fig. 143

Fig. 140

28



Accertarsi che O-ring e anello antiestrusione vengano Dopo aver terminato il montaggio dei gruppi valvola di
alloggiati perfettamente in sede. mandata applicare il coperchio valvole mandata (pos. @,
Inserire il gruppo valvola di mandata (pos. @, Fig. 144). Fig. 147) e avvitare le 8 viti M16x45 (pos. ©, Fig. 148) come
Il gruppo valvola completo deve essere inserito indicato nel capitolo 3 TRARATURE SERREGGIO VITI.
completamente a fondo e presentarsi come in pos. @, Fig. 145.

Fig. 144

Fig. 148
Fig. 145 Procedere alla taratura delle viti M16x200 con chiave
Applicare I'O-ring frontale alle valvole di mandata (pos. @, dinamometrica come indicato nel capitolo 3.
Fig. 146). Serrare le 6 viti M16x200 partendo dalle 4 viti
& interne in modo incrociato, per poi proseguire

con le 2 viti esterne, sempre serrando in modo
incrociato (pos. O, Fig. 149).

Fig. 149
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Applicare i dispositivi apertura valvole (pos. @, Fig. 150) ed
avvitarli mediante chiave da 3 ).

Fig. 150

Fig. 151
Applicare i tappi G1/2" alla parte inferiore della testata con
relative rosette.

Procedere alla taratura dei tappi G1/2" con chiave
dinamometrica come indicato nel capitolo 3.

2.2.6 Smontaggio del gruppo pistone

Il gruppo pistone necessita di una verifica periodica come
indicato nella tabella di manutenzione preventiva del
Manuale uso e manutenzione.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo
dell'eventuale drenaggio dal foro presente sul coperchio

di ispezione inferiore. Qualora si presentassero anomalie /
oscillazioni sul manometro di mandata o gocciolamenti dal
foro di drenaggio sara necessario procedere al controllo e alla
eventuale sostituzione del pacco tenute.

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:

Per accedere al gruppo pistone occorre svitare le viti M16x180
e M16x200 e smontare la testata.

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

Provvedere allo smontaggio dei pistoni svitando le viti di
fissaggio (pos. @, Fig. 152).

Sfilare il pistone e controllare che la superficie dello stesso non
presenti graffi, segni di usura o di cavitazione

Fig. 152

Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 2 viti
di fissaggio (pos. @, Fig. 153).

Fig. 153



Dopo avere rimosso le 3 boccole di centraggio testata.
Rimuovere I'O-ring di fondo supporto guarnizione (pos. @,
Fig. 154).

Fig. 154
(pos. @, Fig. 155).

Fig. 155

2.2.7 Montaggio del gruppo pistone

Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 2.2.6.

Posizionare il paraspruzzi nell’alloggiamento sul guida pistone

(pos. @, Fig. 156).
v.'

Fig. 156
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Inserire la rosetta @10x18x0,9 nella vite fissaggio pistone

(pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

Montare i pistoni sulle rispettive guide (pos. @, Fig. 158) e
fissarli come da pos. @, Fig. 159.

Fig. 159

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




Sui coperchi ispezione inserire I'O-ring (pos. @, Fig. 160)
e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 2+2 viti M6x14
(pos. @, Fig. 161).

Fig. 160

Fig. 161
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.
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3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posizione Esploso Coppia Serraggio
Nm
Vite M10x30 coperchio carter 97 45
Tappo G1/2x10 carter 98 40
Vite M16x30 staffa di sollevamento 59 200
Vite M10x50 coperchio riduttore 88 45
Vite M10x25 coperchio pignone 121 45
Vite M10x25 fermo corona 83 80
Vite M10x40 scatola riduttore 88 45
Vite M6x14 coperchio superiore 68 10
Vite M6x40 coperchio inferiore 117 10
Vite M10x30 coperchio cuscinetto 97 45
Vite M10x1,5x80 serraggio biella 61 65*
Vite M6x20 guida pistone 55 10
Vite M10x140 fissaggio pistone 31 40
Vite M16x45 coperchio valvole 46 333
Tappo G1/2" testata 4 40
Vite M16x180 testata 48 333
Vite M16x200 testata 47 333**
Dispositivo apertura valvole 2 40

* Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente

** Serrare le viti partendo dalle 4 viti interne in modo incrociato, per poi proseguire con le 2 viti esterne, sempre serrando in

modo incrociato.

4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La manutenzione della pompa puo essere eseguita tramite semplice attrezzi per lo smontaggio e il rimontaggio dei componenti.

Sono disponibili i seguenti attrezzi:
Per il montaggio:

Albero (bloccaggio bielle)

cod. 27566200

Cuscinetto su albero a gomiti

cod. 27604700

Cuscinetto albero a gomiti su scatola riduttore

cod. 27605000

Cuscinetto albero a gomiti su coperchio cuscinetto

cod. 27605000

Paraolio guida pistone

cod. 27605300 + 27634400

Cuscinetto 55x120x43 su pignone

cod. 27884700

Cuscinetto 45x100x36 su pignone

cod. 27884800

Gruppo pignone su scatola riduttore

cod. 27884900 + 27885000

Paraolio pignone

cod. 27634900

Per lo smontaggio:

Coperchio riduttore

cod. 27884700

Paraolio guida pistone

cod. 27644300

Albero (bloccaggio bielle)

cod. 27566200

Tappo valvola aspirazione

cod. 27929100

Gruppo valvola aspirazione e mandata

cod. 27516400 + 25089700

Sede valvola aspirazione

cod. 27929200

Sede valvola mandata

cod. 27929300

Bussola tenute

cod. 27929400
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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 MF versione standard.

- Pompa MFR per la riparazione valgono le indicazioni
relative alla pompa MF standard escluse le guarnizioni di
pressione di cui occorre seguire il paragrafo dedicato.

POMPA VERSIONE MFR
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. 162) per
accedere alle guarnizioni di pressione (pos. @, Fig. 163).

Fig. 163
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Per togliere la guarnizione di bassa pressione & necessario
utilizzare uno spessimetro o un attrezzo che non danneggi la
sede del supporto guarnizione (pos. @, Fig. 164).
S -

;,

Fig. 164

5.1.2 Montaggio del gruppo - supporti - tenute
Procedere al rimontaggio seguendo il procedimento inverso
allo smontaggio indicato al par. 5.1.1.

A
AN

Sostituire le guarnizioni di pressione
inumidendone i labbri con grasso al silicone
(senza cospargerle), facendo molta attenzione
a non danneggiarle durante I'inserimento nella
camicia.

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

Inserire la guarnizione di bassa pressione nel supporto
baderne (pos. @, Fig. 165) facendo attenzione al senso di
montaggio che prevede il labbro di tenuta in avanti (verso la
testata), I'O-ring e I'anello antiestrusore con I'OR (pos. @ e @,
Fig. 165).




Montare I'anello di supporto e I'anello antiestrusione

(pos. ®®, Fig. 166), le tre baderne ponendo attenzione
affinché gli intagli vengano a trovarsi a 120° I'uno dall’altro
(pos. @, Fig. 167), I'anello raschiatore baderne e I'anello per
molla (pos. ©®, Fig. 168).

Fig. 166

Fig. 168
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1 INTRODUCTION

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

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

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

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

& Warning Sign

l..l Read the contents of this manual carefully before
—=-|| each operation.

Danger Sign
Wear protective goggles.

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
drained from the crankcase.

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

Fig. 1

The oil residue in the gearbox can be removed unscrewing
the plug on the bottom of the reduction gearbox ,(pos. @,
Fig. 1/a).
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Fig. 1/a

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.

AN

2.1.1 Disassembly of the mechanical part

The correct sequence is as follows.

Fully empty the oil from the pump, then disassemble the
casing cover (and relative O-ring), unscrewing the 6 M10
screws (pos. @, Fig. 2).

(pos. @, Fig. 3).

Remove the key from the PTO shaft
; 3 \




Unscrew the pinion cover fixing screws (pos. @, Fig. 4) and Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
Fig. 7) with the function of extractors in the holes.

remove the cover (pos. @, Fig. 5).

Fig. 4 Fig. 7
Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 8) with the
function of extractors and at the same time, using the special
tool (code 27884700), beat on it so that the bearing remains
on the pinion during cover removal (pos. @, Fig. 8/a).

Fig. 5

Unscrew the reduction gear cover fixing screws (pos. @, Fig. 6

).

Fig.6

Fig. 8/a
On completing this process, remove the reduction gear cover.
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Extract the seal ring from the pinion cover, working from the
inner side of the cover (pos. ®, Fig. 9).

Fig. 9
Unscrew the screws holding in the ring gear (pos. @, Fig. 10)
and remove it (pos. @, Fig. 11).

Fig. 11

39

In order to remove the pinion + ring gear assembly it is
necessary to apply extractor hammers to the 2 M8 holes of the
ring gear (pos. @, Fig. 12) and to the pinion M12 hole (pos. @,
Fig.12).

Fig. 12
Work alternately on the two extractor hammers until the
pinion unit is completely extracted (pos. @, Fig. 13).

Fig. 13
Now it is possible to fully remove the ring gear (pos. @,
Fig. 14).



Remove the tab from the shaft (pos. @, Fig. 15).

Remove the ring gear support ring (pos. @, Fig. 16).

Fig. 17

Remove the conrod caps with the lower half-bearings, taking
special care of the disassembly sequence during disassembly.
The conrod caps and associated half-conrods
& must be reassembled in exactly the same
order and coupling with which they were
disassembled.

40

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

Fig. 18
Move the half-conrods completely forward in the direction
of the hydraulic part to allow extraction of the crankshaft. To

facilitate this operation, use special tool (code 27566200), (pos.
@, Fig. 19).

|-




Remove the three upper half-bearings of the half-conrods Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
Fig. 23) with the function of extractors in the holes.

(pos. @, Fig. 20).

Fig. 20 ' Fig. 23

Unscrew the reduction gear box fixing screws (pos. @, Fig. 21 Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 24) to prevent
and Fig. 22). that the box can tilt too far and get locked in the housing.

Remove the box while supporting the shaft to prevent
damage (pos. @, Fig. 25).

-~

Fig. 22

Fig. 25
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Unscrew the bearing cover fixing screws from the opposite Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 29) to prevent
side (pos. @, Fig. 26 and Fig. 27). that the cover can tilt too far and get locked in the housing.
ne ' Remove the bearing cover while supporting the shaft to
prevent damage (pos. @, Fig. 30).

Fig. 27

Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
Fig. 28) with the function of extractors in the holes

Fig. 30
Remove the bend shaft casing from the PTO side (pos. @,
Fig. 31).

Fig. 28

Fig. 31

In the event that it is necessary to replace one or more
conrods or piston guides, operate as follows:
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Unscrew the screws with tool code 27566200 to unlock the
conrods (pos. @, Fig. 32) and then extract the conrod-piston
guide units from the casing rear opening (pos. @, Fig. 33).

Fig.35
Operate the pinion until the tool tooth enters completely into

the oil seal (pos. @, Fig. 36). Continue rotating the pinion until
the oil seal is completely removed (pos. @, Fig. 37).

Fig. 33 Fig. 36
It is now possible to disassemble the piston guide seal rings,
taking care to not damage the piston guide sliding rod.
Whenever it becomes necessary to replace the
& piston guide seal rings without dismantling the
entire mechanical part, it is possible to extract
the seal rings with the use of tool code 27644300
operating as follows:

Insert the tool (pos. @, Fig. 34) and screw it on the rod to end
stroke (pos. @, Fig. 35).
= .

h

»

Fig. 37

Fig. 34
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Remove the tool and remove the oil seal (pos. @, Fig. 38).

Fig. 38

Fig. 39
Remove the spindle (pos. @, Fig. 40) and extract the conrod
(pos. @, Fig. 41).

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

Fig. 42



To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 43).

Fig. 43

2.1.2 Assembly of the mechanical part

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

The correct sequence is as follows:

Assemble the red to the piston guide.

Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide
(pos. @, Fig. 44) and fix the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x20 screws (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

Fig. 45
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Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool
and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 46)
as indicated in chapter 3.

Fig. 46

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 41) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 40). Apply the two shoulder
Seeger rings (pos. @, Fig. 39).

Assembly has been carried out properly if the
& conrod small end, piston guide and spindle

rotate freely.
Separate the caps from the half-conrods. Proper coupling can
be verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 42).
After having checked casing cleaning, proceed with assembly
of the half conrod-piston guide unit inside casing rods (pos. ©,
Fig. 33).

Insertion of the half-conrod - piston guide unit in
& the casing must be made with the half-conrods

set in the direction in which numbers are visible
from above.

Block the three units with the use of special tool code
27566200 (pos. @, Fig. 32).

Pre-assemble the ring inside the crankshaft bearings (on both
sides of the shaft as far as possible) using special tool code
27604700 (pos. @, Fig. 47) (pos. @, Fig. 48).

A

The inner and outer rings of the bearings must
be reassembled keeping the same coupling with
which they were disassembled.

Fig. 47



Fully insert the shaft into the casing (pos. @, Fig. 51 and
Fig. 52).

Fig. 48

Insert the shaft from the PTO side, taking care not to hit the
previously assembled conrod shanks (pos. ®, Fig. 49) and
(pos. @, Fig. 50).

Fig. 51

Fig. 52

Fig.49  From the opposite side of the reduction gear box, pre-
assemble the external ring of the crankshaft bearing using the
tool code 27605000 (pos. @, Fig. 53) inserting fully down to
end stroke (pos. @, Fig. 54).

Fig. 50

the PTO on the opposite side with respect to the
G1/2" holes for the oil discharge plugs on the
pump casing (pos. @, Fig. 52).

2 The crankshaft must always be assembled with

Fig. 53
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Insert the side seal on the bearing cover (pos. @, Fig. 57) and
lift the crankshaft to facilitate the cover insertion (pos. @,
Fig. 58).

Fig. 54

Repeat this operation on the bearing cover, pre-assembling
the external crankshaft bearing ring with the help of the tool
code 27605000 (pos. @, Fig. 55) inserting fully down to end
stroke (pos. @, Fig. 56).

Fig. 58
Assemble the bearing cover (and relative seal) using an
extractor hammer (pos. @, Fig. 59)

Position the bearing cover in such a way that the
"Pratissoli" logo is perfectly horizontal.

Fig. 56

Fig. 59
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Tighten the 8 M10x30 screws (pos. @, Fig. 60). Assemble the reduction gear box (and relative seal) using an
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in

chapter 3.
‘\

extractor hammer (pos. @, Fig. 63).

Fig. 63

Fig. 60 Tighten the 8 M10x40 screws (pos. @, Fig. 64).
From the opposite side, insert the side seal on the reduction Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
gear box (pos. @, Fig. 61) and lift the crankshaft to facilitate chapter 3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION.
the reduction gearbox insertion (pos. @, Fig. 62). s

Fig. 64
Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 32).
Insert the upper half-conrod between the conrods and the
shaft (pos. @, Fig. 65).
For proper assembly of the half-bearings, ensure
& that the reference tab on the half-bearings are
positioned in their housing on the half-conrod
(pos. O, Fig. 66).

Fig. 62

Fig. 65
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Fig. 66
Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 67)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 67).
Fasten the caps to the half-conrods by means of M10x1.5x80
screws (pos. @, Fig. 68).

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

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION, bringing the
screws to tightening torque at the same time.

Fig.67

Fig. 68

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

49

Insert the piston guide seal rings in their casing housing by

means of the special tools code 27605300 and 27634400 (pos.

® and @, Fig. 69/a and Fig. 69/b).
.’.. J.w ; ' s

Fig. 69/a

Fig. 69/b

Insert the O-ring on the rear cover (pos. @, Fig. 70) and
assemble the cover on the casing with the aid of 6 M10x30
screws (pos. @, Fig. 71).

J— 5

Fig. 70



Fig. 71
Take care to fully and properly insert the O-ring

in its housing on the cover to prevent it from
becoming damaged during screw tightening.

A

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

Insert the ring gear support ring in the crankshaft shank
(pos. @, Fig. 72) to end stroke (pos. ®, Fig. 73).

Fig.73

50

Fit the 22x14x80 key in the shaft keyway

(pos. @, Fig. 74).

Fig. 74
Assemble the 45x100x36 bearing on the pinion using the tool

code 27884800 (pos. @, Fig. 75).
=

Fig. 75

Assemble the pinion unit in the reduction gear box (pos.
@, Fig. 76) and insert it in the housing using the tools code
27884900 and code 27885000 (pos. @, Fig. 77).




Fig.78

Insert the ring gear on the shaft (pos. @, Fig. 79) and move it
to end stroke using an extractor hammer (pos. @, Fig. 80).

51

that the two M8 holes (to be used for extraction)
are facing the exterior of the pump (pos. @,
Fig. 80).

Fasten the ring gear stop (pos. @, Fig. 81) using the 4 M10x25
screws. Calibrate the screws with a torque wrench as indicated
in chapter 3 (pos. @, Fig. 82).

2 The ring gear must be assembled making sure




Apply the 2 @10x24 pins on the reduction gear box (pos. @,
Fig. 83) and insert the O-ring (pos. @, Fig. 84).

Fig. 86
(pos. @, Fig. 87).

Fig. 87

Using the tool code 27884700 (pos. @, Fig. 88) move the

bearing to the end stroke (pos. @, Fig. 89).
o

Fig. 84
Assemble the reduction gear cover (pos. @, Fig. 85) and fasten
it with 8 M10x50 screws (pos. @, Fig. 86).

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

Fig. 85
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Fig. 89
Insert the oil seal inside the pinion cover using the special tool

code 27634900 (pos. @, Fig. 90).
= -

Fig. 90

Before proceeding with seal ring assembly, check lip seal
conditions. If replacement is necessary, position the new ring
on the bottom of the groove as indicated in Fig. 91.

If the shaft should present a diameter wear

& corresponding to the lip seal, to prevent
grinding, position the ring in the second stroke
as indicated in Fig. 91.

Ring position to remove

Ring position on first
9p shaft if worn

assembly

Fig. 91
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Apply the O-ring to the pinion cover (pos. @, Fig. 92).

Fig. 92
Insert the pinion cover in its housing (pos. @, Fig. 93).

Fig. 93

care when inserting the seal ring on the pinion

2 To prevent damage to the seal ring, take special
(pos. @, Fig. 165)




Tighten the 6 M10x25 screws (pos. @, Fig. 95). Calibrate the
screws with a torque wrench as indicated in chapter 3 SCREW
TIGHTENING CALIBRATION.

Fig. 98

Apply plugs and lifting brackets with the use of M16x30
screws (pos. @, Fig. 99).

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

-~

Fig. 95
Fit the 14x9x60 key in the pinion housing (pos. @, Fig. 96).

Fig. 96 ‘ Fig. 99

Apply the inspection covers with O-rings (pos. @, Fig. 97) and Insert oil in the casing as indicated in the use and
tighten with 2 M6x14 screws (pos. @, Fig. 98) and 2 M6X40 maintenance manual, par. 7 4.

SCrews.
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION.

Fig. 97
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2.1.3 Increase and reduction classes
TABLE OF REDUCTIONS FOR CRANKSHAFT AND CONROD HALF-BEARINGS

Recovery classes Upper Half-Bearing Code Lower Half-Bearing Code Correction on the shaft pin
(mm) diameter
(mm)
0.25 90928100 90928400 ©79.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90928200 90928500 ©79.500/-0.02 Ra0.4Rt3,5
OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE
Recovery classes Piston Guide Code Pump casing seat regrinding
(mm) (mm)
1.00 79050543 ©81 H6 +0.019/0 Ra 0.8 Rt 6
2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Extract the outlet valve unit with the use of an extractor

hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of
the valve guide (pos. @, Fig. 102) or, in addition, an M10-M16
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of
the valve guide.

2.2.1 Disassembly of manifold MF 45, MF50, MF55:
valve inserts

The head needs preventive maintenance as indicated in the

use and maintenance manual.

Operations are limited to inspection or replacement of valves,

if necessary.

Proceed as follows to extract the valve units:

Unscrew the 8 M16x45 screws of the outlet valve cover

(pos. @, Fig. 100) and remove the cover (pos. @, Fig. 101).

Fig. 102

Fig. 100

Fig. 101
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Unscrew the 6 M16x45 screws of the suction valve cover
(pos. @, Fig. 103) and then undo the 6 M16x200 screws. Now
remove the cover (pos. @, Fig. 104).

Fig. 103

Fig. 104

Remove the suction valve plugs using a slap hammer (code
27929100), to be fitted to the M6 threaded holes (®, Fig. 105).
U E

Fig. 105

Extract the suction valve unit with the use of an extractor
hammer (code 27516400) to be applied on the M10 hole of
the valve guide (pos. @, Fig. 106) or, in addition, an M10-M16
adapter (code 25089700) to be attached to the M16 thread of
the valve guide.

" Fig. 106

Unscrew the valve opening device using a 30 mm wrench
pos. @, Fig. 107).
- T

Fig. 107

Disassemble the suction and outlet valve units by levering
with simple tools (pos. ®, Fig. 108).

Fig. 108
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2.2.2 Disassembly of manifold MF 45, MF50, MF55:
sleeves containing seals

Remove the sleeves containing the seals from the manifold

using a slap hammer (code 27929400) to be fitted to the M16

hole on the end of the sleeves (pos. @, Fig. 109).

Fig. 112
Complete disassembly by removing the G1/2" plugs on the

lower part of the maifold (pos. @, Fig. 113).

T

Fig. 109
Remove the seal support from the sleeve (pos. ®, Fig. 110).

Fig. 113

It is now possible to remove the head from the pump casing,
unscrewing the 2 M16x180 screws (pos. @, Fig. 114).

During disassembly of the manifold, pay special attention to
avoid impact against the pistons (Fig. 115).

Fig. 110
Remove the high and low pressure seals from their seats

(

).

pos. @, Fig. 111 and Fig. 112

Fig. 114

Fig. 111
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Remove the 3 manifold locating bushes from the casing. Fig. 118
2.2.3 Fitting the manifold Ass.emble the head on the pump casing (pos. (D Fig. 119)
taking care not to strike the pistons and screw in the 2
M16x180 screws (pos. @, Fig. 120) with a torque wrench as
indicated in chapter 3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION.

Insert the O-rings into the pump casing (pos. @, Fig. 116).

Fig. 116
Fit the 3 manifold locating bushes (pos. @, Fig. 117).

Fig. 117 Fig. 120
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2.2.4 Fitting the manifold: sleeves containing seals Fit the head ring (pos. @, Fig. 123), the high pressure seal
Proceed with reassembly following the reverse order indicated  (pos. @, Fig. 124), and the restop ring (pos. @, Fig. 125) and the
inpar.2.2.2. centring ring (pos. @, Fig. 126).
Replace the pressure seals moistening the lips
& with silicone grease (without spreading it),
taking extra care not to damage them during
sleeve insertion.

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

Insert the low pressure seal in the seal support (pos. ©,
Fig. 121) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip be set forward (towards the head).

Fig. 123

Fig. 121
Fit the O-ring on the seals support (pos. @, Fig. 122).

Fig. 124

Fig. 122

Fig. 125
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Insert into the manifold the 3 inserts containing the seals
(pos. @, Fig. 129) and position the 3 O-rings on the front of the
inserts (pos. @, Fig. 130)

Fig. 126
Fit the O-rings (pos. @, Fig. 127) and the associated back-up
rings into the sleeve (pos. @, Fig. 127).

Fig. 129

o R SRR
Assemble the bottom ring to the sleeve (pos. @, Fig. 128). Fig. 130

2.25 Assembly of the valve units manifold

Pay particular attention to the conditions of the
& various components and replace if necessary.

At every valve inspection, replace all O-rings

both in the valve inserts and in the valve plugs.

clean and dry the relative housings in the

2 Before repositioning the valve inserts, thoroughly
manifold as indicated by the arrows (Fig. 131).

Fig. 128

7

Fig. 131

Proceed with reassembly following the reverse order indicated
in par. 2.2.1.
Assemble the inlet and outlet valve units (Fig. 132).
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To facilitate insertion of the valve guide in its housing,

you can use a pipe resting on the horizontal guide planes
(Fig. 133) and use an extractor hammer acting on the whole
circumference.

Fig. 135

Ensure that the O-ring and back-up ring are perfectly lodged
in their seat (pos. @, Fig. 136).

Fig. 132

Fig. 136

Fig. 133 Fit the suction valve insert.
Proceed with insertion of the valve units (suction The complete valve unit must be driven fully home and should
& and outlet) in the head, taking care to follow the appear as shown in pos. @, Fig. 137.
correct insertion sequence of O-rings and anti- B 0 S
extrusion rings.

The proper sequence of valve assembly in the manifold is as

follows:

Fit the back-up ring in the suction housing, exploded view

pos. 6 (pos. @, Fig. 134).
v W

4

Fit the O-rings (pos. @, Fig. 138) and the associated back-up
rings into the valve plug (pos. @, Fig. 138).

Fig. 134
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Fig. 141
Proceed with outlet valve units assembly:

Insert the back-up ring, exploded view pos. 21 (pos. @,
Fig. 142).

/

Fig. 139
After having completed the assembly of the suction valve
units and of the sleeves containing seals fit the suction valves
cover (pos. @, Fig. 140) and screw in the 6 M16x45 screws

(pos. @, Fig. 141) as indicated in chapter 3 SCREW TIGHTENING
CALIBRATION.

Fig. 142

Fig. 143
Fig. 140
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Ensure that the O-ring and back-up ring are perfectly lodged
in their seats.

Insert the outlet valve unit (pos. @, Fig. 144).

The complete valve unit must be driven fully home and should
appear as shown in pos. ®, Fig. 145.

Fig. 144

Fig. 145
Insert the front O-ring in the outlet valves (pos. @, Fig. 146).

v

After having completed the assembly of the outlet valve units,
fit the outlet valve cover (pos. @, Fig. 147) and screw in the

8 M16x45 screws (pos. @, Fig. 148) as indicated in chapter 3
SCREW TIGHTENING CALIBRATION.

Fig. 148

Proceed with calibration of the M16x200 screws with a torque
wrench as indicated in chapter 3.
Tighten the 6 M16x200 screws starting crosswise
& from the 4 inner screws, to then proceed with
the 2 outer screws, always tightening crosswise
(pos. ®, Fig. 149).

Fig. 149



Apply the valve opening devices (pos. @, Fig. 150) and screw 2.2.6 Disassembly of the piston unit

them in using a 30 mm wrench (pos. @, Fig. 151). The piston unit requires preventive checks as indicated in the
PN ¥ > OPe IR } preventive maintenance table in the use and maintenance

manual.

Maintenance is limited to visual inspection of any drainage

from the hole present on the lower inspection cover. If

abnormalities / variations on the outlet pressure gauge or

dripping from the drainage hole circuit are detected, the seal

pack will have to be checked and replaced.

Proceed as follows to extract piston units:

To access the piston unit, unscrew the M16x180 and M16x200

screws and remove the manifold.

Remove the head taking care to avoid hitting the
pistons.

Disassemble the pistons by unscrewing the fixing screws

(pos. @, Fig. 152).

Withdraw the piston and check that its surfaces do not present
any scratches, signs of wear or of cavitation

Fig. 151 Fig. 152
Apply the G1/2" plugs on the lower part of the manifold with Remove the uppgr inspection cover, unscrewing the 2 fixing
associated washers. screws (pos. O, Fig. 153).

Proceed with calibration of the G1/2" plugs with a torque
wrench as indicated in chapter 3.

Fig. 153
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After removing the 3 manifold locating bushes. Insert the @10x18x0.9 washer in the piston fixing screw
(pos. @, Fig. 157).

Remove the seal support bottom O-rings (pos. @, Fig. 154).
= ‘ T

W

Fig. 154 Fig. 157

Remove the spray-guard rings from the piston guides (pos. @, Install the pistons on their respective guides (pos. @, Fig. 158)
Fig. 155).

and fasten them as per pos. @, Fig. 159.

Fig. 155

2.2.7 Assembly of the piston unit

Proceed with reassembly following the reverse order indicated

in par. 2.2.6.

Position the spray-guard in the piston guide housing (pos. ®,

Fig. 156).
»

Fig. 159

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

Fig. 156
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On the inspection covers insert the O-ring (pos. @, Fig. 160)
and assemble the covers with the use of 2+2 M6x14 screws
(pos. @, Fig. 161).

Fig. 160

Fig. 161
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

Description Exploded Drawing Tightening Torque
Position Nm
Casing cover M10x30 screw 97 45
G1/2x10 casing plug 98 40
Lifting bracket M16x30 screw 59 200
Reduction gear cover M10x50 screw 88 45
Pinion cover M10x25 screw 121 45
Ring gear stop M10x25 screw 83 80
Reduction gear box M10x40 screw 88 45
Upper cover M6x14 screw 68 10
Lower cover M6x40 screw 117 10
Bearing cover M10x30 screw 97 45
M10x1.5x80 screw for conrod tightening 61 65*
Piston guide screw M6x20 55 10
Piston fixing M10x140 screw 31 40
Valve cover screw M16x45 46 333
G1/2"manifold plug 4 40
M16x180 manifold screw 48 333
Manifold screw M16x200 47 333**
Valve opening device 2 40

*  Achieve coupling torque tightening screws at the same time

** Tighten the screws starting crosswise from the 4 inner screws, to then continue with the 2 outer screws, always tightening

crosswise.

4 REPAIRTOOLS

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

available:
For assembly:

Shaft (conrods locking) code 27566200

Bearing on crankshaft code 27604700

Crankshaft bearing on reduction gearbox code 27605000

Crankshaft bearing on the bearing cover code 27605000

Piston guide oil seal code 27605300 + 27634400
55x120x43 bearing on pinion code 27884700

45x100x36 bearing on pinion code 27884800

Pinion unit on reduction gear box code 27884900 + 27885000
Pinion oil seal code 27634900
For disassembly:

Reduction gear cover code 27884700

Piston guide oil seal code 27644300

Shaft (conrods locking) code 27566200

Suction valve plug code 27929100

Suction and outlet valve unit code 27516400 + 25089700
Inlet valve seat code 27929200

Outlet valve seat code 27929300

Seals sleeve code 27929400
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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 MF pump.

