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1 INTRODUZIONE 2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle La corretta sequenza ¢ la seguente.

pompe famiglia SMH e deve essere attentamente letto e Svuotare completamente la pompa dall'olio, quindi
compreso prima di effettuare ed eseguire qualsiasi intervento provvedere allo smontaggio del coperchio carter (e relativo
sulla pompa. O-ring) svitando le 6 viti M10 (pos. @, Fig. 2).
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

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

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

Per togliere I'olio occorre rimuovere il tappo di carico olio
pos. @, Fig. 1 e successivamente il tappo di scarico pos. @,
Fig. 1.
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Fig.3
Svitare le viti di fissaggio coperchio riduttore (pos. @, Fig. 4).

Fig.1

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

Non deve essere assolutamente disperso

nell’'ambiente.

Fig. 4



Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 5) Separare il pignone dal coperchio agendo mediante massa
con la funzione di estrattori negli appositi fori e due viti
M10 sufficientemente lunghe con la funzione di sostegno
coperchio (pos. @, Fig. 5).

battente sul pignone stesso (pos. ®, Fig. 8).
| g

Fig. 8

- Rimuovere I'anello seeger @55 (pos. @, Fig. 9) e I'anello
Fig.5  appoggio cuscinetto (pos. @, Fig. 10) dal pignone

Avvitare gradualmente le 3 viti M8 (pos. @, Fig. 6) con la
funzione di estrattori fino a rimuovere completamente il
gruppo coperchio e pignone

Fig.9

Fig.6

E possibile provvedere allo smontaggio completo del
coperchio riduttore dal pignone procedendo come segue:
Rimuovere I'anello seeger @120 (pos. @, Fig. 7).

Fig. 10

Fig.7



Estrarre il paraolio dal coperchio riduttore agendo dal lato Sfilare la corona (pos. @, Fig. 14). Qualora fosse necessario &
interno del coperchio (pos. ®, Fig. 11). possibile utilizzare un estrattore a massa battente da applicare
ai 2 fori M8 (pos. @, Fig. 14).

e

Fig. 11

Svitare le viti che fissano il fermo corona (pos. @, Fig. 12) e
rimuoverlo (pos. @, Fig. 13).

Fig. 12 Fig. 15

Fig. 16



Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 17). Fare avanzare completamente le semibielle nella direzione

i della parte idraulica per consentire la fuoriuscita dell’albero a
gomiti. Per facilitare 'operazione utilizzare l'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.
i I cappelli di biella e le relative semibielle devono Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle (pos. @,

Fig. 19

essere rimontati esattamente nello stesso ordine Fig. 20).
e accoppiamento in cui sono stati smontati.

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

Fig. 20
Svitare le viti di fissaggio della scatola riduttore (pos. @, Fig. 21
e Fig. 22).

i

Fig. 18



Fig. 22 Fig. 25
Posizionare n. 3 grani o viti filettate M8 (pos. @, Fig. 23) con Dalla parte opposta svitare le viti di fissaggio coperchio
la funzione di estrattori negli appositi fori e due viti M10 cuscinetto (pos. @, Fig. 26 e Fig. 27).
sufficientemente lunghe con la funzione di sostegno alla »
scatola ridutt os. @, Fig. 23).

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 l'albero
per evitare danneggiamenti (pos. @, Fig. 25).

Fig. 27

Fig. 24



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

Fig. 28
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).

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

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. 30

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. 37
pos. @, Fig. 38).

Fig. 34

o

Fig. 38

Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto (pos. @,
Azionare il pignone fin tanto che il dente dell’attrezzo entra Fig. 39).

completamente nel paraolio (pos. @, Fig. 36). Continuare con
la rotazione del pignone fino alla completa estrazione del
paraolio (pos. ®, Fig. 37).

Fig. 35

>

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

Fig. 36



Fig. 40

Fig. 41

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

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

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).

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

Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento
sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. ®,
Fig. 42).
Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del
carter (pos. @, Fig. 35).
Linserimento del gruppo semibiella-guida
& 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. 34).
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).
Gli anelli interni ed esterni dei cuscinetti
& devono essere rimontati mantenendo lo stesso
accoppiamento con cui sono stati smontati.
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Fig. 47

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. 49



Fig. 50
L'albero a gomiti deve essere tassativamente
montato con il lato PTO dalla parte opposta
rispetto ai fori G1/2” per i tappi di scarico olio del
carter pompa (pos. @, Fig. 52).

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

Fig. 51

Fig. 52

Sulla scatola riduttore premontare I'anello esterno del
cuscinetto pignone utilizzando l'attrezzo cod. 27604900
(pos. @, Fig. 53) fino al suo completo inserimento a battuta
(pos. @, Fig. 54).

Fig. 53

Fig. 54
Dal lato opposto della scatola riduttore premontare I'anello
esterno del cuscinetto albero a gomiti utilizzando I'attrezzo
cod. 27605000 (pos. @, Fig. 55) fino al suo completo
inserimento a battuta (pos. @, Fig. 56).

Fig. 55



Inserire la guarnizione laterale sul coperchio cuscinetto
(pos. @, Fig. 59) e sollevare I'albero a gomiti per favorire
I'inserimento del coperchio (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56

Ripetere l'operazione sul coperchio cuscinetto premontando
I'anello esterno del cuscinetto albero a gomiti mediante
I'attrezzo cod. 27605000 (pos. @, Fig. 57) fino al suo completo
inserimento a battuta (pos. @, Fig. 58).

Fig. 60
Montare il coperchio cuscinetto (e relativa guarnizione)
utilizzando una massa battente (pos. @, Fig. 61)

che il logo “Pratissoli” risulti perfettamente

2 Orientare il coperchio cuscinetto in modo
orizzontale.

Fig. 58

Fig. 61

13



Serrare le 8 viti M10x30 (pos. @, Fig. 62). Montare la scatola riduttore (e relativa guarnizione)
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel utilizzando una massa battente (pos. @, Fig. 65).

capitolo 3.
‘\

Fig. 65

Fig. 62 Serrare le 8 viti M10x40 (pos. @, Fig. 66).
Dal lato opposto inserire la guarnizione laterale sulla scatola Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
riduttore (pos. @, Fig. 63) e sollevare I'albero a gomiti per capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI.

favorire I'inserimento del coperchio (pos. @, 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. 67).
Per un corretto montaggio dei semicuscinetti
& assicurarsi che la linguetta di riferimento dei
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. ©, Fig. 68).

Fig. 64

Fig. 67
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Fig. 68

Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 69)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 69).
Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M10x1,5x80
(pos. @, Fig. 70).
Prestare attenzione al corretto senso di
& montaggio dei cappelli. La numerazione deve
essere rivolta verso l'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

Fig. 70

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

A
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Inserire i paraoli guida pistone nella sede sul carter mediante
I'utilizzo degli appositi attrezzi cod. 27605300 e 27634400
(pos. ® e @, Fig. 71/a e Fig. 71/b).

§

Fig. 71/b

Inserire I'O-ring nel coperchio posteriore (pos. @, Fig. 72) e
montare il coperchio al carter mediante 6 viti M10x30 (pos. @,
Fig. 73).

Fig. 72



Applicare la linguetta 22x14x80 nella sede dell'albero (pos. ©,
Fig. 76) e inserire la corona sull'albero (pos. @, Fig. 77).

La corona deve essere montata assicurandosi
& che i due fori M8 (da utilizzarsi per I'estrazione)

risultino rivolti verso I'esterno della pompa

(pos. @, Fig. 77).

Fig.73

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

2 Prestare attenzione al corretto e completo

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel —
capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI. - Fig. 7
Inserire I'anello appoggio corona nel codolo dell’albero a g SRR

gomiti (pos. @, Fig. 74) fino a battuta (pos. @, Fig. 75).

Fig. 77
Fissare il fermo corona (pos. @, Fig. 78) utilizzando le 2 viti
Fig.74  M10x25.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3 (pos. @, Fig. 79).

Fig. 75

Fig. 78
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Fig. 79

Applicare le 2 spine @10x24 alla scatola riduttore (pos. @,
Fig. 80) e inserire I'0-ring (pos. @, Fig. 81).

Fig. 81

17

Proseguire con l'assemblaggio del pignone sul coperchio
riduttore procedendo come segue:

Premontare sul pignone I'anello interno del cuscinetto
40x90x23 (pos. @, Fig. 82) posizionandolo fino a battuta.

all

Fig. 82

Dall’altro lato del pignone premontare il cuscinetto 55x120x29
(pos. @, Fig. 83) posizionandolo fino a battuta utilizzando
I'attrezzo cod. 27604800 (pos. @, Fig. 84).

Fig. 83

Fig. 84



Inserire I'anello appoggio cuscinetto (pos. @, Fig. 85) e

posizionare I'anello seeger @55 (pos. @, Fig. 86).

Fig. 85

Fig. 86

Inserire il pignone premontato all'interno dell'apposita sede
nel coperchio riduttore mediante I'utilizzo di una massa
battente (pos. @, Fig. 87).

Fig. 87
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Inserire in sede I'anello seeger @120 (pos. @, Fig. 88).

Fig. 88
Montare il coperchio riduttore mediante massa battente
(pos. @, Fig. 89) e fissarlo mediante 7 viti M10x40 (pos. @,
Fig. 90).
Prestare attenzione al corretto accoppiamento dei due
elementi del cuscinetto 40x90x23.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.




Inserire il paraolio all'interno del coperchio riduttore mediante
I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27634900 (pos. @, Fig. 91) e
dell'attrezzo cod. 27635000.
Prima di procedere con il montaggio del paraolio verificare
le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende necessaria la
sostituzione posizionare il nuovo anello sul fondo della cava
come indicato in Fig. 92.
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. 92.

Fig. 91

e Posizione anello al
7 primo montaggio

Posizione anello per
recupero albero se
usurato

Fig. 92

Per evitare di danneggiare il paraolio prestare
particolare attenzione all'inserimento del
paraolio sul pignone.

A

Applicare i coperchi ispezione con O-ring (pos. @, Fig. 93) e
serrare mediante 2 viti M6x14 (pos. @, Fig. 94) e 2 viti M6x40.
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3 TARATURE SERRAGGIO VITI.

Fig. 93

Fig. 94

Inserire la linguetta 14x9x60 nel pignone.

Applicare i tappi e le staffe di sollevamento mediante le
apposite viti M16x30 (pos. @, Fig. 95).

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

Fig. 95
Inserire l'olio nel carter come indicato nel Manuale uso e
manutenzione, par. 7.4.



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 73050543 @71 H6+0,019/0 Ra0,8Rt6
2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA
2.2.1 Smontaggio della testata - camicie - valvole

La testata non necessita di manutenzione periodica.

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

Per l'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Allentare, senza rimuovere, le viti M10x140 fissaggio camicie a
testata (pos. @, Fig. 96), in modo da renderle libere.

Fig. 96
Svitare due viti fissaggio testata M16x320 diametralmente
opposte (pos. © e @, Fig. 97) sostituendole con due viti-spina
di servizio (cod.27540200) (pos. @, Fig. 98), quindi procedere
alla rimozione delle restanti viti.

Fig. 97

Fig. 98

Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter

pompa (pos. @, Fig. 99).
e
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Sfilare il distanziale per camicie dai gruppi camicie (pos. @,
Fig. 100).

Fig. 103

Fig. 100
9 sulla testata a causa della formazione di calcare

Rimuovere le viti M10x140 fissaggio camicie a testata (pos. @, o di ossido devono essere sbloccate inserendo
Fig. 101) ed estrarre i gruppi camicie (pos. ®, Fig. 102). I'apposito attrezzo (cod. 034300020) nel foro di
- a9 = mandata (pos. @, Fig. 104).

2 Qualora le sedi valvola risultassero bloccate

Fig. 101

Fig. 104

Estrarre le sedi valvola e controllare lo stato di usura delle
guarnizioni.
Se necessario eseguire eventuali sostituzioni (pos. @, Fig. 105).

Fig. 102

attenzione a non disperdere molle valvola e le
valvole piane (pos. © e @, Fig. 103) in quanto . S
non essendo bloccate potrebbero cadere. Fig. 105

2 Durante lo smontaggio delle camicie fare

anelli di tenuta e i relativi O-ring di tenuta
frontale tra camicia e testata, e tra testata
e distanziale camicie nella zona del foro di
ricircolo. Prima del rimontaggio pulire ed
asciugare i vari componenti e tutti i relativi
alloggiamenti all'interno della testata.

2 Ad ogni ispezione delle valvole sostituire gli

21



Estrarre i piattelli di mandata (pos. @, Fig. 106), e le rispettive
guide (pos. @, Fig. 108), con relative molle (pos. ®, Fig. 107),
controllare il loro stato di usura ed eseguire, se necessario,
eventuali sostituzioni, e comunque negli intervalli indicati nel
capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

Fig. 106

2.2.2 Montaggio della testata - camicie - valvole

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate facendo particolarmente
attenzione al montaggio corretto del distanziale per camicie:
il foro @6 (circuito di raffreddamento tenute) deve risultare in
corrispondenza dell'analogo foro sulla testata (con O-ring).
Testate - camicie: procedere al montaggio e alla taratura
delle viti fissaggio testata e poi procedere alla taratura
delle viti fissaggio camicie.

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

223 Smontaggio del gruppo pistone - supporti -
tenute

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

Per l'estrazione dei gruppi pistone operare come segue:
Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter
pompa come indicato nel par. 2.2.1 (da Fig. 96 a Fig. 102).
Rimuovere il coperchio di ispezione superiore svitando le 2 viti
di fissaggio (pos. @, Fig. 109).

Fig. 109

Rimuovere i pistoni con l'apposito attrezzo (cod. 25047400),
(pos. @, Fig. 110) e controllare il loro stato di usura (pos. @,
Fig. 111). Sostituirli se necessario.

Fig. 110

Fig. 111



- Rimuovere le viti M8x100 fissaggio supporto guarnizioni
LP, supporto guarnizioni HP a camicia come indicato in
Fig. 112, e procedere alla separazione di tutti i componenti
come indicati in Fig. 113 e Fig. 113/a.

Fig. 113/a

- Rimuovere l'anello seeger e I'anello di ritegno tenute come
indicato in Fig. 114, e con una apposita spina in materiale
plastico estrarre la guarnizione di tenuta LP (bassa
pressione) @ come indicato in Fig. 115.

Fig. 112

Fig. 113 Fig. 114

Fig. 115

Ad ogni smontaggio le tenute di bassa pressione
& dovranno essere sostituite come anche tutti gli
O-ring.
- Col supporto guarnizioni HP separato e con una apposita
spina (pos. ® Fig. 116) fare fuoriuscire il pacco di H.P. (alta
pressione) (pos. @ Fig. 117),estrarre infine I'anello di testa

(Fig. 118).
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Fig. 116

Fig. 117

Fig. 118

Ad ogni smontaggio il pacco HP (Fig. 117, pos. @)
dovra essere sostituito.

A

224 Rimontaggio del gruppo pistone - supporti -

tenute

Per il imontaggio dei vari componenti invertire le operazioni

descritte in precedenza, facendo particolare attenzione alle

varie sequenze sotto elencate; per i valori delle coppie di

serraggio e le varie fasi, rispettare le indicazioni riportate nel

capitolo Fig. 86.

- Inserire la guarnizione di tenuta nella camicia (Fig. 119,
pos. ®).
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Fig. 119

Introdurre nel supporto guarnizioni H.P. 'anello di testa
(pos. @, Fig. 120) e a seguire il pacco H.P. (alta pressione);
data la leggera interferenza tra la tenuta e il supporto
guarnizioni H.P, per evitare eventuali danneggiamenti

si consiglia I'utilizzo di un tampone in materiale plastico

(pos. @, Fig. 121 e Fig. 122).

Fig. 120

Fig. 121



Fig. 122

La tenuta H.P. deve essere introdotta nel supporto

& come indicato in Fig. 121 e Fig. 123.

Prima del montaggio in sede le tenute di H.P.

devono essere lubrificate con grasso al silicone tipo

OK S1110 attenendosi alle operazioni sotto indicate:

A) Il diametro esterno deve risultare solo
leggermente lubrificato;

B) Sul diametro interno il grasso deve essere
applicato prestando particolare cura al
riempimento di tutte le sacche comprese tra i
labbri di tenuta come indicato in Fig. 123/a.

? )
490

Direz. Lavoro pistone
S —

N KA
raN :

Fig. 123

® Sacche da riempire

N con grasso
A

Fig. 123/a
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Fig. 126

- Introdurre I'anello antiestrusore @ e la bussola guarnizioni
® posizionati come da Fig. 124, Fig. 125, Fig. 126.

AN
AN

La bussola guarnizioni @ deve essere introdotta nel
supporto con gli scarichi rivolti verso I'esterno (lato
carter) come indicato in Fig. 125 e in Fig. 126.

La tenuta L.P. deve essere introdotta nel supporto
con il labbro di tenuta nella direzione di lavoro

del pistone come indicato in Fig. 127 e Fig. 128,
lubrificando leggermente il diametro esterno con
grasso al silicone tipo OKS 1110.
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Fig. 130

Rimontare il gruppo supporto tenute come indicato in
Fig. 129 e Fig. 130 sostituendo i componenti D@ 3.

Fig. 131

Assembilare i gruppi supporti guarnizione L.P.e H.P. -
camicia avvitando manualmente le viti M8x100 come
indicato in Fig. 131. Successivamente procedere alla
taratura con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.



3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posizione Esploso Coppia Serraggio
Nm
Vite M10x30 coperchio carter 79 45
Tappo G1/2x13 carter 81 40
Vite M16x30 staffa di sollevamento 44 200
Vite M10x40 coperchio riduttore 72 45
Vite M10x25 fermo corona 67 80
Vite M10x40 scatola riduttore 72 45
Vite M6x14 coperchio superiore 52 10
Vite M10x30 coperchio cuscinetto 79 45
Vite M10x1,5x80 serraggio biella 46 65*
Vite M6x20 guida pistone 40 10
Pistone completo 15 40
Raccordo strozz. D.3 3/8M-3/8F 29 45
Vite M8x100 supporti 22 40%*
Vite M16x280 testata 1 280***
Vite M10x140 camicie 26 83Hxxx
Vite M6x40 coperchio inferiore 86 10

*

Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente.

Le viti - posiz. 1-22-26 devono essere serrate con la chiave dinamometrica lubrificando il gambo filettato

& con grasso al Bisolfuro di Molibdeno cod.12001500.

** e viti fissaggio supporti, schema Fig. 132, devono essere serrate in due fasi:

12 fase = 40 Nm secondo la sequenza indicata;
22 fase = 40 Nm (controllo taratura ripetendo la sequenza indicata)

***  Le viti fissaggio testata devono essere serrate rispettando le fasi e l'ordine riportato nello schema di Fig. 133.
***¥*  Le viti fissaggio camicie devono essere serrate rispettando le fasi e I'ordine riportato nello schema di Fig. 133.

Serraggio viti supporto guarnizioni pos. 22

Serraggio viti testata e camicie pos. 1 e pos. 26

Fig. 132

27

zﬁ@
|&é| éé’ &%é' e

OPERAZIONE 1: Serraggio viti M1 6x320 (pos. 1) in due fasi
rispettando la sequenza indicata in figura: (A-B-C-D-E-F-G-H)
Fase 1 =200 Nm

Fase 2 =280 Nm

OPERAZIONE 2: Serraggio viti M10x140 (pos. 26) in quattro
fasi rispettando la sequenza indicata in figura: (1-2-3-4-5-6-
7-8)

Fase 1=40 Nm

Fase 2 =65 Nm

Fase3=83 Nm

Fase 4 =83 Nm

Fig. 133




4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Sono disponibili i seguenti attrezzi:
Per il montaggio:

Albero (bloccaggio bielle)

cod. 27566200

Cuscinetto su albero a gomiti

cod. 27604700

Cuscinetto pignone su scatola riduttore

cod. 27604900

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 su pignone

cod. 27604800

Paraolio pignone

cod. 27634900 + 27635000

Testata / distanziale camicie

cod. 27540200

Per lo smontaggio:

Paraolio guida pistone

cod. 27644300

Albero (bloccaggio bielle)

cod. 27566200

Sede valvola cod. 034300020
Testata / distanziale camicie cod. 27540200
Pistone cod. 25047400
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1 INTRODUCTION 2.1.1 Disassembly of the mechanical part

This manual describes the instructions for repairing SMH series The correct sequence is as follows. )

pumps and should be carefully read and understood before Fully empty the oil from the pump, then disassemble the
any intervention on the pump. casing cover (and relative O-ring), unscrewing the 6 M10
Proper pump operation and duration depend on correct use screws (pos. @, Fig. 2).
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 Remove the tab from the PTO shaft (pos. @, Fig. 3).
Put on protective gloves before each operation. : i .

T @

REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

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

To remove oil, you must remove the oil filler cap pos. @, Fig. 1
and then the drain plug pos. @, Fig. 1.

B

Fig.3
Unscrew the reduction gear cover fixing screws (pos. @, Fig. 4).

Fig.1

The used oil must be poured unto a suitable
& container and consigned to an authorized

recycling center.

Do not release used oil into the environment

under any circumstances.

Fig. 4
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Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @, Separate the pinion from the cover, working with an extractor
Fig. 5) with the function of extractors in the holes and two
sufficiently long M10 screws with the function of supporting
the cover (pos. @, Fig. 5).

hammer on the pinion itself (pos. @, Fig. 8).

Fig. 8

- Remove the Seeger ring @55 (pos. @, Fig. 9) and the bearing
Fig.5  support ring (pos. @, Fig. 10) from the pinion

Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 6) with the
function of extractors to fully remove the cover unit and
pinion

Fig.9

Fig.6

Complete disassembly of the reduction gear cover from the
pinion is possible following these steps:
Remove the Seeger ring @120 (pos. @, Fig. 7).

Fig. 10

Fig.7
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Extract the seal ring from the reduction gear cover, working
from the inner side of the cover (pos. ®, Fig. 11).

Fig. 11

Unscrew the screws holding in the ring gear (pos. @, Fig. 12)
and remove it (pos. @, Fig. 13).

Remove the ring gear (pos. @, Fig. 14). If necessary, it is

possible to use an extractor hammer to be applied on the 2

M8 holes
/ ;’

(pos. @, Fig. 14).

G

Fig. 12

Fig. 13
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Fig. 15

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

Fig. 16



Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 17). Move the half-conrods completely forward in the direction

i of the hydraulic part to allow extraction of the crankshaft.
To facilitate this operation, use special tool (code 27566200),
(pos. @, Fig. 19).

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 Fig.19
& must be reassembled in exactly the same Remove the three upper half-bearings of the conrods (pos. @,

order and coupling with which they were Fig. 20).
disassembled.

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

Fig. 20
Unscrew the reduction gear box fixing screws (pos. @, Fig. 21
and Fig. 22).

g

Fig. 18
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Fig. 22 Fig. 25
Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @, Unscrew the bearing cover fixing screws from the opposite
Fig. 23) with the function of extractors in the holes and two side (pos. @, Fig. 26 and Fig. 27).
sufficiently long M10 screws with the function of supporting — »
the reduction box (pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 24) to prevent
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. 27

Fig. 24
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Position the 3 grub screws or M8 threaded screws (pos. @,
Fig. 28) with the function of extractors in the holes

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

Fig. 28
Slowly screw in the 3 M8 screws (pos. @, Fig. 29) to prevent
that the cover can tilt too far and get locked in the housing.
Remove the bearing cover while supporting the shaft to
prevent damage (pos. @, Fig. 30).

Fig. 30
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Fig. 31
In the event that it is necessary to replace one or more
conrods or piston guides, operate as follows:

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. 33

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).
—

Fig. 37

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

o

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. 39

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

Fig. 36
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.
Fig. 40 Fig. 42

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

Fig. 41

Couple the conrods to the previously disassembled caps,

referring to the numbering (pos. @, Fig. 42). Fig. 43

2.1.2 Assembly of the mechanical part

Proceed with assembly following the reverse order indicated
in par. 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
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Fig. 45

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 conrods. Proper coupling can be
verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 42).
After having checked casing cleaning, proceed with assembly
of half support-piston guide unit inside casing rods (pos. @,
Fig. 35).
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. O, Fig. 34).
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).
The inner and outer rings of the bearings must
& be reassembled keeping the same coupling with
which they were disassembled.
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Fig. 47

Fig. 48

Insert the shaft from the PTO side, taking care not to hit the
previously assembled con-rod shanks (pos. @, Fig. 49) and

(pos. @, Fig. 50).

Fig. 49



Fig. 50
The crankshaft must always be assembled with
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).

A

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

Fig. 51

Fig. 52

Pre-assemble the outer ring of the pinion bearing on the
reduction gear with the aid of special tool code 27604900
(pos. @, Fig. 53) inserting fully down to end stroke (pos. @,
Fig. 54).

Fig. 53

Fig. 54
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. 55) inserting fully down to
end stroke (pos. @, Fig. 56).

Fig. 55



Insert the side seal on the bearing cover (pos. @, Fig. 59) and
lift the crankshaft to facilitate the cover insertion (pos. @,
Fig. 60).

Fig. 56

Repeat this operation on the bearing cover, pre-assembling
the external crankshaft bearing ring with the help of the tool
code 27605000 (pos. @, Fig. 57) inserting fully down to end
stroke (pos. @, Fig. 58).

Fig. 60
Assemble the bearing cover (and relative seal) using an
extractor hammer (pos. @, Fig. 61)

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

Fig. 58

Fig. 61
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Tighten the 8 M10x30 screws (pos. @, Fig. 62). 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. 65).

Fig. 65

Fig. 62 Tighten the 8 M10x40 screws (pos. @, Fig. 66).
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. 63) and lift the crankshaft to facilitate chapter 3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION.

the cover insertion (pos. @, Fig. 64).

Fig. 66

Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 32).
Insert the upper half-bearings between the conrods and the
shaft (pos. @, Fig. 67).

For proper assembly of the half-bearings, ensure
& that the reference tab on the half-bearings are

positioned in their housing on the half support

(pos. @, Fig. 68).

Fig. 64

Fig. 67
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Insert the piston guide seal rings in their casing housing by
means of the special tools code 27605300 and 27634400
(pos. ® and @, Fig. 71/a and Fig. 71/b).

