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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle
pompe famiglia SKH e deve essere attentamente letto e
compreso prima di effettuare ed eseguire qualsiasi intervento
sulla pompa.

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

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

Per togliere I'olio occorre rimuovere il tappo di carico olio
pos. @, Fig. 1 e successivamente il tappo di scarico pos. @,
Fig. 1.
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Rimuovere i tre pistoni mediante chiave a forchetta come
indicato nel par. 2.2.3 (Fig. 122).

Rimuovere i tre paraspruzzi completi di O-ring (pos. © e @,
Fig. 2).

Fig.1

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

2 L'olio esausto deve essere messo in un apposito

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

La corretta sequenza ¢ la seguente:

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

Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter
pompa come indicato nel par. 2.2.1 (da Fig. 106 a Fig. 109).
Rimuovere il coperchio di ispezione superiore e il coperchio
di ispezione inferiore svitando le 4+4 viti di fissaggio come
indicato nel par. 2.2.3 (Fig. 120 e Fig. 121).

Sfilare gli O-ring e sostituirli qualora fosse necessario.

Fig. 2
Svitare i grani di bloccaggio M6 dei tre coperchi paraolio
(pos. @, Fig. 3).

Estrarre i coperchi paraolio avvitando una barra filettata o

una vite M6 con funzione di estrattore negli appositi fori sul

coperchio (pos. @, Fig. 4) ed estrarre i coperchi dal gruppo
(pos. @, Fig. 5).

Fig. 4



Fig. 5
Estrarre I'anello di tenuta radiale (pos. @, Fig. 6) e 'O-ring
esterno (pos. @, Fig. 7).

Rimuovere la linguetta dall’albero PTO (pos. @, Fig. 8).

Fig. 8
Svitare le viti di fissaggio coperchio estremita albero (pos. @,

Fig. 9) e sfilare il coperchio dall’albero PTO.

Fig. 9
Svitare le viti di fissaggio coperchio carter (pos. @, Fig. 10)

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

Fig. 10



Provvedere ora allo smontaggio dei due coperchi cuscinetto
svitando le relative viti (pos. @, Fig. 11).

Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 2 grani o viti M8
(pos. @, Fig. 12) con la funzione di estrattori.

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

Fig. 12
Inserire uno spessore sotto al fusto della biella centrale per
bloccare la rotazione dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 13).

TR

Fig. 13

Svitare ed estrarre le viti di fissaggio flangia bloccaggio
bussola, da entrambi i lati (pos. @, Fig. 14).

Le flangie bloccaggio bussola devono essere lasciate in sede
(pos. @, Fig. 15).

Fig. 14

Fig. 15

Su di un lato avvitare una ghiera tipo SKF KM20 sulla bussola
di pressione (pos. @, Fig. 16), quindi sbloccare la bussola
mediante massa battente (pos. @, Fig. 17), senza estrarla.
Ripetere l'operazione dal lato opposto.
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Fig. 17

Togliere lo spessore sotto al fusto della biella centrale.
Svitare le viti di biella (pos. @, Fig. 18).
-

Fig. 18

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

Per evitare possibili errori cappelli e semibielle sono stati
numerati su un lato (pos. @, Fig. 19).

4‘

Fig. 19
Fare avanzare il pit possibile le tre semibielle nella direzione
della testata.

Sfilare i tre semicuscinetti superiori delle semibielle

(pos. @, Fig. 20).

Fig. 20



Togliere entrambe le bussole di pressione (pos. @, Fig. 21).
e =

Fig. 24

Fig. 21

Separare la flangia bloccaggio bussola dalla bussola di
pressione (pos. @, Fig. 22).

Fig. 25

Appoggiare l'albero a gomiti sul fondo del carter.
Separare il coperchio portacuscinetto dal cuscinetto mediante
I'utilizzo di una massa battente (pos. @, Fig. 26).

Fig. 22

Svitare le viti dei due coperchi portacuscinetto (pos. @,
Fig. 23).

Fig. 26

Fig. 23

Applicare un perno filettato M16 ad un’estremita dell’albero
a gomiti (pos. @, Fig. 24) e, tenendolo sollevato, estrarre il
coperchio portacuscinetto completo di cuscinetto e O-ring
(pos. @, Fig. 25). Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 2
grani o viti M10 (pos. @, Fig. 24) con la funzione di estrattori.
Ripetere l'operazione dal lato opposto.



Svitare le viti di fissaggio coperchio cuscinetto PTO destro

e sinistro (pos. @, Fig. 27) e sfilare i due coperchi dall’albero
PTO. Per agevolare lo smontaggio utilizzare n. 3 grani o viti M8
(pos. @, Fig. 28) con la funzione di estrattori.

Fig. 31
Far indietreggiare il piu possibile le tre bielle (portarle a
contatto con l'albero a gomiti).
Fig. 28 Mediante I'utilizzo di una massa battente (pos. @, Fig. 32)
estrarre I'albero PTO da uno qualsiasi dei due lati (pos. @,
Fig. 33).

Estrarre I'anello di tenuta radiale (pos. @, Fig. 29), 'O-ring
esterno (pos. @, Fig. 30) e I'O-ring del foro di lubrificazione
(

pos. O, Fig. 31).

Fig. 32

Fig. 29



Fig.33
Sfilare gli anelli interni dei cuscinetti dallalbero PTO (pos. @,
Fig. 34) e i due distanziali cuscinetto interno (pos. @, Fig. 34).

Fig. 34

essere rimontati esattamente nello stesso ordine

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

Mediante I'utilizzo di una barra sufficientemente lunga

(pos. @, Fig. 36) e di una massa battente estrarre dal

carter pompa gli anelli dei cuscinetti (pos. @, Fig. 36), il
distanziale cuscinetto esterno (pos. @, Fig. 37) e la bussola di
lubrificazione cuscinetti (pos. @, Fig. 38).

Fig. 35

Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38




Fare avanzare le semibielle nella direzione della parte idraulica
e bloccarle mediante I'utilizzo dell’apposito attrezzo (cod.
27566200) (pos. @, Fig. 39).

Fig. 39
Sfilare I'albero a gomiti dalla parte posteriore del carter
pos. ®pos. O, Fig. 40).

Fig. 40

Procedere a svitare le viti dell'attrezzo cod. 27566200 per
sbloccare le bielle (pos. @, Fig. 41) e successivamente estrarre i
gruppi biella-guida pistone dall’apertura posteriore del carter
(pos. @, Fig. 42).

Fig. 42

Accoppiare le semibielle ai cappelli precedentemente
smontati facendo riferimento alla numerazione (pos. @,
Fig. 43).
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Fig. 43



Rimuovere i due anelli seeger di bloccaggio spinotto
utilizzando un apposito attrezzo (pos. @, Fig. 44).

Fig. 44

Sfilare lo spinotto (pos. @, Fig. 45) e provvedere all'estrazione
della biella (pos. @, Fig. 46).

Fig. 45

Fig. 46

Per separare lo stelo dal guida pistone occorre svitare le viti a
testa cilindrica M6 mediante apposita chiave (pos. @, Fig. 47).

Fig. 47

Completare lo smontaggio della parte meccanica smontando le
spie livello olio, i golfari e il raccordo con attacco rapido a 90°.

2.1.2 Montaggio parte meccanica

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

La corretta sequenza e la seguente:

Montare le due spie livello olio, i due tappi scarico olio e il
raccordo con attacco rapido a 90° (pos. ©, @ e @ Fig. 48).

Assembilare lo stelo al guida pistone.
Inserire lo stelo guida pistone nell'apposita sede sul guida

pistone (pos. @, Fig. 49) e fissarlo a quest’ultimo mediante le 4
viti a testa cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 50).

Fig. 49



Fig. 50

Bloccare il guida pistone in morsa con |'ausilio di apposito
attrezzo e procedere alla taratura delle viti con chiave
dinamometrica (pos. @, Fig. 51) come indicato nel capitolo 3.

Fig. 51

Inserire la biella nel guida pistone (pos. @, Fig. 46) e
successivamente inserire lo spinotto (pos. @, Fig. 45).
Applicare i due seeger di spallamento con l'apposito attrezzo
(pos. @, Fig. 44).

Separare i cappelli dalle semibielle; il corretto accoppiamento
sara garantito dalla numerazione posta su un lato (pos. ©,
Fig. 43).

Dopo aver verificato la perfetta pulizia del carter inserire il
gruppo semibiella-guida pistone all'interno delle canne del
carter (pos. @, Fig. 42).

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. 41).
Inserire I'albero a gomiti attraverso I'apertura posteriore del
carter ed appoggiarlo sul fondo.
Linserimento dell’albero a gomiti nel carter deve
& essere effettuato in modo che la dentatura delle
coronerrisulti orientata come in Fig. 52.
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Fig. 52

Premontare I'albero PTO:

inserire sull’albero PTO i 2 anelli interni dei cuscinetti (uno per

lato) (pos. @, Fig. 53).
Tyt

Fig. 53

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

Da un lato del carter inserire la bussola di lubrificazione
cuscinetti (pos. ©, Fig. 54) e un anello esterno del cuscinetto
(pos. @, Fig. 55) mediante I'utilizzo di un tampone e massa
battente.




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

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

Fig. 58) e di un anello esterno del cuscinetto (pos. ®, Fig. 59)

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

Fig. 55

Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 41) e far scorrere le bielle all'indietro
fino ad arrivare a contatto con l'albero a gomiti.

Inserire I'albero PTO premontato all'interno del carter (pos. @,
Fig. 56) inserendolo dalla parte opposta a quella in cui sono
stati premontati I'anello esterno del cuscinetto e la bussola di
lubrificazione cuscinetti.

2 Linserimento dell’albero PTO nel carter deve

essere effettuato in modo che la dentatura risulti
orientata come in Fig. 56.

Per agevolare l'inserimento completo dell'albero PTO
all'interno del cuscinetto utilizzare una vite M16 da applicare
all'estremita dell’albero da inserire, allo scopo di mantenere
sollevato I'albero stesso (pos. @, Fig. 57).

Fig. 59
Da entrambi i lati inserire i distanziali cuscinetto interno
(pos. @, Fig. 60) ed esterno (pos. @, Fig. 61).

Fig. 60

Fig. 57
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Fig. 61 Fig. 64
Inserire I'anello interno (pos. @, Fig. 62) e I'anello esterno
(pos. @, Fig. 63) di un cuscinetto da un solo lato della pompa.

1 POSIZIONE ANELLO AL
- PRIMO MONTAGGIO

POSIZIONE ANELLO PER
RECUPERO ALBERO SE
USURATO

Fig. 65
Applicare ai coperchi cuscinetto PTO I'O-ring esterno (pos. @,
Fig. 66) e I'O-ring del foro di lubrificazione (pos. @, Fig. 67).

Fig. 63 Fig. 66
Premontare i coperchi cuscinetto PTO destro e sinistro:

Inserire I'anello di tenuta radiale all'interno del coperchio

cuscinetto PTO mediante I'utilizzo dell'attrezzo cod. 27539500

(pos. @, Fig. 64).

Prima di procedere con il montaggio dell'anello di tenuta

radiale verificare le condizioni del labbro di tenuta. Se si rende

necessaria la sostituzione posizionare il nuovo anello come

indicato in Fig. 65.

diametrale in corrispondenza del labbro di
tenuta, per evitare I'operazione di rettifica si puo
posizionare I'anello in seconda battuta come
indicato nella Fig. 65.

2 Qualora I'albero PTO presentasse una usura

14
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Fig. 67
Montare un primo coperchio cuscinetto PTO (destro o sinistro)

al carter pompa (pos. @, Fig. 68) e fissarlo mediante 4 viti
M8x30 (pos. @, Fig. 69).

2 Prestare attenzione al senso di montaggio del

coperchio. Il foro di lubrificazione del coperchio
deve trovarsi in corrispondenza del foro sul
carter.

Ripetere le operazioni dal lato opposto:

Inserire I'anello interno (pos. @, Fig. 62) e I'anello esterno
(pos. @, Fig. 63) dell’ultimo cuscinetto.

Montare il coperchio cuscinetto PTO mancante sul carter
pompa (pos. @, Fig. 68) e fissarlo mediante 4 viti M8x30

(pos. @, Fig. 69).

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

15

Premontare i due coperchi portacuscinetto:

inserire il cuscinetto utilizzando una massa battente (pos. @,
Fig. 70) fino ad ottenere una quota di 4+4.5 mm come indicato
in Fig. 71.

Fig. 71

Il cuscinetto in Fig. 71 ha I'anello interno
conico. Verificare che la conicita sia dall’esterno
all'interno per permettere il successivo
inserimento della bussola.

N

Applicare I'O-ring all'esterno del coperchio portacuscinetto
(pos. @, Fig. 72).

k

Ripetere l'operazione con l'altro coperchio.



Bloccare i tre gruppi biella utilizzando I'apposito attrezzo cod.
27566200 (pos. @, Fig. 41).

Applicare due perni filettati M16 all'estremita dell’albero

a gomiti e, tenendolo sollevato (pos. @, Fig. 73), inserire il
coperchio portacuscinetto completo di cuscinetto e O-ring
(pos. @, Fig. 74) mediante I'utilizzo di una massa battente.
Ripetere l'operazione dal lato opposto

AN
Fig. 74

Serrare i coperchi portacuscinetto mediante 6+6 viti M10x30
(pos. @, Fig. 75).

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

Fig. 75
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Inserire parzialmente le due bussole di pressione mantenendo
I'albero a gomiti sollevato mediante il perno M16
precedentemente montato (pos. @, Fig. 76).

Fig. 76
Inserire completamente la bussola di pressione sull’albero
a gomiti (pos. @, Fig. 77 e Fig. 78) mediante I'utilizzo di una
massa battente e di un tampone.

Fig. 77

Fig. 78

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

AN

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

Ripetere l'operazione dal lato opposto.



Inserire le flangie bloccaggio bussola all'interno delle bussole
coniche (pos. @, Fig. 79).

Applicare una vite M16 di adeguata lunghezza (35-40 mm) al
foro M16 dell’albero a gomiti ed avvitare fino ad appoggiare la
flangia contro la bussola (pos. @, Fig. 80). Non serrare la vite.

Fig. 82
Applicare i semicuscinetti inferiori ai cappelli (pos. @, Fig. 83)
assicurandosi che la linguetta di riferimento dei semicuscinetti
venga posizionata nell'apposito alloggiamento sul cappello
(pos. @, Fig. 83).

Fissare i cappelli alle semibielle mediante le viti M12x1.25x87
(pos. @, Fig. 84).

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato

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

2 Prestare attenzione al corretto senso di

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

Fig. 80

Ripetere l'operazione dal lato opposto.
Rimuovere I'attrezzo per il bloccaggio delle bielle cod.
27566200 (pos. @, Fig. 41).
Inserire i semicuscinetti superiori tra le bielle e I'albero a
gomiti (pos. @, Fig. 81).

2 Per un corretto montaggio dei semicuscinetti

assicurarsi che la linguetta di riferimento dei Fig. 83
semicuscinetti venga posizionata nell’apposito
alloggiamento sulla semibiella (pos. O, Fig. 82).

Fig. 84

Fig. 81
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Inserire uno spessore sotto al fusto della biella centrale per Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

bloccare la rotazione dell’albero a gomiti (pos. @, Fig. 85).

Fig. 85 Fig. 88
Misurare la quota “X” indicata in Fig. 86 tra la bussola conica e il .
cuscinetto albero a gomiti.

X

N
S
il
N
k&

Fig. 86

Avvitare la vite M16 fino determinare una riduzione della
quota “X" compresa tra 0.7 e 0.8 mm (Fig. 87).

X-(0.7+0.8) Fig. 89

— Rimuovere lo spessore antirotazione sotto al fusto della biella
IS centrale.
e Montare i due coperchi cuscinetto (con relativi O-ring) (pos. @,
‘ N / Fig. 90) mediante 6+6 viti M8x20 (pos. @, Fig. 91).
i N Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
5%5 capitolo 3.
T

Fig. 87
Ripetere l'operazione dal lato opposto.
Rimuovere la vite M16 dall’albero a gomiti.

Avvitare le due flangie bloccaggio bussola all'albero a gomiti
mediante 4+4 viti M12x25 (pos. @, Fig. 89).

Applicare LOCTITE 243 ai filetti delle viti M12x25
(pos. @, Fig. 88).

Fig. 90
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Montare I'anello di tenuta radiale nel coperchio paraolio
(pos. @, Fig. 94) mediante I'utilizzo di un tampone cod.
27910900.

Fig. 91

Inserire I'0-ring nel coperchio posteriore (pos. ®, Fig. 92) e : ‘
fissarlo al carter mediante 10 viti M8x20 (pos. @, Fig. 93). —
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel Fig. 94
capitolo 3. Posizionare I'O-ring (pos. @, Fig. 95) nella sede del coperchio
paraolio ed inserire il gruppo montato all'interno del carter
nell'apposita sede (pos. @, Fig. 96).

Fig. 96
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Assicurarsi che il coperchio entri completamente in sede
(pos. @, Fig. 97) facendo attenzione a non danneggiare il
labbro dell'anello di tenuta radiale. Avvitare i coperchi paraolio

mediante 2 grani M6x30 (pos. @, Fig. 98)

Fig. 100

Avvitare i tre pistoni (pos. @, Fig. 101) e tarare mediante chiave
a forchetta dinamometrica come indicato nel capitolo 3.

\

Fig. 97

Fig. 101

- Sui due coperchi ispezione inserire I'0O-ring (pos. @, Fig. 102)
Fig. 98 e montare i coperchi mediante I'utilizzo di 4+4 viti M6x14

Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel (pos. @, Fig. 103).

capitolo 3.

Posizionare il paraspruzzi completo di O-ring

nell'alloggiamento sul guida pistone (pos. ®, Fig. 99 e

Fig. 100).

Fig. 102

Fig. 99
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2.1.3

Classi di maggiorazione previste

Fig. 103
Tarare le viti con chiave dinamometrica come indicato nel
capitolo 3.

Montare il coperchio estremita albero e fissarlo al carter
mediante 3 viti M8x20 (pos. @, Fig. 104).

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

Fig. 104
(pos. @, Fig. 105).

TABELLA MAGGIORAZIONE PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero

Codice Semicuscinetto

Codice Semicuscinetto

Rettifica sul diametro perno

(mm) Superiore Inferiore dell’albero

(mm)
0.25 90931100 90930100 92.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5
0.50 90931200 90930200 ?92.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt3.5

TABELLA MAGGIORAZIONE PER CARTER POMPA E GUIDA PISTONE

Classi di recupero
(mm)

Codice Guida Pistone

Rettifica sulla sede Carter Pompa

(mm)

1.00

79050543

@81 H6 +0.022/0 Ra 0.8Rt6
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2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA Separare la testata e il distanziale per camicie dal carter
pompa (pos. @, Fig. 109).

2.2.1 Smontaggio della testata - camicie - valvole

La testata non necessita di manutenzione periodica.

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

Per I'estrazione dei gruppi valvola operare come segue:
Allentare, senza rimuovere, le viti M10x140 fissaggio camicie a
testata (pos. @, Fig. 106), in modo da renderle libere.

Fig. 109

Togliere gli O-ring dei supporti guarnizione (pos. ®, Fig. 110)
e sfilare il distanziale per camicie dai gruppi camicie (pos. @,
Fig. 111).

Fig. 106
Svitare due viti fissaggio testata M16x280 diametralmente
opposte (pos. ® e @, Fig. 107) sostituendole con due viti-spina
di servizio (cod. 27540200) (pos. @, Fig. 108), quindi procedere
alla rimozione delle restanti viti.

Fig. 111

Fig. 108
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Rimuovere le viti M10x140 fissaggio camicie a testata (pos. @,
Fig. 112) ed estrarre i gruppi camicie (pos. ®, Fig. 113).

¥ S -

Fig. 115
Estrarre le sedi valvola e controllare lo stato di usura delle
guarnizioni.
Se necessario eseguire eventuali sostituzioni (pos. @, Fig. 116).

Fig. 112

Fig. 113
Durante lo smontaggio delle camicie fare Fig. 116
& attenzione a non disperdere molle valvola e le Ad ogni ispezione delle valvole sostituire gli
valvole piane (pos. @ e @, Fig. 114) in quanto & anelli di tenuta e i relativi O-ring di tenuta

essendo posizionate solo a battuta potrebbero frontale tra camicia e testata, e tra testata
cadere. e distanziale camicie nella zona del foro di
s 1 ricircolo. Prima del rimontaggio pulire ed
asciugare i vari componenti e tutti i relativi
alloggiamenti all'interno della testata.

Estrarre i piattelli di mandata (pos. @, Fig. 117), e le rispettive
guide (pos. @, Fig. 119), con relative molle (pos. @, Fig. 118),
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. 114

Qualora le sedi valvola risultassero bloccate

& sulla testata a causa della formazione di calcare
o di ossido devono essere sbloccate inserendo
I'apposito attrezzo (cod. 034300020 per SKH20-
22-24 0 cod. 034300010 per SKH26-28-30) nel
foro di mandata (pos. @, Fig. 115).
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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:
i due scarichi grezzi di fusione presenti su uno dei due fianchi
a particolare montato devono risultare orientati verso la parte
inferiore del carter (lato staffaggio pompa).

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.
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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. 106 a Fig. 113).
Rimuovere il coperchio di ispezione superiore (pos. @,

Fig. 120) e il coperchio ispezione inferiore (pos. @, Fig. 121)
svitando le 4+4 viti di fissaggio. Sfilare gli O-ring e sostituirli

qualora fosse necessario.
Toee———




Rimuovere i pompanti con una chiave a forchetta (pos. ©,
Fig. 122) e controllare il loro stato di usura (pos. @, Fig. 123).
Sostituirli se necessario.

Fig. 125

Fig. 125/a

- Rimuovere l'anello seeger e I'anello di ritegno tenute come
indicato in Fig. 126, e con una apposita spina in materiale

Fig. 123 ) . :
plastico estrarre la guarnizione di tenuta LP (bassa
- Rimuovere le viti M8x100 fissaggio supporto guarnizioni pressione) ® come indicato in Fig. 127.

LP, supporto guarnizioni HP a camicia come indicato in w
Fig. 124, e procedere alla separazione di tutti i componenti
come indicati in Fig. 125 e Fig. 125/a.

Fig. 124
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Fig. 127
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. 128) fare fuoriuscire il pacco di H.P. (alta
pressione) (pos. @ Fig. 129),estrarre infine I'anello di testa
(Fig. 130).

Fig. 128

Fig. 129
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Fig. 130

Ad ogni smontaggio il pacco HP (Fig. 129, 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 3.

- Inserire guarnizione di tenuta nella camicia (Fig. 131,

pos. @).

Fig. 131

- Introdurre nel supporto guarnizioni H.P. I'anello di testa
(pos. @, Fig. 132) 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. 133 e Fig. 134).
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Direz. Lavoro pistone

Fig. 132

Fig. 135

Fig. 133

grasso

Sacche da riempire con

Fig. 135/a

Fig. 134

La tenuta H.P. deve essere introdotta nel supporto

come indicato in Fig. 133 e Fig. 135.

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;

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. 135/a.