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

MFR PUMP
Disassembly of the support - seal unit

5.1
5.1.1

Separate the seal support from the liner, remove the spring
ring and scraper ring (pos. ®®, Fig. 162) to access the
pressure seals (pos. @, Fig. 163).

Fig. 163
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To remove the low pressure seal, use a thickness gauge or
another tool which will not damage the seal support housing
(pos. @, Fig. 164).

™

Fig. 164

5.1.2 Assembly of the unit - supports - seals
Proceed with reassembly following the reverse order indicated
in par.5.1.1.

2 Replace the pressure seals moistening the lips

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

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

Insert the low pressure seal in the packing support (pos. ©,
Fig. 165) paying attention to the mounting direction which
requires that the sealing lip be set forward (towards the head),
the O-ring and back-up ring with the O-ring (pos. @ and ®,
Fig. 165).




Install the support ring and the back-up ring (pos. ©@,

Fig. 166), the three packings, making sure the notches are at
120° from each other (pos. @, Fig. 167), the packing scraper
ring and the spring ring (pos. ®®, Fig. 168).

Fig. 166

Fig. 168
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1 INTRODUCTION

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

Le bon fonctionnement et la durée de la pompe dépendent
de son utilisation et entretien appropriés.

Interpump Group décline toute responsabilité concernant

les dommages causés par négligence et inobservation des
consignes décrites dans ce manuel.

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

i T el

Fig. 1/a

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger

Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
S'équiper de lunettes de protection. &

I'éliminer auprés des centres autorisés.
Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature

Signal de Danger ou alégout.
S'équiper de gants de protection avant chaque 2.1.1  Démontage de la partie mécanique
opération. La séquence correcte est décrite ci-aprés.
Vidanger I'huile de la pompe puis démonter le couvercle du
CONSIGNES DE REPARATION carter (avec ses joints toriques) en dévissant les 6 vis M10
(rep. @, Fig. 2).

" m@ER

REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

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

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

N
-

Fig. 2
Déposer la clavette de I'arbre de prise de force (rep. @, Fig. 3).
\ A %\ T [
\ |

Fig. 1

Pour faire écouler I'huile résiduelle emprisonnée dans le
réducteur, dévisser le bouchon situé sur le fond du carter de
réducteur, (rep. @, Fig. 1/a).
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Dévisser les vis de fixation du couvercle du pignon (rep. @, Positionner 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 7) faisant
Fig. 4) et déposer le couvercle (rep. @, Fig. 5) office d'extracteurs dans les trous appropriés.

Fig. 4 Fig. 7
Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 8) avec la
fonction d'extracteurs et en méme temps, a l'aide de I'outil
spécial (réf. 27884700), taper dessus de facon a ce que

le roulement reste sur le pignon pendant I'extraction du
couvercle (rep. @, Fig. 8/a).

Fig.5
Dévisser les vis de fixation du couvercle du réducteur (rep. @,
Fig. 6).

Fig.6

Fig. 8/a
Lopération terminée, déposer le couvercle de réducteur.
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Dégager le joint SPI du couvercle de pignon en agissant par Pour déposer I'ensemble pignon + couronne, il faut appliquer
I'intérieur du couvercle (rep. @, Fig. 9). des masses a inertie aux 2 trous taraudés M8 de la couronne

/ (rep. @, Fig. 12) et au trou taraudé M12 du pignon (rep. @,
Fig.12).

Fig. 9
Dévisser les vis de fixation de I'immobilisateur de couronne
(rep. @, Fig. 10) et le déposer (rep. @, Fig. 11).

Fig. 12
Agir alternativement sur les deux masses a inertie jusqu’a
I'extraction compléte de I'ensemble pignon (rep. @, Fig. 13).
4 -

Fig. 13
Il est possible désormais de dégager complétement la
couronne (rep. @, Fig. 14).

Fig. 11
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Déposer la clavette de l'arbre (rep. ®, Fig.

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

Fig. 15
Dégager la bague d'appui de la couronne (rep. @, Fig. 16).

b I
Fig. 18
Pousser a fond les demi-bielles dans la direction de la partie
Dévisser les vis de bielle (rep. @, Fig. 17). hydraulique pour faire ressortir le vilebrequin. Pour faciliter
I l'opération, utiliser I'outil (réf. 27566200), (rep. @, Fig. 19).

Fig. 17

Démonter les chapeaux de bielles avec les demi-coussinets
inférieurs en prenant note de I'ordre de démontage.

Remonter et accoupler les chapeaux de bielles et
leurs demi-bielles dans I'ordre du démontage.
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Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles Positionner 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 23) faisant
office d'extracteurs dans les trous appropriés.

(rep. @, Fig. 20).

Fig. 20 Fig. 23
Dévisser les vis de fixation du boitier de réducteur (rep. @, Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 24) afin
Fig. 21 et Fig. 22). d‘éviter que le boitier ne s'incline trop et se bloque en position.
Déposer le boitier de réducteur tout en soutenant l'arbre afin
d‘éviter tout dommage (rep. @, Fig. 25).
=

Fig. 22

Fig. 25
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Du coté opposé, dévisser les vis de fixation du cache Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 29) afin
roulement (rep. ©, Fig. 26 et Fig. 27). d‘éviter que le cache ne s'incline trop et se bloque dans sa

- e position.
Déposer le cache roulement en soutenant I'arbre pour éviter
tout dommage (rep. @, Fig. 30).

Fig. 27

Positionner 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 28) faisant
office d'extracteurs dans les trous appropriés.

Fig. 30
Dégager le vilebrequin du carter, coté prise de force (rep. @,
Fig. 31).

e |
P>

Fig. 28

Fig. 31
S'il est nécessaire de remplacer une ou plusieurs bielles ou
guides de piston, procéder de la facon suivante :
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Dévisser les vis de l'outil réf. 27566200 pour dégager les bielles
(rep. ®, Fig. 32) et dégager les ensembles bielle-guide de
piston par I'ouverture arriére du carter (rep. @, Fig. 33).

\

Fig.35
Actionner le pignon jusqu’a ce que la dent de l'outil s'engage
complétement dans le joint SPI (rep. @, Fig. 36). Continuer a
faire tourner le pignon jusqu’a I'extraction compléte du joint
SPI (rep. @, Fig. 37).

Fig. 33

Il est désormais possible de démonter les joints SPI du guide Fig. 36
de piston en ayant soin de ne pas endommager la tige de
coulissement du guide de piston.
S'il est nécessaire de remplacer les joints a levre
& ou bague d’étanchéité du guide de piston sans
devoir démonter toute la partie mécanique, il
est possible de les dégager a l'aide de I'outil réf.
27644300 en procédant comme suit :

Placer l'outil (rep. @, Fig. 34) et le visser sur la tige jusqu’en
butée (rep. @, Fig. 35).
= :

h

Fig. 37

Fig. 34
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Déposer l'outil et extraire le joint SPI (rep. @, Fig. 38).

Fig. 41

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

Fig. 38

Déposer les deux circlips de maintien de |'axe de piston
(rep. @, Fig. 39).

Fig. 39
Dégager I'axe de piston (rep. @, Fig. 40) et extraire la bielle
(rep. @, Fig. 41).

Fig. 42

Fig. 40
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Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis

a téte cylindrique M6 a l'aide d'une clé appropriée (rep. @,
Fig. 43).

Fig. 43

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Pour le remontage, effectuer en ordre inverse les opérations
décrites paragr. 2.1.1.

La séquence correcte est la suivante :

Assembler la tige au guide de piston.

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

a celui-ci a I'aide de 4 vis a téte cylindrique M6x20 (rep. @,
Fig. 45).

Fig. 44

Fig. 45
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Bloquer le guide de piston dans un étau a l'aide d'un outil
spécial et serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique
(rep. @, Fig. 46) comme décrit chapitre 3.

Fig. 46

Introduire la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 41),
puis engager l'axe de piston (rep. @, Fig. 40). Placer deux
circlips d'arrét (rep. @, Fig. 39).

Le montage est correct lorsque le pied de
& bielle, le guide de piston et la goupille tournent
librement.
Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
accoupler correctement, respecter la numérotation présente
sur un coté (rep. @, Fig. 42).
Apres s'étre assuré que le carter est propre, insérer I'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les chemises du carter
(rep. @, Fig. 33).
Placer I'ensemble demi-bielle/guide de piston
& dans le carter en tournant les demi-bielles de

sorte que la numérotation soit visible par le
dessus.

Bloquer les trois groupes a l'aide de I'outil réf. 27566200

(rep. @, Fig. 32).

Prémonter la bague intérieure des roulements du vilebrequin
(a fond, des deux cotés de l'arbre) a l'aide de I'outil réf.
27604700 (rep. @, Fig. 47) (rep. @, Fig. 48).

A

Remonter les bagues intérieures et extérieures
des roulements en les accouplant comme elles
I'étaient au démontage.

Fig. 47



S'assurer que l'arbre est bien engagé dans le carter (rep. ©,
Fig. 51 et Fig. 52).

Fig. 48

Insérer I'arbre c6té prise de force en ayant soin de ne pas
heurter les corps de bielles préalablement montés (rep. @,
Fig. 49) et (rep. @, Fig. 50).

Fig. 51

Fig. 52
Fig.49  Surle coté opposé du boitier de réducteur, pré-monter la

bague extérieure du roulement de vilebrequin a l'aide de
I'outil réf. 27605000 (rep. @, Fig. 53) jusqu'a ce qu'il soit
completement inséré (rep. @, Fig. 54).

Fig. 50

Monter impérativement le vilebrequin avec le

& coté prise de force du coté opposé des trous
G1/2"” pour les bouchons de vidange d'huile du
carter de pompe (rep. @, Fig. 52).

Fig. 53
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Monter le joint latéral sur le cache roulement (rep. @, Fig. 57)
et soulever le vilebrequin pour aider la mise en place du cache
(rep. @, Fig. 58).

Fig. 54
Répéter I'opération sur le carter du cache en pré-montant
la bague extérieure du roulement de vilebrequin a l'aide
de l'outil réf. 27605000 (rep. @, Fig. 55) jusqu'a ce qu'il soit
complétement inséré (rep. @, Fig. 56).

Fig. 58
Monter le cache roulement (et son joint) a l'aide d'un maillet a
embouts plastiques (rep. @, Fig. 59)

Tourner le cache roulement de sorte que le logo «
Pratissoli » soit parfaitement horizontal.

Fig. 56

Fig. 59
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Serrer les 8 vis M10x30 (rep. @, Fig. 60). Monter le boitier de réducteur (et son joint) a I'aide d'un
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.

maillet a embouts plastiques (rep. @, Fig. 63).

Fig. 63
Fig. 60 Serrer les 8 vis M10x40 (rep. @, Fig. 64).
Du coté opposé, monter le joint latéral sur le boitier de Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
réducteur (rep. @, Fig. 61) et soulever le vilebrequin pour indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

faciliter la mise en place du boitier de réducteur (rep. @,
Fig. 62).

o

Fig. 64
Déposer l'outil de maintien des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 32).

Insérer les demi-coussinets supérieurs entre les bielles et
I'arbre (rep. @, Fig. 65).

Pour monter correctement les demi-coussinets,
& s'assurer que la languette de repére des demi-

coussinets se trouve dans son logement sur la
demi-bielle (rep. O, Fig. 66).

Fig. 62

Fig. 65
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Placer les joints d’huile du guide de piston dans le logement
sur le carter a 'aide des outils appropriés réf. 27605300 et
27634400 (rep. @ et @, Fig. 69/a et Fig. 69/b).

i ,."' : " b i

Fig. 66

Monter les demi-coussinets inférieurs sur les chapeaux

(rep. @, Fig. 67) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 67).

Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M10x1,5x80 (rep. @, Fig. 68).

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

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamomeétrique, en suivant les
indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS et en
serrant les vis au couple préconisé simultanément.

Fig. 69/b

Placer le joint torique dans le couvercle arriére (rep. @, Fig. 70)
et monter le couvercle sur le carter a I'aide de 6 vis M10x30
(rep. @, Fig. 71).

Fig.67

Fig. 70

Fig. 68

bielles présentent un jeu axial dans les deux

2 Une fois I'opération terminée, s'assurer que les
sens.
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Appliquer la languette 22x14x80 dans le logement de I'arbre
(rep. @, Fig. 74).

Fig. 71

A Fig. 74
correctement et a fond dans son logement sur le ) N
couvercle pour éviter qu'il ne soit endommagé Monter le roulement 45x100x36 sur le pignon en utilisant

l'outil réf. 27884800 (rep. @, Fig. 75).

2 S'assurer que le joint torique est entré

durant le serrage des vis.
Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamomeétrique, en suivant les
indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.
Emmancher la bague d'appui de la couronne dans la queue de
vilebrequin (rep. @, Fig. 72) jusqu’en butée (rep. @, Fig. 73).

Fig. 75
Monter I'ensemble pignon dans le carter de réducteur (rep.

@, Fig. 76) et le mettre en place en utilisant les outils réf.
27884900 et réf. 27885000 (rep. @, Fig. 77).

Fig.73
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Fig.77
rep. @, Fig. 78).

trous M8 (a utiliser pour I'extraction) sont

orientés vers I'extérieur de la pompe (rep. @,

Fig. 80).
Fixer I'immobilisateur de couronne (rep. @, Fig. 81) a I'aide de
4 vis M10x25. Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique,
en suivant les indications du chapitre 3 (rep. @, Fig. 82).

AN \\AA & b

2 Monter la couronne en s'assurant que les deux

Fig.78

Monter la couronne sur I'arbre (rep. @, Fig. 79) jusqu'en butée
al'aide d'un maillet a embouts plastiques (rep. @, Fig. 80).
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Monter les 2 goupilles @10x24 dans le boitier de réducteur
(rep. ®, Fig. 83) et placer le joint torique (rep. ©, Fig. 84).

Fig. 86
r le pignon (. @, Fig. 87).

Fig. 87

A l'aide de l'outil réf. 27884700 (rep. @, Fig. 88) monter le

roulement jusqu'en butée (rep. @, Fig. 89).
—

Fig. 84
Monter le couvercle de réducteur (rep. @, Fig. 85) et le fixer a
I'aide de 8 vis M10x50 (rep. @, Fig. 86).

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

Fig. 85
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Poser le joint torique sur le couvercle de pignon (rep. ©,
Fig. 92).

Fig. 89
Placer le joint Spi dans le couvercle de pignon en utilisant

l'outil réf. 27634900 (rep. @, Fig. 90 Fig. 92

).

Mettre en place le couvercle de pignon (rep. @, Fig. 93).

Fig. 90

Avant de procéder au montage du joint SPI, vérifier les Fig.93
J ’

conditions de la lévre d'étanchéité. S'il est nécessaire de Pour éviter d'endommager le joint SPI,

remplacer le joint, placer le joint neuf sur le fond de la gorge & I'emmancher précautionneusement sur le pignon

comme le montre la Fig. 91.

Si I'arbre présente une usure diamétrale

& correspondant a la levre d'étanchéité, pour
éviter la rectification, placer le joint en deuxiéme
position, comme le montre la Fig. 91.

(rep @, Fig. 165)

Position du joint pour le
rattrapage de I'arbre en
cas d'usure

!
T iy

Position du joint au
premier montage

Fig. 91
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Serrer les 6 vis M10x25 (rep. @, Fig. 95). Serrer les vis a I'aide
d'une clé dynamométrique, en suivant les indication du
chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

Fig. 98

Monter les bouchons et les étriers de levage a l'aide des vis
M16x30 (rep. @, Fig. 99).

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

-~

Fig. 95

Appliquer la languette 14x9x60 dans le logement de I'arbre
(rep. @, Fig. 96).

.

Fig. 99
Fig. 96 Verser I'huile dans le carter en suivant les instructions du

Poser les couvercles d'inspection muni de joint torique (rep. ®,  Manuel d'utilisation et d'entretien, paragr. 7.4.

Fig. 97) et serrer a I'aide de 2 vis M6x14 (rep. @, Fig. 98) et 2 vis

M6x40.

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

indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

Fig. 97
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2.1.3 Classes des majorations et minorations prévues
TABLEAU DES MINORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage Référence demi-coussinet Référence demi-coussinet | Rectification sur le diamétre

(mm) supérieur inférieur du tourillon

(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE DE PISTON
Classes de rattrapage Référence guide de piston Rectification sur le siege du carter de
(mm) pompe
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0.8 Rt 6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE Extraire I'ensemble de la soupape de refoulement a l'aide d'un

2.2.1 Démontage de la culasse MF 45, MF50, MF55 : extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10
du guide de soupape (rep. @, Fig. 102) ou, en complément, un
adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16
du guide de soupape.

groupes soupapes

La culasse nécessite un entretien préventif, selon les
indications du Manuel d'utilisation et d'entretien.

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

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

Dévisser les 8 vis M16x45 du couvre-soupapes de refoulement
(rep. @, Fig. 100) et déposer le couvre-soupapes (rep. ©,

Fig. 101).

Fig. 102

Fig. 100

Fig. 101
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Dévisser les 6 vis M16x45 du couvercle des soupapes

d'aspiration (rep. @, Fig. 103) et dévisser les 6 vis M16x200.

Déposer ensuite le couvercle (rep. @, Fig. 104).
—

Fig. 103

Fig. 104

Enlever les bouchons de soupape d‘aspiration a 'aide d'un
extracteur a inertie (réf.27929100) a appliquer aux trous
taraudés M6 (rep. @, Fig. 105).

Fig. 105

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

extracteur a inertie (réf. 27516400) a appliquer sur le trou M10
du guide de soupape (rep. @, Fig. 106) ou, en complément, un
adaptateur M10-M16 (réf. 25089700) a fixer sur le filetage M16
du guide de soupape.

" Fig. 106

Dévisser le dispositif d'ouverture des soupapes a l'aide d'une
(rep. ®, Fig. 107)
- -

clé de 30 mm

Fig. 107

Démonter les groupes soupape d'aspiration et de refoulement
en se servant d'outils simples comme levier (rep. @, Fig. 108).

Fig. 108
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2.2.2 Démontage de la culasse MF 45, MF50, MF55 :
douilles a joints d'étanchéité

Extraire de la culasse les douilles a joints d'étanchéité a l'aide

d'un extracteur a inertie (rép. 27929400) a appliquer aux trous

taraudés M16 en bout desdites douilles (rep. @, Fig. 109).

Fig. 112
Terminer le démontage en 6tant les bouchons G1/2"dans la

(rep. @, Fig. 1 13).

partie inférieure de la culasse

N 5

Fig. 109
Démonter le support de joint de la douille (rep. @, Fig. 110).

Fig. 113

Il est désormais possible de déposer la téte hydraulique du
carter de pompe en dévissant les 2 vis M16x180 (rep. @,

Fig. 114).

Durant le démontage de la culasse, veiller a ne pas heurter les
pistons (Fig. 115).

Fig. 110

Déposer les joints haute et basse pression de leurs logements
respectifs (rep. @, Fig. 111 et Fig. 112).

Fig. 114
Fig. 111
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Poser les 6 joints toriques frontaux sur le carter de pompe

(

).

rep. @, Fig. 118

.E, i |

Fig. 115

Déposer les 3 bagues de centrage de la culasse, du carter. Fig. 118
ig.

Monter la culasse sur le carter de pompe (rep. @, Fig. 119) en
prenant garde de ne pas heurter les pistons et visser les 2 vis
M16x180 (rep. @, Fig. 120) a I'aide d'une clé dynamométrique
comme décrit chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

2.2.3 Remontage de la culasse
Placer le joint torique dans le carter de pompe (rep. @,
Fig. 116).

Fig. 116

Monter les 3 douilles de centrage de la culasse (rep. @, Fig. 119
Fig. 117).

Fig. 120
Fig. 117 9
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2.2.4 Remontage de la culasse : douilles a joints Monter le joint de téte (rep. @, Fig. 123), le joint haute pression
d’étanchéité (rep. @, Fig. 124), I'anneau restop (rep. @, Fig. 125) et la bague
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit de centrage (rep. @, Fig. 126).
au paragr. 2.2.2.
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 douille.

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

Placer le joint basse pression dans le support des joints

(rep. @, Fig. 121) en prenant garde au sens de montage de la
levre d'étanchéité qui doit étre orientée vers I'avant (vers la
téte hydraulique).

Fig. 123

Fig. 121
Placer le joint torique sur le support des joints (rep. @,
Fig. 122).

Fig. 124

Fig. 122

Fig. 125
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Engager dans la culasse les 3 douilles a joints d'étanchéité
(rep. @, Fig. 129) et placer les 3 joints toriques a I'avant des
douilles (rep. @, Fig. 130).

Fig. 126
Placer les joints toriques (rep. @, Fig. 127) et leurs bagues anti-
extrusion respectives dans la douille (rep. @, Fig. 127).

Fig. 129

S R e
Assembler 'anneau de fond avec la douille (rep. @, Fig. 128). Fig. 130
. 2.2.5 Montage de la culasse - groupes soupapes
Vérifier I'état d'usure des différents composants
& et les remplacer si nécessaire.
A chaque contréle des soupapes, remplacer tous

les joints toriques aussi bien des groupes que des
bouchons de la soupape.

Avant de replacer les groupes soupape, nettoyer
& et essuyer a fond les logements correspondants

situés dans la culasse indiqués par les fleches
(Fig. 131).

Fig. 128

7

Fig. 131
Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit
au paragr. 2.2.1.
Assembler les groupes soupape d'aspiration et de refoulement
(Fig. 132).
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).

Pour monter plus facilement le guide de soupape dans le
logement, utiliser un tuyau posé sur les plans horizontaux du
guide (Fig. 133) et un extracteur a inertie pour agir sur toute la
circonférence.

Placer le joint torique, rep. vue éclatée n° 7 (rep. @, Fig. 135
] /% ¥

Fig. 135

S'assurer que le joint torique et la bague anti-extrusion
. sont bien en place dans leurs logements respectifs (rep. @,
Fig. 132 Fig 136).

Fig. 133 Fig. 136
Engager les groupes soupape (aspiration et Placer le groupe soupape d'aspiration.
& refoulement) dans la culasse en respectant la Engager a fond le groupe soupape complet qui devra étre
séquence de pose des joints toriques et des

positionné comme indiqué rep. @, Fig. 137.
bagues anti-extrusion. i : O

La séquence correcte de montage des groupes soupape dans

la culasse est la suivante :

Coté aspiration, placer la bague anti-extrusion, rep. vue

éclatée n° 6 (rep. @, Fig. 134).
& 3

Placer les joints toriques (rep. @, Fig. 138) et leurs bagues anti-
extrusion respectives dans le bouchon de soupape (rep. @,
Fig. 138).

Fig. 134
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Fig. 141

Passer au montage des groupes soupape de refoulement :
Placer la bague anti-extrusion, rep. vue éclatée n° 21 (rep. @,
Fig. 142).

Fig. 139
Aprés avoir terminé le remontage des groupes soupape
d'aspiration et des douilles a joints d'étanchéité, poser le
couvercle des soupapes d'aspiration (rep. @, Fig. 140) et visser
les 6 vis M16x45 (rep. @, Fig. 141) comme décrit chapitre 3
FORCES DE SERRAGE DES VIS.

Fig. 142

Placer le joint torique, rep. vue éclatée n°® 22 (rep. @, Fig. 143).
P B =

Fig. 143
Fig. 140
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S'assurer que le joint torique et la bague anti-extrusion sont Apres avoir terminé le remontage des groupes soupape de
entrés dans leur logement. refoulement, poser le couvercle des soupapes de refoulement
Placer le groupe soupape de refoulement (rep. @, Fig. 144). (rep. @, Fig. 147) et visser les 8 vis M16x45 (rep. @, Fig. 148)
Engager a fond le groupe soupape complet qui devra étre comme décrit chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.
positionné comme indiqué rep. @, Fig. 145.

Fig. 144

Fig. 148

Fig. 145 Serrer les vis M16x200 a I'aide d'une clé dynamométrique,
Poser le joint torique frontal sur les soupapes de refoulement comme décrit chapitre 3.
(rep. @, Fig. 146).

d’abord des 4 vis internes, puis passer aux 2 vis
externes (rep. O, Fig. 149).

v

2 Serrer en diagonale les 6 vis M16x200 en partant

Fig. 149
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Monter les dispositifs d'ouverture des soupapes (rep. @, 2.2.6 Démontage du groupe piston
Fig. 150) et les visser a I'aide d'une clé de 30 mm (rep. @, Le groupe piston nécessite un contréle périodique comme
Fig. 151). l'indique le tableau d'entretien préventif du Manuel

PN . d'utilisation et d'entretien.
Les interventions se limitent a un contréle visuel du drainage
éventuel a travers l'orifice présent sur le couvercle d'inspection
inférieur. En cas d'anomalies / oscillations sur le manométre de
refoulement ou d'égouttement a travers l'orifice de drainage,
procéder a un contrdle et remplacer éventuellement les joints.
Pour l'extraction des groupes piston, procéder de la facon
suivante:
Pour accéder au groupe piston, desserrer les vis M16x180 et
M16x200 et démonter la culasse.

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

Démonter les pistons en dévissant les vis de fixation (rep. @,
Fig. 152).

Dégager le piston et contrdler que sa surface ne présente pas
Fig. 150 de rayures et/ou de traces d'usure ou de cavitation

Fig. 151 Fig. 152
Appliquer les bouchons G1/2” sur la partie inférieure de la Déposer le couvercle d'inspection supérieur en desserrant les
culasse munis de leurs rondelles. 2 vis de fixation (rep. ©, Fig. 153).

Serrer les bouchons G1/2"a 'aide d'une clé dynamomeétrique,
en suivant les indications du chapitre 3.

Fig. 153
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Apreés avoir retiré les 3 douilles de centrage de culasse. Enfiler la rondelle @10x18x0,9 dans la vis de fixation du piston
Déposer le joint torique de fond, du support des joints (rep. ©,
Fig. 154).

(

rep. ®©, Fig. 157).

Fig. 157

Fig. 154 Monter les pistons sur leurs guides respectifs (rep. @, Fig. 158)
Dégager les bagues anti-éclaboussures des guides de pistons et les fixer comme indiqué rep. @, Fig. 159.
(rep. @, Fig. 155).

Fig. 155

2.2.7 Assemblage du groupe piston

Le remontage se fait a I'inverse du démontage comme décrit

au paragr. 2.2.6.

Placer les bagues anti-éclaboussures dans le logement sur le

guide de piston (rep. @, Fig. 156).
-

Fig. 159

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

Fig. 156

99



Monter le joint torique (rep. @, Fig. 160) sur les couvercles
d'inspection et monter ces derniers a I'aide de 2+2 vis M6x14
(rep. @, Fig. 161).

Fig. 160

Fig. 161

Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Désignation Repére vue éclatée Couple de serrage
Nm
Vis M10x30 de couvercle de carter 97 45
Bouchon G1/2x10 carter 98 40
Vis M16x30 d'étrier de levage 59 200
Vis M10x50 de couvercle de réducteur 88 45
Vis M10x25 de couvercle de pignon 121 45
Vis M10x25 de dispositif d'immobilisation de couronne 83 80
Vis M10x40 de boitier de réducteur 88 45
Vis M6x14 de couvercle supérieur 68 10
Vis M6x40 de couvercle inférieur 117 10
Vis M10x30 de cache roulement 97 45
Vis M10x1,5x80 serrage bielle 61 65%
Vis M6x20 de guide de piston 55 10
Vis M10x140 de fixation piston 31 40
Vis M16x45 couvercle soupapes 46 333
Bouchon G1/2" culasse 4 40
Vis M16x180 culasse 48 333
Vis M16x200 culasse 47 333**
Dispositif d'ouverture des soupapes 2 40

*  Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément
** Serrer en diagonale les vis en partant d’abord des 4 vis internes, puis passer aux 2 vis externes.

4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

suivants sont disponibles :
Pour le montage:

Arbre (immobilisation des bielles)

réf. 27566200

Roulement sur vilebrequin

réf. 27604700

Roulement de vilebrequin sur boitier de réducteur

réf. 27605000

Roulement de vilebrequin sur cache roulement

réf. 27605000

Joint SPI de guide de piston

réf. 27605300 + 27634400

Roulement 55x120x43 sur pignon

réf. 27884700

Roulement 45x100x36 sur pignon

réf. 27884800

Groupe pignon sur carter de réducteur

réf. 27884900 + 27885000

Joint SPI de pignon

réf. 27634900

Pour le démontage:

Couvercle de réducteur

réf. 27884700

Joint SPI de guide de piston

réf. 27644300

Arbre (immobilisation des bielles)

réf. 27566200

Bouchon de soupape d’aspiration

réf. 27929100

Groupe soupape d'aspiration et soupape de refoulement

réf. 27516400 + 25089700

Siége de soupape d'aspiration

réf. 27929200

Siege de soupape de refoulement

réf. 27929300

Douille a joints d’étanchéité

réf. 27929400

101




5 VERSIONS SPECIALES

Les indications ci-aprées concernent la réparation des versions

spéciales. Sauf indications contraires, respecter les instructions

concernant la pompe MF version standard.

- Pompe MFR: pour la réparation, suivre les indications
valables pour la pompe MF standard, a I'exception des
joints de pression auxquels est dédié un paragraphe.

5.1 POMPE VERSION MFR
5.1.1

Démontage du groupe - supports - joints
d'étanchéité

Séparer le support des joints de la chemise, déposer 'anneau
pour ressort et le segment racleur (rep. ®®, Fig. 162) pour
accéder aux garnitures mécanique d'étanchéité (rep. @,

Fig. 163).

Fig. 163

Pour déposer le joint basse pression, utiliser une jauge
d'épaisseur ou un outil qui n'endommage pas le siege du
support des joints (rep. @, Fig. 164).
[ -~ -

;,

Fig. 164

5.1.2 Remontage du groupe - supports - joints
d’étanchéité
Le remontage se fait a l'inverse du démontage comme décrit
au paragr. 5.1.1.