Fig. 68

Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 69)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 69).
Fasten the caps to the conrods by means of M10x1.5x80
screws (pos. @, Fig. 70).

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. 71/b

Insert the O-ring on the rear cover (pos. @, Fig. 72) and
assemble the cover on the casing with the aid of 6 M10x30
screws (pos. @, Fig. 73).

_—

Fig. 69

Fig. 72

Fig. 70

After finishing this operation, check that the
conrods have axial clearance in both directions.
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Fit the 22x14x80 key in the shaft keyway (pos. @, Fig. 76) and
insert the ring gear on the shaft (pos. @, Fig. 77).

The ring gear must be assembled making sure
& that the two M8 holes (to be used for extraction)

are facing the exterior of the pump (pos. @,

Fig. 77).

Fig.73

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.
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 _ M Fig. 7
pos. @, Fig. 74) to end stroke (pos. @, Fig. 75). g RN

Fig. 77

Fig.74  Fasten the ring gear stop (pos. @, Fig. 78) using the 2 M10x25
screws.

Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 (pos. @, Fig. 79).

Fig. 75

Fig. 78
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Fig. 79
Apply the 2 @10x24 pins on the reduction gear box (pos. ®,
Fig. 80) and insert the O-ring (pos. @, Fig. 81).

Fig. 81

44

Complete assembly of the pinion on the reduction gear cover,
proceeding as follows:

Pre-assemble the inner bearing ring 40x90x23 on the pinion
(pos. @, Fig. 82) positioning it to end stroke.

all

Fig. 82

From the other side of the pinion, pre-assemble the bearing
55x120x29 (pos. @, Fig. 83) positioning it to end stroke using
tool code 27604800 (pos. @, Fig. 84).

Fig. 83

Fig. 84



Insert the bearing support ring (pos. @, Fig. 85) and position
the Seeger ring @55 (pos. ®, Fig. 86).

Fig. 85

Fig. 86

Insert the pinion pre-assembled inside its housing in the
reduction gear cover, with the aid of an extractor hammer
(pos. @, Fig. 87).

Fig. 87
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@, Fig. 88).

Fig. 88
Assemble the reduction gear cover with the aid of an extractor
hammer (pos. @, Fig. 89) and fasten it with 7 M10x40 screws
(pos. @, Fig. 90).
Take care to properly couple the two components on the
bearing 40x90x23.
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.




Insert the seal ring inside the reduction gear cover with the
use of special tool code 27634900 (pos. @, Fig. 91) and of the
tool code 27635000.
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. 92.
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. 92.

Fig. 91

AL Ring position on first
1/ assembly

Ring position to remove
shaft if worn

Fig. 92

To prevent damage to the seal ring, take special
care when inserting the seal ring on the pinion.

Apply O-rings on the inspection covers (pos. @, Fig. 93) and
tighten with 2 M6x14 screws (pos. @, Fig. 94) and 2 screws
M6x40.

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

Fig. 93

Fig. 94

Insert the tab 14x9x60 on the pinion.
Apply plugs and lifting brackets with the use of M16x30
screws (pos. @, Fig. 95).

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

Fig. 95

Insert oil in the casing as indicated in the use and
maintenance manual, par. 7 4.



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 73050543 @71 H6 +0.019/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Reassembly of the head - liners - valves

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

Proceed as follows to extract the valve units:

Unscrew the M10x140 head liner fixing screws without
removing them (pos. @, Fig. 96), o as to release them.

Fig. 98

Separate the head and the spacer for the liners from the pump
casing (pos. @, Fig. 99).
e

Fig. 96

Unscrew the two diametrically opposed M16x320 head fixing
screws (pos. ® and @, Fig. 97) and replace them with two
service screw-pins (code 27540200) (pos. @, Fig. 98), then
remove the remaining screws.

Fig. 97
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Remove the liner spacer from the liner units (pos. ®, Fig. 100).

Fig. 100

Remove the M10x140 head liner fixing screws (pos. ©,
Fig. 101) and remove the liner units (pos. (D,Fig. 102).

Fig. 101

Fig. 102

During disassembly of the liners, take care not
to disperse the valve springs and the flat valves
(pos. @ e @, Fig. 103) as, not being locked, they
could fall.

A

Fig. 103

If the valve seats are blocked on the head due
to the formation of scale or oxide, they must be
freed by inserting the tool (code 034300020) in
the outlet hole (pos. @, Fig. 104).

Fig. 104

Extract the valve housings and check the conditions of the

various components.

If necessary, make any replacements
75

( ).

pos. @, Fig. 105

Fig. 105

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

in the area of the recirculation hole. Before
reassembly, clean and dry off the components
and all their seats inside the head.



Extract the outlet plates (pos. @, Fig. 106), and their guides
(pos. @, Fig. 108), with the springs (pos. @, Fig. 107), check for
wear and replace if necessary, and in any case within the times
indicated in chapter 11 of the Use and maintenance manual.

Fig. 106

2.2.2 Assembly of the head - liners - valves

To reassemble the various components, follow the reverse
operations listed above, taking particular care when
assembling the liner spacer: the hole @6 (seal cooling circuit)
must correspond to the same hole for the head (with O-ring).
Heads - liners: proceed with assembly and head screw
calibration, and then continue with the calibration of the
liner fastening screws.

For the values of the screw tightening torques and sequences,
follow the instructions contained in chapter 3.
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223 Disassembly of the piston unit - supports - seals
The piston unit does not require any routine maintenance.
Service operations are limited to the visual inspection of the
cooling circuit’s draining. In case of anomalies / oscillations
on the delivery pressure gauge, or pulsating of the cooling
circuit’s draining pipe (if flexible), seal packings must be
inspected and replaced if necessary.

Proceed as follows to extract piston units:

Separate the head and the spacer for the liners from the pump
casing as shown in par. 2.2.1 (from Fig. 96 to Fig. 102).
Remove the upper inspection cover, unscrewing the 2 fixing
screws (pos. @, Fig. 109).

Fig. 109

Remove the pistons with the special tool (code 25047400),
(pos. @, Fig. 110) and check their state of wear (pos. @,
Fig. 111). Replace them if necessary.

Fig. 111



- Remove the M8x100 screws that fix the LP seals supports,
HP seals support and liner as shown in Fig. 112, and
proceed to the separation of all the components as
indicated in Fig. 113 and Fig. 113/a.

4
ror, J
-
<G

Fig. 113/a
- Remove the seeger ring and the seal retainer ring as
shown in Fig. 114, and using a special plastic pin extract
the LP (low pressure) seal ® as shown in Fig. 115.

Fig. 112

Fig. 114
Fig. 113

Fig. 115

At each disassembly, the low pressure seals and
all the O-rings must be replaced.

- With separate HP seals support and a special pin (pos. ®
Fig. 116) make the H.P. (high pressure) packing come out
(pos. @ Fig. 117), finally extract the head ring (Fig. 118).
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Fig. 116

Fig. 117

Fig. 118

& At each disassembly, the HP packing (Fig. 117,
pos. @) must be replaced.

224 Reassembly of the piston unit - supports - seals

To reassemble the components, invert the operations

described above, paying attention to the sequences listed

below; for the fastening torque values and phases, observe

the instructions given in chapter Fig. 86.

- Insert the seal into the liner (Fig. 119, pos. ®).
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Fig. 119

- Introduce in the H.P. seals support, the head ring (pos.
@, Fig. 120) and then the H.P. (high pressure) packing;
considering the slight interference between the seal and
the H.P. seals support, to avoid damage we advise using a
plastic pad (pos. @, Fig. 121 and Fig. 122).

Fig. 120

Fig. 121



Fig. 122

The H.P. seal must be placed in the support as

& indicated in Fig. 121 and Fig. 123.

Before inserting them into their seats, the H.P.

seals must be lubricated with silicone grease Type

OKS1110, following the operations listed below:

A) The external diameter must only be slightly
greased;

B) On the internal diameter, grease must be applied
paying great attention to filling all the pockets
between the sealing lips as shown in Fig. 123/a.

? )
490

Piston Working Direction

-

N KA
raN :

Fig. 123

@ Pockets to fill with
grease

Fig. 123/a
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Fig. 124

Fig. 125

KV
Casing Side
%

NA A
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Fig. 126

- Insert the anti-extrusion ring @ and the gasket bush ®
arranged as shown in Fig. 124, Fig. 125 and Fig. 126.
The gasket bush ® must be introduced into the
support with the outlets facing outwards (casing
side) as shown in Fig. 125 and in Fig. 126.

2 The L.P. seal must be inserted into the support with

the sealing lip in the piston working direction as
shown in Fig. 127 and Fig. 128, slightly lubricating
the external diameter with silicone grease type OKS
1110.
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Fig. 127

ig. 129
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Fig. 130
Reassemble the seals support unit as shown in Fig. 129

and Fig. 130 replacing components D@ 3.

Fig. 131

- Assemble the L.P. and H.P. seals support units. - liner
manually screwing the screws M8x100 as indicated in
Fig. 131. Then proceed with calibration using a torque
wrench as indicated in chapter 3.



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 79 45
G1/2x13 casing plug 81 40
Lifting bracket M16x30 screw 44 200
Reduction gear cover M10x40 screw 72 45
Ring gear stop M10x25 screw 67 80
Reduction gear box M10x40 screw 72 45
Upper cover M6x14 screw 52 10
Bearing cover M10x30 screw 79 45
M10x1.5x80 screw for conrod tightening 46 65*
Piston guide screw M6x20 40 10
Piston assembly 15 40
Choke fitting D.3 3/8M-3/8F 29 45
Supports screw M8x100 22 40%*
Head M16x280 screw 1 280%**
Liner M10x140 screw 26 83Hxxx
Lower cover M6x40 screw 86 10

*

Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

The screws - pos. 1-22-26 must be tightened with a torque wrench, lubricating the threaded shank with
Molybdenum Disulphide grease code 12001500.

**  The supports diagram fixing screws Fig. 132 must be tightened in two steps:

1st step =40 Nm according to the sequence indicated;

2nd step=40 Nm (calibration check repeating the sequence indicated)
**  The head fixing screws must be tightened respecting the phases and order shown in the diagram in Fig. 133.

*%¥%

Tightening gasket support screws pos. 22

The liner fixing screws must be tightened respecting the phases and order shown in the diagram in Fig. 133.

Tightening head and liner screws pos. 1 and pos. 26

Fig. 132
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OPERATION 1: Tightening M16x320 screws (pos. 1) in two

E-F-G-H)
Phase 1 =200 Nm
Phase 2 =280 Nm

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

OPERATION 2: Tightening M10x140 screws (pos. 26) in four

5-6-7-8)

Phase 1 =40 Nm
Phase 2=65Nm
Phase 3 =83 Nm

Phase 4 =83 Nm

phases observing the sequence indicated in figure: (1-2-3-4-

Fig. 133




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

Pinion bearing on reduction gear box code 27604900

Crankshaft bearing on reduction gearbox code 27605000

Crankshaft bearing on the bearing cover code 27605000

Piston guide oil seal code 27605300 + 27634400
Bearing on pinion code 27604800

Pinion oil seal code 27634900 + 27635000
Head / liner spacer code 27540200
For disassembly:

Piston guide oil seal code 27644300

Shaft (conrods locking) code 27566200

Valve seat code 034300020

Head / liner spacer code 27540200

Piston code 25047400
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1 INTRODUCTION 2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des La séquence correcte est décrite ci-apres.

pompes de la série SMH, et doit étre attentivement lu et Vidanger I'huile de la pompe puis démonter le couvercle du
compris avant d'effectuer et de réaliser toute intervention sur carter (avec ses joints toriques) en dévissant les 6 vis M10

la pompe. (rep. ®, Flg 2)

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

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

Fig.2

Déposer la clavette de I'arbre de la prise de force (rep. ©,
Fig. 3).

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

T @B

CONSIGNES DE REPARATION

REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE
Les opérations de réparation de la partie mécanique doivent
étre effectuées apres avoir éliminé I'huile du carter.

Pour vidanger I'huile, retirer le bouchon de remplissage

rep. @, Fig. 1 puis le bouchon de vidange rep. @, Fig. 1.

B

N
-

Fig.3
Dévisser les vis de fixation du couvercle du réducteur (rep. @,
Fig. 4).

Fig.1

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

Fig. 4
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Placer 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 5) faisant
office d'extracteurs dans les trous appropriés et deux vis M10
suffisamment longues tenant lieu de support du couvercle
(rep. @, Fig. 5).

Fig.5

Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 6) faisant
office d’extracteurs jusqu’a déposer complétement I'ensemble
couvercle/pignon

Fig.6
Il est possible de démonter complétement le couvercle du
réducteur du pignon en procédant de la fagon suivante :
Déposer le circlip @120 (rep. @, Fig. 7).

Fig.7
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Désassembler le pignon du couvercle en frappant le pignon a
I'aide d'un outil a inertie (rep. @, Fig. 8).
'

Fig. 8
Déposer le circlip @55 (rep. @, Fig. 9) et la bague d'appui du
roulement (rep. @, Fig. 10), du pignon

Fig.9

Fig. 10



Dégager le joint d'huile du couvercle du réducteur en passant Dégager la couronne (rep. @, Fig. 14). Si nécessaire, utiliser

par l'intérieur du couvercle (rep. @, Fig. 11). un extracteur a inertie a appliquer aux 2 orifices M8 (rep. @,

Fig. 14).
e

Fig. 11

Dévisser les vis de fixation du dispositif de retenue de la
couronne (rep. @, Fig. 12) et le déposer (rep. @, Fig. 13).

G

Fig. 12 Fig. 15
(rep. @, Fig. 16).

Fig. 16
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Dévisser les vis de la bielle (rep. @, Fig. 17). Pousser a fond les demi-bielles dans la direction de la partie
" hydraulique pour faire ressortir le vilebrequin. Pour faciliter
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.

Fig. 19
Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles

& Remonter et accoupler les chapeaux de bielles et (rep. @, Fig. 20).

leurs demi-bielles dans I'ordre du démontage.

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

Fig. 20

Dévisser les vis de fixation du boitier du réducteur (rep. @,
Fig. 21 et Fig. 22).

g

Fig. 18
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Fig. 22 Fig. 25
Placer 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 23) faisant De l'autre cOté, dévisser les vis de fixation du cache roulement
office d'extracteurs dans les trous appropriés et deux vis rep. @, Fig. 26 et Fig. 27).
M10 suffisamment longues tenant lieu de support boitier du e ¥
réducteur (re k

Fig. 23

Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 24) pour
éviter que le boitier ne s'incline trop et ne se bloque dans son
logement.

Déposer le boitier en soutenant I'arbre pour éviter tout
dommage (rep. @, Fig. 25).

Fig. 27

Fig. 24
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Placer 3 goujons ou vis filetées M8 (rep. @, Fig. 28) faisant Dégager le vilebrequin du carter, coté prise de force (rep. @,
Fig. 31).

office d'extracteurs, dans les trous prévus a cet effet

Fig. 28 Fig. 31

Visser progressivement les 3 vis M8 (rep. @, Fig. 29) pour éviter  S'il est nécessaire de remplacer une ou plusieurs bielles ou
que le couvercle ne s'incline trop et ne se bloque dans son guides de piston, procéder de la facon suivante :
logement. Dévisser les vis de I'outil réf. 27566200 pour débloquer les
Déposer le cache roulement en soutenant I'arbre pour éviter bielles (rep. ®, Fig. 32) puis dégager les ensembles bielle-

guide de piston par l'ouverture arriere du carter (rep. ©,
Fig. 33).

tout dommage (rep. @, Fig. 30).

Fig. 30

Fig. 33

Il est désormais possible de démonter les joints SPI du guide
de piston en ayant soin de ne pas endommager la tige de
coulissement du guide de piston.

ou bague d’étanchéité du guide de piston sans
devoir démonter toute la partie mécanique, il
est possible de les dégager a I'aide de I'outil réf.
27644300 en procédant de la fagon suivante :

2 S'il est nécessaire de remplacer les joints a lévre
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Insérer l'outil (rep. @, Fig. 34) et le visser sur la tige jusqu'en
butée (rep. @, Fig. 35).
=

Fig. 34

Fig. 35

Actionner le pignon jusqu'a ce que la dent de l'outil sengage
completement 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. 36

Fig. 37

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

&

Fig. 38

Déposer les deux circlips de maintien de la goupille (rep. ©,
Fig. 39).

>

Fig. 39
Dégager la goupille (rep. @, Fig. 40) et extraire la bielle (rep. ©,
Fig. 41).




.

Fig. 40 Fig. 42
Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis a
téte cylindrique M6 a l'aide d'une clé spéciale (rep. @, Fig. 43).

Fig. 41

Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement

démontés en suivant la numérotation (rep. @, Fig. 42). 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.

Insérer 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 l'aide de 4 vis a téte cylindrique M6x20 (rep. @, Fig. 45).

Fig. 44
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Fig. 45

Bloquer le guide de piston dans un étau a l'aide d'un outil
spécial et serrer les vis a |'aide d'une clé dynamométrique
(rep. @, Fig. 46), en suivant les indication du chapitre 3.

Fig. 46

Installer la bielle dans le guide de piston (rep. ®, Fig. 41), puis
engager l'axe de piston (rep. @, Fig. 40). Appliquer les deux
circlips d’appui (rep. @, Fig. 39).
Le remontage 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, suivre 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. 35).
Placer 'ensemble demi-bielle/guide de piston
& dans le carter en tournant les demi-bielles de
sorte que la numérotation soit visible par le
dessus.

Bloquer les trois groupes a l'aide de I'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 34).
Prémonter la bague intérieure des roulements du vilebrequin
(a fond, des deux cotés de l'arbre) a I'aide de I'outil réf.
27604700 (rep. @, Fig. 47) (rep. @, Fig. 48).
Remonter les bagues intérieures et extérieures
& des roulements en les accouplant comme elles
I'étaient au démontage.
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Fig. 47

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. 49



Prémonter la bague extérieure du roulement du pignon sur
le boitier du réducteur a l'aide de I'outil réf. 27604900 (rep. ©,
Fig. 53) jusqu’a arriver en butée (rep. @, Fig. 54).

Fig. 50

coté prise de force a l'opposé des orifices G1/2”
pour les bouchons d'évacuation de I'huile du
carter de pompe (rep. @, Fig. 52).

2 Monter impérativement le vilebrequin avec le

Fig. 53

S'assurer que l'arbre est enfoncé dans le carter (rep. @, Fig. 51
et Fig. 52).

Fig. 54
Prémonter la bague extérieure du roulement du vilebrequin
de l'autre c6té du boitier du réducteur a l'aide de I'outil réf.
Fig. 51 27605000 (rep. @, Fig. 55) jusqu'a arriver en butée (rep. @,
Fig. 56).

Fig. 52 Fig. 55
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Insérer le joint latéral sur le cache roulement (rep. @, Fig. 59) et
soulever le vilebrequin pour faciliter la mise en place du cache
(rep. @, Fig. 60).

Fig. 56

Répéter l'opération sur le cache roulement en prémontant

la bague extérieure du roulement du vilebrequin a l'aide de
I'outil réf. 27605000 (rep. @, Fig. 57) jusqu’a arriver en butée
(rep. @, Fig. 58).

Fig. 60
Monter le cache roulement (et son joint) a I'aide d'un chassoir
ainertie (rep. ®, Fig. 61)

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

Fig. 58

Fig. 61
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Serrer les 8 vis M10x30 (rep. @, Fig. 62). Monter le boitier du réducteur (et son joint) a l'aide d'un
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.

chassoir a inertie (rep. @, Fig. 65).

. Fig. 65
Fig. 62 Serrer les 8 vis M10x40 (rep. @, Fig. 66).

De l'autre coté, insérer le joint latéral sur le boitier du Serrer les vis a 'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les

réducteur (rep. @, Fig. 63) et soulever le vilebrequin pour indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.

faciliter la mise en place du cache (rep. @, Fig. 64).

Fig. 66
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. 67).
2 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. 68).

Fig. 64

Fig. 67
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Placer les joints SPI du guide de piston dans le logement sur le
carter a l'aide des outils appropriés réf. 27605300 et 27634400
(rep. © et @, Fig. 71/a et Fig. 71/b).

§

Fig. 68

Assembler les demi-coussinets inférieurs aux chapeaux

(rep. @, Fig. 69) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 69).

Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M10x1,5x80 (rep. @, Fig. 70).

& Attention au sens de montage des chapeaux. La

Fig. 71/a

numérotation doit étre orientée vers le haut.

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

Fig. 71/b

Insérer le joint torique sur le couvercle arriére (rep. @, Fig. 72)
et monter le couvercle sur le carter a I'aide de 6 vis M10x30
(rep. @, Fig. 73).

Fig. 69

Fig. 72

Fig. 70

bielles présentent un jeu axial dans les deux

2 Une fois lI'opération terminée, s'assurer que les
sens.
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Placer la clavette 22x14x80 dans le logement de I'arbre
(rep. @, Fig. 76) et monter la couronne sur le vilebrequin
(rep. @, Fig. 77).
Monter la couronne en s'assurant que les deux
& orifices M8 (a utiliser pour I'extraction) sont
tournés vers l'extérieur de la pompe (rep. @,
Fig. 77).

Fig.73

correctement et a fond dans son logement sur le
couvercle pour éviter qu'il ne soit endommagé
durant le serrage des vis.

2 S'assurer que le joint torique est entré

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamomeétrique, en suivant les
indications du chapitre 3 FORCES DE SERRAGE DES VIS.
Insérer la bague d'appui de la couronne dans la queue du
vilebrequin (rep. @, Fig. 74) jusqu’en butée (rep. @, Fig. 75).

Fig. 77
Fig. 74 Fixer le dispositif d'immobilisation de la couronne (rep. ®,

Fig. 78) a l'aide de 2 vis M10x25.

Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3 (rep. @, Fig. 79).

Fig. 75

Fig. 78
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Fig. 79
Appliquer les 2 goupilles @10x24 au boitier du réducteur
(rep. @, Fig. 80), puis placer le joint torique (rep. @, Fig. 81).

Fig. 81

71

Assembler le pignon sur le couvercle du réducteur en
procédant de la facon suivante :

Prémonter la bague intérieure du roulement 40x90x23 sur le
pignon (rep. @, Fig. 82), en 'emmanchant jusqu'en butée.

Fig. 82
De l'autre c6té du pignon, prémonter le roulement 55x120x29

(rep. @, Fig. 83), en 'emmanchant jusqu’en butée a l'aide de
I'outil réf. 27604800 (rep. @, Fig. 84).

Fig. 83

Fig. 84



Insérer la bague d'appui du roulement (rep. @, Fig. 85) et
placer le circlip @55 (rep. @, Fig. 86).

Insérer le pignon prémonté dans son logement sur le

Fig. 85

Fig. 86

couvercle du réducteur a I'aide d'un chassoir a inertie (rep. ©,

Fig. 87).

Fig. 87

72

).

Insérer le circlip @120 (rep. @, Fig. 88
L]

A

Fig. 88
Monter le couvercle du réducteur a I'aide d'un chassoir a
inertie (rep. @, Fig. 89) et le fixer a I'aide de 7 vis M10x40
(rep. @, Fig. 90).
S'assurer d'accoupler correctement les deux éléments du
roulement 40x90x23.
Serrer les vis a l'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
indications du chapitre 3.




Placer le joint a lévre ou la bague d'étanchéité dans le
couvercle du réducteur a I'aide de I'outil réf. 27634900 (rep. @,
Fig. 91) et de l'outil réf. 27635000.
Avant de procéder au montage du joint SPI, vérifier les
conditions de la levre d'étanchéité. S'il est nécessaire de
remplacer le joint, placer le joint neuf sur le fond de la gorge
comme le montre la Fig. 92.

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

la rectification, placer le joint en deuxiéme
position, comme le montre la Fig. 92.

Fig. 91

AN Position du joint au
premier montage

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

Fig.92

Pour éviter d'endommager le joint SPI,
I'emmancher précautionneusement sur le
pignon.
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Appliquer les couvercles d'inspection avec les joints toriques
(rep. @, Fig. 93) et serrer a I'aide de 2 vis M6x14 (rep. @, Fig. 94)
et de 2 vis M6x40.

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

Fig. 93

Fig. 94

Engager la clavette 14x9x60 dans le pignon.
Appliquer les bouchons et les étriers de levage a l'aide des vis
M16x30 (rep. @, Fig. 95).

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

-

Fig. 95
Verser I'huile dans le carter en suivant les indications dans le
Manuel d'utilisation et d'entretien, paragr. 7.4.



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 73050543 @71 H6+0,019/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la culasse - des chemises - des
soupapes

La culasse ne nécessite aucun entretien régulier.

Si besoin est, les interventions se limitent a I'inspection ou au

remplacement des soupapes.

Pour I'extraction des groupes de soupapes, procéder de la

facon suivante :

Desserrer, sans les déposer, les vis M10x140 de fixation des

chemises sur la culasse (rep. @, Fig. 96), de maniére a les

rendre libres.

Fig. 98
Désassembler la culasse et I'entretoise des chemises du carter

de pompe (rep. @, Fig. 99).
e

Fig. 96

Dévisser deux vis de fixation de la culasse M16x320
diamétralement opposées (rep. © et @, Fig. 97), en les
remplacant par deux vis-goupille de service (réf.27540200)
(rep. @, Fig. 98), puis enlever les autres vis.

Fig. 97
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Dégager I'entretoise des chemises des groupes chemises
(rep. ©, Fig. 100).

Fig. 103

la culasse a cause de la présence de calcaire

Fig. 100 2 Si les sieges de soupapes sont bloqués sur
ou s'ils sont oxydés, les débloquer en faisant

Déposer les vis M10x140 de fixation des chemises sur la

culasse (rep. @, Fig. 101) et dégager I'ensemble des chemises passer l'outil (réf. 034300020) dans I'orifice de
refoulement (rep. O, Fig. 104).

(rep. @, Fig. 102).

Fig. 101

Fig. 104

Dégager les siéges de soupapes et vérifier si les joints sont usés.
Si nécessaire, procéder au remplacement (rep. @, Fig. 105).
P 5

Fig. 102

perdre les ressorts de soupapes ni les soupapes ] Fig. 105
plates (rep. © et @, Fig. 103), car elles pourraient
tomber du fait qu'elles ne sont pas bloquées.