B)
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Fig. 136



Fig. 137

N

(2]
| %&

Lato Carter

Fig. 138
Introdurre I'anello antiestrusore @ e la bussola guarnizioni
® posizionati come da Fig. 136, Fig. 137, Fig. 138.
La bussola guarnizioni @ deve essere introdotta nel
supporto con gli scarichi rivolti verso l'esterno (lato
carter) come indicato in Fig. 137 e in Fig. 138.
La tenuta L.P. deve essere introdotta nel supporto
con il labbro di tenuta nella direzione di lavoro
del pistone come indicato in Fig. 139 e Fig. 140,
lubrificando leggermente il diametro esterno con
grasso al silicone tipo OKS 1110.

A
A

28

A

Direzione lavoro Pistone

Rimontare il gruppo supporto tenute (Fig. 141 e Fig. 142)
sostituendo i componenti ®, @ e ®.
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Fig. 142

Assemblare i gruppi supporti guarnizione L.P. e H.P. - camicia
avvitando manualmente le viti M8x100 come indicato in

Fig. 143, successivamente procedere alla taratura con chiave
dinamometria come indicato nel capitolo 3.

Fig. 143

ITALIANO l
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3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posizione Esploso Coppia Serraggio
Nm
Vite M8x20 coperchio carter 42 25
Tappo G1/2x13 carter 66 40
Vite M8x30 coper. cuscinetto PTO 85 25
Vite M8x20 coper. estremita albero 42 25
Vite M10x30 coper. portacuscinetto 57 45
Vite M6x14 coperchi super. e infer. 70 10
Vite M8x20 coperchio cuscinetto 42 25
Vite M12x1.25x87 serraggio biella 40 75¥*x%
Vite M6x20 guida pistone 37 10
Vite M12x25 flangia blocc. bussola 51 68.5
Pistone completo 16 50
Raccordo strozz. D.3 3/8M-3/8F 72 45
Vite M8x100 supporti 26 40%
Vite M16x280 testata 14 200%*
Vite M10x140 camicie 13 83¥**¥

& Le viti - pos. 13-14-26 devono essere serrate con la chiave dinamometrica lubrificando il gambo filettato con grasso

al Bisolfuro di Molibdeno cod. 12001500.

* Le viti fissaggio supporti schema Fig. 144 devono essere serrate in due fasi:

1a fase = 40 Nm secondo la sequenza indicata;

2a fase = 40 Nm (controllo taratura ripetendo la sequenza indicata).
**  Leviti fissaggio testata devono essere serrate rispettando le fasi e I'ordine riportato nello schema di Fig. 145.
***  Le viti fissaggio camicie devono essere serrate rispettando le fasi e I'ordine riportato nello schema di Fig. 145.
**¥*  Raggiungere la coppia di serraggio serrando le viti contemporaneamente.

Serraggio viti supporto guarnizioni pos. 26

Fig. 144
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Serraggio viti testata e camicie pos. 14 e pos. 13

OPERAZIONE 1: Serraggio viti M16x280 (pos. 14) in due fasi

rispettando la sequenza indicata in figura: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Fase 1=120 Nm
Fase 2 =200 Nm

OPERAZIONE 2: Serraggio viti M10x140 (pos. 13) in quattro

fasi rispettando la sequenza indicata in figura: (1-2-3-4-5-6-7-8)

Fase 1=40Nm

Fase 2=65Nm
Fase 3 =83 Nm
Fase4=83 Nm

Fig. 145




4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Per il montaggio:

Anello di tenuta radiale guida pistone cod. 27910900
Anello di tenuta radiale albero PTO cod. 27539500
Testata / distanziale camicie cod. 27540200
Per lo smontaggio:
Sede valvola cod. 034300020 (SKH20-22-24)
cod. 034300010 (SKH26-28-30)
Testata / distanziale camicie cod. 27540200
Albero (bloccaggio bielle) cod. 27566200
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1 INTRODUCTION Remove the three pistons with a fork wrench, as shown in
This manual describes the instructions for repairing SKH series ~ Par. 2.2.3 (Fig. 122).

pumps and should be carefully read and understood before Remove the three spray-guards together with the O-rings
any intervention on the pump. (pos. ® and @, Fig. 2).

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

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

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

& Warning Sign

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

Danger Sign
Wear protective goggles.

Fig. 2

Unscrew the M6 locking grub screws of the three oil seal

Danger Sign covers (pos. @, Fig. 3).

Put on protective gloves before each operation.

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

Remove the oil seal covers, screwing in a threaded bar or an
extractor M6 screw in the holes in the cover (pos. @, Fig. 4)
and remove the covers from the pump unit (pos. @, Fig. 5).

Fig.1

container and consigned to an authorized
recycling center.

Do not release used oil into the environment
under any circumstances.

2 The used oil must be poured unto a suitable

2.1.1 Dismantling the mechanical part

The correct sequence is as follows:

Completely empty the pump of oil, as indicated in par. 2.1. \
Separate the head and the spacer for the liners from the pump Fig. 4
casing as shown in par. 2.2.1 (from Fig. 106 to Fig. 109).

Detach the upper inspection cover and the lower inspection

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

par. 2.2.3 (Fig. 120 and Fig. 121).

Remove the O-rings and replace them if necessary.
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Remove the key from the PTO shaft (pos. @, Fig. 8).

Fig. 5
Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 6) and the external Fig. 8
O-ring (pos. ®, Fig. 7). Undo the fixing screws of the shaft end cover (pos. @, Fig. 9)

and take the cover off the PTO shaft.
-

Fig. 9

Unscrew the casing cover attachment screws (pos. @, Fig. 10)
and remove it. Remove the O-ring and replace it if necessary.

Fig. 10
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Now remove the two bearing covers by unscrewing the screws  Unscrew and take out the bush locking flange attachment
(pos. @, Fig. 11). screws, from both sides (pos. @, Fig. 14).

To help with their removal, use 2 x M8 grub screws or screws The bush locking flanges must be left in position (pos. @,
(pos. @, Fig. 12) as extractors. Fig. 15).

Remove the O-ring and replace it if necessary.

Fig. 15

Fig. 12 On one side, screw a ring nut, type SKF KM20, onto the
Insert a shim under the shank of the central connecting rod, pressure bush (pos. @, Fig. 16), and then unblock the bush

to stop the rotation of the bend shaft (pos. ®, Fig. 13). using an extractor hammer (pos. @, Fig. 17), but do not
‘ BN remove it.
Repeat the operation on the other side.

5

Fig. 13
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To avoid possible errors, caps and conrods have been
numbered on one side (pos. @, Fig. 19).

Fig. 17

Remove the shim from under the shank of the central
connecting rod.
Unscrew the conrod screws (pos. @, Fig. 18).

4‘

Fig. 19

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

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

Fig. 20).

Fig. 18

Remove the conrod caps with the bearing shells, taking

special care to note the sequence in which they are removed.
The conrod caps and associated conrods must

& be reassembled in exactly the same order and
coupling with which they were disassembled.

Fig. 20
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Remove both pressure bushes (pos. @, Fig. 21).
oy -

Fig. 24
Fig. 21

Separate the bush locking flange from the pressure bush
pos. @, Fig. 22).

Fig. 25
Lay the bend shaft on the bottom of the casing.

Separate the bearing support cover from the bearing, using an
extractor hammer (pos. @, Fig. 26).

Fig. 22

Unscrew the screws of the two bearing support covers
pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Apply an M16 threaded pin to one end of the bend shaft
(pos. @, Fig. 24) and, while keeping it raised, take out the
bearing support cover complete with bearing and O-ring
(pos. @, Fig. 25). To help with their removal, use 2 x M10 grub
screws or screws (pos. @, Fig. 24) as extractors.

Repeat the operation on the other side.
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Unscrew the fixing screws of the left and right PTO bearing
cover (pos. @, Fig. 27) and withdraw two covers from the PTO
shaft. To help with their removal, use 3 x M8 grub screws or
screws (pos. @, Fig. 28) as extractors.

Fig. 27

Fig. 31
Roll back the three connecting rods as far as possible
(until they touch the bend shaft).
Fig. 28 Using an extractor hammer (pos. @, Fig. 32) take out the PTO
shaft from either one of the two sides (pos. @, Fig. 33).

Remove the radial seal ring (pos. @, Fig. 29), the external
O-ring (pos. @, Fig. 30) and the O-ring of the lubrication hole
(

pos. O, Fig. 31).

Fig. 32

Fig. 29

38



Fig.33
Remove the internal bearing rings from the PTO shaft (pos. ®,

Fig. 34) and also take out the two internal bearing spacers
pos. @, Fig. 34).

Fig. 34

be reassembled in exactly the same order and

2 The internal and external bearing rings must
pairings in which they were dismantled.

Using a sufficiently long bar (pos. @, Fig. 36) and an extractor
hammer, take the bearing rings out of the pump casing

(pos. @, Fig. 36), along with the external bearing spacer

(pos. @, Fig. 37) and the bearing lubrication bush (pos. @,
Fig. 38).

Fig. 35
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Fig. 37

Fig. 38




Advance the half supports in the direction of the hydraulic
part and lock them in place using the special tool
(code 27566200) (pos. @, Fig. 39).

Fig. 39

Remove the bend shaft from the back of the casing
pos. ®pos. O, Fig. 40

).

Fig. 40

Unscrew the screws with tool code 27566200 to unlock the
conrods (pos. @, Fig. 41) and then extract the conrod-piston
guide units from the casing rear opening (pos. @, Fig. 42).
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Fig. 42
Couple the conrods to the previously disassembled caps,
referring to the numbering (pos. @, Fig. 43).

Fig. 43



Remove the two spindle pin circlips using circlip pliers (pos. ©,
Fig. 44).

Fig. 44

Remove the spindle (pos. @, Fig. 45) and extract the conrod
(pos. @, Fig. 46).

Fig. 45

Fig. 46

To separate the rod from the piston guide, unscrew the round
head M6 screws with a special wrench (pos. @, Fig. 47).

Fig. 47

Complete the disassembly of the mechanical part by
removing the oil level indicators, the eyebolts and the 90°
quick coupler.

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:

Attach the two oil level indicators, the two oil drain plugs and
the 90° quick coupler (pos. ®, @ and ® Fig. 48).

Assemble the red to the piston guide.
Insert the piston guide rod into its seat on the piston guide

(pos. @, Fig. 49) and join the rod to the piston guide by means
of the 4 M6x20 screws (pos. @, Fig. 50).

Fig. 49



Fig. 50

Lock the piston guide in a vice with the aid of a special tool
and calibrate the screws with a torque wrench (pos. @, Fig. 51)
as indicated in chapter 3.

Fig. 51

Insert the conrod in the piston guide (pos. @, Fig. 46) and then
insert the spindle (pos. @, Fig. 45). Fit the two circlips with the
circlip pliers (pos. @, Fig. 44).

Separate the caps from the conrods. Proper coupling can be
verified by the numbering on the side (pos. @, Fig. 43).

After having checked casing cleaning, proceed with assembly
of half support-piston guide unit inside casing rods (pos. @,
Fig. 42).

A

Block the three units with the use of special tool code
27566200 (pos. @, Fig. 41).

Insert the bend shaft through the rear opening of the casing
and lay it on the bottom.

2 The crankshaft shaft must be inserted into the

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

crankcase so that the teeth on the ring gears are
oriented as shown in Fig. 52.
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Fig. Sé
Pre-assemble the PTO shaft:
Onto the PTO shaft, slip on the 2 internal rings of the bearings
(one per side) (pos. @, Fig. 53).

Fig. 53

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

AN

From one side of the casing, insert the bearing lubrication
bush (pos. @, Fig. 54) and an external bearing ring (pos. ©,
Fig. 55) using a buffer and an extractor hammer.



From the side of the casing where the PTO shaft was inserted,
proceed to insert the bearing lubrication bush (pos. @, Fig. 58)
and an external bearing ring (pos. @, Fig. 59) using a buffer
and an extractor hammer.

Fig. 55

Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 41) and roll back the connecting rods until they
touch the bend shaft.

Insert the pre-assembled PTO shaft into the casing (pos. @,
Fig. 56). Insert it from the other side to the side where the
external bearing ring and the bearing lubrication bush were
inserted.

The PTO shaft must be inserted into the casing so
that the teeth are oriented as shown in Fig. 56.

It is easier to insert the PTO shaft completely inside the
bearing by applying an M16 screw to the end of the shaft
being inserted, to keep the shaft lifted up (pos. @, Fig. 57).

Fig. 59

At both sides, insert the internal bearing spacers (pos. ©,
Fig. 60) and external ones (pos. @, Fig. 61).

Fig. 60

Fig. 57
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Fig. 61
Insert the internal ring (pos. @, Fig. 62) and external ring
(pos. @, Fig. 63) of a bearing from one side of the pump only.

Fig. 64
A
s RING POSITION ON FIRST
D 7 ASSEMBLY
ED ——————— e
RING POSITION TO REMOVE
SHAFT IF WORN

(1P
| LA B |

Fig. 65

Apply to the PTO bearing covers: the external O-ring (pos. @,
Fig. 66) and the O-ring of the lubrication hole (pos. @, Fig. 67).

Fig. 63
Pre-assemble the left and right PTO bearing covers:
Insert the radial seal ring into the PTO bearing cover using the
tool code 27539500 (pos. @, Fig. 64).
Before proceeding with the assembly of the radial seal ring,
verify the condition of the seal lip. If it is necessary to replace
it, position the new ring as shown in Fig. 65.
If the PTO shaft shows diameter wear
& corresponding to the seal lip, then to avoid
grinding you can position the ring as a second
step as shown in Fig. 65.
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Fig. 66



Pre-assemble the two bearing support covers:

Insert the bearing using an extractor hammer (pos. @, Fig. 70)
until 4 to 4.5 mm of the bearing is still protruding, as shown in
Fig. 71.

F

Fig. 67
Mount one of the PTO bearing covers (left or right) on the

pump casing (pos. @, Fig. 68) and fasten it with 4 M8x30
screws (pos. @, Fig. 69).

2 Pay attention to the direction of assembly of

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

Fig. 71

ring. Check that the taper goes from the outside

2 The bearing in Fig. 71 has a tapered internal
inwards to allow inserting the bush.

Apply the O-ring to the outside of the bearing support cover
(pos. @, Fig. 72).

k

Repeat the operation with the other cover.

Repeat the operation on the other side:

Insert the internal ring (pos. @, Fig. 62) and external ring
(pos. @, Fig. 63) of the last bearing.

Mount the missing PTO bearing cover on the pump casing
(pos. @, Fig. 68) and fasten it with 4 M8x30 screws (pos. @,
Fig. 69).

Calibrate the 4+4 screws with a torque wrench, as shown in
chapter 3.
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Lock the three connecting rod assemblies, using the special Partly insert the two pressure bushes, keeping the bend
tool code 27566200 (pos. @, Fig. 41). shaft lifted up by means of the previously-mounted M16 pin
Apply two M16 threaded pins to the end of the crankshaft
and, while keeping it raised (pos. @, Fig. 73), insert the bearing
support cover complete with bearing and O-ring (pos. @,

Fig. 74) using an extractor hammer. Repeat the operation on
the other side

(pos. @, Fig. 76

).

Fig. 76
Insert the pressure bush completely onto the bend shaft

(pos. @, Fig. 77 and Fig. 78) using an extractor hammer and
a buffer.

AN
Fig. 74
Fasten the bearing support covers with 6+6 x M10x30 screws
(pos. @, Fig. 75).

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

Fig. 77

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

Fi ‘}5 Insert the bush until the outside (conical) surface perfectly

g.
couples with the inside of the bearing. During insertion, make
sure that the bearing stays in contact with the bend shaft
shoulder.
Repeat the operation on the other side.
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Insert the bush locking flanges into the conical bushes

(pos. @, Fig. 79).

Apply a sufficiently long (35-40 mm) M16 screw to the M16
hole on the bend shaft and screw it in, until the flange is
touching the bush (pos. @, Fig. 80). Do not tighten the screw.

Fig. 82
Apply the lower half-bearings to the caps (pos. @, Fig. 83)
ensuring that the half-bearing reference notches are
positioned in their housing on the cap (pos. @, Fig. 83).
Fasten the caps to the half supports by means of M12x1.25x87
screws (pos. @, Fig. 84).
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3 bringing the screws to tightening torque at the
same time.

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

Fig. 80

Repeat the operation on the other side.

Remove the tool for blocking the conrods code 27566200
(pos. @, Fig. 41).

Insert the upper half-bearings between the con-rods and the
bend shaft (pos. @, Fig. 81).

2 For proper assembly of the half-bearings, ensure Fig. 83

that the reference tab on the half-bearings are
positioned in their housing on the half support
(pos. @, Fig. 82).

Fig. 84

Fig. 81
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Insert a shim under the shank of the central connecting rod,

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

Fig. 85

Measure the distance X indicated in Fig. 86 between the
conical bush and the bend shaft bearing.

X

N
S
il
N
k&

Fig. 86

Screw in the M16 screw until there is a reduction in the
distance X of between 0.7 mm and 0.8 mm (Fig. 87).

Fig. 88

S

Fig. 87

Repeat the operation on the other side.

Remove the M16 screw from the bend shaft.

Screw the two bush locking flanges onto the crankshaft using
4+4 x M12x25 screws (pos. @, Fig. 89).

A

Apply LOCTITE 243 to the threads of the M12x25
screws (pos. O, Fig. 88).
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Fig. 89
Remove the anti-rotation shim from under the shank of the
central connecting rod.

Mount the two bearing covers (with their O-rings) (pos. ®,
Fig. 90) using 6+6 x M8x20 screws (pos. @, Fig. 91).

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

Fig. 90



Mount the radial seal ring onto the oil seal cover (pos. @,
Fig. 94) using a buffer code 27910900.
B

Fig. 91 , “
Insert the O-ring on the rear cover (pos. @, Fig. 92) and fasten —
it to the casing with 10 x M8x20 screws (pos. @, Fig. 93). Fig.94
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in Position the O-ring (pos. @, Fig. 95) in the seat of the oil seal

chapter 3. cover and insert the assembly mounted in the casing into the
seat (pos. @, Fig. 96).

Fig. 92

ig. 95

Fig. 96

49



Make sure that the cover completely enters its seat (pos. @,
Fig. 97) being careful not to damage the lip of the radial seal
ring. Screw in the oil seal covers using 2 x M6x30 grub screws
(pos. @, Fig. 98

-

Fig. 100

Screw in the three pistons (pos. @, Fig. 101) and calibrate with
a torque wrench as indicated in chapter 3.

Fig. 97

Fig. 101

- Insert the O-ring on the two inspection covers (pos. @,

Fig. 98 Fig. 102) and assemble the covers with the use of 4+4 M6x14
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in screws (pos. @, Fig. 103).
chapter 3.
Position the spray-guard together with the O-ring in the
housing on the piston guide (pos. @, Fig. 99 and Fig. 100).

Fig. 102

Fig. 99
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2.1.3

Oversize classes

Fig. 103
Calibrate the screws with a torque wrench as indicated in
chapter 3.

Mount the shaft end cover and affix it to the casing using
3 x M8x20 screws (pos. @, Fig. 104).

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

OVERSIZES TABLE FOR CRANKSHAFT AND CONROD BEARING SHELLS

Recovery classes

Upper Half-Bearing Code

Lower Half-Bearing Code Correction on the shaft pin

(mm) diameter

(mm)
0.25 90931100 90930100 292.75 0/-0.03 Ra 0.4 Rt3.5
0.50 90931200 90930200 92.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5

OVERSIZES TABLE FOR PUMP CASING AND PISTON GUIDE

Recovery classes
(mm)

Piston Guide Code

Pump casing seat regrinding
(mm)

1.00

79050543

@81 H6 +0.022/0 Ra 0.8Rt6
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2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS Separate the head and the spacer for the liners from the pump
casing (pos. @, Fig. 109).

2.2.1 Reassembling 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. 106), in such a way as to free
them.

Fig. 109

Remove the O-rings of the gasket supports (pos. ®, Fig. 110)
and remove the liner spacer from the liner units (pos. @,
Fig. 111).

Fig. 106
Unscrew the two diametrically opposed M16x280 head fixing
screws (pos. ® and @, Fig. 107) and replace them with two
screw-slave pins (code 27540200) (pos. @, Fig. 108), then take
out the remaining screws.

Fig. 111

Fig. 108
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Remove the M10x140 head liner fixing screws (pos. ©,
Fig. 112) and remove the liner units (pos. @, Fig. 113).

P

Fig. 112

Fig. 113

During disassembly of the liners, take care not
to disperse the valve springs and the flat valves
(pos. ®and @, Fig. 114) which, being only laid
down, could fall.

Fig. 114

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
for SKH20-22-24 or code 034300010 for
SKH26-28-30) in the outlet hole (pos. ©, Fig. 115).
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Fig. 115

Extract the valve housings and check the conditions of the

various components.

If necessary, make any replacements
74

(

pos. @, Fig. 116).

Fig. 116

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.

AN

Extract the outlet plates (pos. @, Fig. 117), and their respective
guides (pos. @, Fig. 119), with their springs (pos. ®, Fig. 118).
Check their conditions, replace if necessary and at the
intervals necessary as indicated in chapter 11 in the Use and
maintenance manual.




2.2.2 Assembling the head - liners - valves

To reassemble the components, invert the previously listed
operations, paying attention to the correct assembly of the
liner spacer: when the component is mounted, the two rough
casting exhausts present on one of the sides must be oriented
towards the lower part of the casing (pump bracket side).
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. 106 to Fig. 113).
Remove the upper inspection cover (pos. @, Fig. 120) and the
lower inspection cover (pos. @, Fig. 121) by unscrewing the
4+4 attachment screws. Remove the O-rings and replace them
if necessary.




Remove the pumping elements with a fork spanner (pos. ©,
Fig. 122) and check their state of wear (pos. @, Fig. 123).
Replace them if necessary.

Fig. 125

Fig. 125/a

- Remove the seeger ring and the seal retainer ring as
shown in Fig. 126, and using a special plastic pin extract
the LP (low pressure) seal ® as shown in Fig. 127.

Fig. 123
- Remove the M8x100 screws that fix the LP seals
supports, HP seals support and liner as shown in Fig. 124,
and proceed to the separation of all the components as
indicated in Fig. 125 and Fig. 125/a.

Fig. 124
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A

- With separate HP seals support and a special pin (pos. ®
Fig. 128) make the H.P. pack come out. pack (high pressure)
(pos. @ Fig. 129), finally extract the head ring (Fig. 130).

Fig. 127

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

Fig. 128

Fig. 129
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Fig. 130

& At each disassembly, the HP packing (Fig. 129,
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 paragraph 3.

- Insert the seal into the liner (Fig. 131, pos. @).

Fig. 131

- Introduce in the H.P. seals support, the head ring (pos. @,
Fig. 132) 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. 133 and Fig. 134).



\> | I NN

S AN

Piston working
—direction

Fig. 132 Fig. 135

Pockets to fill with
grease

Fig. 133 Fig. 135/a

Fig. 134 Fig. 136

The H.P. seal must be placed in the support as
indicated in Fig. 133 and Fig. 135.