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.
Placer le joint de basse pression dans le support des segments
(rep. @, Fig. 165), en prenant garde au sens de montage de la
levre d'étanchéité qui doit étre orientée vers I'avant (vers la

culasse), le joint torique et la bague anti-extrusion avec le joint
torique (rep. @ et @, Fig. 165).

Remplacer les joints de pression et les joints
toriques a chaque opération de démontage.
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Monter la rondelle d’appui et la bague anti-extrusion

(rep. ®@, Fig. 166), les trois segments en ayant soin de les
tiercer a 120° (rep. @, Fig. 167), le segment racleur et I'anneau
pour ressort (rep. ©@, Fig. 168).

Fig. 166

Fig. 168

103



Inhaltsverzeichnis

1 EINLEITUNG

1.1 BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

2 REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

2.1.1 Ausbau der Mechanik

2.1.2  Einbau der Mechanik

2.1.3 Vorgesehene Uber- und UntermaBklassen
2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs MF45, MF50, MF55: Ventilgruppen

2.2.2 Ausbau des Kopfs MF 45, MF50, MF55: Dichtungsbuchsen
2.2.3 Einbau des Kopfs

2.2.4 Einbau des Kopfs: Dichtungsbuchsen

2.2.5 Einbau des Kopfs - Ventilgruppen

2.2.6 Ausbau der Kolbenbaugruppe
2.2.7 Einbau der Kolbenbaugruppe

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

4 REPARATURWERKZEUGE

5 SPEZIALVERSIONEN

5.1 PUMPE IN VERSION MFR

5.1.1 Ausbau der Gruppe - Lager - Dichtungen

5.1.2  Einbau der Gruppe - Lager - Dichtungen

104

105
105

105
105
105
113
123
123
123
125
126
127
128
132
133
135
135

136
136

136
136



1 EINLEITUNG

Diese Anleitung enthalt die Anweisungen fiir die Reparatur
der Pumpen der Baureihe MF und muss vor jeglichen Arbeiten
an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden werden.

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und
angemessenen Wartung abhdngig.

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

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

& Warnzeichen : *” —
3 3 ;nrﬂ;""‘..

Abb. 1/a

Alt6l muss in einem geeigneten Behdélter
& gesammelt und den entsprechenden

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

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Gefahrenzeichen Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
Schutzbrille tragen. werden.

Gefahrenzeichen 2.1.1 Ausbau der Mechanik
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen. Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet.
Lassen Sie die Olftillung der Pumpe vollstandig ab und
demontieren Sie dann den Gehdusedeckel (samt O-Ring)
2

REPARATURVORSCHRIFTEN durch Abdrehen der 6 Schrauben IM10 (Pos. ©, Abb. 2). _

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 2

Nehmen Sie die Passfeder von der Zapfwelle ab (Pos. ®,
Abb. 3).

Abb. 1

Das im Getriebe verbliebene Rest6l kann durch Abschrauben
des am Boden des Getriebegehduses befindlichen
Verschlusses abgelassen werden (Pos. @, Abb. 1/a).
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Losen Sie die Befestigungsschrauben des Ritzeldeckels Setzen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
(Pos. ®, Abb. 4) und entfernen Sie den Deckel (Pos. @, Abb. 5). M8 (Pos. @, Abb. 7) als Abzieher in die entsprechenden
o - Bohrungen ein.

Abb. 4
Abb. 7

Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 (Pos. ®, Abb. 8)

als Abzieher ein und schlagen Sie gleichzeitig auf das

entsprechende Werkzeug (Art. 27884700), damit sich das

Lager beim Abnehmen des Deckels nicht vom Ritzel 16st

(Pos. ©, Abb. 8/a).

Abb. 5

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebedeckels
(Pos. ®, Abb. 6).

Abb. 6

b

Abb. 8/a
Nach beendetem Vorgang den Getriebedeckel abnehmen.
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Ziehen Sie den Olabstreifring von der Innenseite des Deckels Zur Entnahme der Gruppe Ritzel + Zahnkranz ist es

aus dem Ritzeldeckel heraus (Pos. ©, Abb. 9). erforderlich, Schlagwerke an den 2 Bohrungen M8 des
Zahnkranzes (Pos. @, Abb. 12) und an der Bohrung M12 des
Ritzels (Pos. @, Abb.12) anzubringen.

Abb. 9
Losen Sie die Befestigungsschrauben des Zahnkranzhalters
(Pos. ®, Abb. 10) und entfernen Sie den Halter (Pos. ©, Abb. 12
Abb. 11). Betdtigen Sie die zwei Schlagwerke abwechselnd bis zum

vollstandigen Herausziehen der Ritzelgruppe (Pos. @,
Abb. 13).

Abb. 13

Sie kdnnen nun den Zahnkranz vollstandig herausziehen
(Pos. ©, Abb. 14).

Abb. 11
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Nehmen Sie die Passfeder von der Welle ab (Pos. ©, Abb. 15).

Abb. 15
Entfernen Sie den Stiitzring des Zahnkranzes (Pos. ©, Abb. 16).

Abb. 16
(Pos. ®, Abb. 17).

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

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

. J—

Abb. 18

Schieben Sie die Pleuelhélften in Richtung Hydraulik ganz
vor, damit die Kurbelwelle heraustritt. Verwenden Sie als

Arbeitshilfe das entsprechende Werkzeug (Art. 27566200),
(Pos. ©, Abb. 19).
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Ziehen Sie die drei oberen Lagerschalen der Pleuelhélften ab Setzen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
(Pos. ®, Abb. 20). M8 (Pos. ©, Abb. 23) als Abzieher in die entsprechenden
o Bohrungen ein.

Abb. 20

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebegehauses
(Pos. ®, Abb. 21 und Abb. 22).

Abb. 23

Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 fest (Pos. @,
Abb. 24) um ein iberméaBiges Anwinkeln und das Festsitzen
des Gehduses zu vermeiden.
Entfernen Sie das Gehduse und stlitzen Sie dabei die Welle ab
(Pos. @, Abb. 25).

R

Abb. 24

Abb. 22

Abb. 25
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Losen Sie auf der gegentiiberliegenden Seite die Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 fest (Pos. ©,
Befestigungsschrauben des Lagerdeckels (Pos. @, Abb.26 und ~ Abb. 29) um ein GiberméBiges Anwinkeln und das Festsitzen
Abb. 27). des Deckels zu vermeiden.

' Entfernen Sie den Lagerdeckel und stiitzen Sie dabei die Welle
ab (Pos. ®, Abb. 30).

Abb. 27

Setzen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
M8 (Pos. ©, Abb. 28) als Abzieher in die entsprechenden
Bohrungen ein

Abb. 30

Ziehen Sie von der Zapfwellenseite die Kurbelwelle aus dem
Gehause (Pos. ©®, Abb. 31).

Abb. 28

Abb. 31

Gehen Sie fiir den etwaigen Austausch einer oder mehrerer
Pleuelstangen oder Kolbenfiihrungen folgendermafen vor:
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Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
Lésen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 32) und ziehen Sie
anschlieend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von
der hinteren Gehduse6ffnung heraus (Pos. @, Abb. 33).

\

Abb. 35

Betatigen Sie das Ritzel so weit, bis der Mitnehmer des
Werkzeugs vollstandig in den Olabstreifring eintritt (Pos. @,

Abb. 36). Setzen Sie die Ritzeldrehung bis zum vollstandigen
Herausziehen des Olabstreifrings fort (Pos. @, Abb. 37).

Abb. 33 Abb. 36

Sie kénnen nun die Olabstreifringe der Kolbenfiihrung
ausbauen. Achten Sie darauf, die Laufbuchse der
Kolbenflihrung nicht zu beschadigen.
Sollte der Austausch der Olabstreifringe der
& Kolbenfiihrung ohne Ausbau der Mechanik
erforderlich sein, konnen Sie die Olabstreifringe
mithilfe des Werkzeugs Art. 27644300
folgendermafen herausziehen:

Setzen Sie das Werkzeug (Pos. @, Abb. 34) ein und drehen Sie
es bis auf Anschlag auf der Stange fest (Pos. @, Abb. 35).
- .

h

Abb. 37

Abb. 34
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Entfernen Sie das Werkzeug und ziehen Sie den Olabstreifring
heraus (Pos. ©, Abb. 38).

Abb. 41

Paaren Sie die Pleuelhalften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Beriicksichtigung der Nummerierung
(Pos. ©, Abb. 42).

Abb. 38

Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
(Pos. @, Abb. 39).

Abb. 39
Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. ®, Abb. 40) und ziehen Sie die
Pleuelstange heraus (Pos. @, Abb. 41).

Abb. 42

Abb. 40
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Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung
die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
Schlissel ab (Pos. @, Abb. 43).

Abb. 43

2.1.2 Einbau der Mechanik

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

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.

Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ©, Abb. 44) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x20 (Pos. ©, Abb. 45).

Abb. 44

Abb. 45
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Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschliissel (Pos. ©, Abb. 46)
gemal Angaben in Kapitel 3.

Abb. 46

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 41) und anschlieBend den Bolzen (Pos. ©, Abb. 40).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung (Pos. ©,
Abb. 39).

A

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

Nachdem Sie das Gehause auf perfekte Sauberkeit tiberprift
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehauses ein (Pos. ©, Abb. 33).

2 Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhilfte-

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

Kolbenfiihrung in das Geh&duse miissen
die Pleuelhélften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.

Arretieren Sie die drei Baugruppen mit dem entsprechenden
Werkzeug Art. 27566200 (Pos. ©, Abb. 32).

Montieren Sie vorldufig den Innenring der Kurbelwellenlager
(bis auf Anschlag an beiden Seiten der Welle) mithilfe des
geeigneten Werkzeugs Art. 27604700 (Pos. @, Abb. 47)

(Pos. ©, Abb. 48).

A

Die Innen- und AuB3enringe der Lager miissen
unter Beibehaltung der Ausbaupaarung wieder
eingebaut werden.

Abb. 47



Abb. 48

Achten Sie beim Einflihren der Welle auf Zapfwellenseite
darauf, nicht gegen die Schéfte der vorab eingebauten
Pleuelstangen zu stof3en (Pos. ©, Abb. 49) und (Pos. ®,
Abb. 50).

Abb. 49

Abb. 50

Bauen Sie die Kurbelwelle unbedingt mit

der Zapfwellenseite entgegengesetzt zu den
Bohrungen G1/2” fiir die Olablassverschliisse des
Pumpengehduses ein (Pos. @, Abb. 52).

Fuhren Sie die Welle vollstandig in das Gehduse ein (Pos. @,
Abb. 51 und Abb. 52).

Abb. 51

Abb. 52

Montieren Sie vorldufig auf der entgegengesetzten Seite des
Getriebegehduses den AuBBenring des Kurbelwellenlagers
mithilfe des Werkzeugs Art. 27605000 (Pos. ©, Abb. 53) bis auf
Anschlag (Pos. ©, Abb. 54).

Abb. 53
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Setzen Sie die seitliche Dichtung am Lagerdeckel ein (Pos. @,
Abb. 57) und heben Sie die Kurbelwelle zum leichteren
Anbringen des Deckels (Pos. @, Abb. 58) an.

Abb. 54

Wiederholen Sie den Vorgang am Lagerdeckel, und montieren
Sie vorlaufig den AuBenring des Kurbelwellenlagers mithilfe
des Werkzeugs Art. 27605000 (Pos. @, Abb. 55) bis auf
Anschlag (Pos. ©, Abb. 56).

Abb. 58
Montieren Sie den Lagerdeckel (samt Dichtung) mithilfe des
Schlagwerks (Pos. ©, Abb. 59)

Richten Sie den Lagerdeckel so aus, dass das
Logo “Pratissoli” horizontal liegt.

Abb. 56

Abb. 59
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Drehen Sie die 8 Schrauben M10x30 fest (Pos. ©, Abb. 60). Montieren Sie das Getriebegehduse (samt Dichtung) mithilfe
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

‘\

des Schlagwerks (Pos. ©, Abb. 63).

Abb. 63
Abb. 60 Drehen Sie die 8 Schrauben M10x40 fest (Pos. @, Abb. 64).
Setzen Sie auf der gegeniiberliegenden Seite die seitliche Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
Dichtung am Getriebegehause ein (Pos. ®, Abb. 61) und wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

heben Sie die Kurbelwelle zum leichteren Anbringen des gezeigt.
Getriebegehauses (Pos. @, Abb. 62) an.

Abb. 64

Abb. 61 Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 32).

Setzen Sie die oberen Lagerschalen zwischen Pleuelstange
und Welle ein (Pos. @, Abb. 65).

2 Stellen Sie fiir einen vorschriftsmaBigen

Einbau der Lagerschalen sicher, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der
entsprechenden Aufnahme an der Pleuelhilfte
zu liegen kommt (Pos. ©, Abb. 66).

Abb. 62

Abb. 65
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Montieren Sie die Olabstreifringe der Kolbenfiihrung in den

Gehdusesitz mithilfe der geeigneten Werkzeuge Art. 27605300

und 27634400 (Pos. ® und @, Abb. 69/a und Abb. 69/b).
% 7 {‘v‘ v : T T

Abb. 66

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. ®, Abb. 67) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 67).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhdlften anhand der
Schrauben M10x1.5x80 (Pos. @, Abb. 68).

2 Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Abb. 69/a

Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben
gerichtet sein.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt, und ziehen Sie gleichzeitig die Schrauben auf
Anzugsmoment fest.

Abb. 69/b

Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein (Pos. @,
Abb. 70) und montieren Sie den Deckel am Gehduse mit den 6
Schrauben M10x30 (Pos. ©, Abb. 71).

_

Abb. 67

Abb. 70

Abb. 68

ob die Pleuelstangen in beiden Richtungen

2 Uberpriifen Sie nach abgeschlossenem Vorgang,
Axialspiel aufweisen.
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Montieren Sie die Passfeder 22x14x80 in den Wellensitz
(Pos. ©, Abb. 74).

Abb. 71

Achten Sie dabei, den O-Ring biindig in seinen Abb. 74
& Sitz am Deckel einzusetzen, damit der wahrend ’
Montieren Sie das Lager 45x100x36 am Ritzel mithilfe des

des Schraubenanzugs nicht beschadigt wird.
Werkzeugs Art. 27884800 (Pos. @, Abb. 75).

)

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Setzen Sie den Zahnkranz-Stiitzring in den Stummel der
Kurbelwelle (Pos. ®, Abb. 72) bis auf Anschlag ein (Pos. @,
Abb. 73).

Abb. 75

Montieren Sie die Ritzelgruppe in das Getriebegehéuse
(Pos. ©, Abb. 76) und setzen Sie diese mit den Werkzeugen
Art. 27884900 und Art. 27885000 (Pos. @, Abb. 77) ein.

siremct &

N

Abb. 73
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Abb. 77
Pos. ©, Abb.78).

Abb. 78

Setzen Sie den Zahnkranz auf der Welle (Pos. ©, Abb. 79)
mithilfe eines Schlagwerks bis auf Anschlag ein (Pos. @,
Abb. 80).

119

Stellen Sie beim Einbau des Zahnkranzes sicher,

& dass die beiden Bohrungen M8 (zum Abziehen
verwendet) zur AuBBenseite der Pumpe gerichtet
sind (Pos. @, Abb. 80).

Befestigen Sie die Zahnkranzarretierung (Pos. ©, Abb. 81) mit
den 4 Schrauben M10x25. Eichen Sie die Schrauben mit einem
Drehmomentschliissel gemaB Angaben in Kapitel 3 (Pos. @,
Abb. 82).




Bringen Sie die 2 Stifte @10x24 am Getriebegehduse an
(Pos. @, Abb. 83) und setzen Sie den O-Ring ein (Pos. @,
Abb. 84).

Abb. 86
(Pos. @, Abb. 87).

Abb. 87

Bringen Sie mit dem Werkzeug Art. 27884700 (Pos. ©, Abb. 88)
das Lager bis auf Anschlag (Pos. ©, Abb. 89).
—

Abb. 84
Montieren Sie den Getriebedeckel (Pos. @, Abb. 85) und
befestigen Sie den Deckel anhand von 8 Schrauben M10x50
(Pos. @, Abb. 86).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.
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Setzen Sie den O-Ring in den Ritzeldeckel ein (Pos. @,
Abb. 92).

Abb. 89
Setzen Sie den Olabstreifring in den Ritzeldeckel ein. : bb
Verwenden Sie hierflir das Werkzeug Art. 27634900 (Pos. @, Abb. 92
Abb. 90). Bauen Sie den Ritzeldeckel in den Sitz ein (Pos. ©, Abb. 93).

Abb. 90 Abb. 93

Uberpriifen Sie vor Einbau des Olabstreifrings den Zustand Geben Sie besonders beim Einsetzen des
der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen & Olabstreifrings auf das Ritzel acht, um den Ring

Ring biindig in die Nut ein, siehe Abb. 91.
2 Sollte die Welle im Bereich mit der

nicht zu beschaddigen (Pos. @, Abb. 165)

Dichtlippe einen Verschlei3 am Durchmesser
aufweisen, kdnnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 91.

Position des Rings
fiir Ausgleich der
abgenutzten Welle

!
T iy

Position des Rings bei
Erstmontage

Abb. 91
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Drehen Sie die 6 Schrauben M10x25 fest (Pos. ©, Abb. 95).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 98

Bringen Sie die Verschliisse und Hebebugel mit den

entsprechenden Schrauben M16x30 an (Pos. ©, Abb. 99).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
Abb. 95 wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Montieren Sie die Passfeder 14x9x60 in die Ritzelnut (Pos. @, gezeigt.

Abb. 96).

Abb. 99

Abb. 96 Fillen Sie Ol in das Gehduse gemaR Angaben in der Betriebs-
Montieren Sie die Inspektionsdeckel mit dem O-Ring (Pos. @, und Wartungsanleitung, Abschn. 7.4,
Abb. 97) und ziehen Sie die Deckel anhand von 2 Schrauben
M6x14 (Pos. ©, Abb. 98) und 2 Schrauben M6x40 fest.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 97
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2.1.3 Vorgesehene Uber- und UntermaBklassen
UNTERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des

(mm) Wellenzapfens

(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG
Ausgleichklassen Artikel Kolbenfiihrung Schliff am Sitz des Pumpengehéduses
(mm) (mm)

1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0.8 Rt 6

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK Entfernen Sie die Druckventilgruppe mithilfe eines Abziehers

mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der
Ventilfuhrung (Pos. ©, Abb. 102) oder, zusatzlich, eines
eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde
M16 der Ventilfiihrung.

2.2.1 Ausbau des Kopfs MF45, MF50, MF55:
Ventilgruppen

Der Kopf bedarf einer vorbeugenden Wartung It. Angaben in

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Arbeiten beschranken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile im Bedarfsfall.

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:

Lésen Sie die 8 Schrauben M16x45 des Druckventildeckels

(Pos. ®, Abb. 100) und nehmen Sie den Deckel ab (Pos. @,

Abb. 101).

T

Abb. 102

Abb. 100

Abb. 101
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Losen Sie die 6 Schrauben M16x45 des Saugventildeckels Entfernen Sie die Saugventilgruppe mithilfe eines Abziehers
(Pos. ®, Abb. 103) und I6sen Sie die 6 Schrauben M16x200. mit Schlagwerk (Art. 27516400) an der Bohrung M10 der
Nehmen Sie nun den Deckel ab (Pos. ®, Abb. 104). Ventilfiihrung (Pos. ©, Abb. 106) oder, zusatzlich, eines

T eventuellen Adapters M10-M16 (Art. 25089700) am Gewinde
M16 der Ventilfiihrung.

Abb. 103

Abb. 106

Drehen Sie den Ventiloffner mit einem 30 mm Schlissel ab
Pos. ®, Abb. 107).

Abb. 104

Entnehmen Sie die Saugventilkappen mithilfe eines Abziehers
mit Schlagwerk (Art. 27929100) an den Bohrungen M6 (Pos. @,
bb. 105).

Abb. 107

Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch
Aushebeln mithilfe einfacher Werkzeuge aus (Pos. ©,
Abb. 108).

Abb. 105

Abb. 108
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2.2.2 Ausbau des Kopfs MF 45, MF50, MF55:
Dichtungsbuchsen

Entfernen Sie die Dichtungsbuchsen aus dem Kopf mithilfe
eines Abziehers mit Schlagwerk (Art.27929400) an der

Bohrung M16 am Buchsenende (Pos. ®, Abb. 109).

Abb. 109

Bauen Sie den Dichtungshalter aus der Buchse aus (Pos. @,
Abb. 110).

Abb. 110

Entnehmen Sie die HD- und ND-Dichtungen aus den

entsprechenden Sitzen (Pos. @, Abb. 111 und Abb. 112).

Abb. 111

Abb. 112
Beenden Sie den Ausbau, indem Sie die Verschliisse G1/2"an

Abb. 113

Sie kdnnen nun den Kopf vom Pumpengehause durch Lésen
der 2 Schrauben M16x180 demontieren (Pos. @, Abb. 114).
Achten Sie beim Ausbau des Kopfs darauf, nicht gegen die
Kolben zu stoBen (Abb. 115).

Abb. 114
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Montieren Sie die 6 frontseitigen O-Ringe des
Pupengehuses (Pos. ©, Abb. 118).

!

Abb. 115

Entnehmen Sie die 3 Zentrierbuchsen des Kopfs aus dem
Gehause.

2.2.3 Einbau des Kopfs

Montieren Sie die O-Ringe in das Pumpengehause (Pos. @,
Abb. 116).

Abb. 118

Bauen Sie den Kopf auf das Pumpengehause an (Pos. @,

Abb. 119) und achten Sie darauf, nicht gegen die Kolben zu
stofBen. Ziehen Sie dann die 2 Schrauben M16x180 (Pos. ®,
Abb. 120) mit einem Drehmomentschlissel fest, wie in Kapitel
3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG gezeigt.

Abb. 116

Montieren Sie die 3 Zentrierbuchsen des Kopfs (Pos. @, Abb. 119
Abb. 117).

Abb. 117 Abb. 120
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2.24 Einbau des Kopfs: Dichtungsbuchsen Montieren Sie den Kopfring (Pos. @, Abb. 123), die HD-

Verfahren Sie fiir den Wiedereinbau in umgekehrter Dichtung (Pos. ®, Abb. 124), den Restop-Ring (Pos. @,

Ausbaureihenfolge zu den Angaben in Abschn. 2.2.2. Abb. 125) und den Zentrierring (Pos. @, Abb. 126).
Ersetzen Sie die Druckdichtungen, indem Sie die

& Dichtlippen mit Silikonfett befeuchten (nicht
bestreichen). Achten Sie besonders darauf, die
Dichtungen beim Einsetzen in die Buchse nicht
zu beschddigen.

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

Setzen Sie die ND-Dichtung in den Dichtungshalter
ein (Pos. @, Abb. 121) und achten Sie hierbei auf die
Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum
Kopf hin).

Abb. 123

Abb. 121

Setzen Sie den O-Ring in den Dichtungshalter ein (Pos. @,
Abb. 122).

Abb. 124

Abb. 122

Abb. 125
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Setzen Sie die 3 Dichtungsbuchsen in den Kopf ein (Pos. @,
Abb. 129) und bringen Sie die 3 O-Ringe an der Vorderseite
der Buchsen an (Pos. ©, Abb. 130).

Abb. 126

Setzen Sie die O-Ringe (Pos. ®, Abb. 127) und die
entsprechenden Stitzringe in die Buchse ein (Pos. @, T T
Abb. 127). Abb. 129

Abb. 127 Abb. 130
Montieren Sie den Bodenring in die Buchse (Pos. ©, Abb. 128). 22,5 Einbau des Kopfs - Ventilgruppen

der einzelnen Bauteile und tauschen Sie diese bei
Bedarf aus.

Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile alle
O-Ringe sowohl der Ventilgruppen als auch der
Ventilkappen.

B 2 Achten Sie besonders auf den VerschleiBzustand

reinigen und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im

2 Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen
Kopf, siehe Pfeile (Abb. 131).

Abb. 128

7

Abb. 131

Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 2.2.1.
Montieren Sie die Saug- und Druckventilgruppen (Abb. 132).
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Um das Einsetzen der Ventilflihrung in den Sitz zu erleichtern,
verwenden Sie ein Rohr, das auf den horizontalen Flachen der
Fuhrung aufliegt (Abb. 133) und benutzen Sie ein Schlagwerk
am gesamten Umfang.

Abb. 132

Abb. 133

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

Die vorschriftsmafige Einbaureihenfolge der Ventilgruppen in

den Kopf lautet:

Setzen Sie auf Saugseite den Stiitzring ein, Pos. 6

Explosionszeichnung (Pos. ©, Abb. 134).
¥ /

4

Abb. 134

Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 7 Explosionszeichnung (Pos. @,
Abb. 135).

Abb. 135

Vergewissern Sie sich, dass O- und Stiitzring biindig im Sitz
montiert sind (Pos. @, Abb. 136).

Abb. 136

Setzen Sie die Saugventilgruppe ein.
Die komplette Ventilgruppe muss bilindig eingesetzt sein und
so erscheinen wie in Pos. @, Abb. 137.

N

Abb. 137

Setzen Sie die O-Ringe (Pos. ®, Abb. 138) und die
entsprechenden Stitzringe in die Ventilkappe ein (Pos. @,
Abb. 138).
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Abb. 138 Abb. 141
(Pos. @, Abb. 139).

fin Fahren Sie mit der Montage der Druckventilgruppen fort:
T J Setzen Sie den Stiitzring ein, Pos. 21 Explosionszeichnung
y { (Pos. ©, Abb. 142).

Abb. 139

Bringen Sie nach Montage der Saugventilgruppen und

der Dichtungsbuchsen den Saugventildeckel an (Pos. @, Abb. 142
Abb. 140) und drehen Sie die 6 Schrauben M16x45 fest Setzen Sie den O-Ring ein, Pos. 22 Explosionszeichnung

(Pos. ®, Abb. 141), wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN (Pos. ®, Abb. 143).

SCHRAUBENANZUG gezeigt.
.

Abb. 143
Abb. 140
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Vergewissern Sie sich, dass O- und Stiitzring biindig im Sitz Bringen Sie nach Montage der Druckventilgruppen den
montiert sind. Druckventildeckel an (Pos. @, Abb. 147) und drehen Sie die
Setzen Sie die Druckventilgruppe ein (Pos. ®, Abb. 144). 8 Schrauben M16x45 fest (Pos. @, Abb. 148), wie in Kapitel 3
Die komplette Ventilgruppe muss biindig eingesetzt sein und EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG gezeigt.

so erscheinen wie in Pos. ©, Abb. 145.

Abb. 144

Abb. 148
Abb. 145 Eichen Sie die Schrauben M16x200 mit einem
Setzen Sie den frontseitigen O-Ring an den Druckventilen ein Drehmomentschlissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
(Pos. @, Abb. 146). Ziehen Sie die 6 Schrauben M16x200 von den
4 & 4 Innenschrauben ausgehend iiber Kreuz

an. Setzen Sie den Anzug dann mit den 2
AuBenschrauben weiterhin tiber Kreuz fort
(Pos. @, Abb. 149).

Abb. 149

131



Bringen Sie die Ventiloffner an (Pos. ®, Abb. 150) und drehen
Sie diese mit einem 30 mm Schlissel fest (Pos. @, Abb. 151).

3 'N. i 271 5.

Abb. 150

Abb. 151

Montieren Sie die Verschliisse G1/2" auf der unteren Seite des
Kopfs samt Unterlegscheiben.

Eichen Sie die Verschlisse G1/2" mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
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2.2.6 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbengruppe bedarf einer regelmaBigen Prifung It.
Angaben in der Tabelle der vorbeugenden Wartung der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die Sichtpriifung
der Ablassbohrung am unteren Inspektionsdeckel. Sollten
Stérungen / Schwingungen am Druckmanometer oder
Tropferscheinungen aus der Ablassbohrung auftreten, muss
das Dichtungspaket tberpriift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Losen Sie fir den Zugriff auf die Kolbengruppe die Schrauben
M16x180 und M16x200 und bauen Sie den Kopf aus.

A

Demontieren Sie die Kolben durch Abdrehen der
Befestigungsschrauben (Pos. @, Abb. 152).

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

Entnehmen Sie den Kolben und tberpriifen Sie die
Kolbenoberflache auf etwaige Kratzer, Verschlei3- oder
Kavitationsanzeichen

Abb. 152

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 2 Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 153).

Abb. 153



Nach Entnahme der 3 Zentrierbuchsen des Kopfes. Schieben Sie die Unterlegscheibe @10x18x0,9 auf die
Entnehmen Sie den O-Ring am Boden des Dichtungshalters
(Pos. ©, Abb. 154).

Befestigungsschraube des Kolbens (Pos. @, Abb. 157).

"~ Abb. 157

Abb. 154 Montieren Sie die Kolben in die entsprechenden Fiihrungen
Entfernen Sie die Spritzschutzringe von den Kolbenfiihrungen (Pos. @, Abb. 158) und befestigen Sie diese It. Pos. @,
(Pos. @, Abb. 155). Abb. 159.

Abb. 155 Abb. 158

2.2.7 Einbau der Kolbenbaugruppe

Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 2.2.6.

Montieren Sie den Spritzschutzringe in die Aufnahme an der

).

Kolbenflihrung (Pos. ©®, Abb. 156
_'

Abb. 159

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

Abb. 156
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Setzen Sie auf die Inspektionsdeckel den O-Ring (Pos. ©,
Abb. 160) und montieren Sie die Deckel mit 2+2 Schrauben
M6x14 (Pos. @, Abb. 161).