2 Durant le démontage des chemises, ne pas

joints d’étanchéité ainsi que les joints toriques
d’étanchéité frontale correspondants, aussi

bien entre la chemise et la culasse qu’entre la
culasse et I'entretoise des chemises, dans la zone
de l'orifice de recyclage. Avant de procéder au
remontage, nettoyer et essuyer les différents
composants et tous leurs logements a l'intérieur
de la culasse.

2 A chaque contrdle des soupapes, remplacer les
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Extraire les coupelles de refoulement (rep. @, Fig. 106), et
leurs guides respectifs (rep. @, Fig. 108), avec leurs ressorts
(rep. @, Fig. 107), puis Vvérifier s'ils sont usés et les remplacer
si nécessaire ; toujours les remplacer aux intervalles indiqués
dans le chapitre 11 du Manuel d’utilisation et d’entretien.

Fig. 106

2.2.2 Montage de la culasse - chemises - soupapes
Pour remonter les différents composants, inverser

les opérations précédentes en ayant soin de monter
correctement l'entretoise des chemises : I'orifice @6 (circuit de
refroidissement des joints d'étanchéité) doit se trouver face a
son orifice analogue sur la culasse (avec joint torique).
Culasses - chemises : procéder au remontage et au réglage
des vis de fixation de la culasse puis au réglage des vis de
fixation des chemises.

Pour les valeurs des couples et les ordres de serrage, suivre les
indications du chapitre 3.
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2.2.3 Démontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier.

Les interventions se limitent au simple contréle visuel du drainage
du circuit de refroidissement. En cas d'anomalies / oscillations sur
le manomeétre de refoulement ou de pulsations sur le tuyau de
drainage du circuit de refroidissement (s'il est élastique), procéder
a un controle et remplacer éventuellement le lot de joints.

Pour I'extraction des groupes piston, procéder de la fagon suivante :
désassembler la culasse et I'entretoise de chemises du carter
de pompe en suivant les indications du paragr. 2.2.1 (de Fig. 96
aFig. 102).

Déposer le couvercle d'inspection supérieur en desserrant les
2 vis de fixation (rep. @, Fig. 109).

Fig. 109

Déposer les pistons a l'aide de l'outil approprié (réf. 25047400),
(rep. @, Fig. 110) et controler leur état d'usure (rep. ©,
Fig. 111). Les remplacer si nécessaire.

Fig. 110

Fig. 111



Déposer les vis M8x100 de fixation du support des joints
LP (basse pression), du support des joints HP (haute
pression) a la chemise comme le montre la Fig. 112, puis
séparer tous les composants comme le montrent les
Fig. 113 et Fig. 113/a.

4

Fig. 113/a
- Déposer le circlip et le circlip de maintien des joints
d'étanchéité comme le montre la Fig. 114, et utiliser une
goupille en plastique pour dégager le joint d'étanchéité LP
(basse pression) ® comme le montre la Fig. 115.

Fig. 112

Fig. 114

Fig. 113

Fig. 115

Remplacer les joints d'étanchéité basse pression
& et les joints toriques a chaque opération de
démontage.

- Avecle support de joints HP séparé et une goupille
spécifique (rep. @ Fig. 116), dégager I'empilage des joints
H.P. (haute pression) (rep. @ Fig. 117), puis extraire le joint
de téte (Fig. 118).
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Fig. 116

Fig. 117

Fig. 118

Remplacer I'empilage de joints HP (Fig. 117,
rep. @) a chaque opération de démontage.

224 Remontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Pour le remontage des différents composants, procéder

dans l'ordre inverse et faire particulierement attention aux

séquences décrites ci-apres ; pour les valeurs des couples de

serrage et les différents phases, respecter les indications du

chapitre Fig. 86.

- Insérer le joint d'étanchéité dans la chemise (Fig. 119,
rep. ®).

Fig. 119

Introduire dans le support de joints H.P. la bague de téte
(rep. @, Fig. 120) puis I'empilage de joints H.P. (haute
pression) ; vu la Iégére interférence entre le joint et le
support de joints H.P, pour éviter tout dommage, il est
conseillé d'utiliser un tampon en matiére plastique (rep. ©,

Fig. 121 et Fig. 122).

Fig. 120

Fig. 121



Fig. 122

Introduire le joint H.P. dans le support comme le
montrent les Fig. 121 et Fig. 123.

joints H.P. a la graisse silicone type OKS1110, en

effectuant les opérations ci-apres :

A) Ne lubrifier que tres Iégerement le diamétre
extérieur;

B) Enenduisant le diamétre intérieur, s'assurer
de bien remplir les gorges comprises entre les
lévres d'étanchéité comme décrit Fig. 123/a.

2 Avant de les remonter dans leur siege, lubrifier les

? )
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Fig. 126

Introduire la bague anti-extrusion @ et la douille pour
joints @, en les positionnant comme le montrent les
Fig. 124, Fig. 125, Fig. 126.
Introduire la douille pour joints @ dans le support
avec les orifices d'évacuation tournés vers l'extérieur
(coté carter) comme le montrent les Fig. 125 et
Fig. 126.

/'\ Introduire le joint L.P. dans le support avec la levre
°

d'étanchéité dans le sens d'actionnement du piston,

Fig. 123/a
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comme le montrent les Fig. 127 et Fig. 128, en
lubrifiant Iégerement le diamétre extérieur avec de
la graisse silicone type OKS 1110.
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Fig. 130

- Remonter I'ensemble support des joints comme le
montrent les Fig. 129 et Fig. 130 en remplacant les
composants O@0.

Fig. 131

- Assembler les groupes supports de joints L.P. et H.P. -
chemise en vissant a la main les vis M8x100 comme le
montre la Fig. 131. Procéder ensuite au réglage a l'aide
d'une clé dynamométrique, comme décrit au chapitre 3.



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 79 45
Bouchon G1/2x13 de carter 81 40
Vis M16x30 d'étrier de levage 44 200
Vis M10x40 couvercle de réducteur 72 45
Vis M10x25 de dispositif dimmobilisation de couronne 67 80
Vis M10x40 de boitier de réducteur 72 45
Vis M6x14 de couvercle supérieur 52 10
Vis M10x30 de cache roulement 79 45
Vis M10x1,5x80 serrage bielle 46 65*
Vis M6x20 de guide de piston 40 10
Piston complet 15 40
Raccord étrangl. D.3 3/8M-3/8F 29 45
Vis M8x100 de supports 22 40%*
Vis M16x280 de culasse 1 280%**
Vis M10x140 de chemises 26 83x**x
Vis M6x40 de couvercle inférieur 86 10

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

Les vis - rep. 1-22-26 doivent étre serrées avec la clé dynamométrique en lubrifiant la tige filetée avec de
la graisse au bisulfure de molybdéne réf. 12001500.

**  Les vis de fixation des supports du schéma Fig. 132, doivent étre serrées en deux phases :

1ére phase = 40 Nm selon l'ordre de serrage indiqué ;

2éme phase =40 Nm (contréle du réglage en répétant l'ordre de serrage indiqué).

*%¥%

Fig. 133.

*X¥
Fig. 133.

Serrage des vis du support des joints rep. 22

Les vis de fixation de la culasse doivent étre serrées en respectant les phases et l'ordre indiqués sur le schéma de la

Les vis de fixation des chemises doivent étre serrées en respectant les phases et I'ordre indiqués sur le schéma de la

Serrage des vis de culasse et chemises rep. 1 etrep. 26

Fig. 132
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OPERATION 1 : Serrage des vis M1 6x320 (rep. 1) en deux

(A-B-C-D-E-F-G-H)
Phase 1 =200 Nm
Phase 2 =280 Nm

phases, en respectant I'ordre de serrage indiqué en figure :

OPERATION 2 : Serrage des vis M10x140 (rep. 26) en quatre

phases en respectant I'ordre de
(1-2-3-4-5-6-7-8)

Phase 1=40Nm

Phase 2 =65 Nm

Phase3 =83 Nm

Phase 4 =83 Nm

serrage indiqué en figure :

Fig. 133




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 pignon sur boitier de réducteur réf. 27604900

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 sur pignon réf. 27604800

Joint SPI de pignon réf. 27634900 + 27635000
Culasse / Entretoise chemises réf. 27540200
Pour le démontage:

Joint SPI de guide de piston réf. 27644300

Arbre (immobilisation des bielles) réf. 27566200

Siege de soupape réf. 034300020

Culasse / Entretoise chemises réf. 27540200

Piston réf. 25047400
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthilt die Anweisungen fiir die Reparatur Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet.
der Pumpen der Baureihe SMH und muss vor jeglichen Lassen S.Ie die Qlfullung der Pur.T'1pe vollstandig ab U”.d
Arbeiten an der Pumpe sorgfiltig gelesen und verstanden demontieren Sie dann den Gehausedeckel (samt O-Ring)

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

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

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

Gefahrenzeichen Abb. 2
Schutzbrille tragen. Nehmen Sie die Passfeder von der Zapfwelle ab (Pos. @,
Abb. 3).

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

Zum Ablassen des Ols den Oleinfiillverschluss Pos. @, Abb. 1
und anschlieBend den Olablassverschluss abnehmen, Pos. @,
Abb. 1.

D" e®@

Abb. 3

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebedeckels
(Pos. @, Abb. 4).

Abb. 1

Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

werden.

Abb. 4
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Drehen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben Trennen Sie das Ritzel vom Deckel mit einem am Ritzel
M8 (Pos. ©, Abb. 5) als Abzieher in die entsprechenden
Bohrungen und zwei ausreichend lange Schrauben M10 fir
die Halterung des Deckels ein (Pos. @, Abb. 5).

angesetzten Schlagwerk ( b. 8).
-

Pos. ©®, Ab
[

Abb. 8

Entfernen Sie den Seegerring @55 (Pos. ®, Abb. 9) und den
Stltzring des Lagers (Pos. @, Abb. 10) vom Ritzel

Abb. 5

Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 (Pos. ©, Abb. 6)
als Abzieher soweit ein, bis die Gruppe Deckel-Ritzel komplett
abgezogen werden kann.

Abb. 9

Abb. 6

Zur Demontage des Getriebedeckels vom Ritzel gehen Sie
folgendermaf3en vor:
Entfernen Sie den Seegerring @120 (Pos. @, Abb. 7).

Abb. 10

Abb. 7
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Ziehen Sie den Olabstreifring von der Innenseite des Deckels Entfernen Sie den Zahnkranz (Pos. ©, Abb. 14). Bei Bedarf
aus dem Getriebedeckel heraus (Pos. @, Abb. 11). konnen Sie einen Abzieher mit Schlagwerk an den 2
Bohrungen M8 ansetzen (Pos. @, Abb. 14).

P ;,

Abb. 11

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Zahnkranzhalters Abb. 14
(Pos. @, Abb. 12) und entfernen Sie den Halter (Pos. @, Nehmen Sie die Passfeder von der Welle ab (Pos. ©, Abb. 15).
Abb. 13). P ;

G

Abb. 15
Pos. ©, Abb. 16).

Abb. 12 Entfernen Sie den Stiitzring des Zahnkranzes (

Abb. 16
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(Pos. ®, Abb. 17). 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).

Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange

f

Abb. 17
Demontieren Sie die Pleueldeckel samt unteren Lagerschalen
und achten Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge.

Pleueldeckel und Pleuelhélften miissen in der
& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge Ziehen Sie die drei Lagerschalen der Pleuelhélften ab (Pos. ®,

wieder eingebaut werden. Abb. 20).

Abb. 19

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

Abb. 20

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Getriebegehduses
(Pos. @, Abb. 21 und Abb. 22).

£

Abb. 18
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Abb. 22
Drehen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben
M8 (Pos. ©, Abb. 23) als Abzieher in die entsprechenden
Bohrungen und zwei ausreichend lange Schrauben M10 fir
die Halterung des Getriebegehduses ein (Pos. @, Abb. 23).

Abb. 23

Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 fest (Pos. @,

Abb. 24), um ein UbermaBiges Anwinkeln und das Festsitzen
des Gehduses zu vermeiden.

Entfernen Sie das Gehause und stlitzten Sie dabei die Welle ab
(Pos. @, Abb. 25).

Abb. 24
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Abb. 25

Losen Sie auf der gegeniiberliegenden Seite die
Befestigungsschrauben des Lagerdeckels (Pos. ©, Abb. 26 und
Abb. 27).

Abb. 27



Drehen Sie 3 Stiftschrauben oder Gewindeschrauben Ziehen Sie von Zapfwellenseite die Kurbelwelle aus dem
M8 (Pos. ®, Abb. 28) als Abzieher in die entsprechenden Gehause (Pos. ©®, Abb. 31).
Bohrungen ein

Abb. 31

Abb. 28 Gehen Sie fiir den etwaigen Austausch einer oder mehrerer
Drehen Sie schrittweise die 3 Schrauben M8 fest (Pos. @, Pleuelstangen oder Kolbenfiihrungen folgendermaflen vor:
Abb. 29), um ein libermdRiges Anwinkeln und das Festsitzen Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
des Deckels zu vermeiden. Losen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 32) und ziehen Sie
Entfernen Sie den Lagerdeckel und stiitzten Sie dabei die anschliefend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von

Welle ab (Pos. ®, Abb. 30).

der hinteren Gehduseoffnung heraus (Pos. ©, Abb. 33).

\

Abb. 29

Abb. 30 Abb. 33
Sie kdnnen nun die Olabstreifringe der Kolbenfiihrung
ausbauen. Achten Sie darauf, die Laufbuchse der
Kolbenfiihrung nicht zu beschadigen.

Sollte der Austausch der Olabstreifringe der
& Kolbenfiihrung ohne Ausbau der Mechanik
erforderlich sein, kénnen Sie die Olabstreifringe
mithilfe des Werkzeugs Art. 27644300
folgendermafen herausziehen:
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Setzen Sie das Werkzeug ein (Pos. ©, Abb. 34) ein und drehen
Sie es bis auf Anschlag auf der Stange fest (Pos. @, Abb. 35).
-

Abb. 37

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

Abb. 34

Abb. 35 o Abb. 38

Betdtigen Sie das Ritzel so weit, bis der Mitnehmer des Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens
Werkzeugs vollstandig in den Olabstreifring eintritt (Pos. @, (Pos. @, Abb. 39).

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

>

Abb. 39

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

Abb. 36
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Abb. 40

Abb. 41

Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berticksichtigung der Nummerierung
(Pos. @, Abb. 42).

| -

Abb. 42

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 fiir 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

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschliissel (Pos. @, Abb. 46)
wie im Kapitel 3 gezeigt.

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

Nachdem Sie das Gehause auf perfekte Sauberkeit Giberpruft
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehduses ein (Pos. ©, Abb. 35).

Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhélfte-
& Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen
die Pleuelhélften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.
Arretieren Sie die drei Baugruppen mit dem entsprechenden
Werkzeug Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 34).
Montieren Sie vorlaufig den Innenring der Kurbelwellenlager
(bis auf Anschlag an beiden Seiten der Welle) mithilfe des
geeigneten Werkzeugs Art. 27604700 (Pos. ©, Abb. 47)
(Pos. @, Abb. 48).
2 Die Innen- und AuB3enringe der Lager miissen

unter Beibehaltung der Ausbaupaarung wieder
eingebaut werden.

Der Einbau ist korrekt, wenn Pleuelauge,
Kolbenfiihrung und Bolzen freigdangig drehen.
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Abb. 47

Abb. 48

Achten Sie beim Einflihren der Welle auf Zapfwellenseite
darauf, nicht gegen die Schéfte der vorab eingebauten
Pleuelstangen zu sto3en (Pos. @, Abb. 49) und Pos. @,
Abb. 50).

Abb. 49



Montieren Sie vorldufig am Getriebegehduse den Auf3enring
des Ritzellagers mithilfe des Werkzeugs Art. 27604900 (Pos. @,
Abb. 53) bis auf Anschlag (Pos. @, Abb. 54).

Abb. 50
Bauen Sie die Kurbelwelle unbedingt mit
& der Zapfwellenseite entgegengesetzt zu den Abb. 53

Bohrungen G1/2” fiir die Olablassverschliisse des
Pumpengehauses ein (Pos. @, Abb. 52).

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

Abb. 54

Montieren Sie vorldufig auf der entgegengesetzten Seite des

' Getriebegehduses den AuBBenring des Kurbelwellenlagers

" Abb.51  Mmithilfe des Werkzeugs Art. 27605000 (Pos. @, Abb. 55) bis auf
Anschlag (Pos. ©, Abb. 56).

Abb. 52 Abb. 55
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Setzen Sie die seitliche Dichtung am Lagerdeckel ein (Pos. @,
Abb. 59 59) und heben Sie die Kurbelwelle zum leichteren
Anbringen des Deckels (Pos. ©, Abb. 60).

Abb. 56

Wiederholen Sie den Vorgang am Lagerdeckel, und montieren
Sie vorlaufig den AuBenring des Kurbelwellenlagers mithilfe
des Werkzeugs Art. 27605000 (Pos. @, Abb. 57) bis auf
Anschlag (Pos. @, Abb. 58).

Abb. 60
Montieren Sie den Lagerdeckel (samt Dichtung) mithilfe des
Schlagwerks (Pos. @, Abb. 61)

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

Abb. 58

Abb. 61
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Drehen Sie die 8 Schrauben M10x30 fest (Pos. ©, Abb. 62). Montieren Sie das Getriebegehduse (samt Dichtung) mithilfe
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

‘\

des Schlagwerks (Pos. @, Abb. 65).

F Abb. 65
Abb. 62 Drehen Sie die 8 Schrauben M10x40 fest (Pos. @, Abb. 66).
Setzen Sie auf der gegeniiberliegenden Seite die seitliche Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
Dichtung am Getriebegehause ein (Pos. ®, Abb. 63) und wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

heben Sie die Kurbelwelle zum leichteren Anbringen des gezeigt.
Deckels (Pos. @, Abb. 64).

Abb. 66

Abb. 63 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. 67).

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. 68).

Abb. 64

Abb. 67
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Montieren Sie die Olabstreifringe der Kolbenfiihrung in den
Gehdusesitz mithilfe der geeigneten Werkzeuge Art. 27605300

Abb. 68

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. ®, Abb. 69) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 69).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhdlften anhand der
Schrauben M10x1,5x80 (Pos. @, Abb. 70).

Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
& 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.71/b

Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein (Pos. @,
Abb. 72) und montieren Sie den Deckel am Gehduse mit den 6
Schrauben M10x30 (Pos. ©, Abb. 73).

_—

Abb. 69

Abb. 72

Abb. 70

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. 76) und schieben Sie den Zahnkranz auf die
Welle (Pos. ®, Abb. 77).
Stellen Sie beim Einbau des Zahnkranzes sicher,
& dass die beiden Bohrungen M8 (zum Abziehen
verwendet) zur AuBlenseite der Pumpe gerichtet
sind (Pos. @, Abb. 77).

Abb. 73

Achten Sie dabei, den O-Ring biindig in seinen
& Sitz am Deckel einzusetzen, damit der wahrend
des Schraubenanzugs nicht beschadigt wird.

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. 74) bis auf Anschlag ein (Pos. @,

Abb. 77
Befestigen Sie die Zahnkranzarretierung (Pos. @, Abb. 78) mit
Abb.74  den 2 Schrauben M10x25.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel
gemal Angaben in Kapitel 3 (Pos. @, Abb. 79).

Abb. 75

Abb. 78
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Bauen Sie nun das Ritzel folgendermaf3en auf den
Gehdusedeckel ein:

Montieren Sie vorldufig auf das Ritzel den Innenring des
Lagers 40x90x23 (Pos. ®, Abb. 82) bis auf Anschlag.

" Abb. 79

Bringen Sie die 2 Stifte @10x24 am Getriebegehduse an
(Pos. ®, Abb. 80) und setzen Sie den O-Ring ein (Pos. @,
Abb. 81).

Abb. 82
Montieren Sie auf der anderen Seite vorlaufig das Lager
55x120x29 (Pos. @, Abb. 83) bis auf Anschlag. Verwenden Sie
hierzu das Werkzeug Art. 27604800 (Pos. @, Abb. 84).

Abb. 83

Abb. 81

Abb. 84
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Setzen Sie den Stiitzring des Lagers (Pos. ©, Abb. 85) und den
Seegerring @55 ein (Pos. ©, Abb. 86).

Setzen Sie den Seegerring @120 ein (Pos. ©, Abb. 88).

Abb. 88

Abb. 85 Montieren Sie den Getriebedeckel mit dem Schlagwerk

(Pos. @, Abb. 89) und befestigen Sie den Deckel anhand von 7
Schrauben M10x40 (Pos. ©, Abb. 90).

Achten Sie hierbei besonders auf die vorschriftsmaBige
Paarung der beiden Lagerelemente 40x90x23.

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

Abb. 86

Treiben Sie das vormontierte Ritzel in den entsprechenden
Sitz am Getriebedeckel mithilfe des Schlagwerks ein (Pos. @,
Abb. 87).

Abb. 87
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Setzen Sie den Olabstreifring in den Getriebedeckel ein.
Verwenden Sie hierflir das Werkzeug Art. 27634900 (Pos. @,
Abb. 91) und das Werkzeug Art. 27635000.
Uberpriifen Sie vor Einbau des Olabstreifrings den Zustand
der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen
Ring biindig in die Nut ein, siehe Abb. 92.
Sollte die Welle im Bereich mit der
& Dichtlippe einen VerschleiB am Durchmesser
aufweisen, kdnnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 92.

Abb. 91

GAEN Position des Rings bei
1/ Erstmontage

Position des Rings
fiir Ausgleich der
abgenutzten Welle

Abb. 92

Olabstreifrings auf das Ritzel acht, um den Ring

2 Geben Sie besonders beim Einsetzen des
nicht zu beschadigen.

Montieren Sie Inspektionsdeckel mit dem O-Ring (Pos. @,
Abb. 93) und ziehen Sie die Deckel anhand von 2 Schrauben
M6x14 (Pos. @, Abb. 94) und 2 Schrauben M6x40 fest.
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 93

Abb. 94

Setzen Sie die Passfeder 14x9x60 in das Ritzel ein.

Bringen Sie die Verschliisse und Hebebligel mit den
entsprechenden Schrauben M16x30 an (Pos. ©, Abb. 95).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
wie in Kapitel 3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
gezeigt.

Abb. 95

Fillen Sie Ol in das Gehduse gemaR Angaben in der Betriebs-
und Wartungsanleitung, Abschn. 7.4.



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 73050543 @71 H6 +0,019/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs — Buchsen - Ventile

Der Kopf bedarf keiner regelmaBigen Wartung.

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

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:
Lockern Sie die Befestigungsschrauben M10x140 von Buchsen
und Kopf (Pos. ©, Abb. 96), um sie freizulegen.

Abb. 98
Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen vom

(Pos. ®, Abb. 99).

Pumpengehause
e

Abb. 96

Losen Sie zwei diametral entgegengesetzte
Befestigungsschrauben des Kopfs M16x320 (Pos. © e @,
Abb. 97) ersetzen Sie diese durch zwei Wartungsschrauben -
Stifte (Art.27540200) (Pos. ©, Abb. 98), nehmen Sie dann die
Ubrigen Schrauben ab.

Abb. 97
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Entfernen Sie das Distanzstlick der Buchsen von den
Buchsengruppen ab (Pos. ©, Abb. 100).

Abb. 100 &
Losen Sie die Befestigungsschrauben M10x140 von
Buchsen und Kopf (Pos. ®, Abb. 101) und ziehen Sie die
Buchsengruppen heraus (Pos. ®, Abb. 102).

Abb. 103

Losen Sie die ggf. durch Kalk oder Oxid am

Kopf verklemmten Ventilsitze, indem Sie das
entsprechende Werkzeug (Art. 034300020) in die
Druckbohrung einsetzen (Pos. @, Abb. 104).

Abb. 101

Abb. 102

Achten Sie beim Ausbau der Buchsen darauf,
nicht die Ventilfeder und die Flachventile zu
verlieren (Pos. ©® und @, Abb. 103), da diese nur
eingelegt sind und herausfallen kénnen.
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Abb. 104

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

Ersetzen Sie bei Bedarf die abgenutzten Teile (Pos. @,

Abb. 105).

Abb. 105

Ersetzen Sie bei jeder Ventilinspektion stets die
Dichtringe und die zugehdrigen O-Ringe fiir

die stirnseitige Abdichtung zwischen Buchse
und Kopf und zwischen Kopf und Distanzstiick
im Bereich der Umlaufbohrung. Reinigen

und trocknen Sie vor dem Wiedereinbau die
einzelnen Bauteile und samtliche Aufnahmen im
Kopf.



Ziehen Sie die Teller der Druckventile (Pos. @, Abb. 106) und die
jeweiligen Flihrungen (Pos. ©, Abb. 108) samt Federn (Pos. @,

Abb. 107) heraus, tiberprifen Sie ihren Verschleilzustand und
nehmen Sie den Austausch bei Bedarf und auf jeden Fall in den
Intervallen laut Kapitel 11 der Betriebs- und Wartungsanleitung vor.

Abb. 106

Abb. 108

2.2.2 Einbau des Kopfs - Buchsen - Ventile

Fihren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
vorgenannten Arbeiten in umgekehrter Reihenfolge aus
und achten Sie auf den vorschriftsmafigen Einbau des
Distanzstlcks fiir Buchsen: die Bohrung @6 (Kiihlkreis der
Dichtungen) muss zur zugehdrigen Bohrung am Kopf (mit
O-Ring) ausgerichtet sein.

Kopfe - Buchsen: Montieren und eichen Sie die
Befestigungsschrauben des Kopfs und eichen Sie dann die
Befestigungsschrauben der Buchsen.

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

223 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmaBigen Wartung.
Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf die
Sichtinspektion des Kiihlkreis-Ablasses. Sollten Stérungen /
Schwingungen am Druckmanometer oder Pulsationen in der
Ablassleitung (Schlauch) des Kiihlkreises auftreten, muss das
Dichtungspaket Gberprift und ggf. ausgetauscht werden.
Verfahren Sie zur Abnahme der Kolbenbaugruppen wie folgt:
Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen vom
Pumpengehduse gemafl den Hinweisen in Abschn. 2.2.1
(Abb. 966 bis Abb. 102).