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

seals must be lubricated with silicone grease

Type OKS 1110, following the operations listed

below:

A) The external diameter must only be slightly
greased;

B) On theinternal diameter, grease must be applied
paying great attention to filling all the pockets
between the sealing lips as shown in Fig. 135/a.

> B
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Fig. 137
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Fig. 138

- Insert the anti-extrusion ring @ and the gasket bush @
arranged as shown in Fig. 136, Fig. 137, Fig. 138.

The gasket bush @ must be introduced into

the support with the outlets facing outwards

(casing side) as shown in Fig. 137 and in Fig. 138.

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

the sealing lip in the piston working direction as

shown in Fig. 139 and Fig. 140, slightly lubricating

the external diameter with silicone grease

type OKS 1110.

A
AN

58

1 |

Piston working direction

Install the seal support unit (Fig. 141 and Fig. 142) replacing
components ®, @ and 3.
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Fig. 142
Assemble the L.P. and H.P. seals support units. Liner unit by
manually screwing the M8x100 screws as shown in Fig. 143,
then proceed with calibration using a torque wrench as
indicated in chapter 3.

Fig. 143

ENGLISH l
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

Description Exploded Drawing Tightening Torque
Position Nm
Casing cover M8x20 screw 42 25
G1/2x13 casing plug 66 40
M8x30 screw, PTO bearing cover 85 25
M8x20 screw, shaft end cover 42 25
M10x30 screw, bearing support cover 57 45
Upper and lower cover M6x14 screw 70 10
M8x20 screw, bearing cover 42 25
M12x1.25x87 screw, connecting rod tightening 40 75¥*x%
Piston guide screw M6x20 37 10
M12x25 screw, bush locking flange 51 68.5
Piston assembly 16 50
Choke fitting D.3 3/8M-3/8F 72 45
Supports screw M8x100 26 40%
Head M16x280 screw 14 200**
Liner M10x140 screw 13 83¥**¥

The screws - pos. 13-14-26 must be tightened with a torque wrench, lubricating the threaded shank with
Molybdenum Disulphide grease code. 12001500.

*

1st step = 40 Nm according to the sequence indicated;
2nd step= 40 Nm (calibration check repeating the sequence indicated).

*%

*X¥%

The supports diagram fixing screws Fig. 144 must be tightened in two steps:

**¥%  Achieve coupling torque tightening screws at the same time.

Tightening gasket support screws pos. 26

Fig. 144
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The head fixing screws must be tightened respecting the phases and order shown in the diagram in Fig. 145.
The liner fixing screws must be tightened respecting the phases and order shown in the diagram in Fig. 145.

Tightening head and liner screws pos. 14 and pos. 13

OPERATION 1:Tightening M16x280 screws (pos. 14)

in two phases observing the sequence indicated in figure:

(A-B-C-D-E-F-G-H)
Phase 1=120 Nm
Phase 2 =200 Nm

OPERATION 2: Tightening M10x140 screws (pos. 13)

in four phases observing the sequence indicated in figure:

(1-2-3-4-5-6-7-8)

Phase 1 =40 Nm
Phase 2 =65 Nm
Phase 3 =83 Nm
Phase 4 =83 Nm

Fig. 145




4 REPAIRTOOLS

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

For assembly:

Piston head radial seal ring code 27910900
PTO shaft radial seal ring code 27539500
Head / liner spacer code 27540200
For disassembly:
Valve seat code 034300020 (SKH20-22-24)
code 034300010 (SKH26-28-30)
Head / liner spacer code 27540200
Shaft (conrods locking) code 27566200
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1 INTRODUCTION

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

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

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.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.

A

2.1.1 Démontage de la partie mécanique

La séquence correcte est la suivante :

Vidanger I'huile de la pompe en suivant les explications au
paragraphe 2.1.

Désassembiler la culasse et I'entretoise de chemises du carter
de pompe en suivant les explications du paragraphe 2.2.1 (de
Fig. 106 a Fig. 109).

Déposer le couvercle d'inspection supérieur et le couvercle
d'inspection inférieur en dévissant les 4+4 vis de fixation

en suivant les explications du paragraphe 2.2.3 (Fig. 120 et
Fig. 121).

Dégager les joints toriques et les remplacer si nécessaire.

Déposer les trois pistons a l'aide d'une clé a fourche en suivant
les explications du paragraphe 2.2.3 (Fig. 122).

Déposer les trois joints anti-éclaboussures avec leur joint
torique (rep. @ et @, Fig. 2).

Fig. 2
Dévisser les goujons de retenue M6 des trois couvercles du

joint d’huile (rep. @, Fig. 3).

Fig. 3
Dégager les couvercles du joint d’huile en vissant une barre
filetée ou une vis M6 faisant office d'extracteur, dans les
orifices prévus a cet effet sur le couvercle (rep. @, Fig. 4)
et dégager les couvercles du groupe pompe
TR

(rep. @, Fig. 5).

Fig. 4

63



Déposer la languette de I'arbre PDF (rep. @, Fig. 8).

Fig. 5

Extraire le joint détanchéité radial (rep. @, Fig. 6) et le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 7). Dévisser les vis de fixation du couvercle au bout d’arbre

(

Fig. 8

Fig. 9
Dévisser les vis de fixation du couvercle du carter (rep. @,

Fig. 10) et le déposer. Dégager le joint torique et le remplacer
si nécessaire.

Fig.7

Fig. 10
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Démonter ensuite les deux couvercles du coussinet en Dévisser et enlever les vis de fixation du flasque de retenue de
dévissant les vis correspondantes (rep. @, Fig. 11). la douille, des deux cotés (rep. @, Fig. 14).

Pour faciliter le démontage, utiliser 2 goujons ou vis M8 Laisser les flasques de retenue de la douille dans leur siége
(rep. @, Fig. 12) faisant office d'extracteurs. (rep. @, Fig. 15).
Dégager le joint torique et le remplacer si nécessaire.

Fig. 15
Sur un cOté, visser une bague type SKF KM20 sur la douille
Insérer une cale sous le corps de la bielle centrale pour de pression (rep. @, Fig. 16), puis débloquer la douille a I'aide
empécher le vilebrequin de tourner (rep. @, Fig. 13). d’un outil a inertie (rep. ®, Fig. 17), sans la dégager.
) I Répéter l'opération de l'autre coté.

. oF

Fig. 13
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Pour éviter toute erreur, les chapeaux et les demi-bielles ont
été numérotés sur un coté (rep. @, Fig. 19).

Retirer la cale sous le corps de la bielle centrale.
Dévisser les vis de la bielle (rep. @, Fig. 18).

Fig. 19
Faire avancer le plus possible les trois demi-bielles dans la
direction de la culasse.

Dégager les trois demi-coussinets supérieurs des demi-bielles
(rep. @, Fig. 20).

Fig. 18

Démonter les chapeaux de bielle avec les demi-coussinets en
prenant note de l'ordre de démontage.

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

Fig. 20
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Déposer les deux douilles de pression (rep. @, Fig. 21).
e -

Fig. 24

Fig. 21

Désassembler le flasque de retenue de la douille de pression
(rep. @, Fig. 22).

Poser le vilebrequin sur le fond du carter.
Désassembler le couvercle du support de coussinet du
coussinet a l'aide d'un outil a inertie (rep. @, Fig. 26).

Fig. 22
Dévisser les vis des deux couvercles du support de coussinet

rep. @, Fig. 23).

Fig. 26

Fig. 23

Poser un axe fileté M16 sur une extrémité du vilebrequin
(rep. @, Fig. 24) soulever ce dernier et extraire le couvercle
du support de coussinet avec le joint torique (rep. ®, Fig. 25).
Pour faciliter le démontage, utiliser 2 goujons ou vis M10
(rep. @, Fig. 24) faisant office d'extracteurs.

Répéter 'opération de l'autre coté.
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Desserrer les vis de fixation du couvercle du coussinet de PDF
droit et gauche (rep. @, Fig. 27) et dégager les deux couvercles
de I'arbre PDF. Pour faciliter le démontage, utiliser 3 goujons
ou vis M8 (rep. @, Fig. 28) faisant office d’extracteurs.

Fig. 31
Faire reculer le plus possible les trois bielles (les amener en
contact avec le vilebrequin).
Fig. 28 Utiliser un outil a inertie (rep. @, Fig. 32) pour dégager l'arbre
PDF d'un des deux cotés (rep. @, Fig. 33).

Extraire le joint d'étanchéité radial (rep. @, Fig. 29), le joint
torique extérieur (rep. @, Fig. 30) et le joint torique de l'orifice
de lubrification (rep. ®, Fig. 31).

Fig. 32

Fig. 29
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Fig.33
Dégager les pistes intérieures des coussinets de I'arbre PDF

(rep. @, Fig. 34) et les deux entretoises du coussinet intérieur
rep. @, Fig. 34

Fig. 34

des coussinets selon le méme ordre de couplage
du démontage.

Utiliser une barre suffisamment longue (rep. @, Fig. 36) et un
outil a inertie pour dégager du carter de pompe les bagues
des coussinets (rep. @, Fig. 36), I'entretoise du coussinet
extérieur (rep. @, Fig. 37) et la douille de lubrification des
coussinets (rep. @, Fig. 38).

2 Remonter les bagues intérieures et extérieures

Fig. 35
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Fig. 36

Fig. 37

Fig. 38



Faire avancer les demi-bielles dans la direction de la partie
hydraulique et les bloquer a I'aide de l'outil (réf. 27566200)
(rep. @, Fig. 39).

Fig. 42
Accoupler les demi-bielles aux chapeaux préalablement
démontés en suivant la numérotation (rep. @, Fig. 43).

Fig. 39
Dégager le vilebrequin par l'arriére du carter (rep. Orep. @,
Fig. 40).

Fig. 40

Dévisser les vis de l'outil réf. 27566200 pour débloquer

les bielles (rep. ©, Fig. 41) puis dégager les ensembles
bielle-guide de piston par lI'ouverture arriére du carter (rep. @,
Fig. 42).

Fig. 43
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Déposer les deux circlips de maintien de la goupille a I'aide Pour désassembler la tige du guide de piston, dévisser les vis a
d’un outil approprié (rep. @, Fig. 44). culasse cylindrique M6 a I'aide d'une clé spéciale (rep. @, Fig. 47).

Fig. 44 Fig. 47
Dégager la goupille (rep. @, Fig. 45) et extraire la bielle (rep. ®,  Compléter le démontage de la partie mécanique en
Fig. 46). démontant les témoins de niveau d'huile, les ceillets et le

raccord rapide a 90°.

2.1.2 Montage de la partie mécanique

Procéder au montage en inversant les opérations du
paragraphe 2.1.1.

La séquence correcte est la suivante :

Remonter les deux témoins de niveau d’huile, les deux
bouchons d'évacuation de I'huile et le raccord rapide a 90°
(rep. ©, @ et O Fig. 48).

Fig. 45

Assembiler 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. 49) et le fixer sur ce
dernier a l'aide des 4 vis a culasse cylindrique M6x20 (rep. @,
Fig. 50).

Fig. 46

Fig. 49
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Fig. 50

Bloquer le guide de piston dans un étau a l'aide d'un outil
spécial et serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique
(rep. ®, Fig. 51) selon les explications du chapitre 3.

Fig. 51

Installer la bielle dans le guide de piston (rep. @, Fig. 46),
puis insérer I'axe de piston (rep. @, Fig. 45). Appliquer les deux
Seeger d’appui a l'aide de l'outil approprié (rep. @, Fig. 44).
Désassembler les chapeaux des demi-bielles ; pour les
accoupler correctement, suivre la numérotation présente sur
un coté (rep. @, Fig. 43).
Apres s'étre assuré que le carter est propre, insérer I'ensemble
demi-bielle/guide de piston dans les chemises du carter
(rep. @, Fig. 42).
Insérer le groupe 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 l'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 41).
Insérer le vilebrequin a travers l'ouverture arriére du carter et
le poser sur le fond.
Insérer le vilebrequin dans le carter de sorte que
& les dents des couronnes soient tournées comme
le montre la Fig. 52.

Fig. 52

Prémonter l'arbre PDF :
insérer sur I'arbre PDF les 2 bagues intérieures des coussinets
(une de chaque cété) (rep. @, Fig. 53).

Fig. 53

Remonter les bagues intérieures et extérieures
& des coussinets selon le méme ordre de couplage
du démontage.

Sur un c6té du carter, insérer la douille de lubrification

des coussinets (rep. @, Fig. 54) et une bague extérieure du
coussinet (rep. @, Fig. 55) a I'aide d'un tampon et d'un outil
ainertie.




Fig. 55

Déposer l'outil de blocage des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 41) et faire coulisser les bielles en arriere jusqu’a ce qu'elles
entrent en contact avec le vilebrequin.
Insérer I'arbre PDF prémonté dans le carter (rep. @, Fig. 56)
en le faisant passer du c6té opposé de celui ou ont été
prémontées la bague extérieure du coussinet et la douille de
lubrification des coussinets.

Insérer I'arbre PDF dans le carter de sorte que
& les dents soient tournées comme le montre la

Fig. 56.
Pour faciliter I'insertion de I'arbre PDF dans le coussinet,
appliquer une vis M16 a en bout d'arbre dans le but de
soulever ce dernier (rep. @, Fig. 57).

Fig. 57
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Sur le c6té d'insertion de I'arbre PDF, introduire la douille de
lubrification des coussinets (rep. @, Fig. 58) et une bague
extérieure du coussinet (rep. @, Fig. 59) a I'aide d'un tampon
et d'un outil a inertie.

Fig. 59
Des deux cotés, introduire les entretoises du coussinet

intérieur (rep. @, Fig. 60) et du coussinet extérieur (rep. ©,
Fig. 61).

Fig. 60



Fig. 61

Insérer la bague intérieure (rep. ®, Fig. 62) et la bague
extérieure (rep. @, Fig. 63) d'un coussinet d'un seul coté de la =

pompe. A —— 11

POSITION DU JOINT AU
PREMIER MONTAGE

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

Placer sur les couvercles du coussinet de PDF le joint torique
extérieur (rep. @, Fig. 66) et le joint torique de l'orifice de

Fig. 62 lubrification (rep. @, Fig. 67).

Fig. 63
Prémonter les couvercles du coussinet de PDF droite et
gauche:
Insérer le joint d'étanchéité radial dans le couvercle du
coussinet de PDF a l'aide de l'outil réf. 27539500 (rep. @,
Fig. 64).
Avant de monter le joint d'étanchéité radial, vérifier les
conditions de la lévre d'étanchéité. S'il s'avere nécessaire de
remplacer le joint, placer le joint neuf comme le montre la
Fig. 65.
Si I'arbre PDF présente une usure diamétrale
& au niveau de la levre d'étanchéité, pour éviter
la rectification, placer le joint en deuxiéme
position, comme le montre la Fig. 65.
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Fig. 67
Monter un premier couvercle de coussinet de PDF (droit ou
gauche) sur le carter de pompe (rep. @, Fig. 68) et le fixer a
I'aide de 4 vis M8x30 (rep. @, Fig. 69).
Faire attention au sens de montage du couvercle.
& L'orifice de lubrification du couvercle doit se
trouver face a l'orifice présent sur le carter.

Répéter les opérations de I'autre coté :

Insérer la bague intérieure (rep. @, Fig. 62) et la bague
extérieure (rep. @, Fig. 63) du dernier coussinet.

Monter l'autre couvercle de coussinet de PDF sur le carter
de pompe (rep. @, Fig. 68) et le fixer a I'aide de 4 vis M8x30
(rep. @, Fig. 69).

Serrer les 4+4 vis a I'aide d'une clé dynamométrique, en
suivant les explications du chapitre 3.

F
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Prémonter les deux couvercles de support de coussinet :
insérer le coussinet a I'aide d'un outil a inertie (rep. @, Fig. 70)
jusqu'a obtenir une cote de 4+4,5 mm comme le montre la
Fig. 71.

Fig. 71

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

2 La bague interne du coussinet Fig. 71 est

Appliquer le joint torique a l'extérieur du couvercle de support
de coussinet (rep. ®, Fig. 72).
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Bloquer les trois groupes bielle a I'aide de l'outil réf. 27566200
(rep. @, Fig. 41).

Poser deux axes filetés M16 a I'extrémité du vilebrequin,
soulever ce dernier (rep. ©, Fig. 73) et insérer le couvercle

du support de coussinet avec le coussinet et le joint torique
(rep. ©, Fig. 74) a I'aide d'un outil a inertie. Répéter I'opération
de l'autre coté.

AN
Fig. 74

Visser les couvercles de support de coussinet a I'aide de

6+6 vis M10x30 (rep. @, Fig. 75).

Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les
explications du chapitre 3.
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Insérer une partie des deux douilles de pression tout en
soulevant le vilebrequin a 'aide de I'axe M16 préalablement
monté (rep. @, Fig. 76).

Fig. 76
Pousser a fond la douille de pression sur le vilebrequin (rep. @,
Fig. 77 et Fig. 78) a I'aide d’un outil a inertie et d’'un tampon.

Fig. 77

Fig. 78

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

AN

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

Répéter I'opération de l'autre coté.



Insérer les flasques de retenue de la douille dans les douilles
coniques (rep. @, Fig. 79).

Poser une vis M16 d'une longueur suffisante (35-40 mm)
dans l'orifice M16 du vilebrequin et visser jusqu’a ce que le
flasque atteigne la douille (rep. @, Fig. 80). Ne pas serrer la vis.

Fig. 82
Assembler les demi-coussinets inférieurs aux chapeaux
(rep. @, Fig. 83) en s'assurant que la languette de repére des
demi-coussinets se trouve dans son logement sur le chapeau
(rep. @, Fig. 83).
Fixer les chapeaux sur les demi-bielles a I'aide des vis
M12x1,25x87 (rep. @, Fig. 84).
Serrer les vis a I'aide d'une clé dynamométrique, en suivant les
explications du chapitre 3 ; serrer les vis au couple préconisé
simultanément.

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

Fig. 80

Répéter I'opération de I'autre coté.
Déposer l'outil de blocage des bielles réf. 27566200 (rep. @,
Fig. 41).
Insérer les demi-coussinets supérieurs entre les bielles et le
vilebrequin (rep. @, Fig. 81).

2 Pour monter correctement les demi-coussinets,

s’assurer que la languette de repére des Fig. 83
demi-coussinets se trouve dans son logement sur
la demi-bielle (rep. ®, Fig. 82).

Fig. 84

Fig. 81
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Insérer une cale sous le corps de la bielle centrale pour

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

Fig. 85

Mesurer la cote « X » indiquée Fig. 86 entre la douille conique
et le coussinet de vilebrequin.

X

R o
i I,
Fig. 86

Visser la vis M16 de sorte a déterminer une réduction de la
cote « X » comprise entre 0,7 et 0,8 mm (Fig. 87).

Fig. 88

S

Fig. 87

Répéter I'opération de I'autre coté.

Déposer la vis M16 du vilebrequin.

Visser les deux flasques de retenue de la douille sur le
vilebrequin a l'aide de 4+4 vis M12x25 (rep. @, Fig. 89).

A

Appliquer LOCTITE 243 sur le filetage des vis
M12x25 (rep. @, Fig. 88).
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Fig. 89
Retirer la cale anti-rotation sous le corps de la bielle centrale.
Monter les deux couvercles de coussinet (avec leur joint
torique) (rep. @, Fig. 90) a I'aide de 6+6 vis M8x20 (rep. @,

Fig. 91).

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

Fig. 90



Monter le joint d'étanchéité radial sur le couvercle (rep. @,
Fig. 94) a I'aide d'un tampon réf. 27910900.
S =\

Fig. 91 , “
Insérer le joint torique sur le couvercle arriere (rep. @, Fig. 92) F 9
et le fixer au carter a I'aide de 10 vis M8x20 (rep. @, Fig. 93). ig. 94
Serrer les vis a l'aide d’une clé dynamométrique, en suivantles  Placer le joint torique (rep. @, Fig. 95) dans le siege du

explications du chapitre 3. couvercle du joint d’huile et insérer le groupe assemblé dans
le siege prévu a cet effet sur le carter (rep. @, Fig. 96).

Fig. 92

ig. 95

Fig. 96
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S'assurer que le couvercle entre a fond dans le logement
(rep. @, Fig. 97) en ayant soin de ne pas endommager la lévre
du joint d'étanchéité radial. Visser les couvercles du joint
d’huile a l'aide de 2 goujons M6x30 (rep. @, Fig. 98).

Fig. 100

Visser les trois pistons (rep. @, Fig. 101) et régler a I'aide de la
clé a fourchette dynamomeétrique, en suivant les explications
du chapitre 3.

Fig. 97

Fig. 101
Fig. 98

Sur les deux couvercles d'inspection, insérer le joint torique
Serrer les vis a I'aide d’une clé dynamométrique, en suivant les (rep. @, Fig. 102) et monter les couvercles a l'aide de 4+4 vis
explications du chapitre 3. M6x14 (rep. @, Fig. 103).

Placer les bavettes avec leur joint torique dans le logement sur
le guide du piston (rep. @, Fig. 99 et Fig. 100).

Fig. 102

Fig. 99
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2.1.3

Fig. 103
Serrer les vis a I'aide d’'une clé dynamométrique, en suivant les
explications du chapitre 3.

Classes de majorations prévues

Monter le couvercle sur le bout d'arbre et le fixer au carter a

I'aide de 3 vis M8x20 (rep. @, Fig. 104).

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

explications du chapitre 3.
\

Fig. 104

Poser la languette sur I'arbre PDF (rep. @, Fig. 105).

TABLEAU DES MAJORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage Référence demi-coussinet Référence demi-coussinet | Rectification sur le diamétre
(mm) supérieur inférieur du goujon de I'arbre
(mm)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5
0,50 90931200 90930200 ©92,500/-0,03 Ra04Rt3,5

TABLEAU DES MAJORATIONS POUR CARTER DE POMPE ET GUIDE PISTON

Classes de rattrapage

Référence guide de piston

Rectification sur le siege du carter de

(mm) pompe
(mm)
1,00 79050543 ?81 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt 6
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2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE Désassembler la culasse et I'entretoise des chemises du carter
de pompe (rep. @, Fig. 109).
-

2.2.1 Démontage de la culasse - chemises - soupapes
La culasse ne nécessite aucun entretien régulier.

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

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

Desserrer, sans les déposer, les vis M10x140 de fixation des
chemises sur la culasse (rep. @, Fig. 106) de sorte qu'elles
résultent libres.

Fig. 109

Déposer les joints toriques des supports de joint (rep. @,
Fig. 110) et dégager I'entretoise des chemises des groupes
chemises (rep. ©, Fig. 111).

\ -

Fig. 106

Dévisser deux vis de fixation de la culasse M16x280
diamétralement opposées (rep. ® et @, Fig. 107) et les
remplacer par deux goujons de service (réf. 27540200) (rep. @,
Fig. 108), puis enlever les autres vis.

Fig. 111

Fig. 108
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Déposer les vis M10x140 de fixation des chemises sur la
culasse (rep. @, Fig. 112) et dégager les groupes chemises
(rep. @, Fig. 113).