Abb. 160

Abb. 161

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.
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3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Position Anzugsmoment
Explosionszeichnung Nm
Schraube M10x30 Gehdusedeckel 97 45
Verschluss G1/2x10 Gehause 98 40
Schraube M16x30 Hebebtigel 59 200
Schraube M10x50 Getriebedeckel 88 45
Schraube M10x25 Ritzeldeckel 121 45
Schraube M10x25 Zahnkranzarretierung 83 80
Schraube M10x40 Getriebegehduse 88 45
Schraube M6x14 oberer Deckel 68 10
Schraube M6x40 unterer Deckel 117 10
Schraube M10x30 Lagerdeckel 97 45
Schraube M10x1,5x80 Pleuelbefestigung 61 65*
Schraube M6x20 Kolbenflihrung 55 10
Schraube M10x140 Kolbenbefestigung 31 40
Schraube M16x45 Ventildeckel 46 333
Verschluss G1/2" Kopf 4 40
Schraube M16x180 Kopf 48 333
Schraube M16x200 Kopf 47 333**
Ventiloffner 2 40

*  Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest

**  Ziehen Sie die Schrauben von den 4 Innenschrauben ausgehend liber Kreuz an. Setzen Sie den Anzug dann mit den 2

AufBlenschrauben weiterhin lber Kreuz fort.

4 REPARATURWERKZEUGE

Die Wartung der Pumpe kann durch einfache Aus- und Einbauwerkzeuge erfolgen. Folgende Werkzeuge sind verfligbar:

Fiir den Einbau:

Welle (Pleuelbefestigung)

Art. 27566200

Lager auf Kurbelwelle

Art. 27604700

Kurbelwellenlager auf Getriebegehduse

Art. 27605000

Kurbelwellenlager auf Lagerdeckel

Art. 27605000

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27605300 + 27634400

Lager 55x120x43 auf Ritzel

Art. 27884700

Lager 45x100x36 auf Ritzel

Art. 27884800

Ritzelgruppe auf Getriebegehause

Art. 27884900 + 27885000

Olabstreifring Ritzel

Art. 27634900

Fiir den Ausbau:

Getriebedeckel

Art. 27884700

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27644300

Welle (Pleuelbefestigung)

Art. 27566200

Saugventilkappe

Art. 27929100

Saug-/Druckventilgruppe

Art. 27516400 + 25089700

Saugventilsitz

Art. 27929200

Druckventilsitz

Art. 27929300

Dichtungsbuchsen

Art. 27929400
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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 MF in

Standardversion.

- Pumpen MFR: Fir die Reparatur gelten die Anweisungen
fur die Pumpen MF in Standardversion, mit Ausnahme der
Druckdichtungen, die in einem gesonderten Abschnitt
behandelt werden.

5.1 PUMPE IN VERSION MFR

5.1.1 Ausbau der Gruppe - Lager - Dichtungen

Trennen Sie den Dichtungshalter von der Buchse, entnehmen
Sie den Federring und den Abstreifring (Pos. ®®, Abb. 162),
um die Druckdichtungen freizulegen (Pos. @, Abb. 163).

Abb. 163

Zur Abnahme der ND-Dichtung miissen Sie eine Fiihlerlehre
oder ein dhnliches Werkzeug verwenden, das den Sitz des
ichtungshalters nicht beschadigt (Pos. @, Abb. 164).

Abb. 164

5.1.2 Einbau der Gruppe - Lager - Dichtungen
Verfahren Sie fiir den Einbau in umgekehrter Reihenfolge zu
den Angaben in Abschn. 5.1.1.

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.

Setzen Sie die ND-Dichtung in den Halter der Stopfbuchse

ein (Pos. @, Abb. 165) und achten Sie hierbei auf die

Einbaurichtung mit nach vorn gerichteter Dichtlippe (zum

Kopf hin), den O-Ring und den Stiitzring mit O-Ring (Pos. @
und ®, Abb. 165).

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

Abb. 165
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Montieren Sie den Lagerring und den Stitzring (Pos. ©@,
Abb. 166) sowie die drei Stopfbuchsen. Achten Sie darauf, dass
die Schlitze in einem Winkel von 120° zueinander ausgerichtet
sind (Pos. ©, Abb. 167), darliber hinaus den Abstreifring der
Stopfbuchsen und den Federring (Pos. ©@, Abb. 168).

e

Abb. 166

Abb. 168
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas MF 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

; t”ﬂ.-h,-’lf"
Leer atentamente lo indicado en el presente manual Fig. 1/a
antes de realizar cada operacion.

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

2 El aceite agotado debe ser colocado en un

Senal de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

T @B

Seial de Peligro 2.1.1  Desmontaje de la parte mecanica
Utilizar guantes de proteccion para realizar cualquier La secuencia correcta es la siguiente:
tipo de operacion. Vaciar el aceite contenido en la bomba y desmontar la tapa
del cérter (con la junta térica) aflojando los 6 tornillos M10
DECLARACION DE REPARACION (pos. @, Fig. 2).

B

REPARACION DE LA PARTE MECANICA

N
-

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

Desmontar la lengleta del eje PTO (pos. @, Fig. 3).
: TR ]

Fig. 1
El residuo de aceite contenido en el reductor se puede
eliminar desenroscando el tapén situado en el fondo de la caja
del reductor (pos. @, Fig. 1/a).
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Aflojar los tornillos de fijacién de la tapa del pindn de la Colocar 3 tornillos prisioneros o tornillos roscados M8 (pos. @©,
(pos. @, Fig. 4) y desmontar la tapa (pos. @, Fig. 5). Fig. 7) para utilizarlos como extractores, en los orificios
3 1 correspondientes.

Fig. 4

Fig.7
Apretar gradualmente los 3 tornillos M8 (pos. @, Fig. 8) que se
estan utilizando como extractores y, al mismo tiempo, golpear
la herramienta (cod. 27884700) para que el cojinete no se
salga del piidn al extraer la tapa (pos. @, Fig. 8/a).

Fig. 5
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del reductor (pos. @,
Fig. 6).

Fig.6

Al terminar la operacioén, quitar la tapa del reductor.
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Extraer el retén de la tapa del pindén desde el lado internode la  Para poder desmontar el grupo del pifidn y la corona, es

tapa (pos. @, Fig. 9). necesario colocar los extractores de percusion en los 2 orificios
M8 de la corona (pos. @, Fig. 12) y el orificio M12 del piidn
(pos. @, Fig.12).

Fig. 9

Aflojar los tornillos que fijan el tope de la corona (pos. @,
Fig. 10) y desmontarlo (pos. @, Fig. 11). Fig. 12
R Golpear alternativamente los dos extractores de percusiéon
hasta extraer por completo el grupo del piiidn (pos. ©,

Fig. 13).
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Quitar la lengleta del eje PTO (pos. @, Fig. 15).

Fig. 17

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes
inferiores, controlando el orden de desmontaje.

A

Al montar los sombreretes de la biela y sus
semibielas se deben respetar el orden y el
emparejamiento de desmontaje.

142

Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 18).

. J—

Fig. 18

Desplazar las semibielas hacia la parte hidraulica para
extraer el eje acodado. Para facilitar la operacion, utilizar la
herramienta especifica (cdd. 27566200), (pos. @, Fig. 19).




Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas Colocar 3 tornillos prisioneros o tornillos roscados M8 (pos. @,
Fig. 23) para utilizarlos como extractores, en los orificios
correspondientes.

(pos. @, Fig. 20).

Fig. 20

Aflojar los tornillos de fijacion de la caja del reductor (pos. @,
Fig. 21y Fig. 22).

Fig. 23
Apretar los 3 tornillos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 24) para
evitar que la caja se incline demasiado y se bloquee en su
alojamiento.
Extraer la caja sujetando el eje para evitar que se dafie (pos. @,
Fig. 25).

Fig. 24

Fig. 22

Fig. 25
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En la parte opuesta, extraer los tornillos de fijacion de la tapa Apretar los 3 tornillos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 29) para
del cojinete (pos. @, Fig. 26 e Fig. 27). evitar que la tapa se incline demasiado y se bloquee en su

: ne alojamiento.
Extraer la tapa del cojinete sujetando el eje para evitar que se
dane (pos. @, Fig. 30).

Fig. 27

Colocar 3 tornillos prisioneros o tornillos roscados M8 (pos. @,
Fig. 28) para utilizarlos como extractores, en los orificios
correspondientes

Fig. 30
Extraer el carter del eje acodado desde el lado del PTO (pos. @,
Fig. 31).

Fig. 28

Fig. 31
En aquellos casos en los que sea necesario sustituir una o mas
bielas, o guias del piston, actuar del siguiente modo:
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Desenroscar los tornillos de la herramienta céd. 27566200
para desbloquear las bielas (pos. @, Fig. 32) y, a continuacion,
extraer los grupos biela-guia del piston por la abertura
posterior del carter (pos. @, Fig. 33).

\

Fig.35
Accionar el pifdn hasta que el diente de la herramienta entre

por completo en el retén (pos. @, Fig. 36). Seguir girando el
pifdn hasta extraer por completo el retén (pos. @, Fig. 37).

Fig. 36

Fig. 33

Ahora es posible desmontar los retenes de la guia del piston.
Proceder con atencion para no dafar la leva de deslizamiento
de la guia.
En caso de tener que sustituir los retenes de la
& guia del piston sin desmontar la parte mecanica,
es posible extraer los retenes utilizando la
herramienta c6d. 27644300 como se indica a
continuacion:

Introducir la herramienta (pos. @, Fig. 34) y enroscarla en el
vastago a fondo (pos. @, Fig. 35).
= .

h

Fig. 37

Fig. 34
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Desmontar la herramienta y extraer el retén (pos. @, Fig. 38).

Fig. 41

Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,
controlando la numeracion (pos. @, Fig. 42).

Fig. 38
Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
(pos. @, Fig. 39).

Fig. 39
Extraer la clavija (pos. @, Fig. 40) y extraer la biela (pos. @,
Fig. 41).

Fig. 42

Fig. 40
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Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 43).

Fig. 43

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.1.1.

La secuencia correcta es la siguiente:

Ensamblar el vastago en la guia del pistén.

Introducir el vastago de guia del piston en el alojamiento de
la guia del piston (pos. @, Fig. 44) y fijarlo con 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44

Fig. 45

Bloquear la guia del piston con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 46) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 46

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig.41) y, a
continuacion, introducir la clavija (pos. @, Fig. 40). Colocar las
dos anillas de tope (pos. @, Fig. 39).

Si los componentes estan montados
& correctamente, el pie de biela, la guia del piston y
la clavija debe girar libremente.
Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta (pos.
@, Fig. 42).
Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo

semibiela-guia pistén dentro de las levas del carter (pos. @,
Fig. 33).

AN

Bloquear los tres grupos con la herramienta cod. 27566200
(pos. @, Fig. 32).
Premontar la anilla interna de los cojinetes del eje acodado (en
ambos lados del eje hasta el tope) utilizando la herramienta
co6d. 27604700 (pos. @, Fig. 47) (pos. @, Fig. 48).
Las anillas internas y externas de los cojinetes se
& han de montar respetando el emparejamiento de
desmontaje.

Introducir el grupo semibiela-guia del piston
en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.
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Fig. 48

Introducir el eje desde el lado del PTO sin golpear los cilindros
de las bielas montados anteriormente (pos. @, Fig. 49) y
(pos. @, Fig. 50).

Fig. 49

Fig. 50

El eje acodado se ha de montar de manera que el
lado PTO se encuentre en la parte opuesta a los
orificios G1/2” para los tapones de descarga de
aceite del carter de la bomba (pos. @, Fig. 52).

Continuar hasta que el eje entre por completo en el cérter
(pos. @, Fig. 51 y Fig. 52).

Fig. 51

Fig. 52
Desde el lado opuesto de la caja del reductor, premontar la
anilla externa del cojinete del drbol acodado utilizando la
herramienta céd. 27605000 (pos. @, Fig. 53) para introducirla a
fondo (pos. @, Fig. 54).

Fig. 53
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Introducir la junta lateral en la tapa del cojinete (pos. ©,
Fig. 57) y levantar el eje acodado para facilitar la introduccién
de la tapa (pos. @, Fig. 58). _

Fig. 54

Repetir la operacién en la tapa del cojinete para premontar

la anilla externa del cojinete del eje acodado utilizando la
herramienta céd. 27605000 (pos. @, Fig. 55) para introducirla a
fondo (pos. @, Fig. 56).

Fig. 58
Montar la tapa del cojinete (y la junta) utilizando una
herramienta de percusién (pos. @, Fig. 59)

Orientar la tapa del cojinete de manera que el
logo “Pratissoli” esté en posicion horizontal.

Fig. 56

Fig. 59
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Apretar los 8 tornillos M10x30 (pos. @, Fig. 60). Montar la caja del reductor (y la junta) utilizando una
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica

en el capitulo 3.
‘\

herramienta de percusion (pos. @, Fig. 63).

Fig. 63

Fig. 60 Apretar los 8 tornillos M10x40 (pos. @, Fig. 64).
Desde el lado opuesto, introducir la junta lateral en la tapa del Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
reductor @, Fig. 61) y levantar el eje acodado para facilitar la en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
introduccion de la caja del reductor (pos. @, Fig. 62). " 5L

Fig. 64

Desmontar la herramienta que bloquea las bielas céd.
27566200 (pos. @, Fig. 32).

Introducir los semicojinetes superiores entre las bielas y el eje
(pos. @, Fig. 65).

Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. ©,
Fig. 66).
e

Fig. 62

Fig. 65
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Introducir los retenes de la guia del piston en el alojamiento
del cérter utilizando las herramientas céds. 27605300 y
27634400 (poss. _(D y , Fig. 69/a y Fig. 69/_b).

i

Fig. 66

Colocar los semicojinetes inferiores en los sombreretes

(pos. @, Fig. 67) y comprobar que la lenglieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 67).

Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M10x1.5x80 (pos. @, Fig. 68).

2 Prestar atencion al sentido correcto de montaje

Fig. 69/a

de los sombreretes. La numeracion debe estar
orientada hacia arriba.
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS,
aplicando el parte de apriete a los tornillos de manera
simultanea.

Fig. 69/b

Introducir la junta tdrica en la tapa trasera (pos. ©, Fig. 70) y
montar la tapa en el carter con los 6 tornillos M10x30 (pos. @,
Fig. 71).

J—

Fig.67

Fig. 70

Fig. 68

Al terminar las operaciones, comprobar la
holgura axial de las bielas en ambas direcciones.
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Fig. 71
Comprobar que la junta tdrica entre a fondo en el

alojamiento de la tapa para evitar que se dafe al
apretar los tornillos.

A

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
Introducir el anillo de apoyo de la corona en el codo del eje
acodado (pos. @, Fig. 72) hasta el tope (pos. @, Fig. 73).

Fig.73

Introducir la lengiieta 22x14x80 en el alojamiento del eje
(pos. @, Fig. 74).

Fig. 74
Montar el cojinete 45x100x36 en el piidn utilizando la
herramienta céd. 27884800 (pos. @, Fig. 75).
o

Fig. 75

Montar el grupo del piidn en el caja del reductor (pos. @,
Fig. 76) e introducir utilizando las herramientas c6d. 27884900
y céd. 27885000 (pos. @, Fig. 77).
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M8 utilizados para la extraccion estén orientados
hacia la parte externa de la bomba (pos. @,
Fig. 80).
Fijar el tope de la corona (pos. @, Fig. 81) utilizando
los 4 tornillos M10x25. Ajustar los tornillos con la llave
dinamométrica como se indica en el capitulo 3 (pos. ©,
Fig. 82).

2 Montar la corona de modo que los dos orificios

Fig.78

Introducir la corona en el eje (pos. @, Fig. 79) a fondo
utilizando un extractor de percusion (pos. @, Fig. 80).
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Colocar las 2 clavijas @10x24 a la caja del reductor (pos. ©,

Fig. 83) e introducir la junta térica (pos. @, Fig. 84).

Fig. 86

Fig. 87

Utilizando la herramienta c6d. 27884700 (pos. @, Fig. 88)

introducir el cojinete a fondo (pos. @, Fig. 89).
e

Fig. 84
Montar la tapa del reductor (pos. @, Fig. 85) y fijarlo con 8
tornillos M10x50 (pos. @, Fig. 86).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Fig. 85
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Colocar la junta térica en la tapa del pindn ( ).

pos. @, Fig. 92

Fig. 89

Fig. 92
pos. @, Fig. 93).

|

Introducir el retén en la tapa del piidn utilizando la
herramienta céd. 27634900 (pos. @, Fig. 90).

' L]

Introducir la tapa del pifidn en su alojamiento (

Fig. 90 Fig. 93
Antes de montar el retén, comprobar las condiciones del labio 2

Introducir el retén en el pifién con cuidado para
no daiarlo (pos. @, Fig. 165)

de estanqueidad. Si se ha de sustituir, colocar una anilla nueva
en el fondo del alojamiento como se indica en la Fig. 91.

diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la fig. Fig. 91.

2 En el caso que el eje presente un desgaste

Posicion de la anilla

Posicién de la anilla durante la recuperacién
durante el primer del eje en caso de
montaje desgaste

|

Fig. 91
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Apretar los 6 tornillos M10x25 (pos. @, Fig. 95). Ajustar los
tornillos con la llave dinamométrica como se indica en el
capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.

Fig. 98
Colocar los tapones y las bridas de elevacién con los tornillos
. M16x30 (pos. @, Fig. 99).

Fig. 95 Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
Introducir la lenglieta 14x9x60 en el alojamiento del pifidn en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
(pos. @, Fig. 96).

Fig. 99

Fig. 96 Introducir el aceite en el carter tal y como se indica en el
Colocar las tapas de inspeccion con las juntas tdricas (pos. @, Manual de uso y mantenimiento, punto 7.4.
Fig. 97) y apretar con 2 tornillos M6x14 (pos. @, Fig. 98) y 2
tornillos M6x40.
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.

Fig. 97
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2.1.3 Clases de mayoraciones y minoraciones previstas
TABLA DE MINORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion Codigo semicojinete Codigo semicojinete inferior Rectificacion sobre el
(mm) superior diametro del perno del eje
(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON
Clases de recuperacion Codigo de la guia piston Rectificacion en alojamiento del carter
(mm) de labomba
(mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0.8 Rt 6
2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Extraer el grupo de la valvula de envio aplicando un extractor

de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de
la valvula (pos. @, Fig. 102) o, como medida adicional, aplicar
un adaptador M10-M16 (céd. 25089700) a la rosca M16 de la
guia de la valvula.

2.2.1 Desmontaje de la cabeza MF 45, MF50, MF55:
grupos de valvulas

La cabeza requiere mantenimiento preventivo como se indica

en el Manual de uso y mantenimiento.

Las intervenciones se limitan a la inspecciéon o sustitucién de

las vélvulas, en el caso que sea necesario.

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:

Quitar los 8 tornillos M16x45 de la tapa de las valvulas de

envio (pos. @, Fig. 100) y desmontar la tapa (pos. @, Fig. 101).

Fig. 102

Fig. 100

Fig. 101
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Quitar los 6 tornillos M16x45 de la tapa de las valvulas de
aspiracion (pos. @, Fig. 103) y los 6 tornillos M16x200.
Desmontar la tapa (pos. @, Fig. 104).

Fig. 103

Fig. 104

Desmontar las tapas de la vélvula de aspiracion, introduciendo
un extractor de percusién (céd. 27929100) en los orificios M6
(pos. @, Fig. 105).

Fig. 105

Extraer el grupo valvula de aspiracion aplicando un extractor
de percusion (céd. 27516400) en el orificio M10 de la guia de
la valvula (pos. @, Fig. 106) o, como medida adicional, aplicar
un adaptador M10-M16 (c6d. 25089700) a la rosca M16 de la
guia de la vélvula.

" Fig. 106

Desenroscar el dispositivo de apertura de las valvulas con una
llave de 30 mm (pos. @, Fig. 107)
, - .

Fig. 107

Desmontar los grupos vélvula de aspiracion y envio haciendo
palanca con una herramienta (pos. @, Fig. 108).

Fig. 108
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2.2.2 Desmontaje de la cabeza MF 45, MF50, MF55:
casquillos de retén de las juntas

Extraer los casquillos de retén de las juntas de la cabeza

aplicando un extractor de percusién (cod. 27929400) en el

orificio M16 situado en su parte superior (pos. @, Fig. 109).

Fig. 112

Quitar los tapones G1/2" inferiores de la cabeza (pos. ©,
Fig. 113).

Fig. 109
Desmontar el soporte de la junta del casquillo (pos. ©,
Fig. 110).

Fig. 113
Ahora es posible desmontar la cabeza del cérter de la bomba
aflojando los 2 tornillos M16x180 (pos. @, Fig. 114).
Durante el desmontaje de la cabeza, no golpear los pistones
(Fig. 115).

Fig. 110
Desmontar el soporte de la junta del casquillo (pos. @, Fig. 111
y Fig. 112).

Fig. 114

Fig. 111
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Fig. 115
Desmontar los 3 casquillos de centraje de la cabeza del carter.

2.2.3 Montaje de la cabeza
Introducir la junta térica en el carter de la bomba (pos. @,
Fig. 116).

Fig. 116
Montar los 3 casquillos de centraje de la cabeza (pos. @,
Fig. 117).

Fig. 117

Aplicar las 6 juntas toricas frontales del carter de la bomba

(

118).

pos. O, Fig.

Fig. 118

Montar la cabeza del carter de la bomba (pos. @, Fig. 119) con
cuidado de no golpear los pistones y apretar los 2 tornillos
M16x180 (pos. @, Fig. 120) con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS
TORNILLOS.

Fig. 120
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224 Montaje de la cabeza: casquillos de retén de las
juntas
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.2.

Sustituir las juntas de presion, para ello
& humedecer los labios con grasa de silicona (sin

esparcir) e introducirlas en el casquillo con
cuidado para no danarlas.
Introducir la junta de baja presion en el soporte de la junta
(pos. @, Fig. 121) controlando el sentido de montaje (el labio
de retencién debe estar hacia adelante, hacia la cabeza).

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Fig. 121

Introducir la junta torica en el soporte de las juntas (pos. @,
Fig. 122).

Fig. 122

Montar la anilla de cabecera (pos. @, Fig. 123), la junta de alta
presion (pos. @, Fig. 124), la anilla restop (pos. ®, Fig. 125) y la
anilla de centraje (pos. @, Fig. 126).

Fig. 123

Fig. 124

Fig. 125
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Introducir en la cabeza los 3 casquillos con las juntas (pos. @,
Fig. 129) y colocar las 3 juntas téricas en la parte frontal de los
casquillos (pos. @, Fig. 130).

Fig. 126
Introducir las juntas tdricas (pos. @, Fig. 127) y las anillas

antiextrusion correspondientes en el casquillo (pos. @,
Fig. 127). Fig. 129

Fig. 127 Fig. 130
Acoplar el anillo de fondo en el casquillo (pos. ®, Fig. 128). 2.2.5 Montaje de la cabeza - grupos de valvulas

B Controlar el desgaste de los componentes y
A & sustituirlos si es necesario.
A cada inspeccion de las valvulas, sustituir todas
las juntas toricas sea de los grupos que de los
tapones de valvula.

Antes de volver a colocar los grupos de
& valvula, limpiar y secar perfectamente los

correspondientes alojamientos en la cabeza tal y
como indican las flechas (Fig. 131).

Fig. 128

7

Fig. 131
Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita
en el apart. 2.2.1.
Ensamblar los grupos de la valvula de aspiracién y de envio
(Fig. 132).
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Para facilitar la introduccién de la guia de la valvula en su Introducir la junta térica, pos. dibujo desglosado 7 (pos. @,
sede se puede utilizar un tubo que apoye sobre los pisos Fig. 135).

horizontales de la guia (Fig. 133) y utilizar un martillo de 1
timbre actuando sobre toda la circunferencia.

[

Fig. 135

. Comprobar que la junta térica y la anilla anti extrusion estén
Fig. 132 colocadas de manera correcta en el alojamiento (pos. @,
Fig. 136).

Fig. 133
Introducir los grupos de las valvulas de Fig. 136
& aspiracion y envio en la cabeza, controlando la Introducir el grupo de la valvula de aspiracién.
secuencia de introduccién de las juntas téricas y El grupo de la valvula se ha de introducir a fondo como se
de las anillas antiextrusion. indica en la pos. ©, Fig. 137.

La secuencia correcta de montaje de los grupos de valvulas en

la cabeza es la siguiente:

Introducir la anilla antiextrusién en aspiracion, pos. dibujo

desglosado 6 (pos. @, Fig. 134).
B Y

Fig. 137
Introducir las juntas téricas (pos. @, Fig. 138) y las anillas

antiextrusién correspondientes en el tapdn vélvula (pos. @,
Fig. 138).

Fig. 134
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Fig. 138 Fig. 141

Introducir los tapones vélvula en la cabeza (pos. O, Fig. 139). Ahora, montar los grupos de la vélvula de envio:

Introducir la anilla antiextrusién, pos. dibujo desglosado 21
(pos. @, Fig. 142).

Fig. 139
Tras terminar de montar los grupos vélvula de aspiracion y los
casquillos de retén de las juntas, colocar la tapa de vélvulas de Fig. 142
aspiracion (pos. @, Fig. 140) y apretar los 6 tornillos M16x45 Introducir la junta torica, pos. dibujo desglosado 22 (pos. @,

(pos. @, Fig. 141) como se indica en el capitulo 3 CALIBRACION Fig. 143).
DE AJUSTE DE LO TRNILLOS.

Fig. 143
Fig. 140
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Comprobar que la junta tdrica y la anilla anti extrusién estén
colocadas de manera correcta en el alojamiento.

Introducir el grupo de la vélvula de envio (pos. @, Fig. 144).
El grupo de la valvula se ha de introducir a fondo como se
indica en la pos. ®, Fig. 145.

Fig. 144

Fig. 148
Ajustar los tornillos M16x200 con la llave dinamométrica como
se indica en el capitulo 3.
Apretar en diagonal los 6 tornillos M16x200
A empezando por los 4 tornillos internos y
siguiendo por los 2 externos (pos. O, Fig. 149).

Fig. 145

Aplicar la junta térica frontal en las valvulas de envio (pos. ©,
Fig. 146).

Fig. 149
Fig. 146

Tras terminar de montar los grupos valvula de envio, colocar
la tapa de vélvulas de envio (pos. @, Fig. 147) y apretar los

8 tornillos M16x45 (pos. @, Fig. 148) como se indica en el
capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
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Aplicar los dispositivos de apertura de las valvulas (pos. @,
Fig. 150) y apretarlos con la llave de 30 mm ( ).

X

Fig. 151

Aplicar los tapones G1/2"en la parte inferior de la cabeza con
las arandelas.

Ajustar los tapones G1/2" con la llave dinamométrica como se
indica en el capitulo 3.
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2.2.6 Desmontaje del grupo piston

Controlar el grupo del pistén de manera periddica como se
indica en la tabla de mantenimiento preventivo del Manual de
uso y mantenimiento.

Controlar de manera visual el drenaje del orificio de la tapa de
inspeccién inferior. Si se detectan anomalias y oscilaciones en
el manémetro de envio o pérdidas por el orificio de drenaje,
controlar y sustituir el paquete de juntas.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Para acceder al grupo de pistdn, es necesario aflojar los
tornillos M16x180 y M16x200 y desmontar la cabeza.

Extraer la cabeza con cuidado para no golpear
los pistones.

Desmontar los pistones aflojando los tornillos de fijacion

(pos. @, Fig. 152).

Extraer el pistébn y comprobar que su superficie no esté rayada
ni presente signos de desgaste o cavitacién.

Fig. 152

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 2 tornillos
de fijacion (pos. @, Fig. 153).

Fig. 153

Después de haber desmontado los 3 casquillos de centraje de
la cabeza.

Quitar la junta térica de fondo del soporte de la junta

(pos. @, Fig. 154).



Introducir la arandela @10x18x0,9 en el tornillo de fijacion del
piston (pos. @, Fig. 157).

Fig. 154
Extraer los protectores contra salpicaduras de las guias de
pistones (pos. @, Fig. 155).

Fig. 157

Montar los pistones en sus guias (pos. @, Fig. 158) y fijarlos
como en la pos. @, Fig. 159.

Fig. 155

2.2.7 Montaje del grupo piston

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita

en el apart. 2.2.6.

Colocar los protectores contra salpicaduras en el alojamiento

de la guia del pistéon (pos. @, Fig. 156).
-~

Fig. 159
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
Fig. 156
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En las tapas de inspeccién, introducir la junta térica (pos. @,
Fig. 160) y montar las tapas utilizando 2+2 tornillos M6x14
(pos. @, Fig. 161).

Fig. 160

Fig. 161
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.
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3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

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

Descripcion Posiciéon dibujo Par de apriete
desglosado Nm
Tornillo M10x30 de la tapa del carter 97 45
Tapon G1/2x10 del cérter 98 40
Tornillo M16x30 del soporte de elevacion 59 200
Tornillo M10x50 de la tapa del reductor 88 45
Tornillo M10x25 tapa del pifién 121 45
Tornillo M10x25 de tope de la corona 83 80
Tornillo M10x40 de la caja del reductor 88 45
Tornillo M6x14 de la tapa superior 68 10
Tornillo M6x40 de la tapa inferior 117 10
Tornillo M10x30 de la tapa del cojinete 97 45
Tornillo M10x1.5x80 de apriete de la biela 61 65*
Tornillo M6x20 de la guia del piston 55 10
Tornillo M10x140 de fijacidn del piston 31 40
Tornillo M16x45 de la tapa de vélvulas 46 333
Tapon G1/2" cabeza 4 40
Tornillo M16x180 de la cabeza 48 333
Tornillo M16x200 de la cabeza 47 333**
Dispositivo de apertura de las valvulas 2 40

*Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultdneo
** Apretar en diagonal los 4 tornillos internos y a continuacién los 2 externos.