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel durch
Abdrehen der 2 Befestigungsschrauben (Pos. ©, Abb. 109).

Abb. 109

Entfernen Sie die Kolben mithilfe des hierfiir vorgesehenen
Werkzeugs (Art. 25047400), (Pos. ©, Abb. 110) und tberprifen
Sie ihren Verschleil3zustand (Pos. ®, Abb. 111). Tauschen Sie
diese bei Bedarf aus.

Abb. 110

Abb. 111
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Losen Sie die Befestigungsschrauben M8x100 des ND-
Dichtungshalters und des HD-Dichtungshalters an der
Buchse wie in Abb. 112 gezeigt und bauen Sie dann alle
Teile gemaR Abb. 113 und Abb. 113/a aus.

Abb. 113/a

- Entfernen Sie den Seegerring und den Sicherungsring der
Dichtungen gemaf3 Abb. 114 und ziehen Sie mit einem
speziellen Kunststoffdorn den ND (Niederdruck) Dichtring
® gemdl’ Abb. 115 ab.

Abb. 112

Abb. 113 o Abb. 114

Abb. 115

Bei jedem Ausbau miissen sowohl die ND-
& Dichtringe als auch samtliche O-Ringe ersetzt
werden.

- Mitabgetrenntem HD-Dichtungshalter und mit einem
passenden Dorn (Pos. ® Abb. 116) ziehen Sie den HD-
Dichtungssatz (Hochdruck) (Pos. @ Abb. 117) heraus und
entnehmen schlieBlich die Kopfdichtung (Abb. 118).
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Abb. 116

Abb. 117

Abb. 118

Bei jedem Ausbau muss der HD-Dichtungssatz
(Abb. 117, Pos. @) ausgetauscht werden.
224 Wiedereinbau der Kolbengruppe - Lager -
Dichtungen
Fihren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
vorgenannten Schritte in umgekehrter Reihenfolge aus und
achten Sie dabei besonders auf die einzelnen Abfolgen, wie
im Nachhinein geschildert. Fiir die Anzugsmomente und die
verschiedenen Phasen beachten Sie die Angaben in Kapitel
Abb. 86.
- Setzen Sie die Dichtung in die Buchse ein (Abb. 119,
Pos. ®).
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Abb. 119

Fuhren Sie in den HD-Dichtungshalter die Kopfdichtung
(Pos. ®, Abb. 120) und anschliefend den HD-
Dichtungssatz (Hochdruck) ein; verwenden Sie aufgrund
des leichten UbermaBes zwischen Dichtung und HD-
Dichtungshalter zur Vermeidung von Schdden den

Kunststoffdorn (Pos. , Abb. 121 und Abb. 122).

Abb. 120

Abb. 121



Abb. 122
Die HD-Dichtung muss gemaR Abb. 121 und
& Abb. 123 in den HD-Dichtungshalter eingesetzt
werden.
Vor dem Einsetzen missen die HD-Dichtungen mit
& Silikonfett der Sorte OK S1110 wie folgt geschmiert
werden:
A) Schmieren Sie den AuBendurchmesser nur leicht
ein;
B) Tragen Sie das Fett so auf den Innendurchmesser
auf, dass samtliche Sicken zwischen den
Dichtlippen einwandfrei gefillt werden, siehe
Abb. 123/a.
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Abb. 123

® Mit Fett zu flllende
Sicken

Abb. 123/a

Abb. 124

Abb. 125
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Abb. 126

- Setzen Sie den Stiitzring @ und die Dichtungshiilse ® wie
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in Abb. 124, Abb. 125, Abb. 126 gezeigt ein.

Fihren Sie die Dichtungshiilse ®mit nach auen

& gerichteten Aussparungen (zur Gehauseseite)
gemal3 Abb. 125 und Abb. 126 ein.
Die ND-Dichtung muss mit der Dichtlippe in

& Arbeitsrichtung des Kolbens in den Halter eingesetzt
werden, sieche Abb. 127 und Abb. 128, wobei der
AuBendurchmesser leicht mit Silikonfett der Sorte
OKS 1110 zu schmieren ist.
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Abb. 129

Abb. 130

Bauen Sie den Dichtungshalter gemaR Abb. 129 und
Abb. 130 wieder ein und tauschen Sie die Bauteile ®@0
aus.

Abb. 131

- Montieren Sie die Baugruppen ND- und HD-
Dichtungshalter — Buchse und drehen Sie die Schrauben
M8x100 gemal3 Abb. 131 von Hand ein. Eichen Sie
anschliefend mit einem Drehmomentschlissel, 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 79 45
Verschluss G1/2x13 Gehause 81 40
Schraube M16x30 Hebebtigel 44 200
Schraube M10x40 Getriebedeckel 72 45
Schraube M10x25 Zahnkranzarretierung 67 80
Schraube M10x40 Getriebegehduse 72 45
Schraube M6x14 oberer Deckel 52 10
Schraube M10x30 Lagerdeckel 79 45
Schraube M10x1,5x80 Pleuelbefestigung 46 65*
Schraube M6x20 Kolbenfiihrung 40 10
Kompletter Kolben 15 40
Drosselanschluss D.3 3/8M-3/8F 29 45
Schraube M8x100 Halter 22 40%*
Schraube M16x280 Kopf 1 280%**
Schraube M10x140 Buchsen 26 83x**x
Schraube M6x40 unterer Deckel 86 10

* Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.

Die Schrauben - Pos. 1-22-26 - miissen mit einem Drehmomentschliissel bei Schmierung des
Gewindeschafts mit Fett auf Basis Molybdandisulfid Art.12001500 festgezogen werden.

**  Die Befestigungsschrauben der Halter, Schema Abb. 132, miissen in zwei Phasen festgezogen werden:
1. Phase = 40 Nm gemaB der angegebenen Reihenfolge;
2. Phase = 40 Nm (Eichkontrolle durch Wiederholung der angegebenen Reihenfolge).
***  Die Befestigungsschrauben des Pumpenkopfs missen in den Phasen und der Reihenfolge geméf Schema in Abb. 133

festgezogen werden.

****  Die Befestigungsschrauben der Buchsen miissen in den Phasen und der Reihenfolge gemaR Schema in Abb. 133

festgezogen werden.

Schraubenanzug Dichtungshalter Pos. 22

Schraubenanzug Kopf und Buchsen Pos. 1 und Pos. 26

Abb. 132

zﬁ@
|P§;é| é@ &%é' e

SCHRITT 1: Anzug der Schrauben M16x320 (Pos. 1) in zwei

Phase 1 =200 Nm
Phase 2 =280 Nm

Phasen und der Reihenfolge It. Abbildung: (A-B-C-D-E-F-G-H)

SCHRITT 2: Anzug der Schrauben M10x140 (Pos. 26) in vier

Phase 1=40 Nm
Phase 2 =65 Nm
Phase 3 =83 Nm

Phase 4=83 Nm

Phasen und der Reihenfolge It. Abbildung: (1-2-3-4-5-6-7-8)
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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

Ritzellager auf Getriebegehause Art. 27604900
Kurbelwellenlager auf Getriebegehduse Art. 27605000
Kurbelwellenlager auf Lagerdeckel Art. 27605000
Olabstreifring Kolbenfiihrung Art. 27605300 + 27634400
Lager auf Ritzel Art. 27604800
Olabstreifring Ritzel Art. 27634900 + 27635000
Kopf / Distanzstiick Buchsen Art. 27540200
Fiir den Ausbau:

Olabstreifring Kolbenfiihrung Art. 27644300

Welle (Pleuelbefestigung) Art. 27566200

Ventilsitz Art. 034300020

Kopf / Distanzsttick Buchsen Art. 27540200

Kolben Art. 25047400
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1 INTRODUCCION

Este manual describe las instrucciones para la reparacion de
las bombas SMH y debe ser atentamente leido y comprendido
antes de utilizar la bomba.

De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el
funcionamiento regular y la duracién de la bomba.

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados
por negligencia o falta de observacion de las normas descritas
sobre el presente manual.

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

Senal de advertencia

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

Senal de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

T @B

DECLARACION DE REPARACION

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacion de la parte mecanica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del carter.
Para eliminar el aceite es necesario quitar el tapon de llenado
de aceite pos. @, Fig. 1y a continuacion el tapon de descarga
pos. @, Fig. 1.

B

N
-

Fig.1

El aceite agotado debe ser colocado en un
recipiente adecuado y eliminado en los
correspondientes centros.

No debe dispersarse en el ambiente.

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba y desmontar la tapa
del cérter (con la junta térica) aflojando los 6 tornillos M10
(pos. @, Fig. 2).

Fig.3
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del reductor (pos. @,
Fig. 4).

Fig. 4



Enroscar en los orificios especificos 3 tornillos prisioneros Separar el pifldn de la tapa presionando con una herramienta
o tornillos roscados M8 (pos. @, Fig. 5) que actien como de percusion el pindn (pos. @, Fig. 8).

extractores y dos tornillos M10 lo suficientemente largos para o !
utilizarlos como soporte de la tapa (pos. @, Fig. 5).

Fig. 8
Desmontar la anilla seeger @55 (pos. @, Fig. 9) y el anillo de
apoyo del cojinete (pos. @, Fig. 10) del piidn.

Fig. 5

Apretar de manera gradual los 3 tornillos M8 (pos. @, Fig. 6)
que se estan utilizando como extractores y desmontar el
grupo tapay pinon.

Fig.9

Fig.6
La tapa del reductor se puede desmontar del piidn como se
indica a continuacion:
Desmontar la anilla seeger @120 (pos. @, Fig. 7).

Fig. 10

Fig.7
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Extraer el retén de la tapa del reductor desde el lado interno Extraer la corona (pos. @, Fig. 14). Si es necesario, aplicar un
de la tapa (pos. @, Fig. 11). extractor de percusion en los 2 orificios M8 (, pos. @, Fig. 14).

Fig. 11 Fig. 14
Aflojar los tornillos que fijan el tope de la corona (pos. @,
Fig. 12) y desmontarlo (pos. @, Fig. 13).

Fig. 15

Fig. 12

Fig. 13 Fig. 16
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, Fig.17). Desplazar las semibielas hacia la parte hidrdulica para
' extraer el eje acodado. Para facilitar la operacion, utilizar la
herramienta especifica (céd. 27566200), (pos. @, Fig. 19).

T

Aflojar los tornillos de la biela (pos. ©

Fig. 17

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes

inferiores, controlando el orden de desmontaje.
Al montar los sombreretes de la biela y sus Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas

& semibielas se deben respetar el orden y el (pos. @, Fig. 20). _
emparejamiento de desmontaje. ke

Fig. 19

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

Fig. 20

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

g

Fig. 18
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Fig. 22

Enroscar en los orificios especificos 3 tornillos prisioneros

o tornillos roscados M8 (pos. @, Fig. 23) que actiien como
extractores y dos tornillos M10 lo suficientemente largos
para utilizarlos como soporte de la caja del reductor (pos. @,
Fig. 23).

Fig. 23

Apretar de manera gradual los 3 tornillos M8 (pos. @, Fig. 24)
para evitar que la caja se incline demasiado y se bloquee en el
alojamiento.

Extraer la caja sujetando el eje para evitar que se dafie (pos. O,
Fig. 25).

Fig. 24
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Fig. 25

En la parte opuesta, extraer los tornillos de fijacion de la tapa
del cojinete (pos. @, Fig. 26 y Fig. 27).

Fig. 27



Enroscar en los orificios especificos 3 tornillos prisioneros
o tornillos roscados M8 (pos. @, Fig. 28) que actiien como
extractores.

Fig. 28
Apretar de manera gradual los 3 tornillos M8 (pos. @, Fig. 29)
para evitar que la tapa se incline demasiado y se bloquee en el
alojamiento.

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

Fig. 30

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

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

\

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 céd. 27644300 como se indica a
continuacion:
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Introducir la herramienta (pos. @, Fig. 34) y enroscarla en el
véstago a fondo (pos. @, Fig. 35).
2

»

Fig. 37
pos. @, Fig. 38).

o

Fig. 34

Fig. 38
Fig. 35

Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
Accionar el pifidn hasta que el diente de la herramienta entre (pos. @, Fig. 39).
por completo en el retén (pos. ®, Fig. 36). Seguir girando el

piRdn hasta extraer por completo el retén (pos. @, Fig. 37).

>

Fig. 39

. Extraer la clavija (pos. @, Fig. 40) y extraer la biela (pos. @,
Fig.36  Fig.41).
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-
Fig. 40 Fig. 42
Para separar el véstago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. ®, Fig. 43).

Fig. 41
Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,

controlando la numeracion (pos. @, Fig. 42)

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 piston.

Introducir el vastago de guia del piston en el alojamiento de

la guia del pistdn (pos. @, Fig. 44) y fijarlo con 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44
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Fig. 45

Bloquear la guia del pistdn con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 46) come indicado 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). Aplicar 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 pistdn dentro de las levas del carter (pos. ©,
Fig. 35).

A

Bloquear los tres grupos con la herramienta céd. 27566200,
(pos. @, Fig. 34).

Premontar la anilla interna de los cojinetes del eje acodado (en
ambos lados del eje hasta el tope) utilizando la herramienta
c6d. 27604700, (pos. @, Fig. 47) (pos. , Fig. 48).

2 Las anillas internas y externas de los cojinetes se

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

han de montar respetando el emparejamiento de
desmontaje.

Fig. 47

119

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



Premontar la anilla externa del cojinete del pifidn en la caja
del reductor utilizando la herramienta cod. 27604900, (pos. @,
Fig. 53) para introducirla a fondo (pos. @, Fig. 54).

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).

Fig. 53

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

Fig. 54
Desde el lado opuesto de la caja del reductor, premontar
la anilla externa del cojinete del eje acodado utilizando la
Fig. 51 herramienta céd. 27605000, (pos. @, Fig. 55) para introducirla
a fondo (pos. @, Fig. 56).

Fig. 52 Fig. 55
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Introducir la junta lateral en la tapa del cojinete (pos. ®,
Fig. 59) y levantar el eje acodado para facilitar la introduccion
de la tapa (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56

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. 57) para introducirla
afondo (pos. @, Fig. 58).

Fig. 60
Montar la tapa del cojinete (y la junta) utilizando una
herramienta de percusion (pos. @, Fig. 61)

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

Fig. 58

Fig. 61
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Apretar los 8 tornillos M10x30 (pos. @, Fig. 62). Montar la caja del reductor (y la junta) utilizando una
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica herramienta de percusion (pos. @, Fig. 65).

en el capitulo 3.
‘\

Fig. 65

Fig. 62 Apretar los 8 tornillos M10x40 (pos. @, Fig. 66).
Desde el lado opuesto, introducir la junta lateral en la caja Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
del reductor (pos. @, Fig. 63) y levantar el eje acodado para en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
facilitar la introduccién de la tapa (pos. @, 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. 67).
Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. ©,
Fig. 68).

Fig. 64

Fig. 67
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Introducir el retén de la guia del pistén en el alojamiento del
carter utilizando las herramientas cdds. 27605300 y 27634400
(pos. @y @, Fig. 71/ay Fig. 71/b).

§

Fig. 68

Montar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
(pos. @, Fig. 69) y comprobar que la lenglieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 69).
Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M10x1.5x80 (pos. @, Fig. 70).
Prestar atencion al sentido correcto de montaje
& 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. 71/b

Introducir la junta tdrica en la tapa posterior (pos. @, Fig. 72) y
montar la tapa en el carter con los 6 tornillos M10x30 (pos. @,
Fig. 73).

Fig. 69

Fig. 72

Fig. 70

Al terminar las operaciones, comprobar la
holgura axial de las bielas en ambas direcciones.
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Introducir la lenglieta 22x14x80 en el alojamiento del eje
(pos. @, Fig. 76) e introducir la corona en el eje (pos. @,
Fig. 77).
Montar la corona de modo que los dos orificios
& M8 utilizados para la extraccion estén orientados
hacia la parte externa de la bomba (pos. @,
Fig. 77).

Fig.73

alojamiento de la tapa para evitar que se dafe al

2 Comprobar que la junta tdrica entre a fondo en el
apretar los tornillos.

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.
Introducir la anilla de apoyo de la corona en el codo del eje
acodado (pos. ®, Fig. 74) hasta el fondo (pos. ®, Fig. 75).

Fig. 77
Fijar el tope de la corona (pos. @, Fig. 78) utilizando los 2
tornillos M10x25.
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 (pos. @, Fig. 79).

Fig. 75

Fig. 78
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Ensambilar el piidn en la tapa del reductor como se indica a
continuacion:

Premontar en el pifidn la anilla interna del cojinete 40x90x23
(pos. @, Fig. 82) introduciéndolo a fondo.

Fig. 79

Colocar las 2 clavijas @10x24 en la caja del reductor (pos. ®,
Fig. 80) e introducir la junta térica (pos. @, Fig. 81).

Fig. 82

Desde el lado opuesto del piiidn, premontar el cojinete
55x120x29 (pos. @, Fig. 83) introduciéndolo a fondo con la
herramienta céd. 27604800, (pos. @, Fig. 84).

Fig. 83

Fig. 81

Fig. 84
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Introducir la anilla de apoyo del cojinete (pos. @, Fig. 85) y Introducir en el alojamiento la anilla seeger @120 (pos. @,
Fig. 88).

colocar la anilla seeger @55 (

pos. @, Fig. 86).

Fig. 85 Fig. 88
Montar la tapa del reductor con la herramienta de percusiéon
(pos. @, Fig. 89) y fijarla con 7 tornillos M10x40 (pos. @,

Fig. 90).

Controlar el ensamblaje de los dos elementos del cojinete
40x90x23.

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

Fig. 86

Introducir el pindn premontado en el alojamiento de la tapa
del reductor utilizando una herramienta de percusién (pos. @,
Fig. 87).

Fig. 87
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Introducir el retén en la tapa del reductor utilizando la
herramienta cdd. 27634900, (pos. @, Fig. 91) y la herramienta
c4d. 27635000.
Antes de montar el retén, comprobar las condiciones del labio
de estanqueidad. Si se ha de sustituir, colocar una anilla nueva
en el fondo del alojamiento como se indica en la Fig. 92.
En el caso que el eje presente un desgaste
& diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la Fig. 92.

Fig. 91

A Posicion de la anilla
v durante el primer
montaje

Posicion de la anilla
durante la recuperacion
del eje en caso de
desgaste

Fig. 92

Introducir el retén en el pifidn con cuidado para
no danarlo.

Aplicar las tapas de inspeccién con la junta térica (pos. @,
Fig. 93) y fijarlas con 2 tornillos M6x14 (pos. @, Fig. 94) 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. 93

Fig. 94

Introducir la lengiieta 14x9x60 en el pifdn.

Aplicar los tapones y las bridas de elevacion con los tornillos
M16x30 (pos. @, Fig. 95).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS.

% “

Fig. 95

Introducir el aceite en el cérter tal y como se indica en el
Manual de uso y mantenimiento, punto 7.4.
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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 73050543 @71 H6+0,019/0 Ra0.8Rt6

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza - camisas - valvulas

La cabeza no requiere un mantenimiento periédico.

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:
Aflojar, sin extraerlos, los tornillos M10x140 que fijan las
camisas a la cabeza (pos. @, Fig. 96), para liberarlas.

Fig. 98
Desmontar la cabeza y el distanciador de las camisas del carter

d ).

e la bomba (pos. @, Fig. 99
e

Fig. 96
Aflojar los dos tornillos diametralmente opuestos de fijacion
de la cabeza M16x320 (pos. @ e @, Fig. 97) sustituyéndolos
con dos tornillos - clavija de servicio (c6d.27540200) (pos. @,
Fig. 98). A continuacion, quitar los tornillos restantes.

Fig. 97
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Extraer el distanciador de las camisas de los grupos de camisas
(pos. @, Fig. 100).

Fig. 103

. . . cabeza debido a los depésitos de cal o al 6xido,
Extraer los tornillos M10x140 que fijan las camisas a la cabeza desbloquearlas introduciendo la herramienta

(pos. O, Fig. 101) y extraer los grupos de camisas (pos. @, adecuada (c6d. 034300020) en el orificio de envio
Fig. 102). : (pos. ®, Fig. 104).

Fig. 100 2 Si las sedes de la valvula estan bloqueadas en la

Fig. 101 '
J Fig. 104

Extraer los alojamientos de la valvula y controlar el desgate de

las juntas.

Si es necesario, sustituirlas

(

pos. @, Fig. 105).

Fig. 102

importante no perder los muelles de la valvula ni / Y
las valvulas planas (pos. © e @, Fig. 103) porque Fig. 105
podrian caerse al no estar bloqueados.

2 Durante el desmontaje de las camisas es

sustituir todas las anillas de retencién y las juntas
toricas de retencion frontal situadas entre la camisa
y la cabeza, y entre la cabeza y el distanciador de
las camisas de la zona del orificio de recirculacion.
Antes de volver a montar los componentes,

limpiar y secar tanto los componentes como los
alojamientos internos de la cabeza.

2 Cada vez que se inspeccionan las valvulas, se deben
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Extraer los platillos de envio (pos. @, Fig. 106), y las guias
(pos. @, Fig. 108) con los muelles (pos. ®, Fig. 107). Controlar
el desgaste y sustituirlos si es necesario. En cualquier caso,
respetar los intervalos indicados en el capitulo 11 del Manual
de uso y mantenimiento.

o

Fig. 106

2.2.2 Montaje de cabeza - camisas - valvulas

Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente con cuidado
de montar correctamente el distanciador de las camisas:

el orificio @6 (circuito de refrigeracion de las juntas) debe
coincidir con el orificio andlogo del cabezal (con junta térica).
Cabezas - camisas: montar y ajustar los tornillos de fijaciéon
de la cabeza y ajustar los tornillos de fijacién de las
camisas.

Para los valores de los pares de apriete y las secuencias de
ajuste de los tornillos respetar las indicaciones contenidas en
el capitulo 3.

223 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
El grupo pistédn no requiere un mantenimiento periédico.
Sélo es necesario inspeccionar el drenaje del circuito de
refrigeracion. Si se detectan anomalias y oscilaciones en el
mandmetro de envio o pulsaciones en el tubo de drenaje del
circuito de refrigeracion (si es eldstico), controlar y sustituir el
paquete de juntas.

Para extraer los grupos de piston operar del siguiente modo:
Desmontar la cabeza y el distanciador de las camisas del carter
de la bomba como se indica en el apart. 2.2.1 (de Fig. 96 a
Fig. 102).

Quitar la tapa de inspeccion superior aflojando los 2 tornillos
de fijacion (pos. @, Fig. 109).

Fig. 109

Desmontar los pistones con la herramienta especifica (cod.
25047400), (pos. @, Fig. 110) y comprobar su desgaste (pos. O,
Fig. 111). Sustituirlos si es necesario.

Fig. 111
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- Extraer los tornillos M8x100 que fijan el soporte de las

juntas LP y el soporte de las juntas HP a la camisa como se
indica en la Fig. 112, y desmontar todos los componentes
como se indica en las Fig. 113 y Fig. 113/a.

Fig. 113/a
- Desmontar la anilla seeger y la anilla de retencion de las
juntas como se indica en la Fig. 114, y extraer la junta de

. retencion LP (baja presién) @ con un pasador de plastico,
Fig. 112 o ,
como se indica en la Fig. 115.

Fig. 113

Fig. 114

Fig. 115

Sustituir las juntas de baja presion y las juntas
& toricas cada vez que se realicen operaciones de
desmontaje.

- Con el soporte de las juntas HP desmontado y utilizando
la clavija adecuada (pos. ® Fig. 116) extraer el paquete H.P.
(alta presion) (pos. @ Fig. 117)y, por ultimo, el anillo de
cabecera (Fig. 118).
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Fig. 116

Fig. 117

Fig. 118

& Sustituir el paquete HP (Fig. 117, pos. @) cada
vez que se realicen operaciones de desmontaje.

224 Montaje del grupo piston - soportes - juntas

Para montar los componentes realizar las operaciones arriba

descritas en orden contrario respetando las secuencias

indicadas a continuacion; para los valores de los pares y

las secuencias, respetar las indicaciones contenidas en el

capitulo Fig. 86.

- Introducir la junta de retencién en la camisa (Fig. 119,

pos. @).
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Fig. 119

- Introducir, en el soporte de las juntas HP, el anillo de
cabecera (pos. @, Fig. 120) y, a continuacion, el paquete
H.P. (alta presion); para evitar dafos debido a la ligera
interferencia entre la junta y el soporte de las juntas HP, se
recomienda utilizar un tampon de material plastico (pos.

@, Fig. 121 y Fig. 122).

Fig. 120

Fig. 121



Fig. 122

La junta H.P. se ha de introducir en la soporte como

& se indica en la Fig. 121y la Fig. 123.

Antes de montarlas en la sede, las juntas de H.P.
se deben lubricar con grasa de silicona de tipo OK
S1110 como se indica a continuacion:

A) Lubricar el diametro externo ligeramente.

B) Aplicar la grasa en el didametro interno
rellenando con cuidado todos los intersticios
comprendidos entre los labios de retencién,
como se indica en la Fig. 123/a.

? )
490

Direc. trabajo piston

-

N KA
raN :

Fig. 123

@ Intersticios a
rellenar con grasa

Fig. 123/a

Fig. 124

Fig. 125

99% %

Lado carter

%
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Y
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Fig. 126

- Introducir la anilla antiextrusora @ y el casquillo de juntas
® como se indica en Fig. 124, Fig. 125 y Fig. 126.
El casquillo de juntas @ se ha de introducir en
& el soporte con las descargas orientadas hacia el
exterior (lado cérter) como se indica en la Fig. 125 y
la Fig. 126.
La junta LP se ha de introducir en el soporte con
& el labio de retencién orientado hacia la direccion
de trabajo del piston, como se indica en la Fig. 127
y la Fig. 128, lubrificando ligeramente el didmetro
externo con grasa de silicona de tipo OKS 1110.
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Direc. trabajo piston
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Fig. 127

Fig. 129
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Fig. 130

Montar el grupo de soporte de las juntas como se indica
en la Fig. 129y la Fig. 130 sustituyendo los componentes
0.

Fig. 131

Ensamblar los grupos de soporte de la junta LP y HP.