Fig. 112

Fig. 113

Durant le démontage des chemises, ne pas
perdre les ressorts de soupapes ni les soupapes
plates (rep. © et @, Fig. 114) car elles pourraient
tomber du fait qu’elles sont juste posées en

appui.

Fig. 114

Si les sieges de soupape résultent bloqués sur

la culasse a cause de la présence de calcaire ou
s’ils sont oxydés, les débloquer en faisant passer
I'outil (réf. 034300020 pour SKH20-22-24 ou

réf. 034300010 pour SKH26-28-30) dans l'orifice
de refoulement (rep. O, Fig. 115).
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Fig. 115

Dégager les sieges de soupapes et vérifier si les joints sont
usés.
Si nécessaire, procéder au remplacement (rep. @, Fig. 116

).

Fig. 116

Remplacer les joints d’étanchéité et les joints
toriques correspondants a I'avant, entre la chemise
etla culasse, entre la culasse et I'entretoise des
chemises a proximité de l'orifice de recyclage,
chaque fois que I'on procéde au contréle des
soupapes. Avant de procéder au remontage,
nettoyer et essuyer les différents composants et
tous leurs logements a l'intérieur de la culasse.

AN

Extraire les plateaux de refoulement (rep. @, Fig. 117), ainsi
que leurs guides (rep. @, Fig. 119), avec leurs ressorts (rep. @,
Fig. 118), vérifier s'ils sont usés et procéder au remplacement si
nécessaire ; toujours les remplacer aux intervalles indiqués au
chapitre 11 du Manuel d’utilisation et d’entretien.




2.2.2 Montage de la culasse - chemises - soupapes
Pour remonter les différents composants, inverser les
opérations précédentes en ayant soin de remonter
correctement I'entretoise des chemises : les deux dispositifs
d‘évacuation en fonte présents sur |I'un des deux flancs
doivent, une fois le composant réassemblé, étre orientés vers
la partie inférieure du carter (coté étrier de pompe).

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, respecter
les indications du chapitre 3.
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2.2.3 Démontage du groupe piston - supports - joints
d'étanchéité

Le groupe du 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 manometre de refoulement ou de pulsations
sur le tuyau de drainage du circuit de refroidissement

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

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

Désassembler la culasse et I'entretoise de chemises du carter
de pompe en suivant les explications au paragraphe 2.2.1 (de
Fig. 106 a Fig. 113).

Déposer le couvercle d'inspection supérieur (rep. @, Fig. 120)
et le couvercle d'inspection inférieur (rep. @, Fig. 121)

en dévissant les 4+4 vis de fixation. Dégager les joints toriques

et les remplacer si nécessaire.
Te————




Déposer les éléments de pompage a I'aide d'une clé a fourche
(rep. @, Fig. 122) et vérifier s'ils sont usés (rep. @, Fig. 123).
Les remplacer si nécessaire.

Fig. 125

Fig. 125/a

- Déposer I'anneau seeger et le circlip de maintien des joints
d'étanchéité comme le montre la Fig. 126 et utiliser une

Fig. 123 . . ) o "
goupille en plastique pour dégager le joint d'étanchéité LP
- Déposer les vis M8x100 de fixation du support des joints (basse pression) ® comme le montre la Fig. 127.
LP (basse pression), du support des joints HP (haute w

pression) a la chemise comme le montre la Fig. 124,
et séparer tous les composants comme le montrent les
Fig. 125 et Fig. 125/a.

Fig. 124
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Fig. 127 Fig. 130

2 Remplacer les joints d'étanchéité basse pression 2

et les joints toriques a chaque opération de Remplacer le groupe HP (Fig. 129, rep. @)

a chaque opération de démontage.

démontage.
- Avecle support de joints HP séparé et une goupille 2.2.4 Remontage du groupe piston - supports - joints
spécifique (rep. @ Fig. 128) faire sortir de groupe H.P. d'étanchéité
(haute prgssion) (rep. ® Fig. 129), extraire la bague de Pour le remontage des différents composants, inverser les
culasse (Fig. 130). opérations précédentes et faire particulierement attention aux

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

serrage et les différents phases, respecter les indications du

chapitre 3.

- Insérer le joint d'étanchéité dans la chemise (Fig. 131,
rep. ®).

Fig. 128

Fig. 131

- Introduire dans le support de joints H.P. la bague de
culasse (rep. @, Fig. 132) et le paquet 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. 133
et Fig. 134).

Fig. 129
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Direct. Travail piston

Fig. 134

& Installer le joint H.P. dans le support comme le
montrent les Fig. 133 et Fig. 135.
Avant de les remonter dans leur siege, lubrifier
& les joints H.P. a la graisse silicone type OKS 1110,
en effectuant les opérations ci-apres :

A) Ne lubrifier que tres Iégerement le diamétre
extérieur ;

B) En enduisant le diamétre intérieur, s'assurer
de bien remplir les gorges comprises entre
les levres d’étanchéité comme le montre la
Fig. 135/a.
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Fig. 132 Fig. 135
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Gorges a remplir de
graisse
Fig. 133 Fig. 135/a

Fig. 136



Fig. 137

N
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Coté carter

Fig. 138
- Introduire I'anneau anti-extrusion @ et la douille pour
joints ® en les positionnant comme le montrent les
Fig. 136, Fig. 137, Fig. 138.
Introduire la douille pour joints @ dans le support
& avec les orifices d'évacuation tournés vers l'extérieur
(coté carter) comme le montrent les Fig. 137 et
Fig. 138.
Introduire le joint L.P. (basse pression) dans le
& support avec la lévre d’étanchéité dans le sens
d’actionnement du piston, comme le montrent
les Fig. 139 et Fig. 140, et lubrifier légérement le
diameétre extérieur avec de la graisse silicone type
OKS 1110.

1 |

Sens actionn. Piston

Remonter le groupe de support des joints (Fig. 141 et Fig. 142)
en remplagant les composants @, @ et ®.

Wﬁ




Fig. 142

Assembler les groupes de supports des joints L.P. et

H.P.- chemise en vissant manuellement les vis M8x100
comme le montre la Fig. 143, puis serrer les vis avec une clé
dynamométrique en suivant les explications du chapitre 3.

Fig. 143

FRANCAIS
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3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Description Repére vue éclatée Couple de serrage
Nm
Vis M8x20 couvercle carter 42 25
Bouchon G1/2x13 carter 66 40
Vis M8x30 couv. coussinet PDF 85 25
Vis M8x20 couv. bout d'arbre 42 25
Vis M10x30 couv. support coussinet 57 45
Vis M6x14 couvercles sup. et inf. 70 10
Vis M8x20 couvercle coussinet 42 25
Vis M12x1,25x87 serrage bielle 40 75¥*x%
Vis M6x20 guide de piston 37 10
Vis M12x25 flasque ret. douille 51 68,5
Piston complet 16 50
Raccord étrangl. D.3 3/8M-3/8F 72 45
Vis M8x100 supports 26 40%
Vis M16x280 culasse 14 200**
Vis M10x140 chemises 13 83***

Les vis - rep. 13-14-26 doivent étre serrées avec la clé dynamométrique en lubrifiant la tige filetée avec de la graisse
au bisulfure de molybdene réf. 12001500.

* Les vis de fixation des supports du schéma Fig. 144 doivent étre serrées en deux phases :

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

2eme phase =40 Nm (contréle du réglage en répétant la l'ordre indiqué).

Les vis de fixation de la culasse doivent étre serrées en respectant les phases et l'ordre indiqué sur le schéma Fig. 145.
Les vis de fixation des chemises doivent étre serrées en respectant les phases et I'ordre indiqué sur le schéma Fig. 145.
**¥%  Obtenir le couple de serrage en serrant les vis simultanément.

*%

*X¥%

Serrage des vis du support des joints rep. 26 Serrage des vis de la culasse et des chemises rep. 14 et rep. 13

OPERATION 1 : Serrage des vis M16x280 (rep. 14)

en deux phases, en respectant la l'ordre indiqué sur la figure :
(A-B-C-D-E-F-G-H)

Phase 1=120 Nm

Phase2 =200 Nm

OPERATION 2 : Serrage des vis M10x140 (rep. 13)

en quatre phases, en respectant la l'ordre indiqué sur la figure :
(1-2-3-4-5-6-7-8)

Fig. 144 Phase 1=40Nm

Phase 2 =65 Nm

Phase3 =83 Nm

Phase 4 =83 Nm

Fig. 145
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4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour le montage:

Bague d'étanchéité radiale guide de piston réf. 27910900
Bague d'étanchéité radiale arbre PDF réf. 27539500
Culasse / Entretoise chemises réf. 27540200
Pour le démontage:
Siege de soupape réf. 034300020 (SKH20-22-24)
réf. 034300010 (SKH26-28-30)
Culasse / Entretoise chemises réf. 27540200
Arbre (blocage des bielles) réf. 27566200

91



Inhaltsverzeichnis

1 EINLEITUNG

93

1.1 BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

93

2 REPARATURVORSCHRIFTEN

93

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

93

2.1.1 Ausbau der Mechanik

93

2.1.2  Einbau der Mechanik

2.1.3 Vorgesehene UbermafBklassen
2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs - Buchsen - Ventile

2.2.2 Einbau des Kopfs - Buchsen - Ventile

2.2.3 Ausbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen
2.2.4 Wiedereinbau der Kolbengruppe - Lager - Dichtungen

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

REPARATURWERKZEUGE

92

101
111
112
112
114
114
116

120
121



1 EINLEITUNG

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

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer

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

Interpump Group haftet nicht fiir 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
=<l Anweisungen in dieser Anleitung.

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

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®@

Ziehen Sie die O-Ringe ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf.
Entfernen Sie die drei Kolben mithilfe eines Gabelschlissels It.
Abschn. 2.2.3 (Abb. 122).

Entfernen Sie die drei Spritzschutzringe samt O-Ringen

(Pos. ©® und @, Abb. 2).

Abb. 1

gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.

2 Alt6l muss in einem geeigneten Behilter

2.1.1 Ausbau der Mechanik

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Lassen Sie die Olfiillung der Pumpe vollstindig ab,

vgl. Abschn. 2.1.

Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen vom
Pumpengehause gemaf3 den Hinweisen in Abschn. 2.2.1

(von Abb. 106 bis Abb. 109).

Demontieren Sie den oberen und unteren Inspektionsdeckel
durch Abdrehen der 4+4 Befestigungsschrauben gemaf
Abschn. 2.2.3 (Abb. 120 und Abb. 121).

Abb. 2

Lsen Sie die Stiftschrauben M6 der drei Olabstreifring-Deckel
(Pos. ©, Abb. 3

Entnehmen Sie die Olabstreifring-Deckel durch Eindrehen
einer Gewindestange oder einer Schraube M6 als Abzieher in
die entsprechenden Bohrungen am Deckel (Pos. ©, Abb. 4)
und nehmen Sie die Deckel von der Pumpengruppe ab

Abb. 4



Abb. 5

Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. @, Abb. 6) und den

aufleren O-Ring (

Pos. ©, Abb. 7

).
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Nehmen Sie die Passfeder von der Zapfwelle ab (Pos. ®,
Abb. 8).

Abb. 8
Losen Sie die Befestigungsschrauben des Wellenendendeckels

(Pos. @, Abb. 9) und ziehen Sie den Deckel von der

Zapfwelle ab.

Abb. 9

Losen Sie die Befestigungsschrauben des Gehausedeckels
(Pos. ®, Abb. 10) und entfernen Sie den Deckel. Ziehen Sie den
O-Ring ab und ersetzen Sie diesen bei Bedarf.

Abb. 10



Demontieren Sie die beiden Lagerdeckel und I6sen hierzu die Losen Sie die Befestigungsschrauben des Buchsenflanschs auf
entsprechenden Schrauben (Pos. ©, Abb. 11). beiden Seiten (Pos. ®, Abb. 14).

Zum leichteren Ausbau verwenden Sie 2 Stiftschrauben oder Belassen Sie die Buchsenflansche in ihrem Sitz (Pos. @,
Schrauben M8 (Pos. ®, Abb. 12) als Abzieher. Abb. 15).
Ziehen Sie den O-Ring ab und ersetzen Sie diesen bei Bedarf.

Abb. 14

. Abb. 15
Abb. 12 Drehen Sie auf einer Seite eine Nutmutter Typ SKF KM20 auf
Setzen Sie eine Passscheibe unter den Schaft der mittleren die Druckbuchse (Pos., Abb. 16), I6sen Sie die Buchse dann
Pleuelstange, um die Drehung der Kurbelwelle zu kontern mit einem Schlagwerk (Pos. @, Abb. 17), ohne sie jedoch

(Pos. @, Abb. 13). , herauszuziehen.
AN Wiederholen Sie den Vorgang an der gegentiberliegenden
Seite.

Abb. 13
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Abb. 17

Nehmen Sie die Passscheibe unter dem Schaft der mittleren
Pleuelstange ab.

Losen Sie die Schrauben der Pleuelstange (Pos. @, Abb. 18).
ke

Abb. 18

Demontieren Sie die Pleueldeckel samt Lagerschalen und

achten Sie dabei genau auf die Ausbaureihenfolge.
Pleueldeckel und Pleuelhilften miissen in der

& gleichen Paarungs- und Ausbaureihenfolge
wieder eingebaut werden.
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Um Fehler zu vermeiden, sind Pleueldeckel und Pleuelhalften
auf einer Seite nummeriert (Pos. ®, Abb. 19).

4‘

Abb. 19

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

Ziehen Sie die drei Lagerschalen der Pleuelhélften ab (Pos. @,
Abb. 20).

Abb. 20



Nehmen Sie beide Druckbuchsen ab (
L)

Pos. @, Ab. 21).

Abb. 24

Abb. 21

Trennen Sie den Buchsenflansch von der Druckbuchse (Pos. ©,
Abb. 22).

Abb. 25

Legen Sie die Kurbelwelle auf den Gehduseboden ab.
Trennen Sie den Lagerdeckel vom Lager mithilfe eines
Abb. 22 Werkzeugs mit Schlagwerk (Pos. ©, Abb. 26).

Lésen Sie die Schrauben der zwei Lagerdeckel (Pos. @, e e

Abb. 23).

Abb. 23

Setzen Sie einen Gewindestift M16 an ein Ende der
Kurbelwelle (Pos., Abb. 24) und ziehen Sie bei angehobener
Welle den Lagerdeckel samt Lager und O-Ring heraus

(Pos. ®, Abb. 25). Zum leichteren Ausbau verwenden Sie

2 Stiftschrauben oder Schrauben M10 (Pos. @, Abb. 24)

als Abzieher.

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegeniiberliegenden
Seite.
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Losen Sie die Befestigungsschrauben des rechten und linken

Zapfwellen-Lagerdeckels (Pos. ©, Abb. 27) und ziehen Sie die
beiden Deckel von der Zapfwelle ab. Zum leichteren Ausbau

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

Abb. 28) als Abzieher.

Abb. 27

Abb. 31

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

Mithilfe eines Werkzeugs mit Schlagwerk (Pos., Abb. 32)
Abb. 28 ziehen Sie die Zapfwelle wahlweise von einer der beiden
Seiten heraus (Pos. @, Abb. 33).

Entfernen Sie den radialen Dichtring (Pos. @, Abb. 29),
den dufleren O-Ring (Pos. ®, Abb. 30) und den O-Ring der
Schmierbohrung (Pos. @, Abb. 31).

Abb. 32

Abb. 29
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Abb. 33
Entfernen Sie die Innenringe der Lager von der Zapfwelle

(Pos. ®, Abb. 34) und die beiden Distanzringe des Innenlagers
Pos. @, Abb. 34).

Abb. 34

genau in der gleichen Reihenfolge und

2 Die Innen- und AuBBenringe der Lager miissen
Ausbaupaarung wieder eingebaut werden.

Ziehen Sie mithilfe einer ausreichend langen Stange
(Pos., Abb. 36) und eines Schlagwerks die Lagerringe vom
Pumpengehduse (Pos. @, Abb. 36), den Distanzring des
Aufenlagers (Pos. @, Abb. 37) und die Schmierbuchse der
Lager ab (Pos. ©, Abb. 38).
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Abb. 37

Abb. 38




Schieben Sie die Pleuelhlften in Richtung Hydraulik vor
und sicheren Sie diese mit dem entsprechenden Werkzeug
(Art. 27566200) (Pos. @, Abb. 39).

Abb. 39
Entnehmen Sie die Kurbelwelle von der Riickseite des
Gehauses (Pos. ®Pos. @, Abb. 40).

Abb. 40
Drehen Sie die Schrauben des Werkzeugs Art. 27566200 zum
Lésen der Pleuelstangen ab (Pos. @, Abb. 41) und ziehen Sie
anschlieBend die Baugruppe Pleuelstange-Kolbenfiihrung von
der hinteren Gehduseodffnung heraus (Pos. ©, Abb. 42).

Abb. 42

Paaren Sie die Pleuelhélften mit den vorab ausgebauten
Pleueldeckeln unter Berlicksichtigung der Nummerierung
(Pos. ©, Abb. 43).

Abb. 43
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Entfernen Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung des Bolzens Drehen Sie zum Trennen der Stange von der Kolbenfiihrung
mit einem geeigneten Werkzeug (Pos. ©, Abb. 44). die Zylinderkopfschrauben M6 mit dem entsprechenden
F / Schlissel ab (Pos. @, Abb. 47).

Abb. 44

Streifen Sie den Bolzen ab (Pos. ©®, Abb. 45) und ziehen Sie die Abb. 47
Pleuelstange heraus (Pos. @, Abb. 46). Beenden Sie den Ausbau der Mechanik, indem Sie die

' Olstand-Schauglaser, die Hubdsen und den Anschluss mit 90°
Steckkupplung abnehmen.

2.1.2 Einbau der Mechanik

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

Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge lautet:

Montieren Sie die beiden Olstand-Schaugléser, die zwei Olablass-
verschliisse und den 90° Steckanschluss (Pos. ©, @ und ® Abb. 48).

Abb. 45

Montieren Sie die Stange an die Kolbenfiihrung.

Setzen Sie die Kolbenfiihrungsstange in die entsprechende
Aufnahme an der Kolbenfiihrung ein (Pos. ©, Abb. 49) und
befestigen Sie die Stange mit den 4 Zylinderkopfschrauben
M6x20 (Pos. ©, Abb. 50).

Abb. 46

Abb. 49
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Abb. 50

Spannen Sie die Kolbenfiihrung mithilfe des speziellen
Werkzeugs in einen Schraubstock und eichen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschlissel (Pos. ®, Abb. 51)
gemaB Angaben in Kapitel 3.

Abb. 51

Setzen Sie die Pleuelstange in die Kolbenfiihrung ein (Pos. @,
Abb. 46) und anschlieBend den Bolzen (Pos. ©®, Abb. 45).
Montieren Sie die zwei Seegerringe zur Sicherung mit dem
entsprechenden Werkzeug (Pos. ©, Abb. 44).

Trennen Sie Pleueldeckel und Pleuelhalften; die
vorschriftsmaBige Paarung wird durch die seitliche
Nummerierung garantiert (Pos. ©, Abb. 43).

Nachdem Sie das Gehause auf perfekte Sauberkeit Gberprift
haben, setzen Sie die Baugruppe Pleuelhélfte-Kolbenfiihrung
in die Buchsen des Gehauses ein (Pos. @, Abb. 42).

Beim Einsetzen der Baugruppe Pleuelhélfte-
& Kolbenfiihrung in das Gehduse miissen
die Pleuelhédlften mit nach oben sichtbarer
Nummerierung ausgerichtet werden.
Arretieren Sie die drei Baugruppen mit dem entsprechenden
Werkzeug Art. 27566200 (Pos. @, Abb. 41).
Fuhren Sie die Kurbelwelle durch die hintere Gehauseoffnung
ein und legen Sie diese auf dem Boden ab.

Achten Sie beim Einschieben der Kurbelwelle
& in das Gehduse auf die Ausrichtung der
Zahnkranz-Verzahnung It. Abb. 52.

Abb. 52

Montieren Sie vorldufig die Zapfwelle:
setzen Sie die 2 Innenringe der Lager (einen pro Seite) auf die
Zapfwelle (Pos. ©, Abb. 53).

Abb. 53

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

AN

Treiben Sie auf einer Gehauseseite die Schmierbuchse der
Lager (Pos. ®, Abb. 54) und einen AuBenring des Lagers
(Pos. ©, Abb. 55) mithilfe eines Dorns mit Schlagwerk ein.

102



Abb. 55

Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. ®, Abb. 41) und schieben Sie die
Pleuelstangen bis auf Anschlag mit der Kurbelwelle zuriick.
Bauen Sie die vormontierte Zapfwelle in das Gehduse ein
(Pos. @, Abb. 56), u.z. auf der entgegengesetzten Seite

zum vorab montieren Auf3enring des Lagers und zur
Schmierbuchse der Lager.

Achten Sie beim Einschieben der Zapfwelle in das
& Gehduse auf die Ausrichtung der Verzahnung It.
Abb. 56.
Zum leichteren Einsetzen der Zapfwelle in das Lager kénnen
Sie eine Schraube M16 an das einzufiihrende Wellenende

anbringen, um die Welle dadurch anzuheben (Pos. ©,
Abb. 57).

Abb. 57

Treiben Sie auf der Einbauseite der Zapfwelle die
Schmierbuchse der Lager (Pos. ©, Abb. 58) und einen
Auf3enring des Lagers (Pos. ©, Abb. 59) mithilfe eines Dorns
mit Schlagwerk ein.

Abb. 59
Setzen Sie auf beiden Seite den inneren Distanzring des
Lagers (Pos. @, Abb. 60) und den AuBenring ein (Pos. ®,
Abb. 61).

Abb. 60
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Abb. 61

Setzen Sie den Innenring (Pos. ©, Abb. 62) und den AuB3enring
(Pos. @, Abb. 63) eines Lagers nur auf einer Pumpenseite ein.

Montieren Sie vorldufig den rechten und linken
Zapfwellendeckel:
Setzen Sie den radialen Dichtring in den
Zapfwellen-Lagerdeckel ein. Verwenden Sie hierfiir das
Werkzeug Art. 27539500 (Pos. @, Abb. 64).
Uberpriifen Sie vor Einbau des radialen Dichtrings den
Zustand der Dichtlippe. Im Fall eines Austauschs montieren
Sie den neuen Ring geméf Abb. 65.
Sollte die Zapfwelle 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. 65.
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Abb. 64

POSITION DES RINGS BEI
ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS
FUR AUSGLEICH DER
ABGENUTZTEN WELLE

Abb. 65

Setzen Sie auf die Zapfwellen-Lagerdeckel den duf3eren
O-Ring (Pos. ®, Abb. 66) und den O-Ring der Schmierbohrung
(Pos. @, Abb. 67).

Abb. 66



F

Abb. 67

Montieren Sie einen ersten Zapfwellen-Lagerdeckel

(rechts bzw. links) an das Pumpengehéduse (Pos. ©, Abb. 68)
und befestigen Sie den Deckel anhand von 4 Schrauben
M8x30 (Pos. ®, Abb. 69).

A

Achten Sie auf den richtigen Einbausinn des
Deckels. Die Schmierbohrung des Deckels muss
mit der Bohrung am Geh&duse zusammenfallen.