4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

El mantenimiento de la bomba se puede llevar a cabo utilizando herramientas estdndar para el montaje y el desmontaje de los
componentes. Estan disponibles las siguientes herramientas:

Para el montaje:

Eje (bloqueo de las bielas) c6d. 27566200

Cojinete del eje acodado cod. 27604700

Cojinete del eje acodado de la caja del reductor co6d. 27605000

Cojinete del eje acodado de la tapa del cojinete c6d. 27605000

Retén guia piston c6ds. 27605300 y 27634400
Cojinete 55x120x43 del pifidn cod. 27884700

Cojinete 45x100x36 del pifidn cod. 27884800

Grupo pifidén de la caja del reductor cbds. 27884900 y 27885000
Retén del pindn co6d. 27634900
Para el desmontaje:

Tapa del reductor c6d. 27884700

Retén guia pistén c6d. 27644300

Eje (bloqueo de las bielas) co6d. 27566200

Tapdn valvula de aspiracion c6d. 27929100

Grupo de vélvulas de aspiracién y envio cods. 27516400 y 25089700
Alojamiento de vélvula de aspiracién c6d. 27929200

Alojamiento de la vdlvula de envio c6d. 27929300

Casquillo de retén de las juntas cod. 27929400
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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 versién de bomba MF estandar.
Bomba MFR: seguir las instrucciones de la bomba MF
estandar, excepto en el caso de las juntas de presion
para las que es necesario respetar las instrucciones del
apartado especifico.

BOMBA VERSION MFR
Desmontaje del grupo soportes - juntas

5.1
5.1.1

Separar el soporte de juntas de la camisa, desmontar la anilla
del muelle y la anilla de retén (pos. ® @, Fig. 162) para acceder
a las juntas de presion (pos. @, Fig. 163).

Fig. 163

170

Para quitar la junta de baja presion, es necesario utilizar un
espesimetro o una herramienta que no darie el alojamiento
del soporte de la junta (pos. @, Fig. 164).
H ] ‘

g /

Fig. 164

5.1.2 Montaje del grupo - soportes - juntas

Seguir en orden contrario la secuencia de desmontaje descrita

en el apart. 5.1.1.
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.

Sustituir las juntas de presion y las juntas
toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

Introducir la junta de baja presion en el soporte de las
arandelas de prensaestopas (pos. @, Fig. 165) controlando
el sentido de montaje (el labio de retencién debe estar
hacia adelante, hacia la cabeza), la junta térica y la anilla
antiextrusién con la junta térica (pos. @ y @, Fig. 165).




Montar la anilla de soporte y la anilla antiextrusion (pos. ©@,
Fig. 166), las tres arandelas de prensaestopas de manera que
las incisiones se encuentren a 120° entre si (pos. @, Fig. 167), el
retén de las arandelas de prensaestopas y la anilla del muelle
(pos. ®@, Fig. 168).

Fig. 166

Fig. 168
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparacao

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

O uso correto e a manutencdo adequada depende do bom
funcionamento e duracdo da bomba.

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

1.1 DESCRIC()ES DOS SiMBOLOS
Leia atentamente as instrug¢des contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia ' pra——
3 *”nv *|;'W.
Fig. 1/a

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

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 O 6leo esgotado deve ser colocado em um

Sinal de Perigo
Use 6culos de protecdo.

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica
A sequéncia correta é a seguinte.

Esvazie completamente a bomba do éleo, em seguida, realize
a desmontagem da tampa do carter (e relativo anel circular),
soltando os seis parafusos M10 (pos. @, Fig. 2).

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

NORMAS PARA REPAROS

. REPAROS DA PARTE MECANICA

As operagdes de reparo da parte mecanica devem ser
realizadas depois de ter removido o éleo do carter.

Para retirar o 6leo, é necessério remover o tampéo de carga
do 6leo pos. @, Fig. 1 e depois o tampéo de descarga pos. @,

" m@ER

N
-

Remova a lingueta do eixo PTO (pos. @, Fig. 3).
\ A \ T

Fig. 1
Os residuos de 6leo quer permanecem no redutor podem ser
removidos desapertando a tampa presente no fundo da caixa
do redutor, (pos. @, Fig. 1/a).
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Solte os parafusos de fixacdo da cobertura do pinhao (pos. ®, Posicione os 3 grdos ou parafusos roscados M8 (pos. @, Fig. 7)
Fig. 4) e retire a tampa (pos. @, Fig. 5). com a funcdo de extratores nos respectivos furos.

Fig. 4 Fig.7

Aperte gradualmente os 3 parafusos M8 (pos. @, Fig. 8)

com a fungédo de extratores e ao mesmo tempo, utilizando

a ferramenta especial (cod. 27884700), bata na mesma para
que o rolamento permaneca no pinhdo durante a extracao da
tampa (pos. @, Fig. 8/a).

Fig. 5

Desaperte os parafusos de fixacao da tampa do redutor (pos.
@, Fig. 6).

Fig.6

No fim da operacao, retire a tampa do redutor.
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Extraia as juntas do 6leo da tampa do pinhéo, agindo do lado Para poder remover o conjunto pinhao + coroa, é necessario
interno da tampa (pos. @, Fig. 9). aplicar um martelo nos 2 furos M8 da coroa (pos. @, Fig. 12) e
no furo M12 do pinhéo (pos. @, Fig.12).

Fig. 9
Desaperte os parafusos que fixam a retengao da coroa (pos. @, Fig.12

Fig. 10) e remova-a (pos. @, Fig. 11). Aja alternativamente sobre os dois martelos até extrair
R completamente o conjunto de pinhéo (pos. @, Fig. 13).

Fig. 13
pos. @, Fig. 14).
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Retire a lingueta do eixo (pos. @, Fig. 15). Para evitar possiveis erros as capas e as semi-bielas foram
{ : numerados em um lado (pos. @, Fig. 18).

Fig. 15

e I
Fig. 18
Avance as semi-bielas completamente na direcao da parte
Desaperte os parafusos da biela (pos. @, Fig. 17). hidraulica para permitir o escape do eixo de manivela.
i Para facilitar a operacéo, use a ferramenta adequada (cod.
27566200), (pos. @, Fig. 19).

Fig. 17

Desmonte as capas de biela com os semi-rolamentos - -
inferiores, tendo cuidado especial durante a desmontagem, na Fig. 19
ordem em que sao desmontadas.

As capas da biela e as respectivas semi-
& bielas devem ser remontadas exatamente na

mesma ordem e acoplamento em que foram

desmontadas.
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Extraia os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas Posicione os 3 grdos ou parafusos roscados M8 (pos. ©,
Fig. 23) com a funcao de extratores nos respectivos furos.

(pos. @, Fig. 20). _

Fig. 20 Fig. 23
Solte os parafusos de fixacdo da caixa do redutor (pos. @, Aperte os 3 parafusos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 24)
Fig. 21 e Fig. 22). para evitar que a caixa se incline demasiadamente e fique
bloqueada no seu lugar.
Providencie a remocéao da caixa de sustentacdo do eixo, para

evitar danos (pos. @, Fig. 25).
_—

Fig. 25
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No lado oposto, solte os parafusos de fixacdo da tampa do Aperte os 3 parafusos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 29) para

mancal (pos. @, Fig. 26 e Fig. 27). evitar que a tampa possa se inclinar demasiadamente e ficar
< ne bloqueada no seu lugar.

Providencie a remoc¢édo da tampa do mancal, apoiando o eixo

para evitar danos (pos. @, Fig. 30).

Fig. 27

Posicione os 3 grdos ou parafusos roscados M8 (pos. @,
Fig. 28) com a funcédo de extratores nos respectivos furos

P J
~ .

Fig. 30
Retire o eixo de manivela do carter do lado PTO (pos. @,
Fig. 31).

Fig. 28

Fig. 31

No caso de ser necessario, substitua uma ou mais bielas ou
guias do pistao, procedendo conforme a seguir:
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Comece a desapertar os parafusos do equipamento céd.
27566200 para desbloquear as bielas (pos. @, Fig. 32) e, em
seguida, extraia os conjuntos de biela-guia do pistdo da
abertura traseira do cérter (pos. @, Fig. 33).

Fig.35
Acione o pinhé&o até que o dente da ferramenta entre
completamente na junta do 6leo (pos. @, Fig. 36). Continue

girando o pinhéo até a completa extracdo da junta do éleo
(pos. @, Fig. 37).

Fig. 33 Fig. 36

Agora é possivel proporcionar a desmontagem das vedacdes
do 6leo da guia do pistao, prestando atencdo para ndo
danificar a haste deslizante da guia do pistéo.

Caso seja necessdria a substituicao das juntas
& do dleo da guia do pistao sem desmontar toda

a parte mecanica, é possivel extrair as juntas

do dleo usando a ferramenta especial, cod.

27644300 da seguinte forma:

Insira a ferramenta (pos. @, Fig. 34) e aperte-o na haste até o
batente (pos. @, Fig. 35).
- .

h

Fig. 37

Fig. 34
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Remova a ferramenta e extraia a junta do 6leo

Fig. 38

Remova os dois anéis elasticos de bloqueio do pino (pos. @,
Fig. 39).

Fig. 39
Puxe o pino (pos. @, Fig. 40) e realize a extracdo da biela
(pos. @, Fig. 41).

Fig. 40

(pos. @, Fig. 38).

Fig. 41
Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontadas
consultando a numeragao (pos. @, Fig. 42).

Fig. 42
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Para separar a haste da guia do pistao, é necessério soltar os Bloqueie a guia do pistdo no torno com ajuda de ferramenta
parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada adequada e realize a calibragem dos parafusos com chave
(pos. @, Fig. 43). dinamométrica (pos. @, Fig. 46) como indicado no capitulo 3.

Fig. 43 Fig. 46
2.1.2 Montagem da parte mecanica Insira a biela na guia do pistdo (pos. @, Fig. 41) e em seguida
Faca a montagem, seguindo o procedimento inverso ao insira o pino (pos. @, Fig. 40). Aplique os dois anéis elasticos
indicado no parag. 2.1.1. perfilados (pos. ©, Fig. 39).
A sequéncia correta ,e a segymﬂtez A montagem estara correta se o pé da biela, a
Monte a haste na guia do pistao. guia do pistao e o pino giram livremente.
Insira a haste de guia do pistdo no seu lugar na guia do
pistéo (pos. @, Fig. 44) e prenda-a a este ultimo usando os 4 Separe as capas das semi-bielas; o acoplamento correto sera
parafusos de cabega cilindrica M6x20 (pos. , Fig. 45). garantido pela numeracéo colocada em um lado (pos. ®,

Fig. 42).
Depois de ter verificado a limpeza correta do carter, insira o
conjunto da semi-biela de guia do pistao no interior dos canos
do carter (pos. @, Fig. 33).
A insercao do grupo da semi-biela-guia do pistao
& no carter deve ser feita orientando as semi-bielas
com a numeracao visivel para cima.

Bloqueie os trés grupos usando a ferramenta propria céd.
27566200 (pos. @, Fig. 32).
Pré-monte o anel interno dos mancais do eixo de manivela
(em ambos os lados do eixo até o batente), usando a
ferramenta adequada, céd. 27604700 (pos. @, Fig. 47) (pos. @,
Fig. 48).
Os anéis internos e externos dos mancais
& devem ser remontados, mantendo o mesmo
acoplamento com o qual foram montados.

Fig. 44

Fig. 47
Fig. 45 E
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Fig. 48

Insira o eixo do lado PTO, prestando atenc¢éo para ndo bater
0s eixos das bielas montadas anteriormente (pos. @, Fig. 49) e
(pos. @, Fig. 50).

Fig. 49

Fig. 50

O eixo de manivela deve ser sempre montado
com o lado PTO da parte oposta, em relagao aos
furos G1/2" para as tampas de descarga de 6leo
do carter da bomba (pos. @, Fig. 52).

Chegue até a insercdo completa do eixo no cérter (pos. @,
Fig. 51 e Fig. 52).

Fig. 51

Fig. 52
Do lado oposto da caixa do redutor, pré-monte o anel
externo do mancal do virabrequim usando a ferramenta céd.
27605000 (pos. @, Fig. 53) até que ele esteja completamente
assentado (pos. @, Fig. 54).

Fig. 53
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Fig. 54

Repita a operacdo na tampa do mancal, pré-montando o

anel externo do mancal do virabrequim usando a ferramenta
cdd. 27605000 (pos. @, Fig. 55) até que ele esteja totalmente
assentado (pos. @, Fig. 56).

Fig. 56

183

Insira o vedante lateral na tampa do mancal (pos. @, Fig. 57) e
levante o eixo de manivela para permitir a insercao da tampa
(pos. @, Fig. 58).

Fig. 58
Monte a tampa do mancal (e respectivo vedante), usando um
martelo (pos. @, Fig. 59)
Oriente a tampa do mancal, de modo que
& o logotipo "Pratissoli" fique perfeitamente
horizontal.

Fig. 59



Aperte os oito parafusos M10x30 (pos. @, Fig. 60). Monte a caixa do redutor (e respectivo vedante), usando um
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

martelo (pos. @, Fig. 63).

Fig. 63

Fig. 60 Aperte os oito parafusos M10x40 (pos. @, Fig. 64).
Do lado oposto, insira o vedante lateral na caixa do redutor Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
(pos. @, Fig. 61) e levante o eixo de manivela para permitir a indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
insercdo da caixa do redutor (pos. @, Fig. 62). PARAFUSOS.

Fig. 64
Retire a ferramenta para bloqueio das bielas céd. 27566200
(pos. @, Fig. 32).

Insira os semi-rolamentos superiores entre as bielas e o eixo

(pos. @, Fig. 65).

Para uma montagem correta dos semi-

& rolamentos, verifique se a lingueta de referéncia
dos semi-rolamentos esta posicionada na
compartimento apropriado na semi-biela (pos.
@, Fig. 66).

Fig. 62

Fig. 65
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Insira as juntas do 6leo da guia do pistdo no assento do cérter,
mediante o uso das ferramentas adequadas, céd. 27605300 e
27634400 (pos. © e @, Fig. 69/a e Fig. 69/b).

.’.. : ; ' s y

Fig. 66

Aplique os semi-rolamentos inferiores nas capas (pos. @,
Fig. 67) verificando se a lingueta de referéncia dos semi-
rolamentos esta posicionada no compartimento apropriado
na capa (pos. @, Fig. 67).

Fixe as capas nas semi-bielas, mediante os parafusos
M10x1.5x80 (pos. @, Fig. 68).

2 Preste atencédo na direcao correta da montagem

Fig. 69/a

das capas. A numeracao deve estar voltada para
cima.
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DE APERTO DOS
PARAFUSQS, trazendo os parafusos com o aperto
simultaneamente.

Fig. 69/b

Insira o anel circular na tampa traseira (pos. @, Fig. 70) e
monte a tampa no cérter usando os 6 parafusos M10x30
(pos. @, Fig. 71).

Fig.67

Fig. 70

Fig. 68

Com a operacao concluida, verifique se as bielas
tém uma folga axial em todas as direcoes.
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Aplique a lingueta 22x14x80 no local do eixo (pos. @, Fig. 74).

Fig. 71
Fig. 74
Monte o rolamento 45x100x36 no pinhao usando a

Preste atencao a correta e completa insercao do
& ferramenta céd. 27884800
.A_‘

anel circular no local adequado na cobertura,
para evitar que possa se danificar durante o
aperto dos parafusos.

(pos. @, Fig. 75).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS.

Insira o anel de suporte da coroa no suporte do eixo de
manivelas (pos. @, Fig. 72) até o fundo (pos. @, Fig. 73).

Fig. 75
Monte o conjunto do pinhao na caixa do redutor (pos. @,

Fig. 76) e insira no assento usando as ferramentas de céd.
27884900 e c6d. 27885000 (pos. @, Fig. 77).
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Fig.78

Insira a coroa no eixo (pos. @, Fig. 79) e bata até o fundo com

um martelo (pos. @, Fig. 80).

187

dois furos M8 (a serem usados para a extracao),
fiquem virados para o exterior da bomba (pos. @,
Fig. 80).

Prenda a fixagao da coroa (pos. @, Fig. 81) usando os

4 parafusos M10x25. Calibre os parafusos com chave

dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3(pos. ©,

Fig. 82).

2 A coroa deve ser montada se assegurando que os




Coloque os 2 pinos de @10x24 na caixa do redutor (pos. ©,
Fig. 83) e insira o anel circular (pos. ©, Fig. 84).

Fig. 86
pinhéao (pos. @, Fig. 87).

Fig. 87

Usando a ferramenta c6d. 27884700 (pos. @, Fig. 88) leve o

rolamento até o batente (pos. @, Fig. 89).
o

Fig. 84
Monte a tampa do redutor (pos. @, Fig. 85) e prenda-o com 8
parafusos M10x50 (pos. @, Fig. 86).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.
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Fig. 89

Insira a junta do 6leo no interior da tampa do pinhao, Fig. 92
mediante o uso da ferramenta cdd. 27634900 (pos. @, Fig. 90).  Insira a tampa do pinhao no seu lugar (pos. @, Fig. 93).

1 ‘

Fig. 90 Fig. 93

Antes de realizar a montagem das juntas do 6leo, verifique Para evitar danificar as juntas do 6leo, preste
as condicbes das bordas de estanqueidade. Se a substituicao & particular atencao na insercao da junta do dleo

for necessaria, posicione o novo anel no fundo do buraco, no pinhao (pos. @, Fig. 165)
conforme indicado na Fig. 91. \

Se o eixo apresentar um desgaste do diametro

& correspondente a borda de estanqueidade
para evitar a operacao de retificacao, é possivel
posicionar o anel na segunda parada, conforme
indicado na Fig. 91.

Posicdo do anel para
recuperacao do eixo, se
desgastado

!
T iy

Posicao do anel na
primeira montagem

Fig. 91
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Aperte os seis parafusos M10x25 (pos. @, Fig. 95). Calibre os
parafusos com chave dinamométrica, conforme indicado no
capitulo 3 CALIBRAGEM DE APERTO DOS PARAFUSOS.

Fig. 98
Aplique as tampas e os suportes de elevacdo mediante os
parafusos especiais M16x30 (pos. @, Fig. 99).

Fig. 95 Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
Aplique a lingueta 14x9x60 no local do pinhao (pos. @, indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
Fig. 96). ) PARAFUSOS.

Fig. 96 ‘ Fig. 99

Coloque as tampas de inspegado com O-ring (pos. @, Fig. 97) e Insira o 6leo no carter, conforme indicado no Manual de uso e
aperte com 2 parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 98) e 2 parafusos manutengdo, parag. 7.4.

M6X40.

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS.

Fig. 97
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2.1.3 Classes de aumento e diminuicao previstos
TABELA DE DIMINUICAO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA BIELA

Classe de recuperacao Codigo do semi-rolamento | Cédigo do semi-rolamento | Retificacdo no diametro do
(mm) superior inferior pino do eixo
(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO
Classe de recuperacao Codigo da guia do pistao Correcao do local do carter da bomba
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0.8 Rt 6
2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA Extraia o grupo da vélvula de descarga por meio de um

221 Desmontagem do cabecote MF 45, MF50, MF55: martelo extrator (cod. 27516400) a ser aplicado no orificio
! ! M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 102) ou, além disso, um

possivel adaptador M10-M16 (cédigo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da valvula.

grupos da valvula
O cabecote precisa de uma manutencgéo preventiva, conforme
indicado no Manual de uso e manutencgdo.
As intervencdes sao limitadas a inspecdo ou substituicao das
vélvulas, quando necessario.
Para a extracdo dos conjuntos de vélvulas, opere como
mostrado a seguir:
Desaperte os 8 parafusos M16x45 da tampa das valvulas de
descarga (pos. @, Fig. 100) e retire a tampa (pos. @, Fig. 101).

Fig. 102

Fig. 100

Fig. 101
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Desaperte os 6 parafusos M16x45 da tampa das valvulas Extraia o grupo da valvula de aspiracao por meio de um

de aspiracéo (pos. @, Fig. 103) e desaperte os 6 parafusos martelo extrator (c6d. 27516400) a ser aplicado no orificio

M10 da guia da valvula (pos. @, Fig. 106) ou, além disso, um
possivel adaptador M10-M16 (cédigo 25089700) a ser aplicado
na rosca M16 da guia da valvula.

M16x200. Remova também a tampa , Fig. 104).

(pos. ©®

N

Fig. 103

" Fig. 106

Solte o dispositivo de abertura das vélvulas mediante chave
de 30 mm (pos. @, Fig. 107)

Fig. 104
Remova as tampas da valvula de aspiracdo usando um

martelo extrator (cdd. 27929100) para aplicar nos furos M6
(pos. @, Fig. 105).

Fig. 107

Desmonte os grupos de valvulas de aspiracdo e descarga
fazendo alavanca com ferramentas comuns (pos. @, Fig. 108).

Fig. 105

Fig. 108
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2.2.2 Desmontagem do cabecote MF 45, MF50, MF55:
bussolas de contencao dos vedantes

Extraia do cabecote as bussolas contendo os vedantes, usando

um martelo extrator (céd. 27929400) para aplicar no furo M16

na cabeca do mesmo (pos. @, Fig. 109).

Fig. 112
Complete a desmontagem, removendo as tampas G1/2" na

( ).

parte inferior do cabecote

pos. @, Fig. 113
3
B

¥

Fig. 109

Fig. 113

Agora é possivel retirar o cabecote do carter da bomba
desapertando os 2 parafusos M16x180 (pos. O, Fig. 114).
Durante a desmontagem do cabecote, preste atencao especial
para ndo bater os pistdes (Fig. 115).

Fig. 110
Remova os vedantes de alta e baixa pressao dos seus lugares
(pos. @, Fig.111 e Fig. 112).

Fig. 114

Fig. 111
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Fig. 115
Remova as trés buchas de centralizacdo do cabecote do cérter.

2,23 Montagem do cabecote
Insira os anéis circulares no interior do carter da bomba
(pos. @, Fig. 116).

Fig. 116

Monte as trés buchas de centraliza¢do do cabecote (pos. @,
Fig. 117).

Fig. 117
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Aplique os 6 O-ring dianteiros do carter da bomba (pos. @,
Fig. 118).

Fig. 118

Monte o cabecote no cérter da bomba (pos. @, Fig. 119)
prestando atencdo para nao bater nos pistdes e apertar

0s 2 parafusos M16x180 (pos. @, Fig. 120) com chave
dinamométrica como indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DE
APERTO DOS PARAFUSOS.

Fig. 120



224 Montagem da cabeca: bussolas de contencao do
vedante
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da desmontagem indicada no parag. 2.2.2.
Substitua as juntas de pressao, umedecendo
& as bordas com lubrificante de silicone (sem
borrifar), prestando muita atencao para nao
danifica-las durante a insercao na bussola.

A cada desmontagem, as juntas de pressao
& devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.
Insira a junta de baixa pressao no suporte da junta (pos. @,
Fig. 121) prestando atengdo no sentido de montagem que
prevé as bordas de estanqueidade para frente (em direcdo ao

cabecote).

Fig. 121
Insira o anel circular no suporte do vedante (pos. ®, Fig. 122).

Fig. 122
Monte o anel da cabeca (pos. @, Fig. 123), a junta de alta

pressao (pos. @, Fig. 124), o anel restop (pos. @, Fig. 125) e o
anel de centralizacédo (pos. @, Fig. 126).
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Fig. 123

Fig. 124

Fig. 125



Fig. 126 Fig. 129
Insira os anéis circulares (pos. @, Fig. 127) e os respectivos
anéis anti-extrusao na bussola (pos. @, Fig. 127).

Fig. 130

Fig. 127 2.25 Montagem do cabecote nos grupos da valvula
Preste atencao especial ao estado de desgaste
& dos varios componentes e substitua-os, quando
necessario.
A cada inspecao da valvula, substitua todos os
anéis circulares, seja dos grupos ou das tampas
da valvula.

e enxugue perfeitamente as relativas ranhuras no

2 Antes de reposicionar os grupos da valvula, limpe
cabecote, indicadas pela seta (Fig. 131).

I
v

Fig. 128 l

Insira no cabecote as 3 bussolas contendo os vedantes (pos. > 4
@, Fig. 129) e posicione os 3 anéis circulares na frente das
bussolas (pos. @, Fig. 130). e
%

Fig. 131

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da desmontagem indicada no pardg. 2.2.1.
Monte os grupos da valvula de aspiracdo e de descarga (Fig. 132).
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Para facilitar a insercao da guia da valvula no local, pode-se
usa um tubo que se apdie nas placas horizontais da guia
(Fig. 133) e use um martelo, agindo em toda a circunferéncia.

Fig. 135

. Verifique se o anel circular e o anel de anti-extrusao ficaram
Fig. 132 perfeitamente assentados (pos. @, Fig. 136).

/

Fig. 133 Fig. 136
Proceda com a insercdo dos grupos da valvula Insira o grupo da valvula de aspiracao.
& (aspiracao e de descarga) no cabecote, prestando O grupo da valvula completo deve ser inserido
atencao a sequéncia correta da insercao dos completamente até o fundo e apresentar-se como na pos. ©,

anéis circulares e dos anéis de anti-extrusao. Fig. 137.

A sequéncia correta de montagem dos grupos da valvula no

cabecote é a seguinte:

Na aspiracao, insira o anel de anti-extrusdo, pos. de explosao

n°.6 (pos. O, Fig. 134).
i B

Fig. 137
Insira os anéis circulares (pos. @, Fig. 138) e os respectivos
anéis anti-extrusdo na tampa da valvula (pos. @, Fig. 138).

Fig. 134
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Fig. 138 Fig. 141
Insira as tampas da valvula no cabecote (pos. @, Fig. 139).

Prossiga com a montagem dos grupos da valvula de descarga:
Insira o anel anti-extrusao, pos. de explosao n°. 21 (pos. @,
Fig. 142).

Fig. 139
Apos ter terminado a montagem dos grupos da vélvula de
aspiracdo e das bussolas de contencao dos vedantes, aplique Fig. 142
a tampa das valvulas de aspiracéo (pos. @, Fig. 140) e aperte Insira o O-ring, pos. de explosao n°. 22 (pos. @, Fig. 143).
0s 6 parafusos M16x45 (pos. @, Fig. 141) como indicado no 4 B\ S

Fig. 143

Fig. 140
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Verifique se o anel circular e o anel de anti-extrusao ficaram
perfeitamente no local.

Insira o grupo da vélvula de descarga (pos. @, Fig. 144).

O grupo da vélvula completo deve ser inserido
completamente até o fundo e apresentar-se como na pos. @,
Fig. 145.

Fig. 144

Fig. 148

Proceda com a calibragem dos parafusos M16x200 com chave
dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3.

Aperte os 6 parafusos M16x200 a partir dos
A 4 parafusos internos, de forma transversal;

em seguida, continue com os dois parafusos

externos, sempre apertando de modo transversal
Aplique o O-ring dianteiro nas valvulas de descarga (pos. ©, (pos. @, Fig. 149).

Fig. 146).

Fig. 145

Fig. 146 Fig. 149

Ap0s ter terminado a montagem dos grupos da vélvula de
descarga, aplique a tampa das valvulas de descarga (pos. ©,
Fig. 147) e aperte os 8 parafusos M16x45 (pos. @, Fig. 148)
como indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DE APERTO DOS
PARAFUSOS.
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Aplique os dispositivos de abertura das valvulas (pos. @, 2.2.6 Desmontagem do grupo de pistao

Fig. 150) e aperte-os mediante chave de 30 mm (pos. @, O grupo do pistdo precisa de uma verificacdo periddica

Fig. 151). conforme indicado na tabela de manutencéo preventiva do
o i G Manual de uso e manutengdo.

As intervencdes sdo limitadas a apenas o controle visual

de eventuais drenagens do furo, presente na cobertura de

inspecdo inferior. Se for apresentado anomalias/oscilacdes no

mandémetro de fluxo ou gotejamento do furo de drenagem,

sera necessario proceder com o controle e eventual

substituicdo do pacote de vedantes.

Para a extragao dos grupos do pistao, opere conforme

indicado a seguir:

Para acessar o grupo do pistdo, desaperte os parafusos

M16x180 e M16x200 desmonte o cabecote.

Retire o cabegote com a maxima atencao para
evitar bater os pistoes.

Providencie a desmontagem dos pistées, soltando os
parafusos de fixacao (pos. @, Fig. 152).

Retire o pistao e verifique se a superficie do mesmo nao
apresenta arranhdes, sinais de desgaste ou de cavitagao.

Fig. 151

Fig. 152
Aplique as tampas G1/2" na parte inferior do cabecote com as . ; . . '9
relativas arruelas. Remova a tampa de inspecdo superior, soltando os dois
Proceda com a calibragem das tampas G1/2" com a chave parafusos de fixacao (pos. @, Fig. 153).

dinamométrica, conforme indicado no capitulo 3.

Fig. 153
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Depois de ter removido as trés buchas de centralizacdo do
cabecote.

Remova o anel circular de fundo do suporte da junta (pos.
@, Fig. 154).

Fig. 154

Puxe os anéis de protecao contra respingos das guias dos
pistoes (pos. @, Fig. 155).

Fig. 155

2.2.7 Montagem do grupo de pistao

Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento

inverso da desmontagem indicada no parag. 2.2.6.

Posicione a protecdo contra respingos na ranhura da guia do

pistao (pos. @, Fig. 156).
-

Fig. 156
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Insira a arruela @10x18x0.9 no parafuso de fixagdo do pistao
(pos. @, Fig. 157).

Fig. 157

Monte os pistdes nas respectivas guias (pos. @, Fig. 158) e
prenda-os na pos. @, Fig. 159.

Fig. 159

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.



Insira o anel circular nas tampas de inspecao (pos. @, Fig. 160)
e monte as tampas usando 2+2 parafusos M6x14 (pos. @,
Fig. 161).