- camisa y apretar a mano los tornillos M8X100 como
se indica a continuacién en la Fig. 131. A continuacién,
apretar con la llave dinamomeétrica como se indica en el
capitulo 3.



3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

El ajuste de los tornillos debe realizarse exclusivamente con una llave dinamométrica.

Descripcion Posiciéon dibujo Par de apriete
desglosado Nm
Tornillo M10x30 de la tapa del carter 79 45
Tapon G1/2x13 del cérter 81 40
Tornillo M16x30 del soporte de elevacion 44 200
Tornillo M10x40 de la tapa del reductor 72 45
Tornillo M10x25 de tope de la corona 67 80
Tornillo M10x40 de la caja del reductor 72 45
Tornillo M6x14 de la tapa superior 52 10
Tornillo M10x30 de la tapa del cojinete 79 45
Tornillo M10x1.5x80 de apriete de la biela 46 65*
Tornillo M6x20 de la guia del pistén 40 10
Piston completo 15 40
Racor estrang. D.3 3/8M-3/8F 29 45
Tornillo M8x100 de los soportes 22 40%*
Tornillo M16x280 de la cabeza 1 280%**
Tornillo M10x140 de las camisas 26 83x**x
Tornillo M6x40 de la tapa inferior 86 10

*Ajustar el par de apriete atornillando los tornillos de modo simultaneo.

Los tornillos - pos. 1-22-26 se deben apretar con la llave dinamométrica lubricando el pie roscado con
grasa de disulfuro de molibdeno c6d. 12001500.

**  Los tornillos de fijacion de los soportes, esquema Fig. 132, se deben apretar en dos fases:

12 fase = 40 Nm segun la secuencia indicada;

22 fase = 40 Nm (control del ajuste repitiendo la secuencia indicada).

*%¥%

la Fig. 133.

*RX*

de laFig. 133.

Apriete de los tornillos de soporte de las juntas pos. 22

Fig. 132
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Los tornillos de fijacion del cabezal deben ser ajustados respetando las secuencias y el orden indicado en el esquema de

Los tornillos de fijacion de las camisas deben ser ajustados respetando las secuencias y el orden indicado en el esquema

Apriete de los tornillos de la cabeza y las camisas pos. 1y

pos. 26

| &@ éé’

e

OPERACION 1: Apriete tornlllos M16x320 (pos. 1) en dos

D-E-F-G-H)

Fase 1 =200 Nm
Fase 2 =280 Nm
OPERACION 2: Apriete tornillos M10x140 (pos. 26) en cuatro

fases respetando la secuencia indicada en la figura: (A-B-C-

5-6-7-8)

Fase 1=40 Nm
Fase 2 =65 Nm
Fase3=83 Nm

Fase 4 =83 Nm

fases respetando la secuencia indicada en la figura: (1-2-3-4-

Fig. 133




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 c6d. 27604700

Cojinete del pindn de la caja del reductor co6d. 27604900

Cojinete del eje acodado de la caja del reductor c6d. 27605000

Cojinete del eje acodado de la tapa del cojinete c6d. 27605000

Retén guia pistén c6d. 27605300 + 27634400
Cojinete del pifidn co6d. 27604800

Retén del pifdn cbd. 27634900 + 27635000
Cabeza / distanciador camisas c6d. 27540200

Para el desmontaje:

Retén guia pistén c6d. 27644300

Eje (bloqueo de las bielas) c6d. 27566200

Sedes de la valvula c6d. 034300020

Cabeza / distanciador camisas c6d. 27540200

Piston c6d. 25047400
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1 |NTRODUCI.'\0 2.1.1 Desmontagem da parte mecénica

Esse manual descreve as instrucdes para o reparo das bombas A seqyéncia correta € a seguinte. ] )

da familia SMH e deve ser atentamente lido e compreendido Esvazie completamente a bomba do dleo, em seguida,
antes de realizar qualquer intervencdo na bomba. organize a desmontagem da cobertura do carter (e relativo
O uso correto e a manutencéo adequada depende do bom 0O-ring), soltando os seis parafusos M10 (pos. O, Fig. 2).
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 DESCRICOES DOS SIMBOLOS
Leia atentamente as instrug¢des contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
Use 6culos de protecdo.

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

T @B

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 preciso remover a tampa de carga do 6leo
pos. @, Fig. 1 e, em seguida, o tampéao de descarga pos. @,
Fig. 1.

B

N
-

Fig.3
Solte os parafusos de fixacdo da cobertura do redutor (pos. ©,
Fig. 4).

Fig.1

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 0 6leo esgotado deve ser colocado em um

Fig. 4
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Posicione trés graos ou parafusos rosqueados M8 (pos. @, Separe o pinhdo da cobertura, agindo mediante o mecanismo
Fig. 5) com a funcdo de extrator nos furos especiais e dois
parafusos M10, suficientemente longos, com a funcdo de
sustentar a cobertura (pos. @, Fig. 5).

).

e~

de percussdo no mesmo pinhéo (

pos. @, Fig. 8
'

Fig. 8

- Remova o anel elastico @55 (pos. @, Fig. 9) e o anel de apoio
Fig.5 do rolamento (pos. @, Fig. 10) do pinhao

Aperte gradualmente os trés parafusos M8 (pos. @, Fig. 6) com

a funcao de extrator até remover completamente o grupo da

cobertura e do pinhao

Fig.9

Fig.6

E possivel realizar a desmontagem completa da tampa do
redutor do pinhao, procedendo conforme a seguir:
Remova o anel elastico @120 (pos. @, Fig. 7).

Fig. 10

Fig.7
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Extraia as vedac¢bes do 6leo da cobertura do redutor, agindo Retire a coroa (pos. @, Fig. 14). Se necessario, é possivel usar
do lado interno da cobertura (pos. ®, Fig. 11). um extrator de mecanismo de percussédo para aplicar os dois
furos M8 (pos. @, Fig. 14).

2

Fig. 11

Solte os parafusos que fixam a retencdo da coroa (pos. @,
Fig. 12) e remova-os (pos. @, Fig. 13).

G

Fig. 12 Fig. 15

Fig. 16
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Solte os parafusos da haste (pos. @, Fig. 17). Avance as semi-bielas completamente na direcdo da parte
i hidrdulica para permitir o escape do eixo de manivela.

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 -
ordem em que sdo desmontadas. Fig. 19
As capas da biela e as respectivas semi- Solte os trés semi-rolamentos superiores das semi-bielas
& bielas devem ser remontadas exatamente na (pos. @, Fig. 20). _
mesma ordem e acoplamento em que foram & O
desmontadas.

Para evitar possiveis erros da capa e semi-bielas, foram
numerados em um lado (pos. @, Fig. 18).

Fig. 20
Solte os parafusos de fixacdo da caixa do redutor (pos. @,
ig. 21 e Fig. 22).

Fig. 18

141



Fig. 22 Fig. 25
Posicione trés graos ou parafusos rosqueados M8 (pos. @, No lado oposto, solte os parafusos de fixacdo da cobertura do
Fig. 23) com a funcgéo de extrator nos furos adequados e dois rolamento (pos. @, Fig. 26 e Fig. 27).
parafusos M10 suficientemente longos, com a funcdo de ¥
sustentar i redutor (pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Solte os trés parafusos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 24)
para evitar que a caixa possa se inclinar demais e bloquear o
assento.

Forneca a remocao da caixa de sustentacao do eixo, para
evitar danos (pos. @, Fig. 25).

Fig. 27

Fig. 24
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Posicione trés graos ou parafusos rosqueados M8 (pos. @,
Fig. 28) com a fungéo de extrator nos furos especiais

Retire o eivo de manivela do carter do lado PTO (pos. @,
Fig. 31).

Fig. 28
Solte os trés parafusos M8 gradualmente (pos. @, Fig. 29) para
evitar que a cobertura possa se inclinar demais e bloquear o
assento.
Forneca a remocao da cobertura do rolamento, sustentando o
eixo para evitar danos (pos. @, Fig. 30).

Fig. 30

Fig. 31
No caso de ser necessario, substitua uma ou mais bielas ou
guias do pistao, procedendo conforme a seguir:

Prossiga com o desapertar dos parafusos da ferramenta, céd.
27566200 para desbloquear as hastes (pos. @, Fig. 32) e, em
seguida, extraia os grupos da haste-guia do pistdo da abertura
posterior do cérter (pos. @, Fig. 33).

\

Fig. 33

Agora é possivel proporcionar a desmontagem das vedagdes
do 6leo da guia do pistdo, prestando atencdo para ndao
danificar a haste deslizante da guia do pistao.

do 6leo da guia do pistao sem desmontar toda
a parte mecanica, é possivel extrair as juntas
do 6leo usando a ferramenta especial, cod.
27644300, operando conforme o seguinte:

2 Caso seja necessaria a substituicdao das juntas
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Insira a ferramenta (pos. @, Fig. 34) e parafuse-a na haste até o
fundo (pos. @, Fig. 35).
=

Fig. 37
pos. @, Fig. 38).

o

Remova a ferramenta e extraia a junta do dleo (

X

Fig. 34

Fig. 38
Fig. 35

Remova os dois anéis elasticos de bloqueio do pino (pos. ©,
Acione o pinhao até que o dente da ferramenta entre Fig. 39).

completamente na junta do 6leo (pos. @, Fig. 36). Continue
girando o pinhéo até a completa extracao da junta do 6leo
(pos. @, Fig. 37).

>

Fig. 39

Solte a cavilha (pos. @, Fig. 4040) e providencie a extracdo da
biela (pos. @, Fig. 41).

Fig. 36
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-
Fig. 40 Fig. 42
Para separar a haste da guia do pistao, é necessério soltar os

parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada
(pos. @, Fig. 43).

Fig. 41
Acople as semi-bielas as capas anteriormente desmontados,

fazendo referéncia a numeracéo (pos. @, Fi.42

Fig. 43

2.1.2 Montagem da parte mecanica

Faca a montagem, seguindo o procedimento inverso ao
indicado no parag. 2.1.1.

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte a haste na guia do pistao.

Insira a haste guia do pistdo em seu lugar apropriado na guia
do pistao (pos. @, Fig. 44) e fixe-a a este Ultimo com os 4
parafusos de cabeca cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 45).

Fig. 44
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Fig. 45

Bloqueie a guia do pistdo no gancho com ajuda de ferramenta
adequada e proceda com a calibragem dos parafusos com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 46), conforme indicado no
capitulo 3.

Fig. 46

Insira a haste na guia do pistao (pos. @, Fig. 41) e, em seguida,
insira o pino (pos. @, Fig. 40). Aplique os dois elasticos
perfilados (pos. @, Fig. 39).

A

Separe as capas das semi-bielas. O acoplamento correto sera
garantido pela numeracao colocada em um lado (pos. @,
Fig. 42).
Depois de ter verificado a limpeza correta do carter, insira o
grupo da semi-haste-guia do pistao no interior das varas do
carter (pos. @, Fig. 35).
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 da ferramenta adequada, céd.
27566200 (pos. @, Fig. 34).
Pré-monte o anel interno dos mancais do eixo de manivela
(em ambos os lados do eixo até a passagem), usando a

ferramenta adequada, céd. 27604700 (pos. @, Fig. 47) (pos. @,
Fig. 48).

A

A montagem estara correta se o pé da biela, a
guia do pistao e o pino giram livremente.

Os anéis internos e externos dos mancais
devem ser remontados, mantendo o mesmo
acoplamento com o qual foram montados.

Fig. 47

Fig. 48
Insira o eixo do lado PTO, prestando atencdo para néo bater

os eixos das hastes montadas anteriormente (pos. @, Fig. 49) e
(pos. @, Fig. 50).
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Na caixa do redutor, pré-monte o anel externo do mancal do
pinhao, usando a ferramenta c6d. 27604900 (pos. @, Fig. 53)
até a sua insercao completa até o batente (pos. @, Fig. 54).

Fig. 50
O eixo de manivela deve ser sempre montado
& com o lado PTO da parte oposta, em relagao aos Fig. 53

furos G1/2" para as tampas de descarga de 6leo
do carter da bomba (pos. @, Fig. 52).

Chegue até a insercao completa do eixo no carter (pos. @,
Fig. 51 e Fig. 52).

Fig. 54
Do lado oposto da caixa do redutor, pré-monte o anel externo
do rolamento do eixo de manivela, usando a ferramenta céd.
Fig. 51 27605000 (pos. @, Fig. 55) até a sua insercdo completa até o
batente (pos. @, Fig. 56).

Fig. 52 Fig. 55
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Insira o forro lateral na cobertura do rolamento (pos. @,
Fig. 59) e levante o eixo de manivela para favorecer a insercao
da cobertura (pos. @, Fig. 60).

Fig. 56

Repita a operacao na cobertura do rolamento pré-montando
o anel externo do rolamento do eixo de manivela, mediante a
ferramenta, c6d. 27605000 (pos. @, Fig. 57) até a sua insercao
completa até o batente (pos. @, Fig. 58).

Fig. 60
Monte a cobertura do rolamento (e relativos forros), usando
um mecanismo de percusséo (pos. @, Fig. 61)
2 Oriente a tampa do mancal, de modo que

o logotipo "Pratissoli" fique perfeitamente
horizontal.

Fig. 58

Fig. 61
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Aperte os oito parafusos M10x30 (pos. @, Fig. 62). Monte a caixa do redutor (e relativo forro), usando um
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3.

mecanismo de percusséo (pos. @, Fig. 65).

Fig. 65

Fig. 62 Aperte os oito parafusos M10x40 (pos. @, Fig. 66).
Do lado oposto, insira o forro lateral na caixa do redutor Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
(pos. @, Fig. 63) e levante o eixo de manivela para favorecer a indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS.

insercdo da cobertura (pos. @, Fig. 64).

Fig. 66

Remova a ferramenta para o bloqueio das bielas, cod.
27566200 (pos. @, Fig. 32).
Insira os semi-rolamentos superiores entre a haste e o eixo
(pos. @, Fig. 67).

Para uma montagem correta dos semi-
& rolamentos, certifique-se de que a lingueta

de referéncia dos semi-rolamentos esteja

posicionada na caixa adequada sobre a semi-

haste (pos. O, Fig. 68).

Fig. 64

Fig. 67
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Insira as juntas do 6leo da guia do pistao no local do carter,
mediante o uso das ferramentas adequadas, céd. 27605300 e
27634400 (pos. © e , Fig. 71/a e Fig. 71/b).

Fig. 68

Aplique os semi-rolamentos inferiores nas capas (pos. @,
Fig. 6969), certificando-se que a lingueta de referéncia dos
semi-rolamentos esteja posicionada na caixa sobre a capa
(pos. @, Fig. 69).
Fixe as capas nas semi-bielas, mediante os parafusos
M10x1.5x80 (pos. @, Fig. 70).
Preste atencao na direcao correta da montagem
& 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. 71/b

Insira o anel circular na cobertura posterior (pos. @, Fig. 72) e
monte a cobertura no cérter, mediante 6 parafusos M10x30
(pos. @, Fig. 73).

Fig. 69

Fig. 72

Fig. 70

Com a operacao concluida, verifique se as bielas
tém uma folga axial em todas as diregoes.
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Aplique a lingueta 22x14x80 no local do eixo (pos. @, Fig. 76) e
insira a coroa no eixo (pos. @, Fig. 77).
A coroa deve ser montada, certificando-se de
& que os dois furos M8 (a serem usados para a
extra¢ao), estejam virados para o exterior da
bomba (pos. @, Fig. 77).

Fig.73

Preste atencao a correta e completa insercao do

& anel circular no local adequado na cobertura,
para evitar que possa se danificar durante o
aperto dos parafusos.

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. 74) até o batente (pos. @, Fig. 75).

Fig. 7

Fig. 77
Fixe a fixacdo da coroa (pos. @, Fig. 78) usando os 2 parafusos
M10x25.
Fig.74 Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3 (pos. @, Fig. 79).

Fig. 75

Fig. 78
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Fig. 79
Aplique os dois pinos @10x24 a caixa do redutor (pos. ©,
Fig. 80) e insira o O-ring (pos. @, Fig. 81).

Prossiga com a montagem do pinhdo na tampa do redutor,
procedendo da seguinte forma:

Pré-monte o anel interno do rolamento 40x90x23 no pinhao
(pos. @, Fig. 82) posicionando-o até o batente.

al

Fig. 82

Do outro lado do pinhao, pré-monte o rolamento 55x120x29
(pos. @, Fig. 833) posicionando-o até o batente, usando a
ferramenta, cod. 27604800 (pos. @, Fig. 84).

Fig. 83

Fig. 84
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Insira o anel de apoio do rolamento (pos. @, Fig. 85) e
posicione o anel elastico @55 (pos. @, Fig. 86).

Fig. 85

Fig. 86

Insira o pinhao pré-montado no interior do local especial na
cobertura do redutor, mediante o uso de um mecanismo de
percussao (pos. @, Fig. 87).

Fig. 87

Insira no local do anel elastico @120 (pos. @, Fig. 88).

Fig. 88
Monte a cobertura do redutor, mediante o mecanismo de
percusséo (pos. @, Fig. 89) e fixe-o, mediante sete parafusos
M10x40 (pos. @, Fig. 90).
Preste atencdo para o correto acoplamento dos dois
elementos do mancal 40x90x23.
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.
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Insira as juntas do 6leo no interior da tampa do redutor,
mediante o uso da ferramenta, cod. 27634900 (pos. @, Fig. 91)
e a ferramenta com céd. 27635000.
Antes de realizar a montagem das juntas do 6leo, verifique
as condi¢bes das bordas de estanqueidade. Se a substituicao
for necessaria, posicione o novo anel no fundo do buraco,
conforme indicado na Fig. 92.

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. 92.

Fig. 91

YAEN Posicao do anel na
7 primeira montagem

Posicao do anel para
recuperacao do eixo, se
desgastado

Fig. 92

Para evitar danificar as juntas do dleo, preste
particular atencao na insercao da junta do dleo
no pinhéao.

Aplique as coberturas de inspecdo com o anel circular (pos. @,
Fig. 93) e aperte mediante 2 parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 94)
e 2 parafusos M6x40.

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS.

Fig. 93

Fig. 94
Insira a lingueta 14x9x60 no pistao.

Apligue as tampas e os suportes de elevacdo mediante os
parafusos especiais M16x30 (pos. @, Fig. 95).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS
PARAFUSOS.

Fig. 95
Insira o 6leo no carter, conforme indicado no Manual de uso e
manutencgdo, parag. 7.4.
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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 | Cddigo 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 73050543 @71 H6+0,019/0 Ra0.8Rt6
2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA
2.2.1 Desmontagem do cabecote - camisas - valvulas

O cabecote nao precisa de manutencao periddica.
As intervencdes sao limitadas a inspecdo ou substituicao das

vélvulas, quando necessario.

Para a extracdo dos conjuntos de vélvulas, opere como

mostrado a seguir:

Afrouxe, sem remover, os parafusos M10x140 de fixagao das

camisas no cabecote (pos. @, Fig. 96)

,de modo a ficarem livres.

Fig. 96

Solte dois parafusos de fixacdo do cabecote M16x320,
diametralmente opostas (pos. @ e @, Fig. 97), substituindo-os
com dois parafusos-pino de servico (c6d.27540200) (pos. @,
Fig. 98), depois proceda com a remocéo dos parafusos
restantes.

Fig. 97
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(pos. @, Fig. 99).
-

,_u 4

./

bomba

Fig. 98
Separe o cabecote e o espacador para camisas do carter da



Separe o espacador para camisas dos grupos de camisas
(pos. @, Fig. 100).

Fig. 100

Remova os parafusos M10x140 de fixacdo das camisas no
cabecote (pos. @, Fig. 101) e extraia os grupos das camisas
(pos. @, Fig. 102).

Fig. 101

Fig. 102

Durante a desmontagem das camisas preste
atencao para nao soltar as molas da valvula e as
valvulas planas (pos. ® e @, Fig. 103) pois nao
estando bloqueada, poderao cair.

Fig. 103

Se os compartimentos da valvula estiverem
bloqueados no cabecote devido a formacgao
de calcario ou de 6xido devem ser retirados
inserindo a ferramenta adequada (céd.
034300020) no furo de fluxo (pos. @, Fig. 104).

AN

Fig. 104

Extraia os compartimentos da vélvula e verifique o status de
desgaste dos vedantes.
Se necessdrio, realize eventuais substituicoes (

).

pos. @, Fig. 105

Fig. 105

A cada inspecao das valvulas, substitua os anéis
de estanqueidade e os respectivos O-rings de
estanqueidade dianteiros entre a camisa e o
cabecote, e entre o cabecote e o espacador

das camisas na area do orificio de recirculagao.
Antes de remontar, limpe e seque os varios
componentes e todos os respectivos alojamentos
no interior do cabecote.
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Extraia pratos de fluxo (pos. @, Fig. 106) e as respectivas guias
(pos. @, Fig. 108) com as respectivas molas (pos. @, Fig. 107),
verifique seu estado de desgaste e execute, se necessario,
eventuais substituicdes e, de qualquer maneira, nos intervalos
indicados no capitulo 11 do Manual de uso e manutencado.

Fig. 106

2.2.2 Montagem do cabecote - camisas - valvulas

Para remontar os varios componentes, inverta as operacoes
anteriormente listadas, prestando atencéo particular na
montagem correta do espacador para camisas: o furo @6 (circuito
de refrigeracao da vedacéo) deve resultar em correspondéncia ao
furo analogo do cabecote (com o anel circular).

Cabecotes - camisas: proceda com a montagem e a calibragem
dos parafusos de fixacao do cabecote e depois proceda com a
calibragem dos parafusos de fixacdo das camisas.

Para os valores do torque de aperto e para a sequéncia de aperto
dos parafusos, respeite as indicagdes relacionadas no capitulo 3.

223 Desmontagem do grupo do pistdo - suportes - vedantes
O conjunto do pistdo nado precisa de manutencao periddica.
As intervencdes sdo limitadas somente ao controle visual de
drenagem do circuito de resfriamento. No caso de existirem
anomalias/oscilacdes no mandmetro de fluxo ou pulsacdes do
tubo de drenagem do circuito de resfriamento (se elastico),
sera necessdrio proceder com o controle e com a eventual
substituicdo do pacote de vedantes.

Para a extragao dos grupos do pistao, opere conforme
indicado a seguir:

Separe o cabecote e o espacador para camisas do carter da
bomba, conforme indicado no parég. 2.2.1 (de Fig. 966 a Fig. 102).
Remova a cobertura de inspecdo superior, soltando os dois
parafusos de fixagao (pos. @, Fig. 109).

Fig. 109

Retire os pistdes com a ferramenta propria (céd. 25047400),
(pos. @, Fig. 110) e controle seu estado de desgaste (pos. @,
Fig. 111). Troque-os, se necessario.

Fig. 110

Fig. 111
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- Remova os parafusos M8x100 de fixacdo do suporte dos
vedantes de LP, do suporte dos vedantes de HP com
camisa, conforme indicado na Fig. 112 e proceda com a
separacdo de todos os componentes, conforme indicado

na Fig. 113 e Fig. 113/a.

4

Fig. 113/a

- Remova o anel elastico e o anel de retencdo dos vedantes,
conforme indicado na Fig. 114, e com um pino adequado
em material plastico, extraia o vedante de LP (baixa

pressao) @ conforme indicado na Fig. 115.

Fig. 112

Fig. 114

Fig. 113

Fig. 115
A cada desmontagem, os vedantes de baixa
& pressao deverao ser substituidos, como também
todos os O-rings.

- Com o suporte dos vedantes HP separado e com um
pino adequado (pos. @ Fig. 116) faca sair o pacote de H.P.
(alta pressao) (pos. @ Fig. 117), extraia, por fim, o anel da
cabeca (Fig. 118).
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Fig. 116

Fig. 117

Fig. 118

A cada desmontagem, o pacote de HP (Fig. 117,
pos. @) devera ser substituido.

A

224 Remontagem do grupo do pistao - suportes -

vedantes

Para a remontagem dos varios componentes, inverta as

operacgOes descritas anteriormente, prestando particular

atencdo as varias sequéncias listadas acima; para os valores

do torque de aperto e as varias fases, respeite as indicacoes

apresentadas no capitulo Fig. 86.

- Insira a junta de estanqueidade na camisa (Fig. 119,
pos. ®).
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Fig. 119

- Introduza no suporte das juntas de estanqueidade de
H.P, 0 anel da cabeca (pos. @, Fig. 120) e depois o pacote
H.P. (alta pressdo), dada a pequena interferéncia entre a
vedante e o suporte das juntas de estanqueidade de H.P,
para evitar eventuais danos, se aconselha o uso de um
tampao em material plastico (pos. @, Fig. 121 e Fig. 122).

Fig. 120

Fig. 121



Fig. 122

O vedante de H.P. deve ser introduzido no suporte,
conforme indicado na Fig. 121 e Fig. 123.

Antes da montagem no compartimento, os vedantes
& de H.P. devem ser lubrificados com graxa de silicone

OK S1110 seguindo as operacdes listadas abaixo:

A) O diametro externo deve ficar somente
ligeiramente lubrificado;

B) No didametro interno a graxa deve ser aplicada
com cuidado especial para o enchimento
de todas as bolsas entre as bordas de
estanqueidade, conforme indicado na Fig. 123/a.

? )
490

Dire, Funcionamento do pistao

-

N KA
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Fig. 123

® Bolsas para encher
com graxa

Fig. 123/a

Fig. 124

Fig. 125

Lado do carter
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Fig. 126

- Introduza o anel anti-extrusao @ e o casquilho das juntas
de estanqueidade @ posicionados conforme as Fig. 124,
Fig. 125, Fig. 126.

AN
AN

O casquilho das juntas de estanqueidade @ deve ser
introduzido no suporte com as descargas voltadas
para o exterior (lado do carter), conforme indicado
na Fig. 125 e na Fig. 126.

O vedante de L.P. deve ser introduzido no suporte
com a borda de estanqueidade na direcdo do
funcionamento do pistéo, conforme indicado

nas Fig. 127 e Fig. 128, lubrificando levemente o
didmetro externo com graxa de silicone do tipo OKS
1110.
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Fig. 130

- Remonte o grupo de suporte dos vedantes, conforme
indicado nas Fig. 129 e Fig. 130, substituindo os
componentes OD@0.