Abb. 69

Wiederholen Sie die Schritte an der gegeniiberliegenden
Seite:

Setzen Sie den Innenring (Pos. ©, Abb. 62) und den AuB3enring
(Pos. @, Abb. 63) des letzten Lagers ein.

Montieren Sie den fehlenden Zapfwellen-Lagerdeckel an das
Pumpengehduse (Pos. ©, Abb. 68) und befestigen Sie den
Deckel anhand von 4 Schrauben M8x30 (Pos. @, Abb. 69).
Eichen Sie die 4+4 Schrauben mit einem
Drehmomentschliissel, wie in Kapitel 3 gezeigt.
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Montieren Sie vorldufig die beiden Lagerdeckel:
setzen Sie das Lager mit dem Schlagwerk (Pos. @, Abb. 70)
bis auf ein Mal3 von 4-+4,5 mm ein, siehe Abb. 71.

Abb. 71

Das Lager in Abb. 71 verfiigt liber einen
konischen Innenring. Vergewissern Sie sich vor
Einsetzen der Buchse, dass die Konizitdt von
auBlen nach innen verlauft.

Montieren Sie den O-Ring auBBen am Lagerdeckel (Pos. @,
Abb. 72).

Abb. 72
Wiederholen Sie den Vorgang beim anderen Deckel.



Arretieren Sie die drei Pleuelgruppen mit dem
entsprechenden Werkzeug Art. 27566200 (Pos. ©, Abb. 41).
Setzen Sie zwei Gewindestifte M16 an das Ende der
Kurbelwelle und treiben Sie bei angehobener Welle (Pos. @,
Abb. 73) den Lagerdeckel samt Lager und O-Ring (Pos. ©,
Abb. 74) mithilfe eines Schlagwerks ein. Wiederholen Sie den
Vorgang an der gegeniiberliegenden Seite.

AN
Abb. 74
Befestigen Sie die Lagerdeckel anhand von 6+6 Schrauben
M10x30 (Pos. @, Abb. 75).

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

Abb. 75

Setzen Sie die zwei Druckbuchsen teilweise ein und halten Sie
hierbei die Kurbelwelle mit dem vorab montierten Stift M16
angehobn (Pos. @, Abb. 76).

,5}_“
Abb. 76

Treiben Sie die Druckbuchse vollstandig auf die Kurbelwelle
(Pos., Abb. 77 und Abb. 78) mithilfe eines Schlagwerks und
eines Dorns ein.

Abb. 77

Abb. 78

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

AN

Setzen Sie die Buchse soweit ein, bis sich die Auflenfliche

(konisch) perfekt mit der Innenseite des Lagers verbindet.

Achten Sie beim Einsetzen darauf, dass das Lager mit dem

Bund der Kurbelwelle in Kontakt bleibt.

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegeniberliegenden
Seite.
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Setzen Sie die Buchsenflansche in die konischen Buchsen ein
(Pos. ©, Abb. 79).

Drehen Sie eine Schraube M16 ausreichender Ldnge

(35-40 mm) in die Bohrung M16 der Kurbelwelle bis zur
kompletten Auflage des Flanschs an der Buchse ein (Pos. @,
Abb. 80). Ziehen Sie die Schraube nicht fest.

Abb. 82

Montieren Sie die unteren Lagerschalen an die Pleueldeckel
(Pos. @, Abb. 83) und vergewissern Sie sich dabei, dass die
Bezugsmarkierung der Lagerschalen in der entsprechenden
Aufnahme am Deckel zu liegen kommt (Pos. @, Abb. 83).
Befestigen Sie die Pleueldeckel mit Pleuelhélften anhand der
Schrauben M12x1,25x87 (Pos. ©, Abb. 84).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt, und ziehen Sie gleichzeitig die
Schrauben auf Anzugsmoment fest.

2 Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Lagerdeckel. Die Nummerierung muss nach oben
gerichtet sein.

Abb. 80

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegeniiberliegenden Seite.
Entfernen Sie das Werkzeug zur Sicherung der Pleuelstangen
Art. 27566200 (Pos. ©, Abb. 41).
Setzen Sie die oberen Lagerschalen zwischen Pleuelstange
und Kurbelwelle ein (Pos. ®, Abb. 81).
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. 82).

Abb. 81
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Setzen Sie eine Passscheibe unter den Schaft der mittleren Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
Pleuelstange, um die Drehung der Kurbelwelle zu kontern wie in Kapitel 3 gezeigt.
(Pos. ®, Abb. 85).

Abb. 88

Abb. 85

Messen Sie das MaB3,, X" inAbb. 86 zwischen konischer Buchse
und Kurbelwellenlager.

X
] - 1%4
AN
N
/// /?f/// ;; 122222
)
Abb. 86
Drehen Sie die Schraube M16 fest, bis eine Reduzierung des \ ’
MaBes X" zwischen 0,7 und 0,8 mm eintritt (Abb. 87). Abb. 89
_X-(0.7:0.8) Nehmen Sie die Drehsicherungsscheibe unter dem Schaft der
— mittleren Pleuelstange ab.
I S %%J Montieren Sie die beiden Lagerdeckel (samt O-Ringen)
(Pos. ®, Abb. 90), mit 6+6 Schrauben M8x20 (Pos. @, Abb. 91).
‘ \ / Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschliissel,
5 N wie in Kapitel 3 gezeigt.
L
N —
Abb. 87

Wiederholen Sie den Vorgang an der gegentiiberliegenden
Seite.

Nehmen Sie die Schraube M16 von der Kurbelwelle ab.
Drehen Sie die zwei Buchsenflansche mit den 4+4 Schrauben
M12x25 an die Kurbelwelle (Pos. @, Abb. 89).

Tragen Sie LOCTITE 243 auf das Gewinde der
Schrauben M12x25 (Pos. ©, Abb. 88).

Abb. 90
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Abb. 91

Setzen Sie den O-Ring in den hinteren Deckel ein (Pos. @,
Abb. 92) und befestigen Sie den Deckel am Gehduse anhand
von 10 Schrauben M8x20 (Pos. @, Abb. 93).

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

Abb. 92

Abb. 93

Montieren Sie den radialen Dichtring in den
Olabstreifring-Deckel (Pos. @, Abb. 94) mithilfe eines Dorns
Art. 27910900.

Abb. 94
Setzen Sie den O-Ring (Pos. @, Abb. 95) in die Aufnahme des

Olabstreifring-Deckels ein und bringen Sie die montierte
Gruppe in den héusesitz an (Pos. @, Abb. 96).

Abb. 96
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Uberpriifen Sie den passgerechten Sitz des Deckels (Pos. @,
Abb. 97) und achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe des
radialen Dichtrings zu beschadigen. Befestigen Sie die zwei
Olabstreifring-Deckel anhand von 2 Stiftschrauben M6x30

(Pos. ©, Abb. 98).
-

Abb. 100

Drehen Sie die drei Kolben ein (Pos. ©, Abb. 101) und eichen
Sie mit einem Drehmomentschlissel It. Angaben in Kapitel 3.

Abb. 97

Abb. 101

Setzen Sie auf die beiden Inspektionsdeckel den O-Ring

(Pos. @, Abb. 102) und montieren Sie die Deckel anhand von
Abb.98 4.4 Schrauben M6x14 (Pos. @, Abb. 103).

Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,

wie in Kapitel 3 gezeigt.

Montieren Sie den Spritzschutz samt O-Ring in die Aufnahme

an der Kolbenfiihrung (Pos. ©, Abb. 99 und Abb. 100).

Abb. 102

Abb. 99
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‘Abb. 103

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

2.1.3 Vorgesehene UbermaBklassen

Montieren Sie den Wellenenddeckel und befestigen Sie den
Deckel am Gehduse anhand von 3 Schrauben M8x20 (Pos. @,
Abb. 104).
Eichen Sie die Schrauben mit einem Drehmomentschlissel,
wie in Kapitel 3 gezeigt.

)

Abb. 104

Setzen Sie die Passfeder auf die Zapfwelle ein (Pos. ©,
Abb. 105).

Abb. 105

UBERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN

Ausgleichklassen Art. obere Lagerschale Art. untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des
(mm) Wellenzapfens
(mm)
0,25 90931100 90930100 ©92,75 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5
0,50 90931200 90930200 ©92,50 0/-0,03 Ra 04 Rt3,5

UBERMASSTABELLE FUR PUMPENGEHAUSE UND KOLBENFUHRUNG

Ausgleichklassen
(mm)

Artikel Kolbenfiihrung

Schliff am Sitz des Pumpengehduses
(mm)

1,00

79050543

@81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6
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REPARATUR DER HYDRAULIK
Ausbau des Kopfs - Buchsen - Ventile

2.2
2,21

Der Kopf bedarf keiner regelmaBigen Wartung.

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

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt:
Lockern Sie die Befestigungsschrauben M10x140 von Buchsen
und Kopf (Pos. ©, Abb. 106), um sie freizulegen.

Abb. 106

Losen Sie zwei diametral entgegengesetzte
Befestigungsschrauben des Kopfs M16x280 (Pos. ©® und @,
Abb. 107), ersetzen Sie diese durch zwei Wartungsschrauben -
Stifte (Art. 27540200) (Pos. ©, Abb. 108), nehmen Sie dann die
Ubrigen Schrauben ab.

Abb. 108

Trennen Sie den Kopf und das Distanzstiick der Buchsen vom
Pumpengehause (Pos. ©, Abb. 109).
e

Abb. 109

Entfernen Sie die O-Ringe von den Dichtungshaltern (Pos. @,
Abb. 110) und ziehen Sie das Distanzstlick der Buchsen von
den Buchsengruppen ab (Pos. ©, Abb. 111).

Abb. 110

Abb. 111
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Losen Sie die Befestigungsschrauben M10x140 von Buchsen
und Kopf (Pos. @, Abb. 112) und ziehen Sie Buchsengruppen
heraus (Pos. ©, Abb. 113).

Abb. 112

Abb. 113

Achten Sie beim Ausbau der Buchsen darauf,
nicht die Ventilfeder und die Flachventile zu
verlieren (Pos. ©® und @, Abb. 114), da diese nur
biindig eingesetzt sind und herausfallen kénnen.

(T el R

Abb. 114

Losen Sie die ggf. durch Kalk oder Oxid am
Kopf verklemmten Ventilsitze, indem Sie das
entsprechende Werkzeug (Art. 034300020
fiir SKH20-22-24 oder Art. 034300010 fiir
SKH26-28-30) in die Druckbohrung einsetzen
(Pos. ©, Abb. 115).

Abb. 115

Entfernen Sie die Ventilsitze und iberprifen Sie den Zustand
der Dichtungen.
Ersetzen Sie bei Bedarf die abgenutzten Teile (Pos. ©, Abb. 116).

. ©
9

Abb. 116

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 sémtliche Aufnahmen im Kopf.

AN

Entfernen Sie die Druckteller (Pos. ®, Abb. 117), und die
entsprechenden Flihrungen (Pos. ©, Abb. 119) samt Federn
(Pos. ®, Abb. 118), liberpriifen Sie den VerschleiBzustand
und ersetzen Sie die abgenutzten Teile bei Bedarf und auf
jeden Fall in den Intervallen It. Kapitel 11 der Betriebs- und
Wartungsanleitung.
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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 vorschriftsmaBigen Einbau

des Distanzstticks fiir Buchsen: die zwei unbearbeiteten
Aussparungen an einer der beiden Seiten missen bei
eingebautem Teil zur unteren Gehduseseite ausgerichtet sein
(Befestigungsseite der Pumpe).

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.

Abb. 119

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
Pumpengehause gemaf den Hinweisen in Abschn. 2.2.1

(von Abb. 106 bis Abb. 113).

Demontieren Sie den oberen Inspektionsdeckel (Pos. ©,
Abb. 120) und den unteren Inspektionsdeckel (Pos. @,

Abb. 121) durch Abdrehen der 4+4 Befestigungsschrauben.

Ziehen Sie die O-Ringe ab und ersetzen Sie diese bei Bedarf.
T ——— s

Abb. 120

Abb. 121

114



Demontieren Sie die Pumpenelemente mit einem
Gabelschliissel (Pos. @, Abb. 122) und Gberpriifen Sie ihren
VerschleiBzustand (Pos. ®, Abb. 123). Tauschen Sie diese bei
Bedarf aus.

Abb. 125

Abb. 122

Abb. 125/a

- Entfernen Sie den Seegerring und den Sicherungsring
der Dichtungen gemaR Abb. 126 und ziehen Sie mit
einem speziellen Kunststoffdorn den ND (Niederdruck)
Dichtring @ gemaR Abb. 127 ab.

Abb. 123

- Losen Sie die Befestigungsschrauben M8x100 des
ND-Dichtungshalters und des HD-Dichtungshalters an der
Buchse wie in Abb. 124 gezeigt und bauen Sie dann alle
Teile gemaR Abb. 125 und Abb. 125/a aus.

Abb. 124
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Abb. 127

h“ RE
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. 128) ziehen Sie den
HD-Dichtungssatz (Hochdruck) (Pos. @ Abb. 129) heraus

und entnehmen schlieBlich die Kopfdichtung (Abb. 130).

Abb. 128

Abb. 129

Abb. 130

Bei jedem Ausbau muss der HD-Dichtungssatz
(Abb. 129, Pos. @) ausgetauscht werden.
224 Wiedereinbau der Kolbengruppe - Lager -
Dichtungen
Flihren Sie zum Wiedereinbau der einzelnen Bauteile die
vorgenannten Schritte in umgekehrter Reihenfolge aus
und achten Sie dabei auf die einzelnen Abfolgen, wie im
Nachhinein geschildert. Fir die Anzugsmomente und die
verschiedenen Phasen beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.
- Setzen Sie die Dichtung in die Buchse ein
(Abb. 131,Pos. @).

Abb. 131

- Fuhren Sie in den HD-Dichtungshalter die
Kopfdichtung (Pos. ®, Abb. 132) und anschlieBend
den HD-Dichtungssatz (Hochdruck) ein; verwenden Sie
aufgrund des leichten UbermaRes zwischen Dichtung und
HD-Dichtungshalter zur Vermeidung von Schaden den
Kunststoffdorn (Pos. @, Abb. 133 und Abb. 134).
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Kolben-
— Arbeitsrichtung

Abb. 134

Die HD-Dichtung muss It. Abb. 133 und Abb. 135 in
den Halter 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 gefiillt werden,
siehe Abb. 135/a.

Abb. 132 Abb. 135
N\
b
7 \
\
\
\
) \
\
\
\
\
\
\
Mit Fett zu fllende
Sicken
Abb. 133 Abb. 135/a
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Abb. 137

N

N ===
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Gehduseseite

Abb. 138

- Setzen Sie den Stiitzring @ und die Dichtungshiilse ® wie
in Abb. 136, Abb. 137, Abb. 138 gezeigt ein.
Fuhren Sie die Dichtungshtilse @ mit nach auf3en
gerichteten Aussparungen (zur Gehduseseite)
gemal Abb. 137 und Abb. 138 ein.

Die ND-Dichtung muss mit Dichtlippe in
& Arbeitsrichtung des Kolbens in den Halter eingesetzt
werden, siehe Abb. 139 und Abb. 140, wobei der

AuBendurchmesser leicht mit Silikonfett der Sorte
OKS 1110 zu schmieren ist.

1 |

Kolben-Arbeitsrichtung

Abb. 140

Bauen Sie den Dichtungshalter (Abb. 141 und Abb. 142)
ein und tauschen Sie die Bauteile ®, @ und ® aus.

Wﬁ
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Abb. 142

Montieren Sie die Baugruppen ND- und HD-Dichtungshalter
- Buchse durch Andrehen der Schrauben M8x100 von Hand
gemal Abb. 143, fiihren Sie dann die Eichung mit einem
Drehmomentschliissel aus, siehe hierzu die Angaben in
Kapitel 3.

Abb. 143

DEUTSCH l
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3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieBlich mit einem Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Position Anzugsmoment
Explosionszeichnung Nm
Schraube M8x20 Gehdusedeckel 42 25
Verschluss G1/2x13 Gehause 66 40
Schraube M8x30 Zapfwellen-Lagerdeckel 85 25
Schraube M8x20 Wellenenddeckel 42 25
Schraube M10x30 Lagerdeckel 57 45
Schraube M6x14 oberer und unterer Deckel 70 10
Schraube M8x20 Lagerdeckel 42 25
Schraube M12x1,25x87 Pleuelbefestigung 40 75¥*x%
Schraube M6x20 Kolbenfiihrung 37 10
Schraube M12x25 Buchsenflansch 51 68,5
Kompletter Kolben 16 50
Drosselanschluss D.3 3/8M-3/8F 72 45
Schraube M8x100 Halter 26 40*
Schraube M16x280 Kopf 14 200**
Schraube M10x140 Buchsen 13 83***

Die Schrauben - Pos. 13-14-26 - mulssen mit einem Drehmomentschlissel festgezogen werden bei Schmierung des
Gewindeschafts mit Fett auf Basis Molybdandisulfid Art. 12001500.

* Die Befestigungsschrauben der Halter Schema Abb. 144 missen in zwei Phasen festgezogen werden:

1. Phase = 40 Nm gemafR der angegebenen Reihenfolge;
2. Phase =40 Nm (Eichkontrolle durch Wiederholung der angegebenen Reihenfolge).
**  Die Befestigungsschrauben des Kopfs miissen in den Phasen und der Reihenfolge gemaf3 Schema in Abb. 145

festgezogen werden.

***  Die Befestigungsschrauben der Buchsen miissen in den Phasen und der Reihenfolge gemaf Schema in Abb. 145

festgezogen werden.

**¥*  Ziehen Sie alle Schrauben gleichzeitig bis auf Anzugsmoment fest.

Schraubenanzug Dichtungshalter Pos. 26

Abb. 144

Schraubenanzug Kopf und Buchsen Pos. 14 und Pos. 13

SCHRITT 1: Anzug der Schrauben M16x280 (Pos. 14) in zwei

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

Phase 1=120 Nm
Phase 2 =200 Nm

SCHRITT 2: Anzug der Schrauben M10x140 (Pos. 13) in vier

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

Phase 1 =40 Nm
Phase 2 =65 Nm
Phase 3 =83 Nm
Phase 4 =83 Nm

120

Abb. 145




4 REPARATURWERKZEUGE

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

Radialer Dichtring Kolbenfiihrung Art. 27910900
Radialer Dichtring Zapfwelle Art. 27539500
Kopf / Distanzstiick Buchsen Art. 27540200
Fiir den Ausbau:
Ventilsitz Art. 034300020 (SKH20-22-24)
Art. 034300010 (SKH26-28-30)
Kopf / Distanzstiick Buchsen Art. 27540200
Welle (Pleuelbefestigung) Art. 27566200
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1 INTRODUCCION

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

A

2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

La secuencia correcta es la siguiente:

Vaciar el aceite contenido en la bomba, como se indica en el
apart. 2.1.

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. 106 a
Fig. 109).

Quitar las tapas de inspeccion superior e inferior aflojando

los 4+4 tornillos de fijaciéon como se indica en el apart. 2.2.3
(Fig. 120y Fig. 121).

Extraer las juntas toricas y sustituirlas si es necesario.

Desmontar los tres pistones con la llave de horquilla como se
indica en el apart. 2.2.3 (Fig. 122).

Desmontar las tres protecciones contra salpicaduras junto con
las juntas tdricas (pos. @ y @, Fig. 2).

Fig. 2
Aflojar los tornillos prisioneros de bloqueo M6 de las tres tapas
de retencion (pos. @, Fig. 3).

Extraer las tapas de retencion enroscando una barra roscada o
un tornillo M6, para que actie como extractor, en los orificios
de la tapa (pos. @, Fig. 4) y extraer las tapas del grupo de la

bom (os. @, Fig. 5).

e

Fig. 4
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Desmontar la lengleta del eje PTO (pos. @, Fig. 8).

Fig. 5
Extraer la anilla de retencion radial (pos. ®, Fig. 6) y la junta Fig. 8
torica externa (pos. @, Fig. 7). Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del extremo del eje

< 3 .9) y extraer la tapa del eje PTO.

Fig. 9
Aflojar los tornillos de fijacion de la tapa del carter (pos. @,

Fig. 10) y desmontarlo. Extraer la junta tdrica y sustituirla si es
necesario.

Fig.7

Fig. 10
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Desmontar las dos tapas del cojinete aflojando los tornillos
(pos. @, Fig. 11).

Para facilitar el desmontaje, utilizar 2 tornillos prisioneros o
tornillos M8 (pos. @, Fig. 12) como extractores.
Extraer la junta torica y sustituirla si es necesario.

Fig. 12
Introducir un espesor debajo del cilindro de la biela central
para bloquear la rotacion del eje acodado (pos. @, Fig. 13).

T

Fig. 13

Aflojar y extraer los tornillos de fijacién de la brida de bloqueo
del casquillo, en ambos lados (pos. @, Fig. 14).

No desmontar las bridas de bloqueo del casquillo (pos. @,
Fig. 15).

Fig. 14

Fig. 15

En uno de los lados, enroscar una corona de tipo SKF KM20
en el casquillo de presion (pos. @, Fig. 16) y desbloquear el
casquillo con una herramienta de percusion (pos. @, Fig. 17),
sin extraerlo.

Repetir la operacién en el lado opuesto.

™ . &
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Para evitar posibles errores, sombreretes y semibielas han sido
enumerados en un lateral (pos. @, Fig. 19).

Fig. 17
Quitar el espesor que hay debajo del cilindro de la biela
central.
Aflojar los tornillos de la biela (pos. @, Fig. 18).
e

Fig. 19
Desplazar las tres semibielas en la direccién del cabezal hasta
el final de carrera.

Extraer los 3 semicojinetes superiores de las semibielas (pos. ®,
Fig. 20).

Fig. 18

Desmontar los sombreretes de la biela con los semicojinetes,
controlando el orden de desmontaje.
Al montar los sombreretes de la biela y sus
& semibielas se deben respetar el orden y el
emparejamiento de desmontaje.

Fig. 20
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Desmontar los dos casquillos de presién (pos. @, Fig. 21).
B %

Fig. 24

Fig. 21

Separar la brida que bloquea el casquillo del casquillo de
presion (pos. @, Fig. 22).

Fig. 25

Apoyar el eje acodado sobre el fondo del carter.
Separar la tapa portacojinetes del cojinete utilizando una
herramienta de percusion (pos. @, Fig. 26).

Fig. 22

Aflojar los tornillos de las dos tapas portacojinetes (pos. @,
Fig. 23).

Fig. 26

Fig. 23

Aplicar un perno roscado M16 en un extremo del eje acodado
(pos. @, Fig. 24) y, manteniéndolo levantado, extraer la tapa
portacojinetes junto con la junta téricas (pos. @, Fig. 25).

Para facilitar el desmontaje, utilizar 2 tornillos prisioneros o
tornillos M10 (pos. @, Fig. 24) como extractores.

Repetir la operacion en el lado opuesto.
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Aflojar los tornillos de fijacién de la tapa del cojinete PTO
derecho e izquierdo (pos. @, Fig. 27) y extraer las dos tapas
del eje PTO. Para facilitar el desmontaje, utilizar 3 tornillos
prisioneros o tornillos M8 (pos. @, Fig. 28) como extractores.