Fig. 160

Fig. 161
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.
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3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

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

Descricao Posicdo de explosao Torque de aperto
Nm
Parafuso M10x30 da tampa do cérter 97 45
Tampa G1/2x10 do carter 98 40
Parafuso M16x30 do suporte de elevagdo 59 200
Parafuso M10x50 de cobertura do redutor 88 45
Parafuso M10x25 de cobertura do pinhao 121 45
Parafuso M10x25 de fixacdo da coroa 83 80
Parafuso M10x40 da caixa do redutor 88 45
Parafuso M6x14 de tampa superior 68 10
Parafuso M6x40 tampa inferior 117 10
Parafuso M10x30 da tampa do mancal 97 45
Parafuso M10x1.5x80 do aperto da biela 61 65*
Parafuso M6x20 da guia do pistdo 55 10
Parafuso M10x140 de fixacao do pistao 31 40
Parafuso M16x45 da cobertura da valvula 46 333
Tampa G1/2" do cabecote 4 40
Parafuso M16x180 do cabecote 48 333
Parafuso M16x200 do cabecote 47 333**
Dispositivo de abertura da valvula 2 40

*  Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente

** Aperte os parafusos a partir dos quatro parafusos internos, de forma transversal, em seguida, continue com os dois

parafusos externos, sempre apertando de modo transversal.

4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

A manutencdo da bomba pode ser realizada através de ferramentas simples para a desmontagem e remontagem dos

componentes. As seguintes ferramentas estdo disponiveis:
Para a montagem:

Eixo (bloqueio das bielas)

c6d. 27566200

Rolamento no eixo de manivela

c6d. 27604700

Rolamento do eixo de manivela na caixa do redutor

c6d. 27605000

Rolamento do eixo de manivela na cobertura do rolamento

c6d. 27605000

Junta da guia do pistao

cod. 27605300 + 27634400

Rolamento 55x120x43 no pinhdo

c6d. 27884700

Rolamento 45x100x36 no pinhdo

c6d. 27884800

Grupo do pinhao na caixa do redutor

c6d. 27884900 + 27885000

Junta do 6leo do pinhdo

c6d. 27634900

Para a desmontagem:

Cobertura do redutor

c6d. 27884700

Junta da guia do pistao

c6d. 27644300

Eixo (bloqueio das bielas)

c6d. 27566200

Tampa da vélvula de aspiracdo

c6d. 27929100

Grupo da vélvula de aspiracdo e de descarga

c6d. 27516400 + 25089700

Local da valvula de aspiracao

c6d. 27929200

Local da valvula de descarga

c6d. 27929300

Bussola dos vedantes

c6d. 27929400
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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 MF versdo padrdo.

Bomba MFR: para o reparo, sdo validas as indicagdes
relativas a bomba MF padrao, excluindo os vedantes

de pressdo, em que é necessario observar o paragrafo
especifico.

BOMBA VERSAO MFR
Desmontagem do grupo - suportes - vedantes

5.1
5.1.1

Separe o suporte das juntas da camisa, retire o anel para mola
e o anel de raspagem (pos. ®®@, Fig. 162) para ter acesso as
juntas de pressao (pos. @, Fig. 163).

Fig. 163

Para remover a junta de baixa pressdo, é necessario usar um

medidor de espessura ou uma ferramenta que ndo danifique o

local do suporte da junta (pos. @, Fig. 164).
Ty

Fig. 164

5.1.2 Montagem do grupo - suportes - vedantes
Proceda com a remontagem, seguindo o procedimento
inverso da desmontagem indicada no parag. 5.1.1.
Substitua os vedantes de pressao, umedecendo
& as bordas com lubrificante de silicone (sem
borrifar), prestando muita atencao para nao
danifica-las durante a inser¢ao na camisa.

A cada desmontagem, as juntas de pressao
devem ser sempre substituidas junto com todos
os O-Ring.

Insira a junta de baixa pressdo no suporte das fitas isolantes
(pos. @, Fig. 165) prestando atencdo no sentido de montagem
que prevé as bordas de estanqueidade para frente (para o
cabecote), o anel circular e o anel anti-extrusao com o anel
circular (pos. @ e ®, Fig. 165).
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Monte o anel de suporte e o anel anti-extrusao (pos. ©@,

Fig. 166), as trés fitas isolantes, prestando atencdo para que os
entalhes se encontrem a 120° um do outro (pos. @, Fig. 167),
o anel de raspagem das fitas isolantes e o anel para mola (pos.
®®, Fig. 168).

Fig. 166

Fig. 168
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB cemenicTBa MF. Ero Heo6xoaMo BHUMATENTbHO
npoyYnTaTh 1 YCBOWUTb Nepes TeM, Kak BbINMOMHATb Kakue-nnbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHaa paboTa 1 cpok cnyx6bl Hacoca B
3HauUNTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUSIbHON SKCMyaTaLmm 1
TEXHNYECKOro 0BCIYKMBAHUA.

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

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA
BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHeM 6o

onepauuu. ;
: t’fﬂr 1%

3HakK npegynpexaeHus Puc. 1/a
2 OTtpa6oTaHHOE Macso He06XoANMO NOMeCTUTb

B cneunasbHylo eéMKOCTb U ob6ecneunTb ero
yTunumsayunio B cneymasibHbiX LeHTpax.

BHVMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeleHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes

BbIMOSIHEHVEM JTIO60I onepauunn. He gonyckante nonagaHua macna B
OKpYy»Kalollyto cpegy.

3HaK onacHOCTuU
HapeBaiiTe 3alUTHbIE OYKU. 2.1.1 [JeMoHTaXX MexaHN4YecKon Yactu

Hwvke onrcaH npaBubHbIM NOPAROK AENCTBUN.
3Hak onacHocTu MonHOCTbIO CeiiTe Macno 13 Hacoca, a 3aTeM CHUMKTE
HapeBaiiTe 3awuTHble NnepyaTki nepep KPbILWKY KapTepa (C COOTBETCTBYIOLWMM YMAIOTHUTENbHbBIM
BbIMOJIHEHMEM /06O onepaunm. KOnbLOM Kpyrnioro ceyeHuna O-ring), oTKpyTuB 6 BUHTOB M10

(nos3. @, Puc. 2).
NMPABUJIA PEMOHTA

" m@ER

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKOW YACTU
Mepen TemM Kak NpUCTynaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HEO6XOAVMO YAANMTb MAC/Io U3 KapTepa.
[Ana cnvBa macna Heo6XoAMMO CHATb MAC/IOHANIMBHYIO
npo6ky, no3. @, Puc. 1 a 3aTem cnmBHYO NpobKy, nos. @,

Puc. 1

Macno, ocTaBlueecs B peayKTOpe, MOXXHO YAaNUTb, OTBUHTUB
Npo6Ky B HUXKHEN YacTv Kopobku pegykTopa (nos. O,
Puc. 1/a).
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OTKpYTUTE BUHTbI KPEneHNs KPbILIKY MPUBOLHOW WeCTePHN
(nos. @, Puc. 4) n cHumute ee (nos. @, Puc. 5).

Puc. 4

Puc.5

OTKPYTUTE BUHTbI KPEMieHUs KPbILWKKU pefykTopa (nos. @,
Puc. 6).

YcTaHoBuTe 3 WTUdTa UM BMHTA C pe3bboin M8 (nos. @,
Puc. 7) B ponv CbeMHUKOB B COOTBETCTBYHOLLME OTBEPCTHUA.

Puc.7

MocTeneHHo 3aBrHUYMBaNTe 3 WwWrudpta M8 (nos. @, Puc. 8),
urpaioLe posib CbeMHVKOB, 1 OQHOBPEMEHHO, UCMOSIb3ys
cneumanbHbIA MHCTPYMEHT (apT. 27884700), cTyumTe no
HeMy Tak, YToObl MOALUUMHUK OCTaBasICA Ha LWeCTepHe npu
n3BneyeHnm Kpbiwku (nos. @, Puc. 8/a).
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Puc. 8/a

Mo 3aBepLUEHN ONepaLuy CHUMUTE KPbILLKY pefyKTopa.



CHUMKTE CanbHUK C KPbILWKK LIECTEPHW, ANCTBYA C YT006bI CHATD y3€N MPUBOAHOW 11 KOPOHHO LIECTEPHY,
BHYTPEHHe CTOpPOoHbI KpbiwKK (no3. O, Puc. 9). Heo6x0AMMO NPVIMEHNTb YAaPHbIe Macchl K 2 oTBepcTam M8
KOpPOHHOW wectepHu (no3. @, Puc. 12) u k oteepcTtrio M12
npuBoOAHON WecTepHu (no3. @, Puc.12).

Punc.9

OTKpYTUTE BUHTbI KPENeHUs CTONopa BeJOMO LeCTepHY
(nos. @, Puc. 10) n cHummTe ero (nos. @, Puc. 11). Prc. 12
i MoouepenHO BO3AENCTBYINTE HA iBE yAapHble MacCbl BM/IOTb
[l0 MOJTHOTO CHATUA Y31a NPUBOAHOW WwecTepHu (no3. O,

Puc. 13).

Punc. 13

Tenepb BeJOMYIO LLIECTEPHIO MOXKHO MOSIHOCTHIO BbIHYTb
(nos. @, Puc. 14).

Puc. 11
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YT006bI He NepenyTaTb, KPbILIKY 1 MOMOBMHKM LIATYHOB MO
60Kkam npoHymepoBaHbl (no3. ®, Puc. 18).

CHuMKMTe WNOHKY ¢ Bana (no3. @, Puc. 15).

Puc. 15

CHUMKTEe OMopHOe KonbLo 3y6uaToro Koneca (nos. @, Puc. 16).

. J—

Puc. 18

MoNHOCTbIO NPOABUHBLTE MONIOBVHKM NMOALWNMHUKOB B CTOPOHY
rMAPABANYECKO YaCTy, YTOObI KOJIEHYATbI Basl MOT BbIVATY.
[lna obneryeHns onepayun NCNonb3yiiTe cnelmanbHbIi
VHCTPYMEHT (apT. 27566200), (no3. @, Puc. 19).

Puc. 16

Puc. 17

CHVMUTE rOfIOBKM LUATYHA C H/XKHUMM NOMYMOAWMNMHMKaMM,
obpalLan NoBbILLEHHOE BHUMaHMWE Ha MOPALOK JEMOHTaXa B
xofe pa3bopKu.
KpbILWKY WIaTyHOB 1 COOTBETCTBYOLYME
& NONOBMHKM LIATYHOB HY>KHO NONapHO COeAUHATb
1 cobupaTb TOYHO B TAKOM e nopsAfke, B
KOTOPOM OHU 6blsin pa3o6paHbl.
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BbIHbTE TPY BEPXHKX MNONYNOAWNMHUKA U3 MOJIOBUHOK
watyHos (nos. @, Puc. 20).

"

Puc. 20

OTKpyTWTE BUHTbI KpEnnieHus Kopnyca peayktopa (nos. @,
Puc. 21 n Puc. 22).

211

YcTaHoBuTe 3 WTUdTa UM BMHTA C pe3bboin M8 (nos. @,
B POJ/IN CbEMHUKOB B COOTBETCTBYIOLME OTBEPCTUS.

Puc. 23)

i,

Puc. 23

3akpyunBaiTe 3 BuHTa M8 nocteneHHo (nos. @, Puc. 24),
YTOObI KOPMYC CUIIbHO HE HAKJTOHWUICA U He 3aCTPsN B rHe3fe.
CHUMKWTe KOpyC, NOAAep»K1Basi Ban BO n3bexaHne
nospexaeHuii (no3. ®, Puc. 25).

Puc. 24

Puc. 25



C MPOTUBOMOJIOXKHOW CTOPOHbI OTKPYTUTE BUHTbI KpenneHns 3akpyunBaiiTte 3 BuHTa M8 nocteneHHo (nos. @, Puc. 29),

KpbIWKK nogwmnHrka (nos. O, Puc. 26 n Puc. 27). YTOObI KPbILLKA CUIbHO HE HAKJIOHWMACh 1 He 3acTpsAna B
3 8 . rHespge.

CH/MUTE KPbILWKY NOALUMHKKA, NoAAep»K1Bas Ban BO

n3bexaHue nospexaeHunii (nos. @, Puc. 30).

Puc. 29

Puc. 27

YctaHoBUTE 3 WTUdTa UMK BUHTa ¢ pe3bbor M8 (nos. @,
Puic. 28) B ponu CbeMHVKOB B COOTBETCTBYIOLLME OTBEPCTNSA.

Puc. 30

BbIHbTE 113 KapTepa KoneHBan co cTopoHbl BOM (nos. @,
Puc. 31).

p— |

pe i

Puc. 28

Puc. 31

Ecnu noHapo6uTca 3aMmeHUTb OAUH U HECKOJIbKO LWATyHOB
WS HanpaBnAoLWMX NOPLUHSA, BbINOMHMTE clieayiolme
nencTeums.
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OTKpyTWTE BUHTbI MHCTPYMEHTa apT. 27566200, 4To6bl
pa36bnokmpoBsaTb waTtyHbl (Mo3. @, Puc. 32), a 3atem n3Bnekute
LaTyHbl C HaNPaBAAOLWMMY NOPLUHA U3 3a[JHEro OTBepPCTUA
KapTepa

(nos. @, Puc. 33).

\

Puc. 33

Tenepb MOXXHO NPUCTYNUTb K CHATUIO CaJIbHNKOB
HanpasnAloLwen NOPLUHA, CTapasacb He MOBPEANUTb Mb3y
CKOMbXeHMWA HanpaBAAoLLen NoPLIHA.

Ecnn noHapo6uTCcs 3aMeHNTb CalbHUKMN
& Hanpasnsiowen NOPLHSA, He pa36upasn BClo

MeXaHNYeCKYI0 YacCTb, X MOXXHO CHATb C
MOMOLLbIO CeynaibHOro MHCTPYMEHTa apr.
27644300, peiicTByA cnegylowum o6pasom:

YcTaHoBUTE MHCTPYMEHT (no3. @, Puc. 34) © HaBUHTHKTE ero Ha
wToK Ao ynopa (nos. ®, Puc. 35).
- :

h

Puc. 34

Puc. 35

MpoKpyurBaliTe WeCcTepHIo, MOKa 3ybeL, MHCTPYMeHTa
MOSTHOCTbIO He BoMAeT B canbHUK (no3. @, Puc. 36).
MpopaonaiiTe BpaLaTb LUECTEPHIO A0 MOSTHOTO M3BeYeHUA
MacisHoro ynnotHeHus (nos. ®, Puc. 37).

Puc. 36

Puc. 37
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CHMMUTE MHCTPYMEHT 1 13BNeKnTe canbHuK (no3. @, Puc. 38).

Puc. 41
Puc. 38

CHumnTe 06a CTOMOPHbIX KOJbLia MOPLIHEBOrO MasbLla
(no3. @, Puc. 39).

CoepavHyTE NOMOBUHKY LUIATYHOB C paHee CHATbIMU
KpblLUKamui, pyKOBOACTBYACb HoMepamu (no3. @, Puc. 42)

Puc. 39

CHumuTe naney (nos. @, Puc. 40) n n3sneknte watyH (nos. @,
Puc. 41).

Puc. 42

Puc. 40
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[nAa Toro yTo6bl OTAENUTD LUTOK OT HaMpPaBNAOLWEN NOPLUHS,
HY>KHO OTKPYTUTb BUHTbI C LUNHAPUYECKON rosioBkon M6
cneumranbHbimM Kiouom (nos. @, Puc. 43).

Puc. 43

2.1.2 C6opKa MexaHNn4ecKom YacTu

BbinonHute c6opKy B 06paTHON NocnefoBaTeNbHOCTY,
onvcaHHowm B nap. 2.1.1.

MpaBunbHbIN NOPAJOK AENCTBUN:

YcTaHOBMTE LITOK B HAMPABAAIOLLYIO MOPLUHS.

BcTaBbTe WTOK HanpaBnALLen NOPLHA B cneumanbHoe
rHe3fo Ha Hanpasnstowen noplHs (nos. @, Puc. 44)

1 3aKpenuTe ero Ha Heil C MOMOLLbIO 4-X BUHTOB
uunuHapuueckon ronoekon Méx20 (nos. @, Puc. 45).

Puc. 44

Puc. 45
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3adurKcnpyiiTe HanpaBAAIoLLYO MOPLUHA B TMCKAX C MOMOLLbIO
CreumanbHOro MHCTPYMEHTa 1 OTKANIMOPyIATe BUHTbI
AVMHaMoMeTpurYeckmm Knouom (nos. @, Puc. 46), kKak ykazaHo
B rnaBe 3.

Puc. 46

BcTaBbTe WwaTyH B Hanpasnasiowlyto nopLuHs (nos. @, Puc. 41),
a 3aTem BcTaBbTe naney, (no3. @, Puc. 40). YctaHoBUTE 06a
CTOMOpPHbIX KosbLa 6ypTuka (nos. @, Puc. 39).
C6opKa cuMTaeTcAa NpaBUNbHOWI, ecnn
& noplHeBas rojloBKa LIaTyHa, HanpasBnsiowas
NMOPLUHA 1 Nanew, cBO604HO BpaLLalOTCA.

OTCOeANHNTE rONIOBKYM OT MOIOBUHOK LIATYHa; ANA
NpaBUIbHOFO MAPHOFO COeAUHEHNA PYKOBOACTBYMTECH
Hymepaumen cboky (no3. @, Puc. 42).
Y6e[mMBLIMCD B MOIHON YMCTOTE KapTepa, BCTaBbTe MOMOBUHKY
WaTyHa C HanpaBAALLe MOPLLIHA B r’Mnb3bl KapTepa (nos. O,
Puc. 33).
Mpwn BBOAE Y3114, COCTOALLErO 13 NONOBUHKMN
& LWaTyHa 1 HanpaBnAoLL el NOPLUHA, B KapTep,
NOJIOBMHKM LIATYHOB AOMKHbI 6bITb HanpaBieHbl
TaK, 4To6bl HymepaLuA 6bI1a BUJHa CBEPXY.

3aduKkcupyiTe BCe TPU y3na C MOMOLLbIO CMieLanbHOro
WHCTPYMEHTa, apT. 27566200 (no3. @, Puc. 32).
MNpenBapuTenbHO yCTaHOBUTE BHYTPEHHEE KOJMbLO
MOALLNMHUKOB KoneHBana (c o6enx CTopoH Bana Ao ynopa)
C MOMOLLbIO CrieLnanbHOro MHCTPYMeHTa, apT. 27604700
(nos. ®, Puc. 47) (no3. @, Puc. 48).
BHyTpeHHMe 1 BHeWHNe KonbLa NoAWNnHUNKOB
& HY>KHO MONapHO COeANHATb B TAKOM e nopsagke,
B KOTOPOM OHU 6b1/IN pa3o6paHbl.

Puc. 47



Puc. 48

BcTaBbTe Ban co ctopoHbl BOM, cTapanch He 3afeTb paHee
yCTaHOBJIEHHble CTepXHK WwaTyHoB (no3. ®, Puc. 49) n (nos. O,
Puc. 50).

Puc. 49

Puc. 50

yTO6bI cCTOpOHa BOM 0653aTenbHO OKa3anach co
CTOPOHbI, NPOTNBOMNOJOXKHOI oTBepcTuam G1/2”
ANA Mac/IoCINBHBIX NPO6OK KapTepa Hacoca
(nos. @, Puc. 52).

2 KoneHuatbli1 Ban HY»KHO ycTaHaBNMBaThb TakK,

MonHocTblo BBeAUTe Ban B KapTep (no3. @, Puc. 51 n Puc. 52).

Puc. 51

Puc. 52

C NpOoTUBONONOXHOWM CTOPOHbI KOpryca peayKTopa
npeaBapuTesibHO YCTaHOBUTE BHELLUHEE KOMbLO NOALWMNHUKA
KOMeHYaToro Basa c NOMOLLbI0 MHCTPYMeHTa apT. 27605000

(no3. @, Puc. 53), BctaBuB ero go ynopa (nos. ®, Puc. 54).

Puc.53
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Puc. 54

MoBTOpUTE ONEepaLnio Ha KPbILWKe NOALMMNHUKA,
npeABapuTeIbHO YCTAHOBMB BHELLIHEE KOJbLO NOALIMNHNKA
KOJleH4yaToro Basna C NOMOLLbI0 MHCTPYMeHTa apT. 27605000

(no3. @, Puc. 55), BctaBuBs ero go ynopa (nos. @, Puc. 56).

Puc. 55

Puc. 56

BcTaBbTe 60KOBOE YMIOTHEHME B KPbILIKY NOAWWIMHMKA
(no3. @, Puc. 57) v npuNoagHMMUTE KOJIEHYATbI BaJl, YTOObI
06nerunTb ycTaHOBKY KpbiwKy (Mo3. @, Puc. 58).

Puc. 58

YcTaHOBUWTE KPbILWKY MNOALIMMHMKA (C COOTBETCTBYOWMM

YMAIOTHEHMEM) C MOMOLLbIo yaapHoi macchl (no3. O, Puc. 59).
KpbiliKa nogwmnHnKka gomKHa 6biTb NoBepHyTa

& TakK, uTo6bl norotun "Pratissoli" 6bin pacnonoxxeH
TOYHO FOPN3OHTaNbHO.

Puc. 59
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3akpyTuTe 8 BUHTOB M10x30 (No3. ®, Puc. 60). YcTaHOBUMTE KOpNyC peflyKTopa (C COOTBETCTBYIOWMM
OTKannobpyinTe BUHTbI LUHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, Kak YMJIOTHEHMEM) C MOMOLLbIO yAapHOM Macchbl (no3. O, Puc. 63).

yKa3aHo B rnase 3.
-~

Puc. 63

Puc. 60 3akpyTuTte 8 BUHTOB M10X40 (no3. ®, Puc. 64).
C NpOTMBOMOJIOXHOW CTOPOHbI BCTaBbTe OOKOBOE yMnioTHEHWe  OTKanubpyinTe BUHTbLI C MOMOLLbIO JMHAMOMETPUYECKOTO
B KpbILWKY peaykTopa (no3. ®, Puc. 61) n npunogHumunTe Kntoya, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAXKN
KONeHuaTblli Ban, YToObl 06N1erynTb YCTaHOBKY KOPOOKMU BMHTOB.
penykTopa (no3. @, Puc. 62).

Puc. 64

Punc. 61 CHUMWTE UHCTPYMEHT GJIOKMPOBKM LIATYHOB, apT. 27566200
(nos. @, Puc. 32).

BcTaBbTe BepxHvie NoAynoaWMnHUKL MeXAy WaTyHaMm 1
Banom (nos. @, Puc. 65).

AnA npaBUAbHOCTN C60PKIM NONYNOAWNMNHIKOB
& y6eanTecb, YTO KOHTPOJIbHAA LUMOHKA

NoNynoAWNNHNKOB NonajAaeT B cneuynanbHbIi
nas Ha NonoBuHKe wartyHa (no3. O, Puc. 66).

Puc. 62

Puc. 65
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BcTaBbTe canbHVKM HanpaBsoLLei NOPLLUHSA B CBOE
NocafgoyYHOEe MeCTo Ha KapTepe C MOMOLLbIO CrieLMaibHbIX
VHCTPYMEHTOB, apT. 27605300 1 27634400 (no3. ® n @,
Puc. 69/a n Puc. 69/b).

Puc. 66

YCTaHOBUTE HIKHME MONYNOAWMNMHMKN Ha KPbILWKK (M03.

@, Puc. 67), y6efmBimnch, YTo KOHTPObHASA LUMOHKA
NONYMNOAWMMHMKOB NOMaAaEeT B CreLmanbHbli Nas Ha KpblLKe
(nos. @, Puc. 67).

MpUKpennTe rofioBKy K NMOIOBMHKAM LWATYHOB BUHTaMU
M10x1,5x80 (nos. @, Puc. 68).

2 06pa'rvrre BHMAHWNe Ha npaBuibHoOe

HanpaeBneHve c6opku Kpbiwek. Hymepauus
AOMKHa 6bITb NOBEpPHYTa BBEPX.
OTKanuobpyiTe BUHTbI AVIHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, Kak

yKa3aHo B pa3gene 3 "MOMEHT 3aTAXK/ BUHTOB', NpY 3TOM
3aTArMBanTe BUHTbI 4O HY>KHOFO MOMEHTa OAHOBPEMEHHO.

Puc. 69/b

BcTtaBbTe ynnotHUTenbHoe KosbLo O-ring B 3a4HI0K0 KPbILLKY
(no3. ®, Puic. 70)  MOHTMPYIATE KPbILIKY Ha KapTep ¢
nomolibto 6 BuHTOoB M10x30 (no3. @, Puc. 71).

-

Puc. 67

Puc. 70

Puc. 68

Ha WaTyHaX 0CceBOoro 3a3sopas o6oux

2 B KoHLe onepaunuv npoBepbTe HaNn4ne
HanpaBJieHnAX.
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BcTaBbTe WNOHKY 22x14x80 B rHe3go Ha Bany (no3. O, Puc. 74).

Puc. 71

KPYr/0ro ceueHns NOAHOCTBIO N NPABUbHO YcTaHoBMTe NOALWMNMHUK 45X100x36 Ha BefyLLyIO LWeCTePHIO,
MCMoNb3ysl UHCTPYMEHT apT. 27884800 (nos. @, Puc. 75).

Puc. 74
2 MpocneaunTe, YTOGbI YyNNIOTHNTENBbHOE KOJIbLIO

BOLWIO B CBOE€ NOCAAO0OYHOE MeCTO Ha KpbillKe BO
nsbexxaHve nOBpe)KAeHIIII‘I'I npun 3aTA>XKKe BUHTOB.

OTKanubpyliTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
K/toya, Kak ykazaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAKKN
BMHTOB.

BcTaBbTe onopHoe KosbLo 3y6uaToro Koneca B XBOCTOBUK
KoneHuaToro Bana (nos. ®, Puc. 72) no ynopa (nos. @, Puc. 73).

Puc.75

BcTaBbTe y3en Befyluel WecTepHU B KOPOOKY pedyKTopa
(no3. @, Pnc. 76) 1 ycTaHOBUTE €ro Ha MecTo C NMOMOLLbIO
WNHCTPYMEHTOB apT. 27884900 1 apT. 27885000 (no3. @,
Puc.77).

Puc.72

siremct &

N

Puc. 73
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Puc. 78

YcTaHOBUTE BefloMyto LecTepHIo Ha Ban (no3. @, Puc. 79) n
HacaguTe ee [0 yropa ¢ NoMoLLbio yaapHoi maccbl (no3. @,
Puc. 80).

221

Bepomas WwecTepHs Ao/MKHA GbITb YyCTaHOBJIEHA
TaK, uTo6bl 06a oTBepcTUA M8 (Mcnonb3yemble
AnsA cbema) 6b1m o6paLeHbl Hapy»Ky Hacoca

(nos. @, Puc. 80).

3akpenuTe dpurKkcaTop 3ybuaToro Koneca (nos. @, Puc. 81)
c nomoLpbio 4 BuHTOB M10x25. OTKannbpyinTe BUHTbI

OUHAaMOMETPUYECKMM KITIOUYOM, KaK yKa3aHo B pasgene 3
(nos. ®, Puc. 82).




YctaHoBuTe 2 wtndra @10x24 Ha KOPOobKy pegykTopa (nos. @,
Puic. 83) 1 BcTaBbTe ynnoTHUTENbHOE KoMbLo (no3. @, Puc. 84).

Puc. 86

YctaHoBMTe NOALWMNNHNUK 55X120x43 Ha NPUBOAHYIO LLECTEPHIO
Puc. 83 (nos. @, Puc. 87).

Puc. 84 Puc. 87

YcTaHoBUTE KpbiluKy peaykTopa (no3. @, Puc. 85) n 3akpenute  C nomoLLbio MHCTPyMeHTa apT. 27884700 (no3. @, Puc. 88)
ee 8 uHTamy M10x50 (nos. @, Puc. 86). HacaamTe NOALWMMHYK Jo ynopa (nos. @, Puc. 89).
OTKanubpyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKIM KKOUOM, KaK - |
yKa3aHo B pasgene 3.

Puc. 85
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Puc. 89
BcTaBbTe CaNbHYIK B KPbILLKY BefyLLel WecTePHY C MOMOLLbIO

WHCTPYMEHTa apT. 27634900 (no3. @, Puc. 90).
o h

Puc. 90

Mepen TemM Kak MPUCTYNaTh K yCTaHOBKE CajlbHMKa, NPOBepbTe
COCTOAIHME YMIOTHUTENIbHOWN KPOMKH. Ecrin noHagobuTtca
3aMeHa, YCTaHOBMTe HOBOE KOJbLO Ha IHO rHe3/a, Kak
nokasaHo Ha Puc. 91.

A

Ecnn Ban nmeet gnameTtpanbHbili U3HOC B
MecTe YNNIOTHUTENIbHOW KPOMKMU, BO n36exaHune
npoBeAeHns WAN$OBKN MOXKHO HaNoXNTb
KONbL0, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 91.

MonoxeHune KonbLa
ANA KoppeKuun Basa B
cjly4yae n3Hoca

!
T iy

MonoxeHne Konbua
npv NepBoOM MOHTaXxe

Puc. 91

YcTaHOBMTE YNIOTHUTENbHOE KOJbLIO B KPbILWKY BeayLlel
wectepHu (no3. @, Puc. 92).

Puc.92

YcTaHOBWTE KPbILWKY BeAyLlei WwecTepHr Ha MecTo (nos. O,
Puc. 93).

Punc.93

Bo ns6exaHue noBpexxaeHuns canbHUKa
cobniofaiiTe NOBbILWEHHYI0 OCTOPOXKHOCTb Npu
yCTaHOBKe canbHMKa Ha wectepHio (nos. O,
Puc. 165).
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3ataHuTe 6 BUHTOB M10x25 (no3. ®, Puc. 95). OTkannbpyite
BUHTbI JUHAMOMETPUYECKIM KIIOUOM, KaK YKa3aHo B rnase 3
"MOMEHTbI 3ATAMKW BUHTOB".

Puc. 98

YcTaHoBMTE NPOOKM 1 NOgBEMHbIE CKOObI C MOMOLLbIO
crneymnanbHbIx BUHTOB M16x30 (no3. @, Puc. 99).

Puc.95  Orkanu6pyiiTe BIHTBI C MOMOLLbIO AVHAMOMETPUYECKOrO
BcTaBbTe WNOHKY 14x9x60 B rHe340 Ha NPVMBOAHOW LWeCTepHe K/toua, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAXKN
(nos. @, Puc. 96). B/HTOB.