Fig. 131

- Monte os grupo dos suportes da junta de vedacdo de L.P.e
de H.P. - camisa aparafusando manualmente os parafusos
M8x100, conforme indicado na Fig. 131. Em seguida,
proceda com a calibragem com chave dinamométrica,
conforme indicado no capitulo 3.



3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

O aperto dos parafusos € para ser executado exclusivamente com chave dinamométrica.

Descricao Posicdo de explosao Torque de aperto
Nm
Parafuso M10x30 da tampa do cérter 79 45
Tampa G1/2x13 do carter 81 40
Parafuso M16x30 do suporte de elevagdo 44 200
Parafuso M10x40 da tampa do redutor 72 45
Parafuso M10x25 de fixagdo da coroa 67 80
Parafuso M10x40 da caixa do redutor 72 45
Parafuso M6x14 de tampa superior 52 10
Parafuso M10x30 da tampa do mancal 79 45
Parafuso M10x1.5x80 do aperto da biela 46 65*
Parafuso M6x20 da guia do pistdo 40 10
Pistdo completo 15 40
Conexao de estrang. D.3 3/8M-3/8F 29 45
Parafuso M8x100 suportes 22 40%*
Parafuso M16x280 do cabecote 1 280***
Parafuso M10x140 das camisas 26 83x**x
Parafuso M6x40 tampa inferior 86 10

* Alcance o torque de aperto, apertando os parafusos simultaneamente.

Os parafusos - posic. 1-22-26 devem ser apertados com chave dinamométrica, lubrificando a haste
rosqueada com lubrificante de bissulfureto de molibdeno, c6d.12001500.

** Qs parafusos de fixacdo dos suportes do esquema Fig. 132 devem ser apertados em duas fases:
12 fase = 40 Nm segundo a sequéncia indicada;
22 fase = 40 Nm (controle de calibragem repetindo a sequéncia indicada)

** Qs parafusos de fixacdo do cabecote devem ser apertados, respeitando as fases e a ordem indicada no esquema da

Fig. 133.

*** Qs parafusos de fixacdo das camisas devem ser apertados, respeitando as fases e a ordem indicada no esquema da

Fig. 133.

Aperto dos parafusos de suporte dos vedantes, pos. 22

Fig. 132
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Aperto dos parafusos do cabecote e camisas, pos. 1 e

zﬁ@
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OPERACAO 1: Aperto dos parafusos M16x320 (pos. 1) em
duas fases respeitando a sequéncia indicada na figura: (A-B-
C-D-E-F-G-H)

Fase 1=200 Nm

Fase 2=280Nm

OPERACAO 2: Aperto dos parafusos M10x140 (pos. 26) em
quatro fases, respeitando a sequéncia indicada na figura:
(1-2-3-4-5-6-7-8)

Fase 1=40 Nm
Fase 2 =65 Nm
Fase3=83 Nm
Fase 4 =83 Nm

Fig. 133




4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

A manutencdo da bomba pode ser realizada através de ferramentas simples para a desmontagem e remontagem dos
componentes. As seguintes ferramentas estao disponiveis:

Para a montagem:

Eixo (bloqueio das bielas) c6d. 27566200

Rolamento no eixo de manivela c6d. 27604700

Rolamento do pinhao na caixa do redutor co6d. 27604900

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 pistdo c6d. 27605300 + 27634400
Rolamento no pinhao co6d. 27604800

Junta do 6leo do pinhdo c6d. 27634900 + 27635000
Cabecote/espacador das camisas cod. 27540200
Para a desmontagem:

Junta da guia do pistdo c6d. 27644300

Eixo (bloqueio das bielas) c6d. 27566200
Compartimento da valvula co6d. 034300020
Cabecote/espacador das camisas co6d. 27540200

Pistao c6d. 25047400
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZACTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB cemerictBa SMH. Ero Heo6xoanmo BHUMaTENbHO
npoynTaTh 1 YCBOWUTb Nepes TeM, Kak BbINMOMHATb Kakne-nnbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHaa paboTa 1 cpok cnyx6bl Hacoca B
3HaUNTENIbHOW Mepe 3aBUCAT OT NPaBUSIbHON SKCMyaTaLmm 1
TEXHNYECKOro 0BCIYKMBAHUA.

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

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh C MHOPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes BbINoNHEHNEM NGO
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHus

BHVMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeleHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes
BbINOMHeHVeM nto6ol onepauuu.

3HaK onacHOCTH
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoOCTUN
HapesanTe 3aWwnTHbIe NepyaTky nepeq
BbINOJIHEHVIEM 060N onepauuu.

" @D >

MPABUJIA PEMOHTA

B

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKO YACTU

Mepen TemM Kak NpUCTynaTb K PEMOHTY MEXaHUYECKUX
KOMMOHEHTOB, HEO6XOAVMO YAANMTb MAC/Io U3 KapTepa.

[Ona cnvBa macna cHUMKTe NPO6Ky Ans 3anvBa Macna nos. @,
Puic. 1, a 3aTem - cnmBHYy0 NpobKy nos. @, Puc. 1.

Puc. 1

OTpaboTaHHOEe Mac/io He06X0ANMO NOMeCTUTb
B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneuntb ero
yTUnu3sauuio B cneLanbHbIX LieHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna B

OKpY»KalolLylo cpeqy.

2.1.1

[leMOHTaX MeXxaHN4YecKoi YyacTu

Hwvxe onmcaH npaBunbHbIV MOPAAOK AENCTBUN.

MonHOCTbIO CrelTe Maco 13 Hacoca, 3aTeM CHYMUTE KPbILLKY
KapTepa (C COOTBETCTBYIOLMM YMIOTHUTENIbHBIM KOJTbLIOM
Kpyrnoro ceyeHus O-ring), oTKpyTMB 6 BHTOB M10 (no3. @,
Puc. 2).

Puc. 3

OTKpYTWTE BUHTbI KPEMeHUaA KpbIWKKU pegykTopa (nos. @,
Puc. 4).
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YctaHoBuTe 3 WTndTa Unu pe3bboBbix BUHTa M8 (nos. @, OTpenuvTe WECTEPHIO OT KPbILWKY, BO3AENCTBYA yaapHOW
Puc. 5) ¢ dyHKUMEN CbeMHMKOB B COOTBETCTBYIOLLME Maccol no wectepHe (nos. @, Puc. 8).

oTBepcCTMA, 1 ABa BUHTa M10 gocTaToOuHOM ANUHbBI ANA '
noAfep»KKM KpblwKu (no3s. @, Puc. 5).

Puc. 8

CHyMMTe cTonopHoe Konbuo @55 (nos. @, Puc. 9) n onopHoe
KonbLO nogwunHuka (nos. @, Puc. 10) ¢ wectepHu.

Puc.5

MocTeneHHo 3akpyurBaiiTte 3 BUHTa M8 (nos. ®, Puc. 6) ¢
byHKUVMEN CbeMHUKOB O MOSTHOTO CHATUA Y3/1a KPbILLKN 1
LIeCTePHU.

Puc. 9

Puc.6

KpblILWwKy pefyKTopa MOXHO NOSTHOCTbIO CHATb C LIeCTepHN
cnegyowym obpasom:
CHumuTe cTonopHoe Konbuo @120 (nos. @, Puc. 7).

Puc. 10

Puc.7
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CHUMKTe CanbHUK C KPbILWKK pefyKTopa, BO3AeNCTBYyA C BbiTAHKTE 3y6uaToe koneco (no3. @, Puc. 14). Mpwu
BHYTPEHHel CTOPOHbI Kpbiw KK (no3. ©, Puc. 11). Heo6X0MMOCTI BOCMOJb3YNTeCh CbeMHUKOM C yiaPHO
MacCoW, KOTOPbIV HYXHO yCTaHaBNUBaTb B 2 otBepcTuA M8
(nos. @, Puc. 14).

Puc. 11

OTKpyTWTE BUHTbI KpenneHus prkcatopa 3y6uaToro Koseca
(no3. ®, Puc. 12) n cHumute ero (nos. @, Puc. 13).

Puc. 12
Puc. 15

BbITAHMTE OMOpHOE KonbLo 3y6uaToro Koneca (nos. @,
Puc. 16).

Puc. 16
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OTKpyTUTE BUHTHI WaTyHa (no3. O, Puc. 17). MonHoCTbIo NPOABUHBTE NOSIOBUHKM NOALLNMHUKOB B CTOPOHY
’. " rMApaBIMYECKON YacTu, YTOObl KONeHYaTbIl Ban MOT BbIATH.

[na ynpolieHna 3Ton onepaunn NCrnosb3ynTe cneymnanbHbIn
VHCTPYMEHT (apT. 27566200), (no3. ®, Puc. 19).

Pnc. 17
CHV/MUTE FOMIOBKM WATYHA C HVXKHVIMU MONYMOALLUMHKAMY,
obpalLasn NoBbiLEHHOE BHYMaHWE Ha MOPALOK AEMOHTaXa B
xofe pa3bopKu.
i KpbILIKM LaTYHOB 1 COOTBETCTBYIOWME BbITAHUTE TPY BEPXHUX NONYMOALWMMHMKA U3 NOMOBMHOK

Puc. 19

NONOBUHKM WATYHOB HY)KHO NONapHO coegnHATy  LATYHOB (103. O, Puc. 20).
1 cobMpaTbh TOUHO B TAKOM e nopsaake, B s
KOTOPOM OHU 6blsIn pa3o6paHbl.

YT06b!l He NepenyTaTh, KPbILKY 1 NMOMIOBUHKM LLATYHOB MO
60Kam npoHymepoBaHbl (no3. O, Puc. 18).

Puc. 20

OTKpyTUTE BUHTbI KpenneHus kopnyca pegyktopa (nos. @,
Puc. 21 n Puc. 22).

Puc. 18
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Puc. 22 Puc. 25

YctaHoBuTe 3 wtndTa unm pe3bbosbix BUHTa M8 (nos. @, C NpOTNBOMNONOKHOW CTOPOHbI OTKPYTUTE BUHTbI KpenieHusa
Puc. 23) ¢ dyHKLMeN CbeMHNKOB B COOTBETCTBYIOLME KPbILWKN noawurnHrKa (nos. @, Puc. 26 n Puc. 27).
oTBepCTMA, 1 ABa BUHTa M10 goCTaTOYHONM ANUHbBI ANA ¥

nopdepku Kopnyca pegykropa (nos. @, Puc. 23).

Puc. 23

MocTeneHHo 3akpyunBaiiTe 3 BuHTa M8 (no3. @, Puc. 24) ans
npenynpexxaeHns CIMLKOM CUJTIbHOTO HAKIOHa Kopryca v ero
3aCTOMOPMBAHNA B FHe3e.

CHuMKWTe KOpryc, NoAAep»KnBas Ban BO n3bexaHune
noepexaeHui (nos. O, Puc. 25).

Puc. 27

Puc. 24
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YctaHoBuTe 3 wtndTa unn pe3bbosbix BUHTa M8 (nos. @,
Puc. 28) ¢ dyHKUMEN CbeMHUKOB B CrieuranbHble OTBePCTUA.

BbITAHMTE 13 KapTepa co cTopoHbl BOM koneHsan (nos. @,
Puc. 31).

Puc. 28

MocTeneHHo 3aKkpyunBaiiTe 3 BUHTa M8 (no3. @, Puc. 29) ans
npenynpeXxaeHna CIMLLKOM CUJTbHOTO HaKNOHa KPbILWKK 11 ee
3aCTONOPUBAHMA B FHE3[e.

CHYMMTE KpPbILWKY NOAWNMHKKA, NOALEPNBAA Ban BO
nsbexxaHue nospexaeHuii (nos. O, Puc. 30).

Puc. 29

Puc. 30

Puc. 31

Ecnu noHapo6uTca 3aMeHNTb OAUH U HECKOJbKO LWATYHOB
VN HanpaBAALWMX NOPLUHSA, BbINMOMHNTE ClegyioLwme
nencTeus.

OTKpYyTUTE BUHTbI MHCTPYMEHTa, apT. 27566200, 4To6bl
pasbnokumpoBathb watyHbl (Mo3. O, Puc. 32), a 3atem usBnekute
y3/bl WATyHa 1 HanpaBnALLen NOPLHA U3 3afHero
oTBepcTUA KapTtepa (nos. O, Puc. 33).

Puc. 33

Tenepb MOXKHO MPUCTYMUTb K CHATUIO CaNlbHUKOB
HanpasnAoLWer NOPLUHS, CTAPAsACb HE NOBPEeLUTD MSb3y
CKOJIbXKEHUA HAMPaBSIAIOLLEN MOPLIHS.
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Hanpasnsiowen NoOpLHSA, He pa36upasn BClo
MeXaHN4YeCKYI0 YacCTb, X MOXXHO CHATb C
MOMOLLbIO CeLnasbHOro MHCTPYMEHTa apr.
27644300 B cnepyowem nopagke:

2 Ecnv noHago6uTCcA 3aMeHNTb CaibHUKMN

BeeawnTte uHcTpymeHT (no3. ®, Puc. 34) n HaBUHTWTE ero Ha
WwToK o ynopa (nos. @, Puc. 35).
s

Puc. 37

CHUMUTE UHCTPYMEHT 1 CHUMUTE CanbHYK (no3. @, Puc. 38).

Puc. 34

Puc. 38

CHuMUTe 06a CTOMOPHbIX KOJbLia MOPLUIHEBOrO NasbLa
(nos. @, Puc. 39).

Puc. 35

Bo3peiicTByiiTe Ha WeCcTepHIo A0 Tex Nop, Noka 3ybely
WHCTPYMEHTa MOJTHOCTbIO He BOMAET B CalnbHKK (no3. @,
Puc. 36). Mpopgon:alite BpalyaTb LWWECTEPHIO A0 NOJIHOTO
CHATUA canbHukKa (nos. @, Puc. 37).

>

Puc. 39

BbiHbTe naney (nos. ©, Puc. 40) u nssnekute watyH (nos. O,
Puc. 41).

Puc. 36
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.

Puc. 40 Puc. 42

[lns Toro yTo6bl OTAENNTDL LITOK OT HAaNpPaBAAOLWEN NOPLUHSA,
HY>KHO OTKPYTUTb BMHTbI C LUINHAPUYECKOW rofioBko M6
cneyyvanbHbiM Kntovom (nos. @, Puc. 43).

Puc. 41

CoepuHMTe NONOBMHKM LLIATYHOB C paHee CHATbIMU
KpblLKamu, pyKOBOACTBYACb HoMepamu (no3. @, Puc. 42

).

Puc. 43

2.1.2 C60pKa MexaH4YecKol YyacTu

BbinonHute c6opKy B Nopsake, 06paTHOM ONMcaHHOMY B
n.2.1.1.

[MpaBunbHbIN NOPAJOK [ENCTBUN:

YcTaHOBMTE LITOK B HAaMpPaBAAOLLYIO MOPLUHSA.

BcTaBbTe WITOK HanpaBnAoLLen NOPLUHA B MOCafOYHOE MeCTO
Ha Hanpasnsowein nopwHsa (nos. @, Puc. 44) n 3akpenuTte
€ro 4 BUHTaMV C UMnvHApuYeckon ronoskoin M6x20 (nos. @,
Puc. 45).

Puc. 44
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Puc. 45

3aduKcnpyiTe HanpaBnALLY0 MOPLIHA B TUCKaX C MOMOLLbIO
NMOAXOASALLEro UHCTPYMEHTA U OTKaNNOpynTe BUHTDI
AVNHaMOMeTpuUyeckum Kntouom (nos. @, Puc. 46), Kak ykasaHo
B rnase 3.

Puc. 46

BcTaBbTe WaTyH B HanpasnsioLlwyto nopluHa (nos. @, Puc. 41),
a 3atem BcTaBbTe WTUOT (Mo3. @, Puc. 40). YcTaHoBUTE 06a
CTOMOPHBIX KofbLa 6ypTuka (nos. @, Puc. 39).

C6opkKa cunMTaeTcs NpaBuIbHOM, ecnmn
& nopLuHeBas roJIoBKa LWaTyHa, Hanpasnsaiowas
NOPpLUHA 1 Nanew cBo60AHO BpallaloTCs.
OTcoeAMHUTE FOIOBKM OT MONOBUHOK LWaTyHa; ANA
MpaBuIbHOTrO MapPHOro COeUHEHNA PYKOBOACTBYATECH
Hymepaumenn c6oky (nos. @, Puc. 42).
Y6e[MBLINCD B MOJTHON YNCTOTE KapTepa, BCTaBbTe y3en

MOSIOBMHKM LWIATYHA W HAaNpaBnsAoLLer NOPLUHA B Mib3bl
kapTtepa (nos. ®, Puc. 35).

Mpwn BBOAE Y3na, cOCTOALLEr0 N3 NONIOBUHKN
& waTyHa 1 HanpasnsAoLell NOPLIHA, B KapTep,
MOJIOBMHKMU LUAaTYHOB AO/MKHbI 6bITb HanNpaBeHbl
TaK, 4YTo6bl Hymepauusa 6bula BUAHa CBepxy.
3aduKcupyiTe BCe TPU y3na creumanbHbIM MHCTPYMEHTOM,
apT. 27566200 (no3. @, Puic. 34).
MpenBapuTenbHO YCTaHOBUTE BHYTPEHHEE KONbLIO
NMOALWMMHUKOB KoJleHBasa (C 06enx CTOpOoH Bana o yrnopa)
C MOMOLLbIO CMeLmnanbHOro MHCTPYMeHTa, apT. 27604700
(nos. @, Puc. 47 (nos. @, Puc. 48).
BHyTpeHHMe 1 BHeWHNe KonbLia NOAWNNHUKOB
& HY>KHO NONapHO COeAVHATb B TaKOM e nopagke,
B KOTOPOM OHM 6b1/IN pa3o6paHbl.

Puc. 47

Puc. 48

BctaBbTe Ban co ctopoHbl BOM, cTapasch He yaapuTb paHee
YCTaHOBJIEHHbIE CTepXKHY WwaTyHoB (no3. O, Puc. 49) n (nos. @,
Puc. 50).

Puc. 49
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MpeaBapuTENbHO YCTAHOBUTE BHELLHEE KOMbLIO NOAWMMHMKA
LIeCTEPHU HA KOPMYC pefyKTopa C MOMOLLbIO MHCTPYMEHTA,
apT. 27604900 (no3. @, Puc. 53) go ynopa (nos. ®, Puc. 54).

Puc. 50

4yT06bI cCTOpoHa BOM 0653aTenbHO okasanacb co
CTOPOHbI, NPOTVBOMNOJOXKHOI oTBepcTuam G1/2”
ANA Mac/oCIMBHBIX NPO60OK KapTepa Hacoca
(nos. @, Puc. 52).

MonHocTblo BBeAMTE Ban B KapTep (no3. @, Puc. 51 n Puc. 52).

KoneHHaTbll?'l BaJl HY>KHO yCTaHaBJINBaTb Tak,
& Puc. 53

Puc. 54

C NpOTUBOMONOXHOW CTOPOHbI KOpryca peayKTopa

c npeaBapuTesibHO YCTaHOBWTE BHELIHEE KOMbLO NOALWMMHUKA
Puc. 51 KONeHYaToro Basna c NOMOLLbI0 UHCTPYMeHTa, apT. 27605000

(no3. @, Puc. 55) go ynopa (no3. ®, Puc. 56).

3
£ 3

Puc.52 PUC. 55
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Puc. 56

[osTOpUTE 3TY ONEepaLmio Ha KpblLLKe NOALNMHKKA,

npeABapuTesIbHO YCTaHOBMB BHELLUHEE KOJbLO NOALIMNHNKA
KOJ1eHYaToro Basna C NOMOLL b0 MHCTPYMEHTa, apT. 27605000
(no3. ®, Puc. 57) po ynopa (nos. @, Puc. 58).

Puc.57

Puc. 58

HazeHbTe 60KOBOE YNIOTHEHME HA KPbILLKY MNOALUUMHUKA
(no3. @, Puic. 59) 1 npunogHMMUTE KOJIEHYATbII BaJl, YTOObI
o0bnerunTb ycTaHOBKY Kpbilwku (no3. O, Puc. 60).

Puc. 60

YcTaHOBUWTE KPbILWKY MNOALIMMHMKA (C COOTBETCTBYIOWMM

YMJIO0THEHMEM) C MOMOLLbio yaapHo! macchbl (no3. O, Puc. 61)
KpbiliKa nogwmnHnKka gomKHa 6biTb NoBepHyTa

& TakK, uTo6bl norotun "Pratissoli" 6bin pacnonoxxeH
TOYHO FOPN3OHTaNbHO.

Puc. 61
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3akpyTuTe 8 BUHTOB M10x30 (No3. ®, Puc. 62). YcTaHOBUMTE KOpNyC peflyKTopa (C COOTBETCTBYIOLM
OTKannobpyinTe BUHTbI LUHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, Kak YMJIOTHEHMEM) C MOMOLLbIO yAapHOM Macchbl (no3. ©, Puc. 65).

yKa3aHo B pasgene 3.
-~

r Puc. 65
Puc. 62 3akpyTuTte 8 BuHTOB M10%40 (no3. ®, Puc. 66).
C NpPOTMBOMOJIOXHOW CTOPOHbI HaieHbTE 6OKOBOE OTKannobpyiTe BUHTbI C MOMOLLbIO IMHAMOMETPUYECKOTO
YNNOTHEHME Ha Kopnyc peaykTopa (no3. @, Puc. 63) n KIoya, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAMKN
NPUNOAHUMMTE KONEeHYaTbI Ban, YTO6bl 061erymTb yCTaHOBKY BNHTOB.

Kpbiwkn (no3. @, Puc. 64).

Puc. 66

Puc. 63 CHUMWTE UHCTPYMEHT GJIOKMPOBKM LIATYHOB, apT. 27566200
(nos. @, Puc. 32).

BcTaBbTe BepxHvie NoaynoaWnnHUKL MeXay WaTyHaMm 1
Banom (nos. @, Puc. 67).

2 [inAa Toro uTo6bl c60pKa Gblna NPaBUNbHOIA,

npoBepbTe, HAXOANTCA I KOHTPOJIbHaA LWNOHKA
NoNynoAWNNHNKOB B CNeLasibHOM NOCafo0vHOM
MecTe Ha NoNoBUHKe WatyHa (nos. O, Puc. 68).

dadi

Puc. 64

Puc.67
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BcTaBbTe CanbHVIKM HaNpaBsoLWen NOPLIHS B CBOE
nocafjouHOEe MECTO Ha KapTepe C MOMOLLbIO CrieLnasibHbIX
VHCTPYMEHTOB, apT. 27605300 1 27634400 (no3. ® n @,
Puc.71/an Puc. 71/b).

Puc. 68

YcTaHOBUTE HUXKHME NONYMOALLUMHUKN Ha FONI0BKU

(no3. @, Puc. 69), ybeanBLUNCD, YTO KOHTPOJIbHbIA A3bIUOK
NonynoALWMNNHUKOB NOMaJaeT B COOTBETCTBYOLLEE MHE30 Ha
Kpbiwke (no3. @, Puc. 69).

MpuKpenuTe ronoBKM K NOOBMHKAM LLIATYHOB BYHTaMM
M10x1,5x80 (nos. @, Puc. 70).

2 06pa'rvrre BHMAHWNe Ha npaBuibHoOe

Puc.71/a

HanpaeBneHve c6opku Kpbiwek. Hymepauus
AOMKHa 6bITb NOBEpPHYTa BBEpPX.
OTKanuobpyliTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKIM KITIOUOM, Kak

yKa3aHo B pa3gene 3 "MOoMEHT 3aTAXKN BUHTOB', Npu 3TOM
3aTArMBanTe BUHTbI O HY>KHOFO MOMEHTa OAHOBPEMEHHO.

Puc.71/b

BcTaBbTe ynnoTHUTENbHOE KOJbLIO KPYTIOro ceyeHuns B
3afHtot0 KpbiWwKy (no3. @, Puc. 72) 1 ycTaHOBUTE KPbILIKY Ha
KapTep ¢ nomolybto 6 BuHToB M10x30 (No3. ®, Puc. 73).

Puc. 69

Puc.72

Puc. 70

Ha WaTyHaX oceBOro 3asopas o6oux

2 B KoHLUe onepauvuv npoBepbTe Halnyne
HanpaBJsieHnAXx.
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Puc.73

I'IpocneAVITe, YyTOGDI ynnoTHUTEe/IbHOE KOJIbLLO
Kpyrnoro ce4eHvA NOJIHOCTbIO N NpaBUWi1bHO
BOLWIO B CBO€ NOCAA0OYHOE MECTO Ha KpbillKe BO
nsbexxaHve nospe)Knemnl‘il npun 3aTA>XKKe BUHTOB.

OTKannobpyinTe BUHTbI C MOMOLLbIO AVHAMOMETPUNYECKOTO
K/toya, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAKKN
B/HTOB.

BcTaBbTe ONMOpPHOE KOMbLO 3y6UaToro BeHLa B XBOCTOBUK
KoneHyatoro Bana (no3. @, Puc. 74) po ynopa (nos. @, Puc. 75).

#

Puc.74

Puc. 75

BcTaBbTe WNOHKY 22x14x80 B rHe3po Ha Bany (no3. @, Puc. 76)

1 HacaguTe 3y6uatbiln BeHel Ha Ban (no3. O, Puc. 77).
3y6uaTblii1 BeHel, HY>KHO YCTaHOBUTb TaK, YTOObI

& o6a oTBepcTna M8 (KoTopble cny»aTt ANA cbema)
6bInn NoBepHYTbI Hapy»Ky Hacoca (nos. @,

Puc. 77).

Puc. 77

3akpenuTe dprkcaTop 3yb6uaToro BeHua (nos. @, Puc. 78) ¢
nomotybto 2 BuHTOB M10x25.

OTKanubpyiTe BUHTbI AHAMOMETPUYECKUM KITIOUYOM, KaK
yKa3aHo B pasgene 3 (nos. @, Puc. 79).

Puc.78
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Puc.79

BcTaBbTe 2 wtndTa @10x24 B KOpnyc pegykTopa (nos. @,
Puic. 80), a 3aTem BcTaBbTe O-ring (no3. @, Puc. 81).