Fig. 28

Extraer la anilla de retencién radial (pos. @, Fig. 29), la junta
térica externa (pos. @, Fig. 30) y la junta térica del orificio de
lubricacion (pos. @, Fig. 31).

Fig. 29

Fig. 31

Desplazar hacia atras las tres bielas hasta el final de carrera,
de manera que estén en contacto con el eje acodado.
Utilizando una herramienta de percusién (pos. @, Fig. 32),
extraer el eje PTO por uno de los dos lados (pos. @, Fig. 33).

Fig. 32
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Fig. 33 Fig. 36
Extraer las anillas internas de los cojinetes del eje PTO (pos. @, L

Fig. 34) y los dos distanciadores del cojinete interno (pos. @,
Fig. 34).

Fig. 37

Fig. 34

han de montar exactamente en el mismo ordeny

2 Las anillas internas y externas de los cojinetes se
con el mismo emparejamiento de desmontaje.

Utilizando una herramienta lo suficientemente larga (pos. ©,

Fig. 36) y una herramienta de percusion, extraer las anillas

de los cojinetes del carter de la bomba (pos. @, Fig. 36),

el distanciador del cojinete externo (pos. @, Fig. 37) y el

casquillo de lubricacién de los cojinetes (pos. @, Fig. 38).
=7

Fig. 38

Fig. 35
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Desplazar las semibielas hacia la parte hidraulica y bloquearlas
con la herramienta especifica (c6d. 27566200) (pos. @, Fig. 39).

Fig. 42
Acoplar las semibielas en los sombreretes ya desmontados,
controlando la numeracion (pos. @, Fig. 43).

Fig. 39

Extraer el eje acodado por la parte posterior del carter
pos. ®pos. O, Fig. 40).

Fig. 40
Aflojar los tornillos de la herramienta cdd. 27566200 para
desbloquear las bielas (pos. @, Fig. 41) y, a continuacion,
extraer los grupos biela-guia del pistdn por la abertura
posterior del carter (pos. @, Fig. 42).

Fig. 43
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Desmontar las 2 anillas seeger de bloqueo de la clavija
utilizando la herramienta especifica (pos. @, Fig. 44).

Fig. 44

Extraer la clavija (pos. @, Fig. 45) y, a continuacion, la biela
(pos. @, Fig. 46).

Fig. 45

Fig. 46

Para separar el vastago de la guia del piston, es necesario
aflojar los tornillos de cabeza cilindrica M6 con la llave
especifica (pos. @, Fig. 47).

Fig. 47

Para terminar la fase de desmontaje de la parte mecanica,
desmontar los testigos de nivel del aceite, los cdncamos y la
conexién rapida a 90°.

2.1.2 Montaje de la parte mecanica

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

La secuencia correcta es la siguiente:

Montar los dos testigos del nivel de aceite, los dos tapones

de descarga del aceite y el racor con la conexién rapida a 90°
(pos. ®, @y ® Fig. 48).

Fig. 48
Ensamblar el vastago en la guia del piston.
Introducir el véstago de guia del pistdn en el alojamiento de
la guia del piston (pos. @, Fig. 49) y fijarlo con los 4 tornillos de
cabeza cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 50).

Fig. 49

131



Fig. 50

Bloquear la guia del piston con la herramienta especifica
y apretar los tornillos con la llave dinamométrica (pos. @,
Fig. 51) como se indica en el capitulo 3.

Fig. 51

Introducir la biela en la guia del pistén (pos. @, Fig. 46) y,
a continuacion, la clavija (pos. @, Fig. 45). Aplicar las dos
anillas seeger de tope con la herramienta especifica (pos. @,
Fig. 44).
Separar los sombreretes de las semibielas; controlar los
numeros laterales para emparejarlos de manera correcta
(pos. @, Fig. 43).
Comprobar que el carter esté limpio e introducir el grupo
semibiela-guia pistén dentro de las levas del carter (pos. ©,
Fig. 42).
Introducir el grupo semibiela-guia del piston
& en el carter de manera que la numeracion de las
semibielas pueda verse desde arriba.

Bloquear los tres grupos con la herramienta céd. 27566200,
(pos. @, Fig. 41).
Introducir el eje acodado en la apertura posterior del carter y
apoyarlo en el fondo.
Introducir el eje acodado en el carter de manera
& que los dientes de las coronas estén orientados
como se indica en la Fig. 52.

Fig. 52
Premontar el eje PTO:
introducir en el eje PTO las 2 anillas internas de los cojinetes
(una por cada lado) (pos. @, Fig. 53).

Fig. 53

Las anillas internas y externas de los cojinetes se
& han de montar exactamente en el mismo ordeny
con el mismo emparejamiento de desmontaje.

Desde uno de los lados del carter, introducir el casquillo de
lubricacion de los cojinetes (pos. @, Fig. 54) y la anilla externa
del cojinete (pos. @, Fig. 55) utilizando un tampoén y una
herramienta de percusion.
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Desde el lado de introduccién del eje PTO, introducir el

casquillo de lubricacién de los cojinetes (pos. @, Fig. 58)

y la anilla externa del cojinete (pos. @, Fig. 59) utilizando un

tampodn y una herramienta de percusion.
T

Fig. 55

Desmontar la herramienta que bloquea las bielas cod.
27566200, (pos. @, Fig. 41) y deslizar las bielas hacia atras
hasta que hagan tope en el eje acodado.

Introducir el eje PTO premontato dentro del carter (pos. @,
Fig. 56) desde la parte opuesta a la que se han premontado la
anilla externa del cojinete y el casquillo de lubricacién de los
cojinetes.

2 Introducir el eje acodado PTO en el carter de

manera que los dientes estén orientados como se
indica en la Fig. 56.
Para facilitar la introduccion a fondo del eje PTO dentro del
cojinete, aplicar un tornillo M16 en el extremo del eje que se
ha de introducir para mantenerlo alzado (pos. @, Fig. 57).

Fig. 59

Desde ambos lados, introducir los distanciadores de los
cojinetes interno (pos. @, Fig. 60) y externo (pos. @, Fig. 61).

Fig. 60

Fig. 57
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Fig. 61

Introducir la anilla interna (pos. @, Fig. 62) y la anilla externa
(pos. @, Fig. 63) de un cojinete desde un Unico lado de la
bomba.

Fig. 64

P:z:=N
[ — 11 POSICION DE LA ANILLA
o DURANTE EL PRIMER
D MONTAJE

POSICION DE LA ANILLA
DURANTE LA RECUPERACION DEL
EJEEN CASO DE DESGASTE

Fig. 65
Aplicar a las tapas del cojinete PTO, la junta térica externa

(pos. @, Fig. 66) y la junta térica del orificio de lubricacion
(pos. @, Fig. 67).

Fig. 63
Premontar las tapas del cojinete PTO derecha e izquierda:
Introducir la anilla de retencién radial dentro de la tapa del
cojinete PTO utilizando la herramienta cdd. 27539500, (pos. @,
Fig. 64).
Antes de montar la anilla de retencion radial, comprobar las
condiciones del labio de estanqueidad. Si se ha de sustituir,
colocar una anilla nueva como se indica en la Fig. 65.
En el caso que el eje PTO presente un desgaste
& diametral en correspondencia con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla en el segundo tope como se
indica en la fig. Fig. 65.

Fig. 66

134



F

Fig. 67
Montar una de las tapas del cojinete PTO (derecha o izquierda)
en el carter de la bomba (pos. ®, Fig. 68) y fijarla con los
4 tornillos M8x30 (pos. @, Fig. 69).
Prestar atencién al sentido de montaje de la tapa.
& El orificio de lubricacion de la tapa debe coincidir
con el orificio del carter.

Repetir las operaciones en el lado opuesto.

Introducir la anilla interna (pos. @, Fig. 62) y la anilla externa
(pos. @, Fig. 63) del ultimo cojinete.

Montar la segunda tapa del cojinete PTO en el carter de la
bomba (pos. @, Fig. 68) y fijarla con los 4 tornillos M8x30
(pos. @, Fig. 69).

Ajustar los 4+4 tornillos con la llave dinamométrica como se
indica en el capitulo 3.

Premontar las dos tapas portacojinete:

insertar el cojinete utilizando una herramienta de percusién
(pos. @, Fig. 70) hasta obtener una cota de 4 - 4,5 mm como se
indica en la Fig. 71.

Fig. 71

El cojinete de la Fig. 71 posee una anilla interna
conica. Comprobar que tanto la parte interna
como la externa de la anilla sean cénicas, para
permitir la introduccion del casquillo.

N

Aplicar la junta térica en el extremo de la tapa portacojinete
(pos. @, Fig. 72).

k

Repetir la operacion en la otra tapa.
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Bloquear los tres grupos de biela con la herramienta

cbd. 27566200, (pos. ©, Fig. 41).

Aplicar los dos pernos roscados M16 en el extremo del eje
acodado y, manteniéndolo levantado, (pos. @, Fig. 73),
introducir la tapa portacojinetes junto con la junta téricas
(pos. @, Fig. 74) utilizando la herramienta de percusion.
Repetir la operacion en el lado opuesto.

|

AN
Fig. 74
Bloquear las tapas portacojinete con los 6+6 tornillos M10x30
(pos. @, Fig. 75).

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

Fig. 75

Introducir parcialmente los dos casquillos de presion
manteniendo el eje acodado levantado con el perno M16
montado anteriormente (pos. @, Fig. 76).

.

Fig. 76

Introducir a fondo el casquillo de presién en el eje acodado
(pos. @, Fig. 77 y Fig. 78) utilizando una herramienta de
percusién y un tampon.

Fig. 77

Fig. 78

El casquillo de presion se debe introducir en seco
(sin aceites ni lubricantes).

Introducir el casquillo hasta que la superficie externa (cénica)
acople perfectamente en la parte interna del cojinete.
Durante la fase de introduccion, comprobar que el cojinete
permanezca en contacto con el tope del eje acodado.
Repetir la operacion en el lado opuesto.
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Introducir las bridas de bloqueo del casquillo dentro de los
casquillos cénicos (pos. @, Fig. 79).

Aplicar un tornillo M16 con la longitud adecuada (35-40 mm)
en el orificio M16 del eje acodado y atornillarlo hasta que la
brida se apoye en el casquillo (pos. @, Fig. 80). No apretar el
tornillo.

il
@

Fig. 80

Repetir la operacién en el lado opuesto.
Desmontar la herramienta que bloquea las bielas
c6d. 27566200, (pos. @, Fig. 41).
Introducir los semicojinetes superiores entre las bielas y el eje
acodado (pos. @, Fig. 81).
Para montar correctamente los cojinetes, la
& lengiieta de referencia de los semicojinetes debe
encajar en el alojamiento de la semibiela (pos. @,
Fig. 82).

Fig. 81

Fig. 82

Montar los semicojinetes inferiores en los sombreretes
(pos. @, Fig. 83). Comprobar que la lengiieta de referencia de
los semicojinetes esté dentro del alojamiento del sombrerete
(pos. @, Fig. 83).
Fijar los sombreretes a las semibielas con los tornillos
M12x1,25x87 (pos. @, Fig. 84).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3, aplicando el par de apriete a los tornillos de
manera simultanea.

Prestar atencion al sentido correcto de montaje
& de los sombreretes. La numeracion debe estar

orientada hacia arriba.

Fig. 83

Fig. 84
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Introducir un espesor debajo del cilindro de la biela central

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

Fig. 85

Medir la cota “X"indicada en la Fig. 86 entre el casquillo cénico
y el cojinete del eje acodado.

X

=0

R o7
i I,
Fig. 86

Apretar el tornillo M16 hasta obtener una reduccion de la cota
“X"entre 0,7 y 0,8 mm (Fig. 87).

Fig. 88

S

Fig. 87

Repetir la operacién en el lado opuesto.

Extraer el tornillo M16 del eje acodado.

Fijar las dos bridas que bloquean el casquillo al eje acodado
con 4+4 tornillo M12x25 (pos. @, Fig. 89).

A

Aplicar LOCTITE 243 a las roscas de los tornillos
M12x25 (pos. O, Fig. 88).

Fig. 89
Quitar el espesor anti-rotacién que hay debajo del cilindro de
la biela central.

Montar las dos tapas del cojinete junto con las juntas téricas
(pos. @, Fig. 90) y fijarlas con los 6+6 tornillos M8x20 (pos. @,
Fig. 91).

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

Fig. 90
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Fig. 91
Introducir la junta térica en la tapa posterior (pos. @, Fig. 92)

y fijarla al cérter con los 10 tornillos M8x20 (pos. @, Fig. 93).
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Fig. 92

Montar la anilla de retencion radial en la tapa de retencién
(pos. @, Fig. 94) utilizando un tampon cdod. 27910900.
- e\ ™

Fig. 94
Colocar la junta térica (pos. @, Fig. 95) en el alojamiento de la

tapa de retencién e introducir el grupo montado dentro del
carter en el alojamiento especifico (pos. @, Fig. 96).

ig. 95

Fig. 96
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Comprobar que la tapa entre a fondo en el alojamiento
(pos. @, Fig. 97), sin daiar el labio de la anilla de retencion
radial. Fijar las tapas de retencidn con 2 tornillos prisioneros
M6x30 (pos. @, Fig. 98)

-

Fig. 100

Enroscar los tres pistones (pos. @, Fig. 101) y ajustar con
la llave de horquilla dinamométrica como se indica en el
capitulo 3.

Fig. 97

Fig. 101
Fig. 98

Introducir la junta torica (pos. @, Fig. 102) en las tapas de
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como seindica  inspeccién y montar las tapas con 4+4 tornillos M6x14 (pos. @,
en el capitulo 3. Fig. 103).

Colocar los protectores contra salpicaduras junto con las
juntas toricas en el alojamiento de la guia del piston (pos. @,
Fig. 99y Fig. 100).

Fig. 102

Fig. 99
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2.1.3

Clases de mayoraciones previstas

Fig. 103
Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica
en el capitulo 3.

Montar la tapa del extremo del eje y fijarla al carter con los

3 tornillos M8x20 (pos. @, Fig. 104).

Ajustar los tornillos con la llave dinamométrica como se indica

en el capitulo 3.
\

Fig. 104

Introducir la lengueta en el eje PTO (pos. @, Fig. 105).

Fig. 105

TABLA DE MAYORACIONES PARA EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion Codigo semicojinete Cédigo semicojinete inferior Rectificacion sobre el
(mm) superior diametro del perno del eje
(mm)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5
0,50 90931200 90930200 92,50 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5

TABLA DE MAYORACIONES PARA CARTER DE LA BOMBA Y GUIA DEL PISTON

Clases de recuperacion

Codigo de la guia piston

Rectificacion en alojamiento del carter

(mm) de la bomba
(mm)
1,00 79050543 @81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6
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2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA Desmontar la cabeza y el distanciador de las camisas del carter
de la bomba (pos. @, Fig. 109).

2.2.1 Montaje de cabeza - camisas - valvulas

La cabeza no requiere un mantenimiento periédico.

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

Para extraer los grupos de valvula operar del siguiente modo:
Aflojar, sin extraerlos, los tornillos M10x140 que fijan las
camisas a la cabeza (pos. @, Fig. 106), para liberarlas.

Fig. 109

Desmontar las juntas téricas de los soportes de las juntas
(pos. @, Fig. 110) y extraer el distanciador de las camisas de los
grupos de camisas (pos. @, Fig. 111).

Fig. 106
Aflojar los dos tornillos diametralmente opuestos de fijacion
de la cabeza M16x280 (pos. @ y @, Fig. 107) sustituyéndolos
con dos tornillos - clavija de servicio (cod. 27540200) (pos. @,
Fig. 108). A continuacién, extraer los tornillos restantes.

Fig. 111

Fig. 108
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Extraer los tornillos M10x140 que fijan las camisas a la cabeza
(pos. @, Fig. 112) y extraer los grupos de camisas (pos. @,
Fig. 113).

Fig. 115

Extraer los alojamientos de la vélvula y controlar el desgate de
las juntas.
Si es necesario, sustituirlas

Fig. 112

(pos. @, Fig. 116).

Fig. 113 Fig. 116

Durante el desmontaje de las camisas es Cada vez que se inspeccionan las valvulas, se deben
& importante no perder los muelles de la valvula & sustituir todas las anillas de retencion y las juntas

ni las valvulas planas (pos. © y @, Fig. 114) toricas de retencion frontal situadas entre la camisa

ya que al estar montadas sélo por contacto y la cabeza, y entre la cabeza y el distanciador de

podrian caerse. las camisas de la zona del orificio de recirculacién.

s e et Antes de volver a montar los componentes,
limpiar y secar tanto los componentes como los
alojamientos internos de la cabeza.

Extraer los platillos de envio (pos. ®, Fig. 117), y sus

guias (pos. @, Fig. 119), con los muelles (pos. @, Fig. 118).
Controlar el desgaste y, si es necesario, sustituirlos respetando,
en cualquier caso, los intervalos indicados en el capitulo 11 del
Manual de uso y mantenimiento.

Fig. 114

cabeza debido a los depdsitos de cal o al 6xido,
desbloquearlas introduciendo la herramienta
adecuada (c6d. 034300020 para SKH20-22-24 o
c6d. 034300010 para SKH26-28-30) en el orificio
de envio (pos. @, Fig. 115).

2 Si las sedes de la valvula estan bloqueadas en la
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223 Desmontaje del grupo piston - soportes - juntas
El grupo pistdn 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. 106 a
Fig. 113).

Desmontar la tapa de inspeccion superior (pos. @, Fig. 120)

y la tapa de inspeccion inferior (pos. @, Fig. 121) aflojando los
4+4 tornillos de fijacion. Extraer las juntas toricas y sustituirlas
si es necesario.

2.2.2 Montaje de cabeza - camisas - valvulas

Para volver a montar los componentes repetir las operaciones
arriba descritas en orden contrario, poniendo atencion a
montar correctamente el distanciador de las camisas: cuando
la pieza esta ya montada, las dos descargas de fusion situadas
a los dos lados deben estar orientadas hacia la parte inferior
del carter (lado de fijacién de la bomba).

Cabezas - camisas: montar y ajustar los tornillos de fijacion
de la cabeza y ajustar los tornillos de fijacion de las
camisas.

Para los valores de los pares de apriete y las secuencias de
ajuste de los tornillos respetar las indicaciones contenidas en
el capitulo 3.
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Desmontar las bombas con una llave de horquilla (pos. ©,
Fig. 122) y controlar su desgaste (pos. @, Fig. 123). Sustituirlas
si es necesario.

Fig. 125

Fig. 125/a

- Desmontar la anilla seeger y la anilla de retencién de las
" juntas como se indica en la Fig. 126 y extraer la junta de
Fig. 123 retencién LP (baja presion) @ con un pasador de plastico,
- Extraer los tornillos M8x100 que fijan el soporte de las como se indica en la Fig. 127.
juntas LP y el soporte de las juntas HP a la camisa como se
indica en la Fig. 124 y desmontar todos los componentes
como se indica en las Fig. 125 y Fig. 125/a.

Fig. 124

145



Fig. 127
Sustituir las juntas de baja presién 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. 128), extraer el paquete
HP (alta presién) (pos. @ Fig. 129) y, por ultimo, la anillo de
cabecera (Fig. 130).

Fig. 128

Fig. 129

Fig. 130

& Sustituir el paquete HP (Fig. 129, 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 3.

- Introducir la junta de retencién en la camisa (Fig. 131,

pos. @).

Fig. 131

- Introducir, en el soporte de las juntas HP, el anillo de
cabecera (pos. @, Fig. 132) y, a continuacion, el paquete
HP (alta presion); para evitar danos 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. 133 y Fig. 134).
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\> |

S AN

Direc. trabajo piston

Fig. 132

Fig. 135

Intersticios a rellenar con
grasa

Fig. 133

Fig. 135/a

Fig. 134

La junta H.P. se ha de introducir en la soporte como
se indica en la Fig. 133y la Fig. 135.

Antes de montarlas en la sede, las juntas de H.P.
se deben lubricar con grasa de silicona de tipo
OKS 1110 como se indica a continuacién:

A) Lubricar el didmetro 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. 135/a.
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Fig. 137

N

(2]
| %&

Lado carter

Fig. 138
Introducir la anilla anti-extrusora @ y el casquillos de

las juntas ® como se indica en la Fig. 136, la Fig. 137 y la
Fig. 138.

El casquillo de las juntas ® se ha de introducir en

el soporte con las descargas orientadas hacia el
exterior (lado cérter) como se indica en la Fig. 137 y
la Fig. 138.

La junta LP se ha de introducir en el soporte con el
labio de retencién orientado hacia la direccion de
trabajo del pistén, como se indica en la Fig. 139y la
Fig. 140, lubricando ligeramente el didmetro externo
con grasa de silicona de tipo OKS 1110.

A
AN

1 |

Direccién de trabajo del
pistén

Montar el grupo de soporte de las juntas (Fig. 141 y Fig. 142)
sustituyendo los componentes @, @ y ®.

S
. ~..
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4 - |
| |
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3
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Fig. 142
Ensamblar los grupos de soporte de la junta LP y HP - camisa
y apretar a mano los tornillos M8x100 como se indica en la
Fig. 143. A continuacion, apretar con la llave dinamométrica
como se indica en el capitulo 3.

Fig. 143

ESPANOL
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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 M8x20 de la tapa del carter 42 25
Tapon G1/2x13 del cérter 66 40
Tornillo M8x30 tapa cojinete PTO 85 25
Tornillo M8x20 tapa extremo eje 42 25
Tornillo M10x30 tapa portacojinete 57 45
Tornillo M6x14 de las tapas superior e inferior 70 10
Tornillo M8x20 de la tapa del cojinete 42 25
Tornillo M12x1,25x87 de apriete de la biela 40 75¥*x%
Tornillo M6x20 de la guia del piston 37 10
Tornillo M12x25 brida bloqueo casquillo 51 68,5
Piston completo 16 50
Racor estrang. D.3 3/8M-3/8F 72 45
Tornillo M8x100 de los soportes 26 40*
Tornillo M16x280 de la cabeza 14 200%*
Tornillo M10x140 de las camisas 13 83***

AN

* Los tornillos de fijacion del soporte, esquema Fig. 144, 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).
**  Los tornillos de fijacion del cabezal deben ser ajustados respetando las secuencias y el orden indicado en el esquema de

la Fig. 145.

Los tornillos - pos. 13-14-26 se deben apretar con la llave dinamométrica lubricando el pie roscado con grasa de
disulfuro de molibdeno céd. 12001500.

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

de la Fig. 145.