Puc. 96 ‘ Pyic. 99

YcTaHOBWTE CMOTPOBbIE KPbILLKY C YMIOTHUTENbHBIMM HanonHute KapTep maciiom, Kak ykasaHo B pykoeoodcmee no
konbuamu O-ring (no3. @, Puc. 97) n 3aTAHUTE UX CMOMOLLbIO 2 3KCnIyamayuu u mexHu4deckomy o6cayKuedanuio, nap. 7.4.
BUHTOB M6x14 (no3. ®, Puc. 98) 1 2 BuHTOB M6X40.

OTKanuobpyTe BAHTbI C MOMOLLbIO ANHAMOMETPUYECKOTO

Knioya, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAKN

BMHTOB.

Puc. 97
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2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl yBeIMYEHNA N YMEHbLUeHNA
TABJIMLUA YMEHbLUEHUA ANA KOJIEHYATOIO BAJIA U NONYNOALWUNMHNKOB LWATYHA

Knaccbl KomneHcayum Kopa "BepxHeli NONOBMHbI Kog "HumxHel NoNnoBuHbI Pasmep wnn¢oBKn
(Mm) BK/1agbllla nogwmnnHmKa" BK/1agbllla nogwnnHmuKa" AviameTpa wWelKku Bana
(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra04Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
TABJIMLIA MPUMYCKOB AN1A KAPTEPA HACOCA U HAMPABJIAIOLLE MOPLLUHA
Knaccbl KomneHcauumn Koa HanpaBnsiowen nopLuHA Pazmep wnudpoBKM NocagouHoro
(Mmm) MecTa KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 79050543 @81 H6 +0,019/0Ra 0,8 Rt 6
2.2 PEMOHT FMAPABHMHECKOIZ YACTU M3Bneknte 6510K HarHeTaTeIbHOMO KilanaHa ¢ MOMOLLbIO
2.2.1 DemonTax Topua MF 45, MF50, MF55: CbeMHUKa C yaapHoi maccoii (apT. 27516400), BCTaBMB €ro B

otBepcTre M10 HanpaenatoLwen knanaHa (nos. O, Puc. 102),
Wnn, B LONOJSIHEHME, NepexofHuka M10-M16 (apt. 25089700),
YCTaHOBMB ero Ha pe3bby M16 HanpasnAwoLen KnanaHa.

KnanaHHble y3nbl
Topew, TpebyeT NPOPMNAKTNYECKOTO TEXOOCTYKMBaHNS,

KaK yKa3aHo B pykoeodcmee no 3Kkcnjiyamayuu u
mexHuU4YecKomy o6C/TyKueaHuro.

PaboTbl orpaHUUMBaOTCA MPOBEPKAMU UM 3aMEHOIA
K/larnaHoB B Cllyyae Takoi He06XoANMOCTH.

[lna n3eneyeHna KnanaHHbIX y310B AeNCTBYINTE Cleayowmm
ob6pasom:

OTtkpyTtute 8 BHTOB M16X45 Ha KpbILKe y3na
HarHeTaTeNlbHbIX KnanaHoB (no3. @, Puc. 100) n cHUMUTE
Kpblwky (no3. @, Puc. 101).

Puc. 102

Puc. 100

Puc. 101
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OTkpyTUTe 6 BUHTOB M16X45 Ha KpbILLKe y311a BCacblBaloLMX
knanaHoB (nos. ®, Puc. 103) n 6 BuHTOB M16Xx200. NMocne
3TOro CHUMUTE KpbilwKy (no3. @, Puc. 104).

Puc. 103

Puc. 104

CHUMKWTE NPO6KYM KNanaHa BCacbiBaHWA C MOMOLLbIO CbeMHMKA
C yaapHom macco (apT. 27929100), KOTOpPbI HY»KHO
yCTaHOBUTb B oTBepCcTMA M6 (no3. @, Puc. 105).

Puc. 105

M3BnekunTe 610K BCacblBaloLLero KnanaHa C MOMOLLbO

CbeMHMUKa C yaapHo maccoi (apT. 27516400), BCTaBMB €ro B

otBepctne M10 Hanpasnsiowen knanaHa (nos. O, Puc. 106),

1Ny, B JONoJsiHeHne, nepexogHunka M10-M16 (apt. 25089700),

yCTaHOBMB €ro Ha pe3bby M16 HanpaBndoLwen KnanaHa.
=

] Puc. 106

OTKpyTWTE YCTPOWCTBO OTKPbIBAHMSA KNAnaHOB C MOMOLLbIO
Kntoya Ha 30 mm (nos. @, Puc. 107).

Puc. 107

[leMOHTMpPYITe y3nbl BCACbIBAIOLWX 1 HAarHETATeNbHbIX
KflarnaHoB, MCMoJb3yA B KAYeCTBe pblyara NnpocTble
MHCTPYMeHTbI (no3. ®, Puc. 108).

Puc. 108
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2,22

AemonTax Topua MF 45, MF50, MF55: BTynKm ¢
YNAOTHEHUAMM

M3BnekunTe 13 Topua BTY/IKM C YMAIOTHEHUAMM C MOMOLLIbIO
CbeMHMKa C yaapHow macco (apT. 27929400), KOTOPbIN HYKHO
yCTaHaBnuBaTb B otBepcTe M16 Ha nx Topue (nos. @,

Puc. 109).

Puc. 109

CHVMUTe onopy ynnoTHeHnaA co BTynKuM (no3. @, Puc. 110).

Puc. 110

BbIHbTe yNNOTHEHWA ANA BBICOKOTO W H3KOTO [JaBIeHNA 13
cooTBeTcTBYOWMX Na3os (no3. @, Puc. 111 n Puc. 112).

Puc. 111

Pnc. 112
B 3aBepLueHVe feMoHTaKa CHUMUTE NPobKn G1/2" ¢ HUXKHeN

).

CTOPOHbI TOpUa (nos. (D, Punc. 113

Puc. 113

Tenepb MOXHO CHATb TOpeL, C KapTepa Hacoca, OTKPYTMB 2
BMHTOB M16x180 (nos. @, Puc. 114).

B xofie femoHTaa Topua cneanTe 3a Tem, 4Tobbl He 3aaeTb
nopwHu (Pnc. 115).

Puc. 114
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BcTaBbTe 6 GpoHTaNbHbIX yNIOTHUTENbHBIX Konel, O-Ring
KapTepa Hacoca (no3. @, Puc. 1 18).

!

Pnc. 115

CHuMUTe 3 LLIeHTPOBOYHbIX BTYNKM TopLa C KapTepa.
Pnc. 118
YcTaHOBUWTE TOpeLl Ha KapTep Hacoca (no3. @, Puc. 119),
CTapanAcCb He 3afleTb MOPLUHWY, U 3aBUHTUTE 2 BUHTa M16x180
(no3. @, Puc. 120) AriHaMOMETPUYECKIM KIOUYOM, Kak
yKasaHo B pa3sgene 3 "MOMEHTbI 3ATAMKW BUHTOB".

2.2.3 MoHTax Topua
BcTaBbTe ynnoTHuTENbHbIE KOMbLA Kpyrnoro ceyeHna O-Ring
B KapTep Hacoca (nos. @, Puc. 116).

YcTaHOBUTE 3 LLIeHTPOBOYHbBIX BTYNK/ Topua (no3. @, Puc. 119
Puc. 117).

Puc. 120
Puc. 117
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224 MoHTax Topua: BTY/IKM € YIJIOTHEHUAMMN
BbinonHMTe NOBTOPHYIO COOPKY B MOCIE[0BATENbHOCTH,
NPOTVBOMONOXHOWM MOHTaXYy, ON1CaHHON B nap. 2.2.2.
3ameHuTe NPVKNMHbIE YNJIOTHEHUA, CMOYUNB NX
& KPOMKW CUINKOHOBOW CMa3Kol (He noKpbiBas
1X), NPy 3TOM CTapaTecb He NOBPeAUTb X Npu
BBOJE BO BTYJNKY.
BcTaBbTe ynNnoTHeHve HA3KOro AaBieHnsa B ONOpPY YMIOTHEHUA
(no3. @, Puc. 121) Tak, UToObl YNIOTHUTENIbHAA KPOMKa Oblna
obpalleHa Bnepen (K Topuy).

Mpu KaXXAOM fleMOHTa)Ke HY>KHO o6A3aTenbHO
3aMeHATb NPWKNMHbIE YIJIOTHEHUA BMecTe Co
BCEMU YNIOTHUTENbHbIMM KONbLLaMu KPyrinoro
ceyeHms O-Ring.

Pnc. 121

BctaBbTe ynnotHuTenbHoe konbuo O-Ring B onopy
ynnotHeHuii (no3. @, Puc. 122).

Puc. 122

YctaHoBuTe Konbuo Topua (no3. ®, Puc. 123), ynnotHeHne
BblcOKoro aasneHus (no3. O, Puc. 124), konbLo Restop
(no3. @, Puic. 125) n ueHTpoBOYHOE KosbLo (no3. @,
Puc. 126).

Punc. 123

Puc. 124

Puc. 125
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BcTasbTe B Topel 3 BTynKM ¢ ynnotHeHuaMM (no3. @, Puc. 129)
1 pacnonoxute 3 konbua O-Ring Ha NnepefHel ctopoHe
BTynok (nos. @, Puc. 130).

Pnc. 126

BcTaBbTe ynnotHUTeNbHble Konbua O-Ring (nos. @, Puc. 127)
C COOTBETCTBYIOLMMM aHTUIKCTPY3NOHHbBIMY KONbLI@MMN BO
BTYNKy (no3. @, Puc. 127).

Puc. 129

Puc. 127 Puc. 130

C06epI/ITe AOHHOE KOJ1bLIO CO BTynKOﬁ (|-|03. ®, Puc. 128) 2.2.5 MoHTaX Topua: KnanaHHble y3bl

COCTOAIHME N3HOCA Pa3NNYHbIX KOMMOHEHTOB U
npu HeO6XOAMMOCTU 3aMEHMNTE UX.

Mpwu KaxAo0i1 NpoBepKe K/1anaHoOB MeHsAITe Bce
YMIOTHUTENbHbBIE KOJbLia KPYToro ceyeHus, Kak
KnanaHHbIX y3/10B, TaK 1l NPO6OK K/1anaHoB.

2 O6paLlyaiiTe NOBbILEHHOE BHMMaHMNe Ha

XOPOLUO OUMNCTUTE U BbICYLINTE COOTBETCTBYIOLME
rHesga B Topue, 0603HaYeHHble CTpenKammn
(Puc. 131).

2 nepen YCTaHOBKOﬁ KNlanaHHbIX Yy3/10B Ha MeCTO

Puc. 128

7

Puc. 131

BbinonHuTE NOBTOPHYIO COOPKY B MOC/IE[0BaTENIbHOCTY,
NPOTVBOMONIOXKHON MOHTaXYy, OnMcaHHoOM B nap. 2.2.1.
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CobepuiTe BcacbiBaloLMe 1 HarHeTaloLWye KianaHHbIe y3/ibl
(Puc. 132).

[nAa ynpolieHna BBoAa HanpasBnALLen KnanaHa B rHe3go
MO>HO MCMOMIb30BaTb TPYOKY, KOTOPYIO HY»KHO MOCTaBUTb
Ha ropu13oHTasIbHble YYacTKy Hanpasnatowen (Puc. 133) n
yAapHbIM NPUCNOCO6eHEM BOUBATL MO BCEN OKPYKHOCTU.

Pnc. 132

Puc. 133

BcTaBbTe KnanaHHble y31bl (BcacbiBalowWmin

1 HarHeTaTesNbHbIN) B TOpew, cnead 3a
npaBUbHOI NOCNeA0BaTeIbHOCTbIO YCTaHOBKM
YMIOTHNTENIbHBIX Y aHTUSKCTPY3NOHHbBIX Konell.

A

Hwuxe npriBefieH NpaBubHbIV MOPAAOK MOHTaXKa KiamnaHHbIX

Y3510B B TOpeL.

Ha BcacbiBaHMM BCTaBbTe aHTUIKCTPY3MOHHOE KOJbLIO, MO3.

N26 Ha peTanupoBouyHoM yepTexe (no3. @, Puc. 134).
v v /

/4 {

J!

Pnc. 134

BctaBbTe Konbuo O-ring, No3. N°7 Ha AeTannpoBOYHOM
yeptexe (nos. @, Puc. 135).
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Puc. 135

Y6epnuTech, UTo YNIOTHUTENBbHOE KombLo O-ring 1
AHTMIKCTPY3MOHHOE KOJbLIO XOPOLLO Cenv Ha CBOM MecTa
(no3. @, Puc. 136).

Puc. 136

BcTaBbTe BCacbiBaoWmii KnamnaHHbIA y3en.
KnanaHHbI y3en B cbope fonxeH 6blTb BCTaBfeH o ynopa u
BbIrNAAETb, Kak Ha no3. @, Puc. 137.

Puc. 137



BcTaBbTe ynnotHuUTenbHble Konbua O-Ring (no3. ©, Puc. 138)
C COOTBETCTBYIOLVMY aHTUIKCTPY3MOHHBIMU KOMbLamu B
npo6ky knanaHa (no3. @, Puc. 138).

Pnc. 139

Mocne 3aBepLueHNa cOOPKM rpynmn KnanaHoB BCacbiBaHWsA
1 BTYNOK C YMJIOTHEHUAMMU, YCTAHOBUTE KPbILLKY BMYCKHbIX
knanaHoB (no3. @, Puc. 140) n 3aTAHUTe 6 BUHTOB M16X45
(no3. @, Puc. 141), Kak ykasaHo B pasgene 3 "MOMEHTbI

3ATAXKKM BUHTOB".

i |
.

Puc. 140

Puc. 141

Mpuctynute K MOHTaXXy HarHeTaTeNIbHbIX KNanaHHbIX Y3/10B:
BcTaBbTe aHTUMIKCTPY3MOHHOE KOsbLo, N03. N°21 Ha
AeTannpoBoYHoM yepTexe (no3. @, Puc. 142).

Puc. 142

BcraBbTe Konbuo O-ring, No3. N°22 Ha AeTanMpoBOYHOM
yeptexe (nos. @, Puc. 143).

Puc. 143
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Y6enutecnb, UTo yNIOTHUTENBHOE KONbLO KPYrIOro CeYeHns 1 Mocne 3aBepLueHNA COOPKU rpynn HarHeTaTebHbIX K/lanaHoB
yMOpHOEe KOJbLo NPaBUSIbHO CeNv Ha CBOU MecTa. YCTaHOBUTE KPbILLIKY HarHeTaTebHbIX KnanaHos (nos. @,
BcTaBbTe y3en HarHeTaTenbHoro Knanaxa (nos. @, Puc. 144). Puc. 147) v 3atanuTe 8 BuHTOB M16x45 (no3. @, Puc. 148),
KnanaHHbI y3en B cbope fonxeH ObiTb BCTaBneH o yrnopa v KakK ykasaHo B pasfene 3 "MOMEHTbI 3ATAXKW BUHTOB".
BbIMNAAETb, Kak Ha no3. ©, Puc. 145.

Puc. 144

Puc. 148

Puc. 145

YcTaHOBUTE GPOHTANIbHOE YMIOTHUTENbHOE KosbLo O-ring Ha AMHAaMOMETPMYECKMM KITIOUOM, KaK YKa3aHo B pasgene 3.

MpurcTynuTe K KanmbpoBke BUHTOB M16x200

HarHeTatesibHble kKnanatbl (no3. @, Puc. 146).

BHYTPEHHUX BUHTOB, NepeKpecTHbIM CNOCO60M,
a 3aTem nepeianTe K 2 BHELUHUM BUHTaM, TaKXXe
3aTArMBas UX B NepeKkpecTHoOM nopsagke (nos. O,
Puc. 149).

v

2 3araruBante 6 BuHTOoB M16x200, HaunHaA c 4

Puc. 149
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YcTaHOBUTE YCTPONCTBA OTKPbIBaHMSA KnanaHos (nos. @, 2.2.6 [emoHTax 6/10Ka NOpPLUHA
Puc. 150) n nprukpyTrTe NX C NOMOLLbIO Kitoya Ha 30 MM MopLuHeBas rpynna TpebyeT NeproanyYeckoro KOHTPOoss
(nos. ®, Puc. 151). COrMacHO yKazaHuaAM TabnuLbl TPoprIaKTMUYecKkoro

P Ly . ; : TexobC/yK1BaHVsA B pyKoeodcmee no 3Kkcnayamayuu u
mexHuU4YyecKomy o6 Cy>KUeaHuro.
PaboTbl orpaHnurBaoTCA BM3yanbHOW MPOBEPKON ApeHaxa
113 OTBEPCTUS Ha HUXKHEN CMOTPOBOW KpbILKe (ecsu
npefycMoTpeHo). B ciiyyae OTKNOHEHWI OT HOPMbI/KonebaHui
Ha MaHOMETpPe HarHeTaHVA UK YTEUKN 13 APEHaXKHOTo
0oTBepCTUsA TPebyeTCs NPOBEPUTD U1, MPU HEOBXOAMMOCTH,
3aMeHNTb KOMMNIEKT YIIOTHEHWIA.
[lna n3BneyeHya NOPLUHEBbIX rPYNM AENCTBYNTE CedyoWwmm
obpazom:
[na nonyyeHus ocTyna K 6/10Ky NOPLUHA OTKPYTUTE BUHTbI
M16x180 n M16x200 1 cHuMmnTe Topeu,.

CHMMaliTe Topel, C MaKCManbHOM
OCTOPOXKHOCTbIO, YTOGbI HEe NOBPEAUTb NOPLUHMN.

[leMOHTUpYIiTe NOPLUHY, OTKPYTUB KpenexHble BUHTHI (Mo3. O,
Puc. 152).

BbIHbTE NOpLUEHb 1 NPOBEpPLTE OTCYTCTBME HA €ro
NOBEPXHOCTY LlapanuH, NPU3HAKOB U3HOCA MW KaBUTaL K.

Puc. 151

YctaHoBUTE NPOOKM G1/2” Ha HMXKHIOKO YacTb TopLa C
COOTBETCTBYOLMMM LWakibamu.

MpucTynuTe K KannbpoBke Npobok G1/2”
OVHaMOMETPUYECKMM KIIoYOM, KaK yKa3aHo B pa3sgerne 3.

Puc. 152

CHUMUTE BEPXHIOK CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB 2
KpenexHbix BuHTa (no3. @, Puc. 153).

Puc. 153
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Mocne cHATUA 3 LEHTPOBOYHbIX BTY/IOK TOpLa.
CHumuTe KonbLo O-ring co iHa onopbl ynnoTHeHui (no3. @,
Puc. 154).

Puc. 154

CHyMUTe BpbI3rooTpakaTesibHble KOfbLa C HarnpaBiAoLwmx
nopuwHen (nos. @, Puc. 155).

™

Puc. 155

2.2.7 MoHTax 6noKa nopLuHA

BbinonHuTe NoBTOPHYIO COOPKY B MOCIEA0BaTENbHOCTY,

NPOTUBOMNOJSIOXKHON MOHTaXy, ONMcaHHoOW B nap. 2.2.6.

MomecTnTe GpbI3rooTpakaTenbHoOe KonbLo B Na3 Ha

Hanpaenswoweit nopwHsa (nos. @, Puc. 156).
»

Puc. 156

HapeHbTe Wwainby @10x18x0,9 Ha KPeneXHblii BUHT NMOPLUHSA

(no3. @, Puc.157).

Puc. 157

YcTaHOBYWTE NOPLUHY Ha COOTBETCTBYIOLLME HAaNpaBAsioLme
(no3. @, Puc. 158) n 3akpenute nx cornacHo nos. @, Puc. 159.

Puc. 158

Puc. 159

OTKaJ'IVI6pyVITe BUHTbI AHAMOMETPUYECKUM KJTIOYOM, KaK
YKa3aHo B rnase 3.
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BcTaBbTe B CMOTPOBbIE KPbILLKM YMIOTHUTESIbHbIE KOMbLa
(no3. @, Puc. 160) 1 ycTaHOBMTE KPbILIKM C UCMOJIb30BaHNEM
2+2 BuHTOB M6X14 (no3. ®, Puc. 161).

Puc. 160

Puc. 161

OTKaﬂI/l6pyIZTe BUHTbI AUHAMOMETPUNYECKUM KITIOYOM, KaK
YKa3aHo B rnaee 3.
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3 MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoANTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

OnuncaHne MonoxeHune Ha MomeHT 3aTaXKuN
AeTannpoBOYHOM Hm
yeprexe
BuHT M10x30 KpbilKK KapTepa 97 45
Mpobka G1/2x10 kapTepa 98 40
BuHT M16x30 nogbemHol CKOObI 59 200
BuHT M10x50 KpbilLKK peayKTopa 88 45
ByHT M10x25 KpbILKM MPUBOAHON LECTEPHU 121 45
BrvHT M10x25 dukcaTopa 3ybuaToro Koneca 83 80
BuHT M10x40 KOpnyca pegyKTopa 88 45
BUHT M6x14 BepXxHen KpbILKN 68 10
BUHT M6x40 HXHEN KPbILLKM 117 10
BUHT M10x30 KpbiLWKM NOAWNNHUKA 97 45
BuHT M10x1,5x80 3aTAXKM LWaTyHa 61 65%
BuHT M6X20 HanpasnALLe NopLIHA 55 10
BuHT M10x140 KpenneHuna NopLiHA 31 40
BuHT M16x45 KpbILWKK KNanaHos 46 333
Mpobka G1/2"Topua 4 40
BuHT M16x180 Topua 48 333
BuHT M16x200 Topua 47 333%*
YCTPONCTBO OTKPbLITUA KNanaHoB 2 40

* OAHOBPEMEHHO 3aTArnBanTe BUHTbI 4O HY>KHOIO MOMEHTa 3aTAXKN

** 3aTArnBaniTe BUHTbI, HAUMHaA c 4 BHYTPEHHUX BUHTOB NepeKpeCTHbIM cnocobom, a 3atem nepelh,qme K 2 BHELWHUM BUHTaM,

TaKXe 3aTArnBan nx KpecT-HakpecT.

4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

Mpwn TexobcnyKMBaHUM HACOCa MOXXHO MCMONb30BaTb 0ObIYHbIE MHCTPYMEHTBI ANIA AeMOHTa)a 1 06paTHON c6opKu

KOMMOHEeHTOB. VImetoTca B Hannumnm cnepytoLme MHCTPYMEHTDI:
Ona moHTaxa:

Ban (6noknpoBKa LWaTyHOB)

apTt. 27566200

MopWwnnHYK Ha KoneHYaToM Bany

apt. 27604700

MoAWMNHMK KoNeHYaToro Basia Ha Kopnyce pegykropa

apTt. 27605000

MoaWwnnNHUK KoneHYaToro Basa Ha KpbllWKe nogWnnHMKa

apTt. 27605000

CanbHVK HanpasaAoLwen NOPLLUHA

apT. 27605300 + 27634400

MopwnnHMK 55x120x43 Ha NPUBOAHOW LWeCcTepHe

apt. 27884700

MopwnnHuk 45x100x36 Ha NPUBOAHOW LLIECTEPHE

apT. 27884800

Y3en np1MBOAHON LIeCTEPHM Ha KOPOBKe peayKTopa

apTt. 27884900 + 27885000

CanbHuVK BegyLen WecTepHN

apT. 27634900

Ana pemoHTaxa:

KpblwKa pegykTopa

apTt. 27884700

CanbHWK HanpaenALWLENn NOPLLIHA

apT. 27644300

Ban (6noKMpoBKa LWaTyHOB)

apT. 27566200

MNpo6bka KnanaHa BcacblBaHUs

apr. 27929100

KnanaHHbI y3en BcacblBaHMA 1 HarHeTaHmA

apTt. 27516400 + 25089700

[He3n0 BcacbiBatoLero KnanaHa

apTt. 27929200

[He3n0 HarHeTaTenbHOro KnanaHa

apT. 27929300

BTynka c ynnotHeHuAMYN

apr. 27929400
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5 CNEUMUANDBHDBIE BEPCUU

Hwxe npriBeieHbl yKazaHUA NO PEMOHTY creLnabHbIX

Bepcuii. ECnv He yKkasaHO nHOe, pyKOBOACTBYNTECH

BbILLEN3MNOXKEHHbIMW YKa3aHUAMU ANA CTaHAAPTHON Bepcumm

Hacoca MF.

- Hacoc MFR: peMOHT ocyLecTBAAETCA COrNacHO yKa3aHNAM
ONA CTaHZapTHoOW Bepcun Hacoca MF, 3a uckntoueHnem
NPVIXXMMHBIX YMJIOTHEHWUI, KOTOPbIM NOCBALLEH OTAENbHbIN
naparpad.

5.1 HACOC BEPCUU MFR

5.1.1 [lemoHTaX 6n10Ka, onop, ynnoTHeHUin

OTgenuTe onopy YyrioTHEHUI OT py6allKu, CHAMUTE
NPYXMHHOE KOMbLo 1 cKpebkoBoe KonbLo (no3. OO,

Puvic. 162) gna pocTyna K HAXXMMHbIM YMIOTHeHUAM (no3. @,
Puc. 163).

Pnc. 163

[N CHATUA YyNAIOTHEHWA AN HU3KOrO AaBNeHVs He0bX0ANMO
MCMo/b30BaThb TONUMHOMEP WIIN APYTON MHCTPYMEHT,
KOTOPbI HE MOXET MOBPEANTb FTHE3A0 OMOPbI YNSIOTHEHNI
(nos. @®, Puc. 164).

Puc. 164

5.1.2 MoHTax 6noka, onop, ynioTHeHui
BbinonHuTE NOBTOPHYIO COOPKY B MOC/IE[0BaTENbHOCTY,
NPOTVBOMOJNIOXKHON MOHTaXYy, OnvcaHHon B nap. 5.1.1.

3ameHuTe NPWKNMHbIE YNIOTHEHUA, CMOUYUB UX
& KPOMKMW CM/INKOHOBOW cMa3Koi (He noKpbiBas

uX), Npn 3TOM CTapaiTech He NOBpPeaUTb UX Npun
BBOJe B py6aluKy.

Mpu KaXXAOM AeMOHTa)Ke HY»KHO 06A3aTeNbHO
3aMeHATb NPpNXNMHble YJIOTHEHNA BMecTe Co
BCeMU YJIOTHUTEJIbHbIMU KOJIbLlaMU Kpyriioro
ceyeHus O-Ring.

BcTaBbTe ynioTHeHMe HU3KOTO JaBieH)s B ONopy
canbHUKOBOW HabumBKK (no3. @, Puc. 165) Tak, UToobl
yMIoTHUTENbHAA KPOMKa Oblnia HanpaeneHa Brnepeq (K Topuy),
KonbLo O-ring 1 aHTUIKCTPY3MOHHOe KonbLo ¢ O-ring (no3. @
n O,Puc. 165).

Puc. 165
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YCTaHOBWTE OMOPHOE KOJIbLIO 1 aHTUIKCTPY3MOHHOE KOJbLIO
(no3. ®®, Puc. 166), a TakKe Tpu CaNlbHUKOBbIE HABUBKU TaK,
uTo6bl HACEUKIM HaXOAMNCD nof yriom 120° gpyr K Apyry
(no3. @, Puc. 167), ckpebkoBOe KONbLIO HAOMBOK 1 KOMbLO AJ1s
npyxuHbl (no3. ®@, Puc. 168).

Puc. 166

Puc. 167

Puc. 168
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1 GiRiS

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

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

Interpump Group, bu kilavuzda aciklanan standartlara
uyulmamasi veya ihmal edilmesi sebebiyle ortaya ¢ikan
zararlardan 6turd hicbir sorumluluk kabul etmez.

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Uyari isareti

i T el

Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini A Sek. 1/a
dikkatlice okuyunuz.

yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.

2 Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
Kullanilmis yagi hi¢ bir zaman ¢evreye atmayiniz.

Tehlike isareti

Koruyucu gozlikler takin.
2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Tehlike isareti Dogru sira asagidaki gibidir.

Her calistirmadan 6nce koruyucu eldivenler giyin. Pompadaki yagi tamamen bosaltin ve daha sonra 6 adet M10
vidasini sokerek karter kapagini (ve ilgili O-halkasini) ¢ikartin

(poz. @, Sek. 2).

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagdi bosaltmak icin, yag dolum tipasini (poz. ©, Sek. 1) ve
daha sonra tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir.

Sl IO Sl

N
-

Anahtari PTO milinden cikartin (poz. @, Sek. 3).
\ A \ T

Sek. 1

Rediiktorde kalan yag kalintisi, rediiktor kutusunun alt
kismindaki tipa ¢ikartilarak temizlenebilir, (poz. @, Sek. 1/a).
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Pinyon kapaginin sabitleme vidalarini sokin (poz. ©, Sek.4) ve 3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. ®, Sek. 7)
kapagdi ¢ikartin (poz. ©, Sek. 5). cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin.

Sek. 4 Sek.7

3 Adet M8 vidasini (poz. ©, Sek. 8) cikartici ceki¢c/dévme ¢ekici
gibi kullanmak icin kademeli olarak sikin ve ayni zamanda,
kapagin ¢ikartilmasi esnasinda rulmanin pinyon tizerinde
kalmast icin 6zel bir alet kullanarak (kod no. 27884700) lizerine
vurun (poz. @, Sek. 8/a).

Sek. 5
Rediktor kapagr sabitleme vidalarini sékin (poz. @, Sek. 6).

Sek. 6

Sek. 8/a
Bu islem tamamlandiginda, rediiktoriin kapagini cikartin.
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Kapagdin ic kismindan miidahale etmek suretiyle, yag kecesini
pinyon kapagindan ¢ikartin (poz. ©, Sek. 9).

Sek.9

Sabitleme vidalarini sokerek halka disliyi (poz. ©, Sek. 10)
soklin ve ¢ikartin (poz. @, Sek. 11).