Puc. 80

Puc. 81

Mpuctynute K yCTaHOBKE LIECTEPHU Ha KPbILKY pelyKTopa
cnepyowym obpasom:

MpenBaprTeNbHO YCTaHOBMUTE Ha LLECTEPHIO BHYTPEHHee
KOJbLIO NoawmnHunKa 40x90x23 (nos. @, Puc. 82) go ynopa.

Puc. 82

C gpyrou CTOpPOHbI LWeCTEPHN NpeaBapuTeNbHO YCTaHOBUTE
noAWnNMHUK 55x120x29 (no3. ®, Puc. 83) fo ynopa ¢ NomoLLbo
WHCTPYMeHTa apT. 27604800 (no3. @, Puc. 84).

Puc. 83

Puc. 84
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HapeHbTe onopHoe KonbLo nogwunHmka (nos. O, Puc. 85) n YcTaHOBMTE Ha MECTO cTornopHoe KosbLo @120 (nos. @,

pa3mecTuTe KonbLo Seeger @55 (no3. ©, Puc. 86). Puc. 88).

Puc. 85 7 Puc. 88

YcTaHOBMTE KpbILLKY pefyKTopa C MOMOLLbIO YAAPHOWN Macchbl
(no3. @, Puic. 89) 1 3akpenuTe ee C MOMOLLbIO 7 BUHTOB
M10x40 (no3. @, Puc. 90).

MpocneguTe 3a NpaBUbHbIM COEAUHEHNEM 060UX
KOMMOHEHTOB noAawunHmnka 40x90x23.

OTKanubpyiTe BUHTbI AHAMOMETPUYECKUM KITIOUYOM, Kak
yKasaHo B pa3gene 3.

Puc. 86

YcTaHOBUWTE NpefiBapuUTeNibHO COOPaHHYIO LIECTEPHIO Ha
CBO€ MOCaf04HOE MECTO B KpbILLKe peflyKkTopa C MOMOLLbIO
yRapHom maccsbl (no3. ©, Puc. 87).

Puc. 87
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BcTaBbTe canbHUK B KPbILWKY pefyKTopa C MOMOLLbIO
WHCTPYMEHTa, apT. 27634900 (no3. ®, Puc. 91), n MHCTpyMeHTa
apT. 27635000.

MNepepn Tem Kak NPUCTyNaTb K YCTaHOBKE CalibHNKa, NpOBepbTe
COCTOfIHME YMIOTHUTENIbHOW KPOMKM. Ecniv noHagobuTcs
3aMeHa, YCTaHOBMTE HOBOE KOJbLIO Ha AHO rHe3a, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 92.

Ecnun Ban nmeer AI/IaMETpaﬂbeII‘/'I N3HOCB
mMecTe yﬂnOTHVITeﬂbHOI‘l’I KpOMKMH, BO ns6exkaHune
I.I.Iﬂllld)OBKlll KOJ1bLJO MO>XHO YCTAaHOBUTb BO
BTOPOM MOJIOXKEeHNU, KaK NOKa3aHOo Ha Puc. 92.

Puc. 91

MonoXxeHune Konbua
npu NnepBOoM MOHTaXe

MonoxeHue Konbua
ANA KoppeKuun Bana B
cnyvae M3Hoca

Punc.92

YT0o6bI HEe NOBPEeAUTb CaNbHUK, 6yabTe 0CO6eHHO
OCTOPOKHbI NPY YCTaHOBKE CafibHNKa Ha
LecTepHIo.
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YcTaHOBMTE CMOTPOBbIE KPbILLKM C YIOTHATEIbHBIM KOJIbLIOM
Kpyrnoro ceyeHus (nos. @, Puc. 93) n 3aTaHUTE C NOMOLLbIo 2
BUHTOB M6X14 (n03. ®, Puc. 94) n 2 BuHTOB M6X40.
OTKannbpyiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
K/oYa, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAXKN
BWHTOB.

Punc.93

Puc. 94

BcTaBbTe WNOHKY 14x9x60 B WecTepHIo.

YcTaHoBMTE NPOGKM 1 NOgBEMHbIE CKOObI C MOMOLLbIO
crieymnanbHbIx BUHTOB M16x30 (no3. @, Puc. 95).
OTKannbpyiTe BUHTbI C MOMOLLbIO AUHAMOMETPUYECKOTO
KNiouYa, Kak ykasaHo B rnase 3 KAJIMBPOBKA 3ATAXKN
BVHTOB.

Puc. 95

HanonHwuTe KapTep Macnom, Kak ykasaHo B pykogodcmee no
3KCnlyamayuu u mexHu4yeckomy obcnyxueaHuio, n. 7.4.



2.1.3

ﬂpenycmorpeuuble Knaccbl yBeJin4YeHNA N yMeHbLUeHnA

TABJIMLUA YMEHbLUEHUA ANA KOJIEHYATOIO BAJIA U NONYNOALWUNMHNKOB LWATYHA

Knaccbl KomneHcayuv Kopa "BepxHeli NONOBMHbI Kog "HumxHel NoNnoBuHbI Pasmep wnn¢oBKu
(Mm) BKJ/1agbllla noAgwnnHmuKa" BKJ/1agbllla nogwmnnHmKa" AvameTpa LWelKu Bana
(mm)
0,25 90928100 90928400 ©79,750/-0,02 Ra04Rt3,5
0,50 90928200 90928500 ©79,500/-0,02 Ra04Rt3,5
TABJIMLIA MPUMYCKOB AN1A KAPTEPA HACOCA U HAMPABJIAIOLLE MOPLLUHA
Knaccbl KomneHcauumn Koa HanpaBnsiowen nopluHA Pazmep wnudoBKM nocagouHoOro
(Mmm) MecTa KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 73050543 @71 H6 +0,019/0 Ra0,8Rt6
2.2 PEMOHT FI/ID,PABHMHECKOVI YACTU
2.2.1 [leMoHTaX TopLa: py6aluku, KnanaHbl

TopeL, He HyX[aeTcA B NeproaNYECKOM TEXOOCTYKNBAHNN.
PaboTbl orpaHUUMBalOTCA MPOBEPKaMU UM 3aMEHOIA
KNlanaHoB B CJlyyae Takol HeO6X0aUMOCTH.

[nA n3BneyeHnn KnanaHHbIX y3/10B AEVCTBYNTE CleAYOLMM
ob6pasom:

Ocnabbte (He cHumas) BUHTbI M10x140, KoTopble KpenAT
py6aLwkm K Topuy (nos. @, Puc. 96), utobbl ocBO6OANTD UX.

Puc. 96

OTKpyTUTE ABA AUAMeTPasibHO NPOTUBOMONIOKHbIX
KpenexHbix BUHTa M16x320 Topua (no3. ® n @, Puc. 97),
3aMeHVB UX Ha [1Ba Cy>KeOHbIX BUHTOBbIX WTUdTA (apT.
27540200) (no3. @®, Puc. 98), a 3aTem CHUMWTe OoCTaBLUMeCA

BUHTbI.

Puc. 97
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(nos. @, Puc. 99).

Puc. 98

OTCOEHVIHI/ITG TOpeU 1 OTAENUTENDbHYIO NMaHeNb py6ameK oT
KapTepa HacoCa
-



CHUMKTe OTAENVTENbHYIO NaHesNb pyballek € y3/10B pyballuek
(nos. @, Puc. 100).

Puc. 103

OT/IOXKEHUNI1 HAKNNIU UAN PXKaBUUHbI, NX cnepyeTt
CHumuTe BUHTBI M10X140, KOTOpble KpenAaT pybaluKku K OTCOEAVHNTD CNELMANbHBIM NHCTPYMEHTOM (apT.
Topuy (no3. @, Puc. 101), n n3snekuTe y3nbl pybatiek (nos. @, 034300020) B HarHeTaTenbHoe oTBepcTMe (nos. O,
Puc. 102). Puc. 104).

Puc. 100 2 Ecnu rHe3pa KnanaHa 3acTPAHYT Ha TopLe n3-3a

Puc. 101 Puic. 104

BbIHbTE rHe3fa KnanaHoB v MPOBepbTe CTeneHb U3HOCA YNOTHEHUI.
Mpwn HeobxoammocTn 3ameHnTe (no3. @, Puc. 105).

9

Pnc. 102

TeMm, 4To6bl He MOTePATb NPYXKUHbI KNanaHa Puc. 105
1 nnockune Knanaubi (nos. ® n @, Puc. 103),
NOCKOJIbKY OHU He 3a6NMOKMpPOBaHbI I MOTYT
BbINACTb.

2 B xope gemoHTax<a py6aLueK aiegunTe 3a

Mpu Kaxa0N NpoBepKe KNnanaHOB MeHANTe
& YNNOTHAIOWWME KOJIbLia M COOTBETCTBYIOLME

YNNOTHUTeNbHbIE KonbLa Kpyrnoro ceyenus (O-ring)
¢ ¢ppoHTanbHOI CTOPOHBI MeXAY py6aLuKoii 1
TOPLIOM, a TaKXKe MeXAY TOPLIOM 1 OTAeNUTENbHOM
naHenbio py6aluek B paiioHe nepenyckHOro
orBepcTus. Nepen o6paTHoOI cGOpKOIL NOYMCTUTE

1 npocywmnTe pasnnyHble KOMMNOHEHTbI N BCe
COOTBETCTBYIOLME NOCaf04Hble MecTa B TopLe.
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BbiHbTe Tapenku HarHeTaHus (no3. @, Puc. 106) n 2.2.2 C6opkKa Topua: py6aluku, KnanaHbl

COOTBETCTBYIOLLME Hanpasnatowye (no3. O, Puc. 108) ¢ [ins 06paTHOi CBOPKI Pas3NNUHbIX KOMMOHEHTOB BbIMOJHUTE B
COOTBETCTBYIOLWMMY NpyXuHamy (no3. @, Puc. 107), nposepbTe 06paTHOM NopsifKe paHee onvcaHHble onepauun. Mpuy 3Tom ocoboe
CTeneHb X M3HOCA 1 NPY HEOGXOAVMOCTY 3aMeHMTe, B BHVMaHUe 0bpaTnTe Ha NPaBUbHBIA MOHTaX OTAENUTENbHOI
no6bOM Ciyyae B Npefienax MHTEPBasIoB, yKasaHHbIX B rnase naHenu py6atuek: oTBepcTre @6 (KOHTYP OXNaXKAEHNS YNOTHEHNI)
11 Pykosodcmea no sxkcniyamayuu u mexHuqyeckomy BOMKHO COBMACTb C TaKNM e OTBEepCTMEM Ha TopLie (C

obcnyxueaturo. YMNOTHUTESbHBIM KONbLIOM KPYTTIOrO CeYeHNA).

- Topubl - py6alik: NpNCTyNnTe K MOHTaXy 1 KanubpoBke
KpenexHbIX BUHTOB TOpLia, 3aTeM nepeiigure K
Kann6poBKe KpenexHbIX BUHTOB py6aLuek.
3HaueHNA MOMEHTa 3aTAXKM 1 NMOPAAOK 3aTAXKKM BUHTOB CM. B
yKasaHuax B pasgene 3.

2.2.3 [lemoHTaX y3/1a NOPLUHA, ONMOP U YNJIOTHEHWNIA
brnok nopLuHA He HyXaeTca B Nepuoanyeckom
TexobcnyKnBaHnN.

PaboTbl orpaHuymBaloTCA Br3yanbHOWM MPOBEPKON peHaa
13 KOHTYpa oxnaxkaeHuaA. B cnyvae aHomanuii / konebanuii Ha
MaHOMeTPe HarHeTaHWA UKW Nynbcalnii APeHaKHON TPyOKM
KOHTYpa oxnax/AeHua (eCnu 3T LUaHT), Hy>KHO NPOBEPUTDL 1
npw Heo6XOAMMOCTYN 3aMEHNTb KOMIMIEKT YMIIOTHEHWI.

[lna n3sneyeHna NOPLUHEBbIX FPYNN AeNCTBYNTE Clefyowmm
obpasom:

OTcoefjnHWTe TOpeL, 1 OTAeNVTENbHYIO NaHenb pyballuek oT
KapTepa Hacoca, Kak ykasaHo B . 2.2.1 (c Puc. 96 no Puc. 102).
CHUMVTE BEPXHIOIO CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB 2
KpenexHbix BMHTa (no3. @, Puc. 109).

Puc. 106

Puc. 109

CHUMUTE MOPLUHU C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLLETO
WHCTpYMeHTa (apT. 25047400), (no3. @, puc. 110), u nposepbTe
cTeneHb ux n3Hoca (nos. @, puc. 111). Mpun Heobxo[MMOCTH
3amMeHuTe.

Puc. 108

Puc. 110
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Puc. 111 Puc.113/a

- CHumuTe BUHTbI M8x100 KpenneHus ornopbl yNioTHEHWIA - CHyMUTe KONbLIO Seeger 1 CTOMOPHOE KOMbLIO
HZ, onopbl ynnotHeHuin B[ 1 py6aluku, Kak nokasaHo Ha YNNOTHEHWI, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 114, n c nomobto
Puric. 112, n pa3gennTe Bce KOMMOHEHTbI, Kak MOKa3aHo Ha cneuvanbHON NNAacTUKOBON WNWIIbKA N3BNIEKUTE

Puc. 113 n Puc. 113/a. ynnoTtHeHue HJl (Hn3koro gaBneHus) O, Kak NokasaHo Ha

% AR / Puc. 115.

Puc. 112

Pnc. 114

Puc. 113

Pnc. 115

YMJIOTHEHNA ANA HU3KOro AaB/ieHNA, a TaKXe Bce

2 I1pv| KaXXAaoM fileMOHTa»Ke HY>KHO 3aMeHATb
YNNOTHUTE/IbHbIe KOJibLia KPpyrioro ce4yeHus.

- [pw cHATOM onope npoknagok B n c nomolybio
cneuyanbHon Wnuabky (nos. @ Puc. 116) BbiHbTe nakeT B,
(Bblcokoro aasneHuns) (nos. @ Puc. 117) n cCHUMKTE KOMbLIO
Topua (Puc. 118).
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Puc. 116

Puc. 117

Pnc. 118

Mpn Kaxxpom gemoHTaxke naket BA] (Puc. 117,
nos. ®) Hy»KHO MeHATb.

A

2.24 Ob6paTtHasa c6opKa 6510Ka NOpPLUHSA, ONop,
yNAOTHEHUI
[lnAa 06paTHOMN COOPKM PasINUHbIX KOMMOHEHTOB, BbIMOJIHUTE
BblLLEOMNCaHHble onepaLuy B 06paTHOM NopsAAKe,
o6pallan 0coboe BHUMaHME Ha HUXKENepeYnCcIeHHble
nocnefoBaTenibHOCTH. 3HAUYEHUA MOMEHTOB 3aTAXKM 1
pasznnuHble Gpasbl ONUCaHbl B UHCTPYKLMUAX, MPUBEAEHHbIX B
rnase Puc. 86.
- BcTaBbTe ynnoOTHUTENBHYIO MPOKNAAKY B pybaluKy

(Pnc. 119, nos. @).
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Puc. 119

- BcTaBbre B onopy ynnotHeHui Bl konbuo Topua (nos.
@, Puc. 120), a 3atem nakeT BJ] (BbICOKOro AaBneHus);
BBUAY HANIMUNA NIErKOro HaTAra Mexay ynaoTHEHMEM U
onopo ynnotHeHuii B[l, Bo n3bexaHvie noBpexaneHunn
PEKOMEHIYETCA MPUMEHATb Kanunbp 13 NiacTUKOBOro
maTtepuana (no3. @, Puc. 121 n Puc. 122).

Pnc. 120

Pnc. 121



Puc. 122

YnnotHeHne B[l BONKHO BBOAUTLCA B OMNOPY, Kak

& nokasaHo Ha Puc. 121 n Puc. 123.

MNepep ycTaHOBKOW B rHe340 ynaoTHeHU B nx
HeobXoAMMO CMa3aTb CUIMKOHOBOW KOHCUCTEHTHOM
cmaskon Trna OK S1110, BbinonHAA cnegyiowme
onepauun:

A) BHewWwHWI gnameTp AOMKEH ObITb NNLWb Cerka
CMa3aH;

B) MMpw cma3biBaHNM BHYTPEHHEro AnameTpa HYHO
CneauTb 3a TeM, YTOObl CMa3Ka 3anosiHua Bce
3a30pbl MeXAY YNIOTHUTENIbHLIMU KPOMKaMM,
Kak NokasaHo Ha Puc. 123/a.

? )
490

HanpaeneHue pa6oTbl NOPLIHA

-

N KA
raN :

Puc. 124

Puc. 125

99% %

CropoHa KapTepa

%

Puc. 123

® 3a3opbl, KOTOpble
HY>KHO 3aMnofHUTb
CMa3Kom

NV
©

Puc. 123/a

N AL

\Z
ra)

)
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- BcTaBbTe aHTUIKCTPY3UOHHOE KOJbLIO @ U BTYSKY
ynnoTHeHuin @, Kak NokasaHo Ha Puc. 124, Puc. 12
Puc. 126.

Puc. 126

5,

BTynka ynnotHeHun @ gomkHa ObITb BCTaBNEHa B
onopy CMBaMu Hapy»y (B CTOPOHY KapTepa), Kak

rnokasaHo Ha Puc. 125 n Puc. 126.

2 YnnoTtHeHve HJ] Heo6xonmmo BBECTY B onopy

Tak, 4yTOObI YMJIOTHUTENIbHAA KPOMKa CMOTpena

B pabouyem HanpaBfieHMN MOPLLUHS, KaK yKa3a

HO

Ha Puc. 127 v Puc. 128, cnerka cMasaB BHELLIHUN
AViameTp CUANKOHOBOW cma3zkor Tuna OKS 1110.
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Pnc. 130

MoHTUpy#Te y3en onopbl yNIOTHEHUN, Kak NOKa3aHo Ha
Puc. 129 n Puc. 130, 3ameHnB KoMmroHeHTbl D@ 3.

Pnc. 131

Cobepute y3nbl onop ynnotHeHnuin H v B[ - py6atukuy,
BPYUHYI0 3aTAHYB BUHTbI M8x 100, Kak yka3aHo Ha Puc. 131.
3aTeM BbINOHUTE KaNMOPOBKY AUHAMOMETPUYECKIM
KMIOYOM, KaK yKa3aHo B rnase 3.



3 MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoANTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

OnuncaHvne MonoxeHune Ha MoMeHT 3aTaXKN
AeTanupoBOYHOM Hm
yeprexe
BuHT M10x30 KpbiLKK KapTepa 79 45
Mpobka G1/2x13 kapTepa 81 40
BuHT M16x30 nogbemHol CKOObI 44 200
BuHT M10x40 KpbilKK peayKTopa 72 45
BuvHT M10x25 ¢uKcaTopa 3ybuaToro koneca 67 80
BuHT M10x40 Kopnyca pegyKTopa 72 45
BuHT M6x14 BepXxHel KpbILLKK 52 10
BuHT M10x30 KpbiWwKM NOAWNNHUKA 79 45
BuHT M10x1,5x80 3aTAXKM LWaTyHa 46 65*
BuHT M6x20 HanpaBnAwoLwen nopLHA 40 10
MopLueHb B cbope 15 40
Cyxatownin dutuHr D.3 3/8M-3/8F 29 45
BuHT M8x100 onop 22 40%*
BuHT M16x280 TOpua 1 280%**
BrvHT M10x140 py6baluek 26 83*x**
BUHT M6x40 HMXHEeWN KPbILWKK 86 10
* OpHOBpeMmMeHHas 3aTAXKKa BUHTOB O AOCTMXKEHNA HY>KHOTO MOMEHTA 3aTAXKKMN.

BuHTbI N03. 1-22-26 HYKHO 3aTArMBaTb AMHAMOMETPNYECKNM KITI0UOM, CMa3aB Pe3b60BYI0 HOXKKY
KOHCUCTEHTHOI CMa3Koii Ha ocHoBe 6ucynbduga monnbaeHa, kog 12001500.

** BuHTbI KpenneHus onop, cxema Puic. 132, HeobxoauMO 3aTArMBaTh B ABA dTana:

1-11 3Tan = 40 Hm B yKa3aHHOW NocnefoBaTesibHOCTH;

2-i4 31an = 40 Hwv (NnpoBepKa KanmbpoBKM NyTeM NOBTOPEHWA YKa3aHHOW NOCIeA0BaTENbHOCTH).
**%  KpenexkHble BUHTbI TOPLIA AOMKHbI 3aTAMMBATbCA B NOPAAKeE, yKasaHHOM Ha cxeme Puc. 133.
***¥  KpenexHble BUHTbI pyballek JOMKHbI 3aTArMBaTbCA B MOPAAKE, yKazaHHOM Ha cxeme Puc. 133.

3aTAKKa BUHTOB ONOpPbI 414 YN/IOTHEHW NO3. 22

3aTsKKa BUHTOB Topua U py6aluek nos. 1 m nos. 26

Puc. 132

n
o0
e
|
T
e
=
|

OMEPALIUA 1: 3aTaxka BuHTOB M16%320 (n03. 1) B ABa
3Tana c cobniofeHrem NocefoBaTeNbHOCTY, YKa3aHHOM Ha
pucyHke: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Otan 1 =200 Hm

dt1an 2 =280 Hm

OMEPALIUA 2: 3aTaxka BuHTOB M10x140 (no3. 26) B YeTbipe
3Tana B NOC/eA0BaTeNIbHOCTU, YKa3aHHOM Ha pUcyHkKe: (1-2-
3-4-5-6-7-8)

dtan 1=40Hm

dT1an 2 =65 Hm

dtan 3 =83 Hm

dtan 4 =83 Hm
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

Mpwn TexobcnyKMBaHUM HAaCOCa MOXXHO MCMNONb30BaTb 0ObIYHbIE MHCTPYMEHTBI AN1A AeMOHTaKa 1 obpaTHOM c6opKu
KOMMOHEeHTOB. ImetoTca B Hannumnu cnepyoLie MHCTPYMEHTDI:

OnAa moHTaxa:

Ban (6noknpoBKa LIaTyHOB) apT. 27566200
MofLWMNHNK Ha KoNeHYaToM Bany apt. 27604700
MofWnNHNK LWeCTepHN Ha Kopryce peayKTopa apT. 27604900
MoAWnNHMK KONeHYaToro Basia Ha Kopnyce pefyktopa apTt. 27605000
MofLWMNHMK KONIeHYaToro BaJla Ha KpbiLKe NOALNIHNKA apTt. 27605000
CanbHVK HanpaBAAoLWLEN NOPLIHA apT. 27605300 + 27634400
MoaWwnNHUK Ha WwecTepHe apt. 27604800
CanbHuVK BegyLen WecTepHN apT. 27634900 + 27635000
Topey / otaenvTenbHas naHenb pybaluek apTt. 27540200

Ona pemoHTa)a:

CanbHWK HanpaenAoLEN NOPLLIHA apT. 27644300
Ban (6noKMpoBKa LWaTyHOB) apT. 27566200
[He3po kKnanaHa apt. 034300020
Topel / oTaenvTenbHas naHenb pybaluek apt. 27540200
MopLueHb apt. 25047400
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1 GiRiS

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

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

Interpump Group, bu kilavuzda aciklanan standartlara
uyulmamasi veya ihmal edilmesi sebebiyle ortaya ¢cikan
zararlardan 6turd hicbir sorumluluk kabul etmez.

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Uyari isareti

Her calistirmadan énce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin, yag dolum tipasini (poz. ©, Sek. 1) ve
daha sonra tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir.

Sl IO Sl

N
-

Sek. 1
Kullanilmis yag uygun bir kaba bosaltilmali ve
yetkili bir geri doniisiim tesisine gonderilmelidir.
Kullanilmis yags hi¢ bir zaman cevreye atmayiniz.

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Dogru sira asagidaki gibidir.

Pompadaki yagi tamamen bosaltin ve daha sonra 6 adet M10
vidasini sokerek karter kapagini (ve ilgili O-halkasini) ¢ikartin

(poz. @, Sek. 2).

Sek.3
Rediktor kapagdi sabitleme vidalarini sokin (poz. @, Sek. 4).

Sek. 4
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3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 5) Pinyona bir cikartici cekic ile miidahale ederek pinyonu
cikartici gibi kullanmak icin deliklere yerlestirin ve yeterince
uzun iki M10 vidasini da kapagi desteklemek icin (poz. @,
Sek. 5) kullanin.

kapaktan ayirin (poz. @, Sek. 8).
-

Sek. 8

Seeger halkasini @55 (poz. ©, Sek. 9) ve rulman destek
Sek.5 halkasini (poz. ®, Sek. 10) pinyondan ¢ikartin

Kapak ve pinyon grubunu komple ¢ikartmak amaciyla ¢ikartic

alet gibi kullanmak icin 3 adet M8 vidasini (poz. ®, Sek. 6)

yavasca vidalayin

Sek.9

Sek. 6

Rediiktor kapaginin pinyondan komple sékiilmesi asagidaki
islemler yapilarak miimkandr:
Seeger halkasini @120 ¢ikartin (poz. @, Sek. 7).

Sek. 10

Sek.7
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Kapagdin i¢ kismindan miidahale etmek suretiyle, yag kecesini Ayna/halka disliyi ¢ikartin (poz. @, Sek. 14). Gerekirse, 2
rediiktor kapagindan cikartin (poz. @, Sek. 11). adet M8 deligi tizerinde (poz. @, Sek. 14) bir cikartici ¢ekig
3 kullanarak ¢ikartmak mimkundr.

’

Sek. 11

Sabitleme vidalarini sékerek halka disliyi (poz. @, Sek. 12)
soklin ve ¢ikartin (poz. @, Sek. 13).

Sek. 14

G

Sek. 12 Sek. 15
poz. @, Sek. 16) ¢ikartin.

Sek. 16
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Sek. 17). Krank milinin disariya ¢ikabilmesi icin, yarim destekleri hidrolik
kisim ydéniinde tamamen ilerletin. Bu islemi daha kolay hale
getirmek igin, 6zel bir alet kullanin (kod no. 27566200), (poz.
@, Sek. 19).

Baglanti mili vidalarini sékiin (poz. ©,

f

Sek. 17

Baglanti mili kapaklarini alt yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin,
bunu yaparken ¢ikarttiginiz sirayi unutmamaya 6zellikle dikkat
edin.