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

Apriete de los tornillos de soporte de las juntas pos. 26

Fig. 144

Apriete de los tornillos de la cabeza y las camisas pos. 14

ypos.13

OPERACION 1: Apriete tornillos M16x280 (pos. 14)

en dos fases respetando la secuencia indicada en la figura:
(A-B-C-D-E-F-G-H)
Fase 1=120Nm
Fase 2=200Nm
OPERACION 2: Apriete tornillos M10x140 (pos. 13)

en cuatro fases respetando la secuencia indicada en la figura:

(1-2-3-4-5-6-7-8)
Fase 1=40Nm

Fase 2=65Nm
Fase 3 =83 Nm
Fase4=83 Nm
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

El mantenimiento de la bomba se puede llevar a cabo utilizando herramientas estdndar para el montaje y el desmontaje de los
componentes. Estan disponibles las siguientes herramientas:

Para el montaje:

Anilla de retencion radial de la guia del piston c6d. 27910900

Anilla de retencion radial del eje PTO cod. 27539500

Cabeza / distanciador camisas c6d. 27540200

Para el desmontaje:

Sedes de la valvula c6d. 034300020 (SKH20-22-24)
c6d. 034300010 (SKH26-28-30)

Cabeza / distanciador camisas c6d. 27540200

Eje (bloqueo de las bielas) c6d. 27566200
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1 INTRODUCAO

Esse manual descreve as instrucdes para o reparo das bombas
da familia SKH e deve ser atentamente lido e compreendido
antes de realizar qualquer intervencao na bomba.

Do uso correto e das manutenc¢des adequadas depende o
funcionamento regular e a duragao da bomba.

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

1.1 DESCRIC()ES DOS SiMBOLOS
Leia atentamente as instrug¢des contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
Use 6culos de protecdo.

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

T @B

NORMAS PARA REPAROS

. REPARO DA PARTE MECANICA

As operac¢des 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 bujao de descarga pos. @, Fig. 1.

B

N
-

Fig.1

O 6leo esgotado deve ser colocado em um
recipiente adequado e eliminado em centrais
adequadas.

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

A

2.1.1 Desmontagem da parte mecanica

A sequéncia correta é a seguinte:

Esvazie completamente o 6leo da bomba, conforme indicado
no parag. 2.1.

Separe o cabecote e 0 espagador para camisas do cérter da
bomba, conforme indicado no parag. 2.2.1 (da Fig. 106 a
Fig. 109).

Remova a cobertura de inspecdo superior e de inspecao
inferior, soltando os 4+4 parafusos de fixagao, conforme
indicado no pardg. 2.2.3 (Fig. 120 e Fig. 121).

Retire os anéis circulares e substitua-os, se for necessario.

Remova os trés pistdes, mediante chave inglesa, conforme
indicado no pardg. 2.2.3 (Fig. 122).

Remova as trés protecdes contra respingo completas do anel
circular (pos. ® e @, Fig. 2).

Fig. 2
Solte os graos de bloqueio M6 das trés coberturas da vedagao
do dleo (pos. @, Fig. 3).

Extraia as coberturas da vedacdo do 6leo, apertando uma
haste rosqueada ou um parafuso M6, com funcao de extrator
nos furos adequados na cobertura (pos. @, Fig. 4) e extraia as
coberturas do grupo da bomba (pos. @, Fig. 5).

Fig. 4
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Fig. 5
Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 6) e o anel
circular externo (pos. @, Fig. 7).

Fig.7

154

Remova a lingueta do eixo PTO (pos. @, Fig. 8).

Fig. 8
Solte os parafusos de fixacdo da cobertura da extremidade do

eixo (pos. @, Fig. 9) e retire a cobertura do eixo PTO.
s

o

Fig. 9
Solte os parafusos de fixacdo da cobertura do carter (pos. @,

Fig. 10) e remova-o. Retire o anel circular e substitua-o, se for
necessario.

Fig. 10



Proceda agora a desmontagem das duas coberturas do
rolamento, soltando os respectivos parafusos (pos. @, Fig. 11).
Para facilitar a desmontagem, use 2 graos ou parafusos M8
(pos. @, Fig. 12) com a funcao de extratores.

Retire o anel circular e substitua-o, se for necessario.

Insira uma espessura sob o fuste da haste central para
bloquear a rotacdo do eixo de manivela (pos. @, Fig. 13
W AR

.

Fig. 13

Solte e extraia os parafusos de fixacdo do flange de bloqueio
do casquilho, de ambos os lados (pos. @, Fig. 14).

O flange de bloqueio do casquilho deve ser deixado no local
(pos. @, Fig. 15).

Fig. 14

Fig. 15

Em um lado, aperte um anel do tipo SKF KM20 no casquilho
de pressédo (pos. @, Fig. 16), em seguida, desbloqueie o
casquilho mediante o mecanismo de percussao (pos. @,
Fig. 17), sem extrai-lo.

Repita a operacao do lado oposto.

5
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Para evitar possiveis erros os chapéus e as semi-hastes foram
numerados em um lado (pos. @, Fig. 19).

Retire a espessura sob o fuste da haste central.
Solte os parafusos da haste (pos. @, Fig. 18).
—

Fig. 19
Faca avancar o mais possivel as trés semi-hastes na direcao do
cabecote.

Extraia os trés semi-rolamentos superiores das semi-hastes
(pos. @, Fig. 20).

Fig. 18

Desmonte os chapéus da haste com os semi-rolamentos
tendo cuidado especial durante a desmontagem, da ordem
em que sdao desmontados.

Os chapéus da haste e as respectivas semi-hastes
& devem ser remontados exatamente na

mesma ordem e acoplamento em que foram

desmontados.

Fig. 20
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Retire ambos os casquilhos de pressao (pos. @, Fig. 21).
B %

Fig. 21

Separe o flange de bloqueio do casquilho do casquilho de
pressao (pos. @, Fig. 22).

Fig. 22
Solte os parafusos das duas coberturas do porta-rolamento

pos. @, Fig. 23).

Fig. 23

Aplique um pino rosqueado M16 em uma extremidade do
eixo de manivela (pos. @, Fig. 24) e, mantendo-o elevado,
extraia a cobertura do porta-rolamento completo do
rolamento e anel circular (pos. @, Fig. 25). Para agilizar a
desmontagem, use dois graos ou parafusos M10 (pos. @,
Fig. 24) com a funcéo de extratores.

Repita a operacdo do lado oposto.

Fig. 24

Fig. 25
Apoie o eixo de manivela no fundo do carter.
Separe a cobertura do porta-rolamento do rolamento,

mediante o uso de um mecanismo de percussao (pos. @,
Fig. 26).
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Solte os parafusos de cobertura do rolamento PTO direito e
esquerdo (pos. @, Fig. 27) e extraia as duas coberturas do eixo
PTO. Para facilitar a desmontagem, use 3 graos ou parafusos
M8 (pos. @, Fig. 28) com a funcado de extratores.

Fig. 28

Extraia o anel de estanqueidade radial (pos. @, Fig. 29), o anel
circular externo (pos. @, Fig. 30) e o anel circular do orificio de
lubrificacdo (pos. @, Fig. 31).

Fig. 29

Fig. 31
Faca recuar as trés hastes o mais possivel (coloque-as em
contato com o eixo de manivela).
Mediante o uso de um mecanismo de percussao (pos. @,
Fig. 32) extraia o eixo PTO de qualquer um dos dois lados
(pos. @, Fig. 33).

Fig. 32
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Fig. 33 Fig. 36
Retire os anéis internos dos rolamentos do eixo PTO (pos. @, L

Fig. 34) e os dois espacadores do rolamento interno (pos. @,
Fig. 34).

Fig. 37

Fig. 34

devem ser remontados exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontados.

2 Os anéis internos e externos dos rolamentos

Mediante o uso de uma barra suficientemente comprida
(pos. @, Fig. 36) e de um mecanismo de percussao, extraia
do carter da bomba os anéis dos rolamentos (pos. @, Fig. 36),
o espacador do rolamento externo (pos. @, Fig. 37) e o
casquilho de lubrificagdo dos rolamentos (pos. @, Fig. 38).

; 7

Fig. 38

Fig. 35
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Faca avancar as semi-hastes na dire¢do da parte hidraulica
e blogqueie-as mediante o uso da ferramenta adequada
(c6d. 27566200) (pos. @, Fig. 39).

Fig. 42

i Acople as semi-hastes aos chapéus anteriormente
— desmontados fazendo referéncia a numeracao (pos. @,
Fig-39  Fig.43).

Retire o eixo de manivela da parte posterior do carter
pos. ®pos. O, Fig. 40).

Fig. 40

Prossiga com o desapertar dos parafusos da ferramenta,
c6d. 27566200 para desbloquear as hastes (pos. @, Fig. 41) e,
em seguida, extraia os grupos da haste-guia do pistao da
abertura posterior do cérter (pos. @, Fig. 42).

Fig. 43
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Remova os dois anéis seeger de bloqueio da cavilha, Para separar a haste da guia do pistao, é necessario soltar os
usando uma ferramenta adequada (pos. @, Fig. 44). parafusos do cabecote cilindrico M6 com a chave apropriada
&F (pos. @, Fig. 47).

Fig. 44
Solte a cavilha (pos. @, Fig. 45) e proceda a extragao da haste Fig. 47
(pos. @, Fig. 46). Complete a desmontagem da parte mecanica, desmontando

as vigias do nivel do éleo, os olhais e a conexao com engate
rapido de 90°.

2.1.2 Montagem da parte mecanica

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

A sequéncia correta é a seguinte:

Monte as duas vigias do nivel do 6leo, os dois bujdes de
descarga do 6leo e a conexao com engate rapido de 90°
(pos. ®, @ e @ Fig. 48).

Fig. 45

Fig. 48
Monte a haste na guia do pistéo.

Insira a haste guia do pistdo em seu lugar apropriado na

guia do pistdo (pos. @, Fig. 49) e fixe-a a este ultimo com os

4 parafusos de cabeca cilindrica M6x20 (pos. @, Fig. 50).

Fig. 46

Fig. 49
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Fig. 50

Bloqueie a guia do pistdo no torno com ajuda de ferramenta
adequada e proceda com a calibragem dos parafusos com
chave dinamométrica (pos. @, Fig. 51), conforme indicado no
capitulo 3.

Fig. 51

Insira a haste na guia do pistao (pos. @, Fig. 46) e, em seguida,
insira a cavilha (pos. @, Fig. 45). Aplique os dois anéis seeger
cabeca sextavada com a ferramenta adequada (pos. @,

Fig. 44).

Separe os chapéus das semi-hastes; o acoplamento correto
sera garantido pela numeracdo colocada em um lado (pos. @,
Fig. 43).

Depois de ter verificado a limpeza correta do carter, insira o
grupo da semi-haste-guia do pistdo no interior dos canos do
carter (pos. @, Fig. 42).

2 A insercdo do grupo da semi-haste-guia do

pistao no carter deve ser feita orientando as
semi-hastes com a numeracao visivel para cima.
Bloqueie os trés grupos da ferramenta adequada,
c6d. 27566200 (pos. @, Fig. 41).

Insira o eixo de manivela através da abertura posterior do
carter e o apoie no fundo.
2 A insercao do eixo de manivela no carter deve

ser efetuada de modo que os dentes das coroas
fiquem voltados conforme na Fig. 52.

Fig. 52
Pré-monte o eixo PTO:

insira no eixo PTO os 2 anéis internos dos rolamentos (um em
cada lado) (pos. @, Fig. 53).

Fig. 53

Os anéis internos e externos dos rolamentos
devem ser remontados exatamente na
mesma ordem e acoplamento em que foram
desmontados.

AN

De um lado do carter, insira o casquilho de lubrificacdo dos
rolamentos (pos. @, Fig. 54) e um anel externo do rolamento
(pos. @, Fig. 55) mediante o uso de uma tampa e do
mecanismo de percussao.
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Do lado em que é inserido o eixo PTO, proceda com a inser¢ao

do casquilho de lubrificacdo dos rolamentos (pos. @, Fig. 58)

e de um anel externo do rolamento (pos. @, Fig. 59) mediante

0 uso de uma tampa e do mecanismo de percusséo.
T

Fig. 55

Remova a ferramenta para o bloqueio das hastes,

c6d. 27566200 (pos. @, Fig. 41) e deslize as hastes para tras até
entrar em contato com o eixo de manivela.

Insira o eixo PTO pré-montado no interior do carter

(pos. @, Fig. 56) inserindo-o do lado oposto em que foram
pré-montados o anel externo do rolamento e o casquilho de
lubrificacdo dos rolamentos.

2 A insercédo do eixo PTO no carter deve ser

efetuada, de modo que os dentes fiquem
voltados conforme na Fig. 56.

Para agilizar a insercao completa do eixo PTO no interior do
rolamento, use um parafuso M16 a aplicar na extremidade
do eixo a ser inserido, com o objetivo de manter elevado o
mesmo eixo (pos. @, Fig. 57).

Fig. 59
Em ambos os lados, insira os espagadores do rolamento
interior (pos. @, Fig. 60) e externo (pos. @, Fig. 61).

Fig. 60

Fig. 57
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Fig. 61

Insira o anel interno (pos. @, Fig. 62) e o anel externo (pos. @,
Fig. 63) de um rolamento de um unico lado da bomba.

Fig. 63

Pré-monte as coberturas do rolamento PTO direito e esquerdo:

Insira o anel de estanqueidade radial no interior da
cobertura do rolamento PTO, mediante o uso da ferramenta
c6d. 27539500 (pos. @, Fig. 64).
Antes de proceder com a montagem do anel de
estanqueidade radial, verifique as condi¢des da borda de
estanqueidade. Se for necessaria a substituicdo, posicione o
novo anel, conforme indicado na Fig. 65.
Cada vez que o eixo PTO apresente um desgaste
& no diametro em correspondéncia com a borda
de estanqueidade, para evitar a operagao de
retificacao, pode-se posicionar o anel na segunda
fase, conforme indicado na Fig. 65.
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Fig. 64

POSICAO DO ANEL NA
PRIMEIRA MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA
RECUPERACAO DO EIXO,
SE DESGASTADO

Fig. 65
Apligue o anel circular externo nas coberturas do rolamento

PTO (pos. @, Fig. 66) e o anel circular do orificio de lubrificacdo
(pos. @, Fig. 67).

Fig. 66



Pré-monte as duas coberturas porta-rolamento:

insira o rolamento usando um mecanismo de percussao
(pos. @, Fig. 70) até obter uma quota de 4+4,5 mm, conforme
indicado na Fig. 71.

F

Fig. 67 ; _
Monte uma primeira cobertura do rolamento PTO (direito ou " J

esquerdo) no carter da bomba (pos. @, Fig. 68) e fixe-a com
4 parafusos M8x30 (pos. @, Fig. 69).

Fig. 70
Preste atencéo para o sentido da montagem da 9
& cobertura. O orificio de lubrificacdo da cobertura r vﬁ T
deve se encontrar em correspondéncia como o “ |
orificio no carter. ] [
| | |
4:4.5
Fig. 71

Verifique se a conicidade vai da parte externa
para a interna para permitir a insercao seguinte
do casquilho.

2 O rolamento na Fig. 71 tem o anel interno cénico.

Apligue o anel circular no exterior da cobertura do
porta-rolamento (pos. @, Fig. 72).

k

Repita a operagcao com outra cobertura.

Repita as operagdes do lado oposto:

Insira o anel interno (pos. @, Fig. 62) e o anel externo (pos. ®,
Fig. 63) do ultimo rolamento.

Monte a cobertura do rolamento PTO que falta no carter

da bomba (pos. @, Fig. 68) e fixe-a com 4 parafusos M8x30
(pos. @, Fig. 69).

Calibre os 4+4 parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.
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Bloqueie os trés grupos da haste, usando a ferramenta Insira parcialmente os dois casquilhos de pressdo, mantendo
adequada, cod. 27566200 (pos. @, Fig. 41). o eixo de manivela elevado, mediante o pino M16

Aplique os dois pinos rosqueados M16 na extremidade do anteriormente montado (pos. @, Fig. 76).
eixo de manivela e, mantendo-os elevados (pos. @, Fig. 73), " . :
insira a cobertura do porta-rolamento composta pelo
rolamento e pelo anel circular (pos. @, Fig. 74) mediante o uso
de um mecanismo de percussao. Repita a operacao do lado
oposto

Fig. 76
Insira completamente o casquilho de pressdo no eixo de

manivela (pos. @, Fig. 77 e Fig. 78) mediante o uso de um
mecanismo de percussao e de uma tampa.

Fig. 77
AN

Fig. 74

Aperte as coberturas do porta-rolamento, mediante 6+6

parafusos M10x30 (pos. @, Fig. 75).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme

indicado no capitulo 3.

Fig. 78

A insercao do casquilho de pressao deve ser
realizada a seco (sem éleos ou lubrificantes).

5 Insira o casquilho até que a superficie externa (conica)

Fig. 75 se acople perfeitamente no interior do rolamento. Durante a
insercdo, certifique-se que o rolamento permaneca em
contato com cabeca sextavada do eixo de manivela.

Repita a operagédo do lado oposto.
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Insira o flange de bloqueio do casquilho no interior dos
casquilhos conicos (pos. @, Fig. 79).

Aplique um parafuso M16 de comprimento adequado

(35-40 mm) no furo M16 do eixo de manivela e aperte até
apoiar o flange contra o casquilho (pos. @, Fig. 80). Nao aperte

o parafuso.
®

Fig. 82
Aplique os semi-rolamentos inferiores nos chapéus (pos. @,
Fig. 83) certificando-se que a lingueta de referéncia dos
semi-rolamentos esteja posicionada no compartimento
apropriado no chapéu (pos. @, Fig. 83).

Fixe os chapéus nas semi-hastes mediante os parafusos
M12x1,25x87 (pos. @, Fig. 84).

Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme
indicado no capitulo 3, colocando, simultaneamente,

os parafusos no torque de aperto.

2 Preste atenc¢do na direcao correta da montagem

dos chapéus. A numeracao deve estar voltada
para cima.

Fig. 80

Repita a operagédo do lado oposto.

Remova a ferramenta para o bloqueio das hastes,

c6d. 27566200 (pos. @, Fig. 41).

Insira os semi-rolamentos superiores entre as hastes e o eixo

de manivela (pos. @, Fig. 81). i
Para uma montagem correta dos semi- Fig. 83

& rolamentos, certifique-se que a lingueta
de referéncia dos semi-rolamentos esteja
posicionada no compartimento apropriado na
semi-haste (pos. @, Fig. 82).

Fig. 84

Fig. 81
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Insira uma espessura sob o fuste da haste central para Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
indicado no capitulo 3.

Fig. 85 Fig. 88
Meca a quota “X’, indicada na Fig. 86 entre o casquilho cénico .
e o rolamento do eixo de manivela.

X

N
S
il
N
k&

Fig. 86

Aperte o parafuso M16, até determinar uma reducdo da quota
“X" entre 0,7 e 0,8 mm (Fig. 87).

X-(0.7+0.8) Fig. 89

— Remova a espessura anti-rotacdo sob o fuste da haste central.
=) Monte as duas coberturas do rolamento (com os respectivos
e anéis circulares) (pos. @, Fig. 90) com 6+6 parafusos M8x20
‘ . ;/‘/ (pos. @, Fig. 91).
i N Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme
5%5 indicado no capitulo 3.
T

Fig. 87
Repita a operacédo do lado oposto.
Remova o parafuso M16 do eixo de manivela.
Aperte os dois flanges de bloqueio do casquilho do eixo de
manivela, mediante 4+4 M12x25 (pos. @, Fig. 89).

Aplique LOCTITE 243 nas roscas dos parafusos
M12x25 (pos. O, Fig. 88).

Fig. 90
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Monte o anel de estanqueidade radial na cobertura da
vedacéo do dleo (pos. @, Fig. 94) mediante o uso de uma
tampa, c6d. 27910900.

Fig. 91

Insira o anel circular na cobertura posterior (pos. @, Fig. 92) : ‘
e fixe-os no cérter com 10 parafusos M8x20 (pos. @, Fig. 93).
Calibre os parafusos com chave dinamométrica, conforme

Fig. 94

indicado no capitulo 3. Posicione o anel circular (pos. @, Fig. 95) no lugar apropriado
na cobertura da vedacao do 6leo e insira o grupo montado no
interior do carter no lugar adequado (pos. @, Fig. 96).

Fig. 92

Fig. 96
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Certifique-se que a cobertura entre completamente no lugar
(pos. @, Fig. 97) prestando atencao para ndo danificar a borda
do anel de estanqueidade radial. Aperte as coberturas da

vedacéo do 6leo mediante 2 graos M6x30 (pos. @, Fig. 98

).

Fig. 100

Aperte dos trés pistdes (pos. @, Fig. 101) e calibre mediante
a chave inglesa dinamomeétrica, conforme indicada no
capitulo 3.

Fig. 97

Fig. 101
Fig. 98 Nas duas coberturas de inspecéo insira o anel circular
Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme (pos. @, Fig. 102) e monte as coberturas mediante o uso de
indicado no capitulo 3. 4+4 parafusos M6x14 (pos. @, Fig. 103).

Posicione a protecdo contra respingos composta pelo anel
circular no compartimento na guia do pistao (pos. @, Fig. 99 e
Fig. 100).

Fig. 102

Fig. 99

170



Calibre os parafusos com chave di
indicado no capitulo 3.

Fig. 103
namométrica, conforme

Monte a cobertura na extremidade do eixo e fixe-a no carter,

mediante 3 parafusos M8x20 (pos. @, Fig. 104).

Calibre os parafusos com chave dinamomeétrica, conforme

indicado no capitulo 3.
\

Fig. 104
(pos. @, Fig. 105).

2.1.3 Classes de aumento previstas
TABELA DE AUMENTO PARA O EIXO DE MANIVELA E SEMI-ROLAMENTOS DA HASTE
Classe des recuperacao Codigo do semi-rolamento | Cédigo do semi-rolamento | Retificacdo no diametro do
(mm) superior inferior pino do eixo
(mm)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5
0,50 90931200 90930200 92,50 0/-0,03 Ra 0,4 Rt 3,5

TABELA DE AUMENTO PARA O CARTER DA BOMBA E GUIA DO PISTAO

Classe des recuperacao
(mm)

Codigo da guia do pistao

Correcao do local do carter da bomba

(mm)

1,00

79050543

@81 H6 +0,022/0 Ra0,8Rt6
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2.2 REPARAGCAO DA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem do cabecote - camisas - valvulas
O cabecote ndo precisa de manutencéo periédica.

As intervencgdes sao limitadas a inspecédo ou substituicdo das
vélvulas, quando necessario.

Para a extragdo dos grupos da valvula, opere como mostrado
a sequir:

Afrouxe, sem remover, os parafusos M10x140 de fixacao das
camisas no cabecote (pos. @, Fig. 106),de modo a ficarem
livres.

Fig. 106
Solte dois parafusos de fixagao do cabecote M16x280
diametralmente opostos (pos. ® e @, Fig. 107) substituindo-os
com dois parafusos-pino de servico (cdd. 27540200) (pos. @,
Fig. 108), depois proceda com a remocao dos parafusos
restantes.

Fig. 108

Separe o cabecote e o espagador para camisas do carter da
bomba (pos. @, Fig. 109).

|

Retire os anéis circulares dos suportes das juntas de
estanqueidade (pos. @, Fig. 110) e retire o espacador para
camisas dos grupos das camisas (pos. ®, Fig. 111).

Fig. 111
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Remova os parafusos M10x140 de fixacdo das camisas no
cabecote (pos. @, Fig. 112) e extraia os grupos das camisas
(pos. @, Fig. 113).