Sek. 11

Pinyon grubunu ve halka/ayna disliyi ¢ikartmak icin, halka
dislinin 2 adet M8 deligine (poz. @, Sek. 12) ve pinyonun M12
deligine (poz. @, Sek.12) dévme cekici/tokmadi ile vurmak
gereklidir.

Sek. 12

Alternatif olarak, pinyon grubu komple ¢ikana kadar iki dévme
cekici/tokmag Gzerine kuvvet uygulayin (poz. ©, Sek. 13).

Sek. 13
Boylelikle halka disliyi komple ¢ikarmak mimkinddr (poz. ©,
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Dili/anahtari milden cikartin (poz. @, Sek. 15).

Sek. 15
Halka/ayna disli destek halkasini (poz. ©, Sek. 16) cikartin.

Sek. 17

Baglanti mili kapaklarini alt yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin,
bunu yaparken ¢ikarttiginiz sirayi unutmamaya 6zellikle dikkat
edin.

A

Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,
geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya
riayet edilerek takilmalidir.

278

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. @, Sek. 18).

J—

Sek. 18

Krank milinin disariya ¢ikabilmesi icin, yarim destekleri hidrolik
kisim yéniinde tamamen ilerletin. Bu islemi daha kolay hale
getirmek igin, 6zel bir alet kullanin (kod no. 27566200), (poz.
@, Sek. 19).

.




Baglanti millerinin U¢ adet Gist yarim rulmanini ¢ikartin
(poz. ©, Sek. 20).

Sek. 20

Reduiktor disli kutusu sabitleme vidalarini sékiin (poz. @,
Sek. 21 ve Sek. 22).

3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 23)
cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin.

Sek. 23

Kutunun cok ileri dogru egilmesini ve yuvaya kilitlenmesini
onlemek icin, 3 adet M8 vidasini (poz. ®, Sek. 24) yavasca
vidalayin.

Hasar gdrmemesi icin mili desteklerken kutuyu ¢ikartin (poz.
@, Sek. 25).

Sek. 24

Sek. 25
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Karsi taraftan, rulman kapaginin sabitleme vidalarini sokiin Kapagin cok ileri dogru egilmesini ve yuvaya kilitlenmesini
poz. ®, Sek. 26 ve Sek. 27).

onlemek icin, 3 adet M8 vidasini (poz. @, Sek. 29) yavasca
vidalayn.

Hasar gdérmemesi icin mili desteklerken rulman kapagini
¢ikartin (poz. @, Sek. 30).

Sek. 27

3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 28)
cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin

Sek. 30
Krank mili karterini PTO tarafindan cikartin (poz. @, Sek. 31).

e ’ A
~ .

Sek. 28

Sek. 31

Bir veya daha fazla baglanti milinin ya da piston kilavuzunun
degistirilmesi gerekirse, asagidaki islemleri yapin:
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Baglanti millerinin serbest kalmasi icin 27566200 kod numaral
aleti kullanarak vidalari sékiin (poz. ©, Sek. 32) ve daha

sonra baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka
acikhigindan cikartin (poz. @, Sek. 33).

\

Sek. 35

Aletin disi yag kegesinin icine tamamen girene kadar pinyonu
hareket ettirin (poz. @, Sek. 36). Yag kecesi tamamen Gikana
kadar pinyonu déndiirmeye devam edin (poz. ©, Sek. 37).

Sek. 36

Sek.33

Boylece, piston kilavuzu slirgli cubuguna zarar vermemeye
dikkat ederek piston kilavuzu yag kecelerinin ¢ikartiimasi
mumkindr.
Piston kilavuzu yag kegelerinin mekanik
& kismin tamamen sokiilmeden degistirilmesi
gerektiginde, 27644300 kod numarali aleti
kullanarak ve asagidaki islemleri yaparak yag
kecgelerini ¢ikartmak miimkiindiir:

Aleti takin (poz. @, Sek. 34) ve mil Gizerinde sonuna kadar sikin
poz. @, Sek. 35).
- :

h

Sek. 37

Sek. 34
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Aleti ¢ikarin ve yag kegesini ¢cekip cikartin (poz. @, Sek. 38).

Sek. 41

. sek.38 Baglanti millerini daha dnceden sokilen kapaklara gegirin,
Iki mil pimi sabitleme seeger halkalarini ¢ikartin (poz. ©, bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ®,
Sek. 39). _ Sek. 42).

Sek. 39
Mili cikartin (poz. ©, Sek. 40) ve daha sonra baglanti milini
cekip cikartin (poz. @, Sek. 41).

Sek. 42

Sek. 40
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Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar
kullanarak yuvarlak bash M6 vidalarini sokiin (poz. @, Sek. 43).

Sek. 43

2.1.2 Mekanik par¢anin montaji

Baslk 2.1.1'de belirtilen prosediri tersten uygulayarak tiniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu lizerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. ©, Sek. 44) ve 4 adet yuvarlak basli
M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. @, Sek. 45).

Sek. 44

Sek. 45

Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/
mengeneye takin ve vidalari bir tork anahtari kullanarak (poz.
@, Sek. 46) 3 basliginda aciklandigr gibi sikin.

Sek. 46

Baglanti milini piston kilavuzuna gecirin (poz. ©, Sek. 41) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 40). iki adet destekleyici
seeger halkasini takin (poz. ©, Sek. 39).

Baglanti milinin kiiciik ucu, piston kilavuzu ve

& mil pimi serbest¢e donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.

Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru

yapilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol

edilebilir (poz. @, Sek. 42).

Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin

olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter

millerinin icine gegirin (poz. @, Sek. 33).

Baglanti mili-piston kilavuzu linitesinin/

& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.

Uc grubu, 27566200 kod numarali 6zel aleti kullanarak

sabitleyin (poz. @, Sek. 32).

27604700 Kod numarali 6zel aleti (poz. @, Sek. 47) kullanarak

(poz. @, Sek. 48), halkanin krank mili rulmanlarinin igcine 6n

montajini gerceklestirin.

A

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sokiildiikleri
sekilde geri takilarak yeniden monte edilmelidir.
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Sek. 48

Daha 6nceden takilan baglanti mili saplarina vurmamaya
dikkat ederek mili PTO tarafindan takin (poz. @, Sek. 49) ve
(poz. @, Sek. 50).

Sek. 49

Sek. 50

Krank mili daima, pompa karteri iizerindeki yag
tahliye tipalarinin G1/2” deliklerine gore PTO
karsi tarafta konumlanmis iken takilmalidir (poz.
@, Sek. 52).

Mili sonuna kadar kartere komple takin (poz. @, Sek.51 ve
Sek. 52).

Sek. 51

Sek. 52

Reduktor disli kutusunun karsi tarafindan, 27605000 (poz.
@, Sek. 53) kod numarali 6zel aleti sonuna kadar (poz. ®,
Sek. 54) gidecek sekilde tam asagi itmek suretiyle, krank mili
rulmaninin dig halkasini yerlestirin.

Sek.53
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Yan contayi rulman kapaginin tizerine takin (poz. ©, Sek. 57)
ve kapagin takilmasini kolaylastirmak icin krank milini kaldirin
(poz. @, Sek. 58).

Sek. 54

Bu islemi rulman kapagi Gzerinde de gerceklestirin: 27605000
(poz. @, Sek. 55) kod numarali 6zel aleti sonuna kadar (poz. @,
Sek. 56) gidecek sekilde tam asagi itmek suretiyle, krank mili

rulmaninin dig halkasini yerlestirin.

Sek.58

Bir cikartici cekic (poz. @, Sek. 59) kullanarak rulman kapagini
(ve ilgili contasini) monte edin

Rulman kapagini, “Pratissoli” logosu yatay
pozisyonda olacak sekilde yerlestirin.

Sek. 56

Sek.59
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8 Adet M10x30 vidasini (poz. ©, Sek. 60) sikin. Bir cikartici cekic (poz. @, Sek. 63) kullanarak rediiktor
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

kutusunu (ve ilgili contasini) monte edin.

Sek. 63

sek. 60 8 Adet M10x40 vidasini (poz. ©, Sek. 64) sikin.
Karsi taraftan, yan contayi rediiktor disli kutusunun Gzerine Vidalari, béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
takin (poz. ©, Sek. 61) ve rediiktor kutusunun takilmasini bir tork anahtari kullanarak sikin.
kolaylastirmak icin krank milini kaldirin (poz. @, Sek. 62).

Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti
¢ikartin (poz. @, Sek. 32).
Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile mil/saft arasina takin
(poz. @, Sek. 65).
Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte
& edilebilmesi igin, yarim rulmanlarin tizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. @, Sek. 66).

Sek. 62

Sek. 65
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Piston kilavuzu yag kecelerini, 27605300 ve 27634400 kod
numaral 6zel aletlerin (poz. @ ve @, Sek. 69/a ve Sek. 69/b)
yardimiyla karterdeki yuvalarina takin.

Sek. 66

Yarim rulman referans centiklerinin kapak Gizerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 67) emin olarak alt
yarim rulmanlari kapaklara takin (poz. @, Sek. 67).

Kapaklari, M10x1.5x80 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 68).

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Vidalari bélim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari ile sikin; her iki vida icin de énerilen sikma
torkunu ayni anda elde edin.

Sek. 69/b

O-halkay arka kapaga (poz. @, Sek. 70) takin ve 6 adet M10x30
vidasini kullanarak kapad kartere sabitleyin (poz. @, Sek. 71).

-

Sek.70

Sek. 68

millerinin her iki yonde eksenel acikliga sahip

2 Bu islemi tamamladiktan sonra, baglanti
oldugunu kontrol edin.
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Sek. 71
O-halkanin vida sikma islemi esnasinda zarar

& gormesini onlemek icin, O-halkasini yuvasina
tam olarak ve dogru sekilde takmaya dikkat edin.

Vidalari, boltim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi

bir tork anahtari kullanarak sikin.

Halka/ayna disli destek halkasini krank miline takip (poz. ©,

Sek. 72) sonuna kadar (poz. @, Sek. 73) itin.

Sek.73

Dili (22x14x80) mil/saft yuvasina takin (poz. ®, Sek. 74).

Sek.74

27884800 Kod numarali 6zel aleti kullanarak, 45x100x36

rulmani pinyona takin (poz. @, Sek. 75).
=

Sek. 75

Kod numarasi 27884900 ve 27885000 olan aletleri kullanarak
(poz. @, Sek. 77), pinyon grubunu redliktor kutusunun igine
takin (poz. @, Sek. 76) ve yuvasina monte edin.
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kullanilacak olan) pompadan disariya dogru
donecek sekilde (poz. @, Sek. 80) takilmalidir.
Halka disli stopunu (poz. @, Sek. 81) 4 adet M10x25 vidasini
kullanarak sabitleyin. Vidalari, bir tork anahtari kullanarak
bolim 3'te aciklandigi gibi sikin (poz. @, Sek. 82).
~AA\AA A &

2 Ayna disli, iki M8 deliginin (¢tkarma amaciyla

Sek.78

Halka disliyi milin Gzerine takin (poz. ©, Sek. 79) ve bir ¢ikartici
cekic/tokmak kullanarak (poz. ©, Sek. 80) durana kadar yerine
gecirin.
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2 Adet @10x24 pimini rediiktor disli kutusuna monte edin
(poz. @, Sek. 83) ve O-halkayi takin (poz. @, Sek. 84).

Sek. 86

Sek. 87

sek. 84 Kod numarasi 27884700 olan aleti kullanarak (poz. ®, Sek. 88)
Rediktorin kapagini (poz. @, Sek. 85) takin ve 8 adet M10x50
vidasiyla sabitleyin (poz. ©, Sek. 86).

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

(poz. @, Sek. 89).

rulmani yerine oturtun
N
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Pinyon kapagina O-halkasini takin (

poz. ®, Sek. 92).

Sek. 89

27634900 Kod numarali 6zel aleti kullanarak, yag kegesini sek.92

pinyon kapagdinin icine takin (poz. ©, Sek. 90).
- -

Sek. 90 Sek. 93

Yag kecesinin/contasinin montajina baglamadan dnce, Yag kecesinin hasar gormemesi icin, yag kecesini
halkanin/contanin dudaginin durumunu kontrol edin. Eger & pinyon iizerine takarken dikkatli olun (poz. ®,

degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 91'de gosterildigi
gibi yivin altina konumlandirin.

2 Eger milde conta dudagina karsilik gelen bir

Sek. 165)

cap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek amaciyla
Sek. 91'da gosterildigi gibi halkay ikinci
kademeye yerlestirebilirsiniz.

ilk montajda halka Asinmissa mili ¢ikartmak

konumu icin halka konumu

Sek. 91
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6 Adet M10x25 vidasini (poz. @, Sek. 95) sikin. Vidalari, bolim
3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandig gibi bir tork
anahtari kullanarak sikin.

Sek.98
Tipalari ve kaldirma braketlerini M16x30 vidalarini (poz. ®,
Sek. 99) kullanarak takin.
sek. 95 Vidalari, béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Dili (14x9x60) pinyon yuvasina takin (poz. ©, Sek. 96).

Sek. 96 ‘ Sek. 99

Gozlem kapaginin lzerine O-halkalarini (poz. @, Sek. 97) Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzu - par. 7.4'te anlatildig
gecirin ve 2 adet M6x14 vidasi (poz. ©, Sek. 98) ve 2 adet gibi yag doldurun.

M6x40 vidasi ile sabitleyin.
Vidalari, b6lim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Sek. 97
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2.1.3 Artirma ve azaltma siniflari
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI KUCUK BOY TABLOSU

Geri kazanim siniflari Ust Yarim Rulman Kodu Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢ap1 diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5
POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflar Piston Kilavuzu Kodu Pompa Karteri yatagi diizeltmesi
(mm) (mm)
1,00 79050543 ©81 H6 +0,019/0 Ra 0.8 Rt 6
2.2 HiDROLIK PARCALARIN TAMIRI Cikis vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. ®,
2.2.1 MF 45, MF50, MF55 Manifoldun: vana gruplarinin Sek. 102) bir ¢cikartma gekigi (kod. 2751 6400).ile veya ek olarak,
sokiilmesi vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16

ile midahale eerek cikartin.

Manifold, Kullanma ve bakim kilavuzunda belirtildigi gibi
onleyici bakim gerektirir.

Mdudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

Gikis vanasi kapaginin 8 adet M16x45 vidalarini sékiin (poz. @,
Sek. 100) ve kapagdi ¢ikartin (poz. @, Sek. 101).

adaptori (kod. 25089700)

Sek. 102

Sek. 100

Sek. 101
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Giris vanasi kapaginin 6 adet M16x45 vidalarini sokiin (poz. Giris vanasi grubunu, vana kilavuzunun M10 deligine ((poz. @,

®, Sek. 103) ve 6 adet M16x200 vidasini ¢ikartin. Daha sonra Sek. 106) bir gikartma ¢ekici (kod. 27516400) ile veya ek olarak,

kapagi cikartin (poz. ©, Sek. 104). vana kilavuzunun M16 disine uygulanacak bir M10-M16

adaptori (kod. 25089700) ile miidahale ederek cikartin.
-

Sek. 103
Sek. 106

Bir 30 mm anahtar kullanarak vana agma aygitini sékiin
poz. @, Sek. 107).

Sek. 104

Giris vanasi tipalarini, M6 deliklerine bir ddvme cekici/tokmadi
(kod n0.27929100) ile miidahale ederek cikartin (poz. ®, - =
Sek. 105). Sek. 107
P T N\ Giris ve ¢ikis vana gruplarini, basit aletleri (poz. @, Sek. 108)
manivela gibi kullanarak sokdn.

Sek. 105

Sek. 108
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2.2.2 MF 45, MF50, MF55 Manifoldun: contalari iceren
kovanlarin sokiilmesi

Contalari iceren kovanlari,mansonlarin ug kismindaki M16

deliklerine bir dévme cekici/tokmagi (kod n0.27929400) ile

mudahale ederek manifolddan ¢ikartin (poz. @, Sek. 109).

Sek. 112
Manifoldun alt kismindaki G1/2" tipalarini ¢cikartarak sokme

islemini tamamlayin ( ).

poz. @, Sek. 113

Sek. 109
Contalarin destegini mansondan ¢ikartin (poz. ©, Sek. 110).

Sek. 113

Boylece, 2 adet M16x180 vidasini sékmek suretiyle (poz. @,
Sek. 114) manifoldu pompa karterinden ¢ikartmak mimkin
olur.

Manifoldun sékilmesi esnasinda, pistonlara (Sek. 115)
vurmamaya dikkat edin.

Sek. 110
Yuiksek ve diisiik basing contalarini ilgili yuvalarindan ¢ikartin

(

poz. ®, Sek. 111 ve Sek. 112).

Sek. 114
Sek. 111
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6 Adet 6n O-halkasini pompa karterine takin (poz. ®,
Sek. 118).

Sek. 115
3 Adet manifold ortalama kovanini karterden cikartin.

Sek. 118

Pistonlara vurmamaya dikkat ederek manifoldu pompa
karterinin Gstline monte edin (poz. @, Sek. 119) ve 2 adet
M16x180 vidasiyla (poz. @, Sek. 120) ve bdliim 3 - VIDA SIKMA
AYARI kisminda agiklandigi gibi bir tork anahtari kullanarak
sabitleyin.

2,23 Manifoldun montaji
O-halkalar pompa karterine takin (

poz. ®, Sek. 116).

Sek. 116
3 Adet manifold ortalama kovanini takin (poz. @, Sek. 117).

Sek. 117

Sek. 120
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2.24 Manifoldun montaji: contalari iceren mangonlar
Par. 2.2.2'de belirtilen sékme prosedurini tersten uygulayarak
geri takin.

Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basin¢ contalarini
degistirin; kovanin takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.
Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
& once, tiim basin¢ contalarini ve O-halkalarini
degistirin.
Distik basing contasini conta grubu/salmastra destegine
takin (poz. ®, Sek. 121); sizdirmazhk dudaginin ileri dogru
(manifolda dogru) bakmasini gerektiren montaj yoniine dikkat
edin.

Sek. 121
O-halkayi conta desteginin Ustine takin (poz. ©, Sek. 122).

Sek. 122

Kafa/manifold halkasini (poz. ©, Sek. 123), yliksek basing
contasini (poz. @, Sek. 124), restop halkasini (poz. @, Sek. 125)
ve ortalama halkasini (poz. @, Sek. 126) takin.

Sek. 124

Sek. 125
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Contalari iceren 3 kovani/mansonu manifolda takin (poz.
@, Sek. 129) ve 3 adet O-halkasini kovanlarin 6n kismina
yerlestirin (poz. @, Sek. 130).

Sek. 126

O-halkalarini (poz. @, Sek. 127) ve ilgili cikma 6nleyici halkalari
(poz. @, Sek. 127) mansona takin.

Sek. 129

Sek. 127 - S SN
Alt/taban halkasini mansona monte edin (poz. @, Sek. 128). sek. 130

2.25 Manifoldun montaji; vana gruplari
Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle
& dikkat edin ve gerekirse degistirin.
Her vana kontroliinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tiim O-halkalarini
degistirin.

yerlestirmeden 6nce, manifoldda ok isareti ile
belirtilen ilgili yuvalarini iyice temizleyin ve
kurulayin (Sek. 131).

2 Vana gruplarini yeniden konumlandirmadan/

Sek. 128

7

Sek. 131

2.2.1 baghginda belirtilen sokme prosediiriin tersten
uygulayarak geri takin.
Girig ve ¢ikis vana gruplarini monte edin (Sek. 132).
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Vana kilavuzunun yerine gegirilmesini kolaylastirmak icin,
yatay kilavuz diizlemlerinin Gizerine bir boru koyun (Sek. 133)
ve tim etrafi boyunca bir ¢ikartma cekici ile vurun.

Sek. 132

Sek. 133

Daha sonra vanalari (giris ve ¢ikis) manifolda
takma islemine gecin, bunu yaparken
O-halkalarini ve ¢cikma dnleyici halkalari dogru
sira ile takmaya dikkat edin.

A

Vana gruplarinin manifolda dogru takma sirasi asagidaki

gibidir:

Giris kismina, ¢tkma onleyici halkayi takin - agilimli gériiniimde

poz. 6 (poz. @, Sek. 134).
Y B Y

i

Sek. 134

Sek. 135

O-halkasinin ve ¢cikma 6nleyici halkanin tam olarak
oturdugundan emin olun (poz. ®, Sek. 136).

/
\

Sek. 136

Giris vanasi grubunu takin.
Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmahdir ve
sekildeki gibi goriinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 137.

$ek. 137
O-halkalarini (poz. ©, Sek. 138) ve ilgili cikma 6nleyici halkalan
(poz. @, Sek. 138) vana tipasina takin.
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Sek. 138 Sek. 141

Cikis vana gruplarinin montaji ile isleme devam edin:
Cikma 6nleyici halkayi takin - agilimli gériinimde poz. 21 (poz.
O, Sek. 142).

Vana tipalarini manifolda takin (poz. ©, Sek. 139).
‘ &

&7

Sek. 139
Giris vana gruplarinin montaj islemini tamamladiktan ve
contalari iceren kovanlari/mansonlari taktiktan sonra, giris Sek. 142
vanasl kapagini (poz. @, Sek. 140) takin ve 6 adet M16x45 poz. @, Sek. 143).

vidasini (poz. ®, Sek. 141) béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI
kisminda aciklandigi gibi 5|kn.
|

Sek. 143

Sek. 140
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O-halkasinin ve ¢cikma dnleyici halkanin tam olarak Cikis vana gruplarinin montaj islemini tamamladiktan sonra,
oturdugundan emin olun. ¢ikis vanasi kapagini (poz. @, Sek. 147) takin ve 8 adet M16x45
Gikis vanasi grubunu takin (poz. ©, Sek. 144). vidasini (poz. ©, Sek. 148) bslim 3 - VIDA SIKMA AYARI
Komple vana grubu yerine tam olarak oturtulmahdir ve kisminda aciklandigr gibi sikin.
sekildeki gibi gdrinmelidir; bkz. poz. @, Sek. 145.

Sek. 144

Sek. 148

sek. 145 M16x200 vidalarini, bélim 3‘te aciklandigi gibi bir tork
On O-halkasini ¢ikis vanalarina takin (poz. @, Sek. 146). tornavidasi ile sikin.
A icte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak
; & 6 adet M16x200 vidasini sikin ve yine capraz
sekilde sikarak dista kalan 2 vida ile devam edin
(poz. @, Sek. 149).

Sek. 149
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Vana agma aygitlarini/aletlerini takin (poz. @, Sek. 150) ve 2.2.6 Piston grubunun so6kiilmesi

bunlari bir 30 mm anahtar kullanarak vidalayin (poz. @, Piston grubu, Kullanma ve bakim kilavuzundaki 6nleyici

Sek. 151). bakim tablosunda belirtilen 6nleyici kontrollerin yapilmasini
o iRy : gerektirir.

Bakim miidahaleleri, alt gdzlem kapaginda bulunan delikten

herhangi bir tahliyenin gorsel olarak kontrol edilmesi

ile simirhdir. Eger ¢ikis basing dlcerinde anormallikler /

dalgalanmalar veya drenaj deligi etrafindan damlama

tespit edilirse, conta grubu kontrol edilmeli ve gerekirse

degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢ikartmak icin asagidaki islemleri yapin:

Piston grubuna erismek icin, M16x180 ve M16x200 vidalarini

sokiin ve manifoldu ¢ikartin.

Pistonlara carpmamaya cok dikkat ederek
manifoldu c¢ikartin.

Sabitleme vidalarini sékmek suretiyle pistonlari sokiin (poz. @,
Sek. 152).

Pistonu cikartin ve ylizeylerinde ¢izik, asinma veya paslanma
emareleri olmadigini kontrol edin

ilgili pullarla birlikte, G1/2" tipalarini manifoldun alt kismina 2 Adet vidayr sokmek suretiyle st gézlem kapagini ikartin
takin. (poz. @, Sek. 153).

G1/2"tipalarini, bélim 3'te aciklandigr gibi bir tork tornavidasi
ile sikin.

Sek. 153
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3 Adet manifold ortalama kovanini ¢ikarttiktan sonra. Pulu (@10x18x0.9) piston sabitleme vidasina (poz. ®, Sek. 157)
Conta destedi alt/taban O-halkasini ¢ikartin (poz. @, Sek. 154).
E .

gecirin.

Sek. 154 © Sek. 157

Sprey halkalarini piston kilavuzlarindan (poz. ©, Sek. 155) Pistonlari ilgili kilavuzlarina takin (poz. ®, Sek. 158) ve sekilde
cikartin. gosterildigi gibi sabitleyin - bkz. poz. ©, Sek. 159.

Sek. 155

2.2.7 Piston grubunun takilmasi

2.2.6 bashginda belirtilen sékme prosediiriini tersten

uygulayarak geri takin.

Sprey halkalarini/bashgini piston kilavuzundaki yerine (poz. ©,

Sek. 156) yerlestirin.
-

Sek. 159

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 156
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Gozlem kapaginin tizerine O-halkasini (poz. ©, Sek. 160)
gecirin ve 2+2 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @,
Sek. 161) kapaklari takin.

Sek. 160

Sek. 161

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak béliim 3‘te agiklandigi gibi
sikin.
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Agiklama Acgilimh Cizim Konumu Sikma Torku
Nm
Vida M10x30 - karter kapagi 97 45
Karter tipasi G1/2x10 98 40
Kaldirma braketi M16x30 vidasi 59 200
Rediktor kapak vidasi M10x50 88 45
Pinyon kapagdi vidasi M10x25 121 45
Halka disli stopu M10x25 vidasi 83 80
Rediktor kutusu vidast M10x40 88 45
Ust kapak vidasi M6x14 68 10
Alt kapak vidasi M6x40 117 10
Rulman kapak vidasi M10x30 97 45
Baglanti mili tespit vidast M10x1,5x80 61 65%
Vida M6x20 - piston kilavuzu 55 10
Vida M10x140 - piston sabitlemesi icin 31 40
Vida M16x45 - vana kapagdi 46 333
Manifold tipasi G1/2" 4 40
Manifold vidasi M16x180 48 333
Manifold vidasi M16x200 47 333**
Vana agma aygiti 2 40

*  Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin

** [cte kalan 4 vida ile capraz sekilde baslayarak vidalari sikin ve yine capraz sekilde sikarak dista kalan 2 vida ile devam edin.

4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sékme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:

Montaj icin:

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200

Krank mili Gzerindeki rulman

kod. 27604700

Rediiktor disli kutusu tizerindeki krank mili rulmani

kod. 27605000

Rulman kapadi tGzerindeki krank mili rulmani

kod. 27605000

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27605300 + 27634400

Pinyon Gizerindeki rulman 55x120x43

kod. 27884700

Pinyon lizerindeki rulman 45x100x36

kod. 27884800

Reduktor disli kutusu Gzerindeki pinyon grubu

kod. 27884900 + 27885000

Pinyon yag kecesi kod. 27634900
Sokme igin:
Reduktor kapadi kod. 27884700

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27644300

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200

Giris vanasi tipasi

kod. 27929100

Giris ve ¢ikis vana grubu

kod. 27516400 + 25089700

Girig vanasi contasi

kod. 27929200

Cikis vanasi contasi

kod. 27929300

Conta kovani

kod. 27929400
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5 OZEL VERSIYONLAR

Ozel versiyonlarin tamiri icin gecerli talimatlar asagida

verilmistir. Aksi belirtilmedikce, standart MF versiyonu pompa

icin yukaridaki bilgileri dikkate alin.

- MFR pompasi: tamir i¢in standart MF pompasinin
talimatlarini uygulayin; buradaki tek istisna, ilgili paragrafa
bakmanizi gerektirecek olan basing contalaridir.

5.1 MFR VERSIYONU POMPA

5.1.1 Destekler - contalar grubunun sékiilmesi

Contalarin destegini mansondan ayirin, yay halkasini ve siyirici
halkayi ¢ikartin (poz. ®@, Sek. 162) ve basing contalarina
ulasin (poz. @, Sek. 163).

Sek. 162

Sek. 163

Disuk basing contasini ¢ikartmak icin, conta destek yuvasina
zarar vermeyecek olan bir kalinlik mastari veya benzer bir alet
kullanin (poz. ®, Sek. 164).
[

g /

Sek. 164

5.1.2 Destekler - contalar grubunun montaji
5.1.1 basliginda belirtilen s6ékme prosediiriini tersten
uygulayarak geri takin.

Conta dudaklarini silikon gres ile nemlendirmek
& suretiyle (yaymadan) basing contalarini

degistirin; mansonun takilmasi esnasinda zarar
gormemelerine 6zellikle dikkat edin.

Disuik basing contasini conta grubu/salmastra destegine

takin (poz. ©, Sek. 165) sizdirmazlk dudaginin ileri dogru

(manifolda dogru), O-halkasina ve O-halkali cikma 6nleyici

halkaya (poz. @ ve @, Sek. 165) bakmasini gerektiren montaj
yonine dikkat edin.

Her bir sokme isleminden sonra geri takmadan
once, tiim basing contalarini ve O-halkalarini
degistirin.

Sek. 165
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Destek halkasini, ctkma énleyici halkayi (poz. ©®®@, Sek. 166)
ve ¢ salmastrayi ¢entiklerin birbirine gore 120° agida
oldugundan emin olarak takin (poz. @, Sek. 167), sonra
salmastra siyirici halkasini ve yay halkasini (poz. ®®, Sek. 168)
takin.

Sek. 166

Sek. 167

Sek. 168
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Pralissoli

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

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

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

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

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

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

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

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

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

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «

JXLEEVEBEI A U I INTERPUMPSE R A o ARZE ARSI FIVF AT, A& A BOR BRI N T 42 sl i ot B R 4R, R LM 4558 =07 . &
HRIBRIEHTHE .
Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.
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| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.
The data contained in this document may change without notice.
Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.
Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
ﬂaHHble, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
RS BGOSR SATIER]
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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