Baglant: mili kapaklari ve ilgili baglant: milleri, Baglanti millerinin ti¢ adet Ust yarim rulmanini gikartin
& geri takilirken kesinlikle sékiildiikleri siraya (poz. ®, $ek. 20). _

riayet edilerek takilmalidir. & O

Sek. 19

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafl numaralarla isaretlenmistir (poz. @, Sek. 18).

Sek. 20

Reduktor disli kutusu sabitleme vidalarini sékin (poz. @,
Sek. 21 ve Sek. 22).

Sek. 18
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Sek. 22 Sek. 25

3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 23) Karsi taraftan, rulman kapaginin sabitleme vidalarini sokin
cikartici gibi kullanmak icin deliklere yerlestirin ve yeterince poz. @, Sek. 26 ve Sek. 27).

uzun iki M10 vidasini da rediiktér kutusunu desteklemek icin e ;

(poz. @, Sek. 23) kullanin. Ny

Sek. 23

Kutunun cok ileri dogru egilmesini ve yuvaya kilitlenmesini
onlemek icin, 3 adet M8 vidasini (poz. ®, Sek. 24) yavasca
vidalayin.

Hasar gérmemesi icin mili desteklerken kutuyu ¢ikartin (poz.
@, Sek. 25).

Sek. 27

Sek. 24
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3 Adet bassiz vidayi veya M8 disli vidalarini (poz. @, Sek. 28)
cikartici gorevi gormesi icin deliklere takin

Sek. 28
Kapagin cok ileri dogru egilmesini ve yuvaya kilitlenmesini
onlemek icin, 3 adet M8 vidasini (poz. ®, Sek. 29) yavasca
vidalayin.
Hasar gormemesi icin mili desteklerken rulman kapagini
¢ikartin (poz. @, Sek. 30).

Krank mili karterini PTO tarafindan cikartin (poz. @, Sek. 31).

Sek. 31

Bir veya daha fazla baglanti milinin ya da piston kilavuzunun
degistirilmesi gerekirse, asagidaki islemleri yapin:

Baglanti millerinin serbest kalmasi icin 27566200 kod numaral
aleti kullanarak vidalari sokiin (poz. @, Sek. 32) ve daha

sonra baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka
acikhgindan cikartin (poz. ©, Sek. 33).

\

Sek. 30

Sek. 33
Boylece, piston kilavuzu siirgli cubuguna zarar vermemeye

dikkat ederek piston kilavuzu yag kegelerinin ¢ikartiimasi
mumkuinddr.

kismin tamamen sokiilmeden degistirilmesi
gerektiginde, 27644300 kod numarali aleti
kullanarak ve asagidaki islemleri yaparak yag
kecelerini ¢ikartmak miimkiindiir:

2 Piston kilavuzu yag kecelerinin mekanik



Aleti takin (poz. @, Sek. 34) ve mil Gizerinde sonuna kadar sikin
(poz. @, Sek. 35).
-

Sek. 37
Aleti cikarin ve yag kecesini ¢cekip ¢ikartin (poz. @, Sek. 38).
) e

Sek. 34

Sek. 38
Sek. 35

iki mil pimi sabitleme seeger halkalarini ¢ikartin (poz. @,
Aletin disi yag kegesinin icine tamamen girene kadar pinyonu Sek. 39).

hareket ettirin (poz. @, Sek. 36). Yag kecesi tamamen 6ikana
kadar pinyonu déndiirmeye devam edin (poz. ©, Sek. 37).

>

Sek. 39

Mili cikartin (poz. ©, Sek. 40) ve daha sonra baglanti milini
cekip cikartin (poz. @, Sek. 41 ).

Sek. 36
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Sek. 40

Sek. 41

Baglanti millerini daha 6nceden sokiilen kapaklara gecirin,
bunu yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ©,
Sek. 42).

.

Sek. 42

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

Baslik 2.1.1'de belirtilen proseduirii tersten uygulayarak tniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu izerindeki yuvasina/
yatagina gecirin (poz. @, Sek. 44) ve 4 adet yuvarlak bash
M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. @, Sek. 45).

Sek. 44
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Sek. 45

Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/
mengeneye takin ve vidalar bir tork anahtari kullanarak (poz.
@, Sek. 46) 3 basliginda acgiklandigi gibi sikin.

Sek. 46

Baglanti milini piston kilavuzuna gegirin (poz. ©, Sek. 41) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 40). iki adet destekleyici
seeger halkasini takin (poz. ©, Sek. 39).
Baglanti milinin kiiclik ucu, piston kilavuzu ve
& mil pimi serbestce donebiliyorsa montaj uygun
sekilde yapilmistir.

Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru
yapilip yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol
edilebilir (poz. ®, Sek. 42).

Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin

olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter

millerinin icine gegirin (poz. ®, Sek. 35).

Baglanti mili-piston kilavuzu iinitesinin/

& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
goriilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.

Uc grubu, 27566200 kod numarali 6zel aleti kullanarak

sabitleyin (poz. ©, Sek. 34).

27604700 Kod numaral 6zel aleti (poz. @, Sek. 47) kullanarak

(poz. @, Sek. 48), halkanin krank mili rulmanlarinin icine 6n

montajini gerceklestirin.

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sokiildiikleri
sekilde geri takilarak yeniden monte edilmelidir.
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Sek. 47

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 lizerindeki yag
tahliye tipalarinin G1/2” deliklerine gore PTO

karsi tarafta konumlanmis iken takilmalidir (poz.
@, Sek. 52).

A

Mili sonuna kadar kartere komple takin (poz. ©, Sek. 51 ve
Sek. 52).

Sek. 51

Sek. 52

Pinyon rulmaninin dis halkasinin rediiktor disli kutusu tizerine
On montajini 27604900 (poz. ®, Sek. 53) kod numarali 6zel

aleti sonuna kadar (poz. @, Sek. 54) gidecek sekilde tam asagi
itmek suretiyle yapin.

Sek.53

Sek. 54

Reduktor disli kutusunun karsi tarafindan, 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. 55
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Yan contayi rulman kapaginin tizerine takin (poz. ©, Sek. 59)
ve kapagin takilmasini kolaylastirmak icin krank milini kaldirin
(poz. @, Sek. 60).

Sek. 56

Bu islemi rulman kapagi Gzerinde de gerceklestirin: 27605000
(poz. @, Sek. 57) kod numarali 6zel aleti sonuna kadar (poz. @,
Sek. 58) gidecek sekilde tam asagi itmek suretiyle, krank mili

rulmaninin dis halkasini yerlestirin.

Sek. 60

Bir cikartici cekic (poz. @, Sek. 61) kullanarak rulman kapagini
(ve ilgili contasini) monte edin

Rulman kapagini, “Pratissoli” logosu yatay
pozisyonda olacak sekilde yerlestirin.

Sek. 58

Sek. 61
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8 Adet M10x30 vidasini (poz. ©, Sek. 62) sikin. Bir ¢ikartici ¢ekic (poz. @, Sek. 65) kullanarak rediiktor
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi ~ kutusunu (ve ilgili contasini) monte edin.
sikin.

Sek. 65

sek. 62 8 Adet M10x40 vidasini (poz. ©, Sek. 66) sikin.
Karsi taraftan, yan contayi rediiktor disli kutusunun Gzerine Vidalari, béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
takin (poz. ©, Sek. 63) ve kapagin takilmasini kolaylastirmak bir tork anahtari kullanarak sikin.

icin krank milini kaldirin (poz. ©, Sek. 64).

Sek. 66

Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti
¢ikartin (poz. @, Sek. 32).

Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile mil/saft arasina takin
(poz. ®, Sek. 67).

2 Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte

edilebilmesi icin, yarim rulmanlarin tizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. @, Sek. 68).

Sek. 64

Sek. 67
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Piston kilavuzu yag kecelerini, 27605300 ve 27634400 kod
numaral 6zel aletlerin (poz. ® ve @, Sek. 71/a ve Sek. 71/b)
yardimiyla karterdeki yuvalarina takin.

§

Sek. 68

Yarim rulman referans centiklerinin kapak tGizerindeki
yuvalarina konumlandigindan (poz. @, Sek. 69) emin olarak alt
yarim rulmanlari kapaklara takin (poz. @, Sek. 69).

Kapaklari, M10x1,5x80 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 70).

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Sek. 71/

Vidalari béliim 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.71/b
O-halkay arka kapaga (poz. @, Sek. 72) takin ve 6 adet M10x30

vidasini kullanarak kapad kartere sabitleyin (poz. @, Sek. 73).

_—

Sek. 69

Sek. 72

Sek. 70

millerinin her iki yonde eksenel acikliga sahip

2 Bu islemi tamamladiktan sonra, baglanti
oldugunu kontrol edin.
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Dili (22x14x80) mil/saft yuvasina takin (poz. @, Sek. 76) ve

halka/ayna disliyi (poz. @, Sek. 77) mile/safta gegirin.
Ayna disli, iki M8 deliginin (¢ikarma amaciyla

& kullanilacak olan) pompadan disariya dogru
donecek sekilde (poz. @, Sek. 77) takilmalidir.

Sek.73

O-halkanin vida sikma islemi esnasinda zarar
& gormesini onlemek icin, O-halkasini yuvasina
tam olarak ve dogru sekilde takmaya dikkat edin.
Vidalari, b6lim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.
Halka/ayna disli destek halkasini krank miline takip (poz. @,
Sek. 74) sonuna kadar (poz. ®, Sek. 75) itin.

Sek. 77
Halka disli stopunu (poz. @, Sek. 78) 2 adet M10x25 vidasini
kullanarak sabitleyin.
Vidalar, bir tork anahtari kullanarak béltim 3'te aciklandigi gibi
sikin (poz. @, Sek. 79).

Sek. 75

Sek.78
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Asagidaki islemleri yaparak pinyonun rediiktoér kapaginin
Gzerine montajini tamamlayin:

Rulman i¢/dahili halkasini 40x90x23 pinyonun Uzerine (poz. @,
Sek. 82) yerlestirip sonuna kadar itin.

) Sek. 79

2 Adet @10x24 pimini rediiktor disli kutusuna monte edin
(poz. ®, Sek. 80) ve O-halkayi takin (poz. @, Sek. 81).

Sek. 82

Pinyonun diger tarafindan, rulmani 55x120x29 (poz. @,
Sek. 83) yerlestirip 27604800 kod numarali aleti kullanarak
(poz. @, Sek. 84) sonuna kadar itin.

Sek. 81

Sek. 84
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Rulman destek halkasini (poz. ©, Sek. 85) takin ve Seeger
halkasini @55 (poz. @, Sek. 86) yerlestirin.

Seeger halkasini @120 yerine takin (poz. ©, Sek. 88).
w . '

Sek. 88

sek.85 Rediiktorin kapagini bir cikartici ¢ekic yardimiyla (poz. @,
Sek. 89) takin ve 7 adet M10x40 vidasiyla sabitleyin (poz. ©,
Sek. 90).

iki bileseni 40x90x23 rulman tizerinde dogru sekilde
birlestirmeye dikkat edin.

Vidalar, bir tork anahtari kullanarak bélim 3'te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 86

Rediiktor kapaginin icindeki yuvasina daha énceden
yerlestirilmis olan pinyonu, ¢ikartici bir ¢ekic (poz. @, Sek. 87)
yardimiyla monte edin.

Sek. 87
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27634900 Kod numarali 6zel aleti (poz. @, Sek. 91) ve
27635000 kod numarali 6zel aleti kullanarak, yag kecesini
rediiktor kapaginin icine takin.
Yag kecesinin/contasinin montajina baglamadan dnce,
halkanin/contanin dudaginin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 92‘de gosterildigi
gibi yivin altina konumlandirin.
Eger milde conta dudagina karsilik gelen bir
& cap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek amaciyla
Sek. 92'de gosterildigi gibi halkay ikinci
kademeye yerlestirebilirsiniz.

Sek. 91

(AN ilk montajda halka
2277 NN\ konumu

Asinmissa mili
cikartmak icin halka
konumu

Sek. 92

Yag kecesinin hasar gormemesi icin, yag kecesini
pinyon lizerine takarken dikkatli olun.

Gozlem kapaginin tizerine O-halkalarini (poz. ©, Sek. 93)
gecirin ve 2 adet M6x14 vidasi (poz. ©, Sek. 94) ve 2 adet
M6x40 vidasi ile sabitleyin.

Vidalari, béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Sek. 93

Sek. 94

Dili (14x9x60) pinyona takin.

Tipalari ve kaldirma braketlerini M16x30 vidalarini (poz. ©,
Sek. 95) kullanarak takin.

Vidalari, béliim 3 - VIDA SIKMA AYARI kisminda aciklandigi gibi
bir tork anahtari kullanarak sikin.

Sek. 95

Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzu - par. 7.4'te anlatildig
gibi yag doldurun.
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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 ¢api 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 73050543 @71 H6 +0,019/0 Ra0.8Rt6

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRi

2.2.1 Manifoldun - mansonun - vananin sokiilmesi
Manifold, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Mdidahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Mansonu manifolda sabitleyen M10x140 vidalarini (pos. @,
Sek. 96), serbest kalacak sekilde gevsetin fakat ¢ikartmayin.

Sek. 98

Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini (poz. ©, Sek. 99)
pompa karterinden ayirin.
e

Sek. 96
Manifoldu sabitleyen iki adet birbirine zit taraflardaki M16x320
vidalarini (poz. @ ve @, Sek. 97) sékiin ve bunlarin yerine iki
adet vidali servis pimini (kod n0.27540200) (poz. @, Sek. 98)
yerlestirin ve kalan vidalari da cikartin.

Sek. 97
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Manson aralayicisini manson grubundan ¢ikartin (poz. ©,
Sek. 100).

Sek. 103

Sek. 100 Eger vana yuvalari kireclenme veya paslanmadan
' & otiirii manifolda yapisik halde kalirsa, aleti (kod
Manifold mansonunu sabitleyen M10x140 vidalarini sékiin no. 034300020) (poz. ®, Sek. 104) cikis deligine
(pISZ.tQ 3ek. 101) ve manson gruplarini (poz. @, ek. 102) sokarak serbest kalmalari saglanmalidir.

cikartin.

Sek. 104
Vana yuvalarini ¢ikartin ve contalarin durumunu kontrol edin.
Gerekirse, gerekli degistirme islemlerini yapin (poz. @,

Sek. 105).

Sek. 101

Sek. 102

ve diiz vanalarin (poz. ® ve @, Sek. 103) ] Sek. 105
dagilmamalarina dikkat edin, ciinkii bunlar
sabitlenmediginde diisebilirler.

2 Mansonlarin s6kiilmesi sirasinda, vana yaylarinin

manifold arasindaki ve devridaim deligi
bolgesinde manifold ile manson aralayicisi
arasindaki sizdirmazlik halkalarini ve ilgili
O-halkasini daima degistirin. Geri takmadan
once, bilesenleri ve bunlarin manifold
icerisindeki tiim yuvalarini temizleyip kurutun.

2 Vana her kontrol edildiginde, manson ile
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Cikis plakalarini (poz. ©, Sek. 106) ve bunlarin ilgili kilavuzlarini
(poz. @, Sek. 108) yaylarla birlikte ¢ikartin (poz @, Sek. 107),
durumlarini kontrol edin, gerekirse ve her haltikarda Kullanma
ve bakim kilavuzunun 11. bélimiinde belirtilen zaman
araliklari gelmisse degistirin.

o

Sek. 106

Sek. 108

2.2.2 Manifoldun - mansonun - vananin takilmasi
Muhtelif elemanlari geri takmak icin, yukarida agiklanan
islemleri ters sirada uygulayin ve manson aralayicisini takarken
ozellikle dikkatli olun: delik @6 (sizdirmazlik/conta sogutma
devresi) manifold Gizerindeki (O-halkasiyla) ayni delige karsilik
gelmelidir.

Manifoldlar - mansonlar: montaja devam ve manifold
sabitleme vidalarini ayarlama igslemi ile devam edin ve
sonra mansgon sabitleme vidalarini ayarlayin.

Vida sikma tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda bilgi icin,
bollim 3'te verilen talimatlari uygulayin.

223 Piston - destekler - contalar grubunun sékiilmesi
Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.

Servis islemleri, sogutma devresinin tahliye kisminin gorsel
kontroli ile sinirlidir. Eger cikis basing dlcerinde anormallikler
/ dalgalanmalar veya sogutma devresinin tahliye borusunda
(elastik ise) titremeler tespit edilirse, conta grubu kontrol
edilmeli ve gerekirse degistirilmelidir.

Piston gruplarini ¢ikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini, par. 2.2.1'de

(Sek. 96'dan Sek. 102'ye kadar) anlatildigi gibi pompa
karterinden ayirin.

2 Adet vidayi sokmek suretiyle tist gézlem kapagini ¢ikartin
(poz. ®, Sek. 109).

Sek. 109

Ozel aleti kullanarak pistonlari (kod. 25047400), (poz. @,
Sek. 110) ¢cikartin ve asinma durumlarini kontrol edin (poz. @,
Sek. 111). Gerekirse bunlari degistirin.

Sek. 110

Sek. 111
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- D.B. contalarinin destegini, Y.B. contalarinin destegini
mansona sabitleyen M8x100 vidalarini Sek. 112'de
gosterildigi gibi sokiin ve Sek. 113 ve Sek. 113/a'da
gosterildigi gibi bilesenleri ayirin.

4
v, /
"
<

Sek.113/a

- Seeger halkasini ve conta tutucu halkayi Sek. 114'de
gosterildigi gibi ¢ikartin ve 6zel bir plastik pim kullanarak
DB (dusiik basing) @ contasini Sek. 115'te gosterildigi gibi
cikartin.

Sek. 112

Sek. 113 ' Sek. 114

Sek. 115

Her bir sokme isleminde, diisiik basing contalari
ve tiim O-halkalari degistirilmelidir.

- Ayn bir Y.B. contalari destegi ve 6zel bir pim ile (poz.
®Sek. 116), Y.B. (yliksek basing) conta grubunu disari
¢ikarin (poz. @Sek. 117) ve son olarak manifold halkasini
(Sek. 118) ¢ikartin.
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Sek. 116

Sek. 117

Sek. 118

Her s6kme isleminde, YB conta grubu (Sek. 117,
poz. @) degistirilmelidir.

224 Piston - destekler - contalar grubunun geri
takilmasi

Bilesenleri geri takmak icin, yukarida anlatilan islemleri tersten
uygulayin ve asagida belirtilen siraya dikkat ederek ilerleyin;
stkma torku degerleri ve asamalari hakkinda bilgi icin bolim
Sek. 86'da verilen talimatlari uygulayin.

Sizdirmazlik contasini mansona takin (Sek. 119, poz. ®).
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Sek. 119

Y.B. conta destegine manifold contasini/halkasini (poz. @,
Sek. 120) ve sonra Y.B. (ytiksek basin¢) conta grubunu
takin; bunu yaparken, conta ile Y.B. conta destegi arasinda
hafif temas olmasini saglayin, zarar vermemek icin plastik
bir ped kullanmanizi 6neririz (poz. @, Sek. 121 ve Sek. 122).

Sek. 120

Sek. 121



Y.B. contasi, $

Sek. 122
ek. 121 ve Sek. 123'te gosterildigi gibi

Bunlari yuvalarina takmadan 6nce, Y.B. contalari

OKS1110 tipi

& destege takilmalidir.

silikon gres ile ve asagida verilen islem

sirasina gore yaglanmalidir:

A) Harici ceper sadece hafif sekilde yaglanmalidir;

B) ¢ ceperde gres, Sek. 123/a'da gésterildigi
gibi sizdirmazlik/conta dudaklari arasindaki
tlim cepleri doldurmaya ¢ok dikkat ederek
surtlmelidir.

Z

D

490

Piston calisma yonii

-

aN

N

)

Sek. 123

@ Gresle doldurulacak
cepler

Sek. 123/a
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Sek. 124

Sek. 125

99% %

Karter Tarafi

%

Y
ZoANNNENN;

N AL

Sek. 126

- Cikma onleyici halkay1 @ ve Sek. 124, Sek. 125, Sek. 126'da
gosterildigi gibi konumlandiriimis contalar kovanini ®
takin.

AN
AN

Contalar kovani @, ¢ikis noktalari Sek. 125 ve

Sek. 126'da gosterildigi gibi disarya dogru (karter
tarafina) bakacak sekilde destege yerlestirilmelidir.
D.B. contasi, sizdirmazlik/conta dudagi Sek. 127

ve Sek. 128'de gosterildigi gibi piston ¢alisma
dogrultusunda olacak sekilde ve harici ceperi OKS
1110 tipi silikon gresle yaglayarak destegin icine
takilmalidir.
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Piston calisma

yoni
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Sek. 127

Sek. 128
A 7% A |
i
;/py o — |

4¢ﬁ§§§§§§3§§21<?t:5> ]

3

v 1 ] |
| | i
\ \ 1
7 8. — |
Sek. 129

Sek. 130

Conta destek grubunu Sek. 129 ve Sek. 130'da gosterildigi
gibi ® @O bilesenlerini degistirerek geri takin.

Sek. 131

D.B. ve Y.B. conta destekleri - manson grubunu, M8x100
vidalarini Sek. 131'de gosterildigi gibi elinizle sikarak
monte edin. Daha sonra, bolim 3‘te aciklandigi gibi bir
tork anahtari ile ayarlama islemini yapin.
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Aciklama Acgilimh Cizim Konumu Sikma Torku
Nm
Vida M10x30 - karter kapagi 79 45
Karter tipasi G1/2x13 81 40
Kaldirma braketi M16x30 vidasi 44 200
Rediktor kapak vidasi M10x40 72 45
Halka disli stopu M10x25 vidasi 67 80
Reduktor kutusu vidasi M10x40 72 45
Ust kapak vidasi M6x14 52 10
Rulman kapak vidasi M10x30 79 45
Baglanti mili tespit vidasi M10x1,5x80 46 65*
Vida M6x20 - piston kilavuzu 40 10
Piston donanimi 15 40
Starter rakoru D.3 3/8M-3/8F 29 45
Destek vidasi M8x100 22 40%*
Manifold vidasi M16x280 1 280***
Manson vidasi M10x140 26 83xxx*
Alt kapak vidasi M6x40 86 10

* Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin.

& Vidalar - poz. 1-22-26, disleri Molibden Disiilfiir gres (kod no.12001500) ile yaglandiktan sonra bir tork

anahtari ile sikilmahdir.

**  Destekleri sabitleme vidalari (Sek. 132'deki sema) iki asamada sikilmahdir:

1.asama =40 Nm, gosterilen siraya gore;

2.asama =40 Nm (gosterilen sirayi takip ederek kalibrasyon kontrol).
***  Manifold sabitleme vidalari, Sek. 133'te g6sterilen asamalara ve siraya gore sikilmalidir.
*¥*¥*  Manson sabitleme vidalari, Sek. 133'te g6sterilen asamalara ve siraya gore sikilmalidir.

Conta destek vidalarinin sikilmasi - poz. 22

Sek. 132
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Manifold ve manson vidalarinin sikilmasi - poz. 1 ve poz.

26

7%

'%l %22%

iSLEM 1: Sekilde gosterilen siraya riayet ederek M16x320

Asama 1=200 Nm
Asama 2 =280 Nm

vidalarinin (poz. 1) iki asamada sikilmasi: (A-B-C-D-E-F-G-H)

iSLEM 2: Sekilde gosterilen siraya riayet ederek M10x140

Asama 1=40 Nm
Asama2=65Nm
Asama 3 =83 Nm

Asama 4 =83 Nm

vidalarinin (poz. 26) doért asamada sikilmasi: (1-2-3-4-5-6-7-8)

Sek. 133




4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:

Montaj icin:

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200

Krank mili Gzerindeki rulman

kod. 27604700

Reduktor disli kutusu Gzerindeki pinyon rulmani

kod. 27604900

Rediktor disli kutusu tizerindeki krank mili rulmani

kod. 27605000

Rulman kapagi tizerindeki krank mili rulmani

kod. 27605000

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27605300 + 27634400

Pinyon Uzerindeki rulman

kod. 27604800

Pinyon yag kecesi

kod. 27634900 + 27635000

Manifold / Manson aralayici

kod. 27540200

Sokme igin:

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27644300

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200

Vana yatagi kod. 034300020
Manifold / Manson aralayici kod. 27540200
Piston kod. 25047400
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Pralissoli

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

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

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

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

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

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

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei Verstoen 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 instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKVIE npaBa Ha AaHHble NMHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKkre onncaHnAa n UNNCTpaunmn, KOTopble He NoAneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM UK YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6e3 NMMCbMEHHOTO pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JEXLEHRAEBEI I UL InterpumpSE AT A o
JXLEEVEVEI AU I INTERPUMPSE AT o AR ARSI HVF AT, TS B BRI R N T 42 0 sl i a0 ) - Rl 40, R MBI 4058 =07 . i
IRPIB TR

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 tgtincu sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gosterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigi yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sesal 48 sloa (& dleall Silasdaill s3gd il y alall (358

O R 550 Rin 2 50 Lo Jgemnl ¢33 JEY) 000 IS (ol (o580 R LY Lenile s (0 Vs 3 5F IS IS0 o o Lol 5 Lailonm sale) 5 T i) Lot oy o (S ¥ a5 B85 i 55 e ol Y (g 5in
05l T8 g 25 gilal) RS Sall dsis (yim yay el A, o L)

| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.

The data contained in this document may change without notice.

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

Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alteragoes, sem aviso prévio.

Cod. 73980903/2 - 01/04/2021 - MT4771

ﬂaHHble, cofepxaluneca B 3TOM JOKYMEHTe, MOTyT 6bITb M3MeHEHbI 6e3 npensapuTesibHOro yseoMIeHUA.
AT BRI AL, AT TR .
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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o AZIENDA CON SISTEMA
E Pl'allssnll ¥ INTERPUMP DI GESTIONE QUALITA
A brand of INTERPUMP GROUP S.p.A. A R P CERTIFIGATO DA.DNV' GL
42049 S.Ilario—Reggio Emilia (ltaly) G ou =150 9001=
Tel. +39-0522-904311
Fax +39-0522-004444

E-mail : info@pratissolipompe.com
http://www.pratissolipompe.com
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