Fig. 112

Fig. 113

Durante a desmontagem das camisas preste
atencao para nao soltar as molas da valvula e as
valvulas planas (pos. © e @, Fig. 114) uma vez
que estando colocadas somente de forma
superficial poderao cair.

(T gl

Fig. 114

Se os compartimentos da valvula estiverem
bloqueados no cabecote devido a formacao

de calcario ou de 6xido devem ser retirados
inserindo a ferramenta adequada (cod.
034300020 para SKH20-22-24 ou c6d. 034300010
para SKH26-28-30) no orificio de fluxo (pos. @,
Fig. 115).

Fig. 115

Extraia os compartimentos da vélvula e verifique o status de
desgaste dos vedantes.
Se necessario, realize eventuais substituicdes (pos. @, Fig. 116).

Fig. 116

A cada inspecao das valvulas, substitua os
anéis de estanqueidade e os respectivos anéis
circulares de estanqueidade frontal entre a
camisa e o cabecote, e entre o cabecote e 0
espacador das camisas na area do orificio de
recirculacao. Antes de remontar, limpe e seque
os varios componentes e todos os respectivos
alojamentos no interior do cabecote.

Extraia pratos de fluxo (pos. @, Fig. 117) e as respectivas guias
(pos. @, Fig. 119) com as respectivas molas (pos. @, Fig. 118),
verifique o seu status de desgaste e execute, se necessario,
eventuais substituicdes e, de qualquer maneira, nos intervalos
indicados no capitulo 11 do Manual de uso e manutencéo.
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2.2.2 Montagem do cabecote - camisas - valvulas
Para remontar os varios componentes, inverta as operacoes
listadas anteriormente com especial atencdo para a
montagem correta do espagador para as camisas: as duas
descargas rigidas de fusdo presentes em um dos dois lados
montado em especial devem ser orientadas para a parte
inferior do carter (lado de aperto da bomba).

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

Para os valores do torque de aperto e para a sequéncia de
aperto dos parafusos, respeite as indicagbes relacionadas no
capitulo 3.
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223 Desmontagem do grupo do pistao - suportes -
vedantes

O grupo do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.

As intervencodes 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 necessario proceder com o controle e com a eventual
substituicdo do pacote de vedantes.

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

Separe o cabecote e o espagador para camisas do carter da
bomba, conforme indicado no parag. 2.2.1 (da Fig. 106 a

Fig. 113).

Remova a cobertura de inspecdo superior (pos. @, Fig. 120) e a
cobertura de inspecao inferior (pos. @, Fig. 121) soltando os
4+4 parafusos de fixacdo. Retire os anéis circulares e

substitua-os, se for necessario.
Toe————




Remova os elementos de bombeamento com uma chave
inglesa (pos. @, Fig. 122) e controle o seu status de desgaste
(pos. @, Fig. 123). Substitui-los, se necessario.

Fig. 125

Fig. 125/a

- Remova o anel seeger e 0 anel de retencdo dos
vedantes, conforme indicado na Fig. 126, e com um pino

Fig. 123 adequado em material plastico, extraia o vedante de LP
- Remova os parafusos M8x100 de fixacdo do suporte dos (baixa pressdo) ® conforme indicado na Fig. 127.
vedantes de LP, do suporte dos vedantes de HP com w
camisa, conforme indicado na Fig. 124 e proceda com a

separacao de todos os componentes, conforme indicado
na Fig. 125 e Fig. 125/a.

Fig. 124
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Fig. 127 Fig. 130
2 A cada desmontagem, os vedantes de baixa 2 A cada desmontagem, o pacote de HP (Fig. 129,

pressao deverao ser substituidos, como também . s .
todos os andis circulares pos. @) devera ser substituido.

- Com o suporte dos vedantes HP separado e com um 2.2.4 Remontagem do grupo do pistéo - suportes -
pino adequado (pos. ® Fig. 128) faca sair o pacote de H.P. vedantes
(alta pressao) (pos. ® Fig. 129), extraia, por fim, o anel da Para a remontagem dos varios componentes, inverta as

cabega (Fig. 130). operac6es descritas anteriormente, prestando particular
atencao as varias sequéncias listadas acima; para os valores
do torque de aperto e as varias fases, respeite as indicacdes
apresentadas no capitulo 3.

- Insira ajunta de estanqueidade na camisa (Fig. 131,

pos. @).

Fig. 128

Fig. 131

- Introduza no suporte das juntas de estanqueidade de H.P,
o anel da cabeca (pos. @, Fig. 132) e depois o pacote de
H.P. (alta pressdo), dada a pequena interferéncia entre o
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. 133 e Fig. 134).

Fig. 129
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S AN

Direc. funcionamento

= do pistao R

Fig. 132 Fig. 135

Bolsas para encher com
graxa

Fig. 133 Fig. 135/a

Fig. 134 Fig. 136
& O vedante de H.P. deve ser introduzido no suporte,
conforme indicado na Fig. 133 e Fig. 135.
Antes da montagem no compartimento, os vedantes
& de H.P. devem ser lubrificados com graxa de silicone
OKS 1110 seguindo as operagdes listadas abaixo:
A) O diametro externo deve ficar somente
ligeiramente lubrificado;
B) No diametro 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. 135/a.
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Fig. 137

N

(5

\2)

Lado do
carter =

Fig. 138
Introduza o anel anti-extrusao @ e o casquilho das juntas
de estanqueidade @ posicionados conforme as Fig. 136,
Fig. 137, Fig. 138.
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. 137 e na Fig. 138.
O vedante de L.P. deve ser introduzido no
suporte com a borda de vedacgéo na direcdo do
funcionamento do pistao, conforme indicado nas
Fig. 139 e Fig. 140, lubrificando ligeiramente o
diametro externo com graxa de silicone do tipo
OKS 1110.

A
AN

1 |

Direcao de funcionamento
do pistao

Fig. 140
Remonte o grupo de suporte das juntas de estanqueidade
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(Fig. 141 e Fig. 142), substituindo os componentes @, @ e .
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Fig. 142

Monte os grupo dos suportes do vedante de L.P. e de H.P.

- camisa apertando manualmente os parafusos M8x100,
conforme indicado na Fig. 143, em seguida, proceda com a
calibragem com chave dinamométrica, conforme indicado no
capitulo 3.

Fig. 143
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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 M8x20 da cobertura do carter 42 25
Tampa G1/2x13 do carter 66 40
Parafuso M8x30 da cobertura do rolamento PTO 85 25
Parafuso M8x20 da cobertura da extremidade do eixo 42 25
Parafuso M10x30 da cobertura do porta-rolamento 57 45
Parafuso M6x14 das coberturas superior e inferior 70 10
Parafuso M8x20 da cobertura do rolamento 42 25
Parafuso M12x1,25x87 de aperto da haste 40 75¥*x%
Parafuso M6x20 da guia do pistao 37 10
Parafuso M12x25 do flange de bloqueio do casquilho 51 68,5
Pistao completo 16 50
Conexao de estrang. D.3 3/8M-3/8F 72 45
Parafuso M8x100 suportes 26 40*
Parafuso M16x280 do cabecote 14 200**
Parafuso M10x140 das camisas 13 83***

& Os parafusos - pos. 13-14-26 devem ser apertados com a chave dinamométrica lubrificando a haste rosqueada com

graxa de bissulfeto de molibdénio, cod. 12001500.

* Os parafusos de fixacdo dos suportes do esquema Fig. 144 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).
**  Os parafusos de fixacdo do cabecote devem ser apertados, respeitando as fases e a ordem indicada no esquema da

Fig. 145.

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

Fig. 145.

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

Aperto dos parafusos de suporte dos vedantes, pos. 26

Fig. 144

Aperto dos parafusos do cabecote e camisas, pos. 14 e

OPERACAO 1: Aperto dos parafusos M16x280 (pos. 14)

em duas fases respeitando a sequéncia indicada na figura:

(A-B-C-D-E-F-G-H)
Fase 1=120 Nm
Fase 2 =200 Nm

OPERACAO 2: Aperto dos parafusos M10x140 (pos. 13)

em quatro fases, respeitando a sequéncia indicada na figura:

(1-2-3-4-5-6-7-8)
Fase 1=40Nm

Fase 2=65Nm
Fase 3 =83 Nm
Fase4=83 Nm
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4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

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

Anel de estanqueidade radial da guia do pistdo c6d. 27910900

Anel de estanqueidade radial do eixo PTO cod. 27539500

Cabecote/espacador das camisas c6d. 27540200

Para a desmontagem:

Compartimento da vélvula c6d. 034300020 (SKH20-22-24)
c6d. 034300010 (SKH26-28-30)

Cabecote/espacador das camisas c6d. 27540200

Eixo (bloqueio das hastes) c6d. 27566200
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZAcCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB cemericTBa SKH. Ero Heo6xoanmo BHUMaTeIbHO
npoyYnTaTh 1 YCBOWUTb Nepes TeM, Kak BbINMOMHATb Kakne-nnbo
paboTbl Ha Hacoce.

BecnepeboliHan paboTa 1 cpok cny6bl Hacoca

B 3HaUUTENIbHON Mepe 3aBUCAT OT NPaBUbHON SKCNyaTaLum
N TEXHUYECKOro 06Cny»KnBaHuA.

Interpump Group He HeceT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTY 3a
noBpeXAeHNs, Bbl3BaHHble HEOPEXKHOCTBIO U HecobnoaeHNeM
TpeboBaHMI 3TOro PYKOBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE OBO3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh € MHOpPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHeM 6o
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHuns

BHVMMaTeNbHO 03HAKOMbTECH C MHpOPMaLen,
npriBeileHHOW B JaHHOM PYKOBOACTBE, Nepes
BbINOMHeHVeM no6ol onepauuu.

3HaK onacHOCTH
HapeBalite 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoCTHn
HapesanTe 3aWwnTHbIe NepyaTky nepeq
BbINOJ/IHEHVIEM 060N onepauuu.

" @D >

MPABUJIA PEMOHTA

B

2.1 PEMOHT MEXAHUYECKO YACTU

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

[Ona cnvBa Macna cHUMKTe NPOOKy Ans 3anvBa Macna nos. @,
Puc. 1, a 3aTem - cnmBHY0 Npo6Ky no3s. @, Puc. 1.

Puc. 1

OTpaboTaHHOEe Mac/io He06X0ANMO NOMeCTUTb
B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneunTtb ero
yTUnu3sauuio B cnewyanbHbIX LieHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna

B OKpY»KalolLyio cpegy.

A

2.1.1 JleMOHTaX MexXxaHN4YeCKOW YacTn

MpaBunbHbLIN NOPAJOK AENCTBUN:

MonHocTbIo CnenTe Macso U3 Hacoca, Kak ykasaHo B nap. 2.1.
OTcoepnHWTE TOpeL 1 OTAENMTENbHYI0 NaHenb pybaluek

OT KapTepa Hacoca, Kak ykasaHo B . 2.2.1 (ot Puc. 106 o

Puc. 109).

CHUMVTE BEPXHIOIO 1 HVKHIOIO CMOTPOBYIO KPbILLKY, OTKPYTUB
4+4 KpenexkHbIX BUHTa, Kak yka3aHo B n. 2.2.3 (Puc. 120

n Puc. 121).

CHUMWTe yNNOTHUTENbHbIE KoNbLa Kpyrnoro ceyenus (O-ring),
ecnn HeobXoAUMO - 3aMeHNTe.

CHUMUTE TP NMOPLLHA C MOMOLLbIO POXKOBOIO rae4yHOro
Knioya, Kak ykasaHo B n. 2.2.3 (Puc. 122).

CHUMUTE TpU BPbI3roBrKa BMECTE C YNIOTHUTENbHBIMA
KonbLuamu Kpyrnoro ceyenus (nos. ® n @, Puc. 2).

Puc.2

OTKpyTUTE KpenexHble WTndTbl M6 Tpex Kpbllek canbHrKa
(nos. @, Puc. 3).

BbIHbTE KPbILUKIM CaflbHUKOB, 3aKPYTVB Pe3b6OoBYI0 WNNbKY
WY BUHT M6, KoTopble ByayT BbIMOMHATL GYHKLMIO CbEMHIUKA,
B CrieyrasnbHble 0TBepCTUsA Ha Kpbiwwke (nos. @, Puc. 4)

1 CHAMUTE KPbILKK € Hacoca (nos. @, Puc. 5).

Puc. 4
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CHuMKTe WNOHKY ¢ Bana BOM (nos. @, Puc. 8).

Puc.5
BbIHbTE pagunanbHoe ynnoTHsoulee KosnbLo (nos. @, Puc. 6) Puc.8

1 BHELLHee YyNoTHUTeNbHoe Kosbuo O-ring (nos. @, Puc. 7). OTKpyTUTE BUHTbI KpenaeHUs KPbILKKX KOHLa Bana (nos. ®,
e Puc. 9) n cHummuTe KpbilwKy ¢ Bana BOM.

Puc.6

Puc.9

OTKpyTWTE BMHTbI KPenieHua KpbIwKU KapTtepa (nos. @,
Puc. 10) n cHumunTe ee. CHUMUTE YNNOTHUTENBbHOE KONbLIO
Kpyrnoro ceyeHus (O-ring), ecnm HeO6XOANMO - 3aMeHUTe.

Puc.7

Puc. 10
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[eMoHTVpyIiTe ABe KPbILLKM NOAWNMHMKA, OTKPYTUB
COOTBeTCTBYOLWME BUHTBI (N03. @, Puc. 11).

[Ona yno6cTBa feMoHTaxKa UCMnonb3yiTe 2 WTnudTa Uam BUHTa
M8 (nos. @, Puc. 12) B KauecTBe CbeMHUKOB.

CHVMUTE YyNNOTHUTENbHOE KOJbLO Kpyrnoro ceyeHus (O-ring),
ec/I HeobXoANMO - 3aMeHUTE.

Puc. 12

BcTaBbTe NOACTAaBKY NOJ CTEPXKEHD LIEHTPANIbHOTO LATYHa,
yToObI 3a6/10KMPOBaTb BpaLleHne koneHeana (nos. @, Puc. 13).

Puc. 13

OTKpyTWTE 1 BbIHBTE C 06€VX CTOPOHBI BUHTbI KPereHus
dnaHua, KoTopbi prKcrpyeT BTYNKy (nos. @, Puc. 14).
Oukenpytowwme GnaHLbl BTYNIKU JOMKHbBI OCTaTbCA Ha CBOUX
mecTax (nos. @, Puc. 15).

—

Puc. 15

C oHOW CTOPOHbI HaKkpyTuTe KonbLo Tuna SKF KM20 Ha
NpWKUMHYto BTYNKY (no3. @, Puc. 16), a 3aTem pa3bnokumpyiite
BTY/IKY C MOMOLLbIO yAapHoi Maccbl (no3. @, Puc. 17),

He CHMMasA ee.

MoBTOpKWTE 3Ty OMNEpaLio C NPOTMBOMONOXHON CTOPOHDI.

™ . &
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YT06bI He NepenyTaTb, KPbILWKY 1 MONIOBMHKU LIATYHOB MO
60Kam npoHymepoBaHbl (no3. O, Puc. 19).

Puc. 17

BblHbTe NOACTaBKY U3-MOA CTEPKHA LIEHTPasIbHOrO LWaTyHa.
OTKpyTUTE BUHTBI WaTyHa (no3. @, Puc. 18).
bk

4‘

Puc. 19

MpoABMHbBTE TP MOMOBUHKU WATYHOB Kak MOXXHO Jasblue
B HanpaB/eHNM roNoBKU.

BbITAHUTE TPU BEPXHIX NONYNOALINMHUKA 13 MONOBUHOK
watyHoB (no3. @, Puc. 20).

—

Puc. 18

CHumunTe KPbILWKW LWWAaTyHOB C MOJIOBUHaMUN BK/aablLlen
noawnnHNKOB, TWaTeNnbHO CneaA B Xxoae pa36opKV| 3a
nopAAKOM UX AEMOHTa»a.

KpbILWKY WIaTyHOB U COOTBETCTBYIOLWME

& NMOJIOBVHKU WWATYHOB HY>KHO NOMNAapHO COeANHATb
n C06I/IpaTb TOYHO B TAaKOM XKe nopAagke,
B KOTOPOM OHU 6bUIN pa3o6paHbl.

Puc. 20
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CHyMUTE 06€e NPYKUMHBIX 3aKpenuTesibHbIX BTYNKK (no3. @,
Puc. 21).

OTcoegnHuTe duKcupyowmii naHew, BTyNKM oT
3aKpenuTenibHon BTYNKK (no3. @, Puc. 22).

(1)

Puc. 22
OTKpYTUTE BUHTbI C 06€KX KPbILLIEK KOPMYCOB NOALWMNMHUKOB

(nos. @, Puc. 23).

:.‘ &£

Puc. 23

YctaHoBuTe pe3bboBoi WTndT M16 Ha KoHeL, KoneHBasa
(no3. @, Puc. 24) n, ynepxrBas ero B NpuUrnogHaTom
MOMOXEHNU, CHAMUTE KPbILLKY KOPMyca NOALLUMHMKA BMecTe
C MOALLMUMHUKOM Y YNIOTHUTENbHbIM KosibLioM O-ring (no3. @,
Puc. 25). ina yno6cTBa feMoHTaxa ncrnonb3yiTe 2 windra
vnu BuHTa M10 (nos. @, Puc. 24) B KauecTBe CbeMHUKOB.
MoBTOpUTE 3Ty ONEpPaLMIO C MPOTUBOMONOXKHOWN CTOPOHbI.
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Puc. 24

Puc. 25

[MonounTe KoneH4aTbIl Ban Ha AHO KapTepa.
OTgennTe KpbILWKY KOpryca NOAWMMHUKA OT NOALUUMHUKA
C nomoLLblo yaapHou Maccbl (nos. @, Puc. 26).




OTKpyTUTE BUHTbI KPEMNeHWA NPaBou 1 TEBOW KPbILLKM
noawwunHuka BOM (nos. @©, Puc. 27) n cHummnTe 06€e KpbILLKK

¢ Bana BOM. 1na yno6cTBa AeMoHTaxa ncnonb3yiTte 3 wiudra
unu BuHTa M8 (no3. @, Puc. 28) B KauecTBe CbeMHUKOB.

Puc. 31

OToABMHbTE BCE TPY LWATYHA KaK MOXHO Janblue Ha3ag
(BMNOTHYIO K KONeHBany).

Puc. 28 C nomoubto yaapHoi maccel (no3. @, Puc. 32) nssnekute Ban
BOM c ogHol 13 cTopoH (nos. @, Puc. 33).

BblHbTe pagunanbHoe ynnoTHuTeNbHoe KonbLo (nos. O,
Puvc. 29), BHewHee ynnoTHUTENbHOE KonbLo O-ring (no3. @,
Pwnc. 30) n ynnotHuTenbHoe KonbLo O-ring cMa3oyHoro
oTtBepcTuA (no3. @, Puc. 31).

Puc. 32

Puc. 29
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Puc. 33

CHMMNTE BHYTPEHHME KOJbLa NOAWNMHNKOB C Bana BOM
(no3. @, Puc. 34) 1 gBe pacnopKn BHYTPEHHETO NOALIMMHMKA
nos. @, Puc. 34).

Puc. 34

HY?>KHO 06paTHO ycTaHaBNMBaTh 1 MOMapHO
COeiNHATb B TAaKOM Ke NopsaAKe, B KOTOPOM OHI
6b11M pa3o6paHbl.
C NoMOLLbIO AOCTAaTOYHO ANIMHHOTO CTepPXHsA (no3. @,
Puc. 36) 1 MonoTKa 13BneKmnTe U3 KapTepa Hacoca KosnbLa
noawnnHukoB (nos. @, Puc. 36), pacnopKy BHeLWHEro
nopawunHuka (no3. @, Puc. 37) n cMasouHyto BTYNKY
noAwmnHukos (nos. @, Puc. 38).

2 BHyTpeHHllle 1N BHeWHNe KoJibLla noALlINMHUKOB

Puc. 35
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MpoaBuMHbLTE NONIOBUHKY NOAWNMHUKOB B CTOPOHY
rMAPaBANYECKO YacTu 1 3abNOKMPYITe CneuranbHbIM
WHCTPYMeHTOM (Kog 27566200) (no3. @, Puc. 39).

Puc. 42

CoeanHWTE NONOBMHKU LIATYHOB C PaHee CHATbIMM
KpblLUKamu, PyKOBOACTBYACb HoMepamu (no3. O, Puc. 43).

Puc. 39
BbITAHWTE KONleHYaTbIVi Basl C Tbi/IbHOW CTOPOHbI KapTepa
(nos. ®, nos. ®, Puc. 40).

Puc. 40

OTKpYTUTE BUHTbI MIHCTPYMEHTa C KogoM 27566200, uTo6bl
pa36bnokmpoBsaTb watyHbl (Mo3. O, Puc. 41), a 3atem n3Bnekute
y3/bl WATyHa 1 HanpaBAAioLell NOPLUHA N3 3aJHero
oTBepcTUA KapTtepa (no3s. O, Puc. 42).

Puc. 43
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CHuMKMTe 06a CTOMOPHbIX KOJbLia MOPLIHEBOrO NasbLa [lns TOro yTo6bl OTAENNTD WITOK OT HAMpPaBASAIOLLEN MOPLUHS,
C NMOMOLLbIO CMELNANTIBHOTO MHCTPYMeHTa (no3. @, Puc. 44). HY>KHO OTKPYTUTb BMHTbI C LWINHAPUYECKON ronoskon M6
o / crieyunanbHbIM Kintoyom (nos. @, Puc. 47).

Puc. 44

BbitaHuTe nanew (no3. @, Puc. 45) n n3snekute watyH (nos. @, Puc. 47

Puc. 46). B 3aBepLueHVe AeMOHTaXXa MEXaHNYECKOI YacTh CHAMUTE
CMOTPOBbIe OTBEPCTVA A/ NPOBEPKM YPOBHSA Macha,
PbIM-60N1Tbl U GUTKHT C BbICTPOCHEMHbBIM COeAUHEHNEM 90°.

2.1.2 C6opKa MexaHN4ecKol YacTu
BbinonHuTe c6opKy B nopsake, 06paTHOM onmncaHHoMy B . 2.1.1.
[MpaBunbHbIN NOPAJOK AENCTBUN:

YctaHOBUWTE 06a CMOTPOBBIX OTBEPCTUA AN MPOBEPKM
YPOBHSA Maca, 0be MacnocnvBHble NPO6KK 1 GUTUHT

C 6bICTPOCHEMHBIM coeanHeHnem 90° (no3. ©, @ n @ Puc. 48).

Puc. 45

YcTaHOBMTE LITOK B HAMPaBAAIOLLYIO MOPLUHSA.

BcTaBbTe WITOK HanpaBnAoLLen MOPLUHA B MOCaJOMHOE MeCTo
Ha HanpasnAoLwen nopwHsa (nos. O, Puc. 49) n 3akpenuTte ero
4-MA BMHTaMM C UMNNHAPUYECcKol ronoskon M6x20 (nos. @,

Puc. 50).

Puc. 46

Puc. 49
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Puc. 50

3aduKcnpyiTe HanpaBnALLYI0 MOPLUHA B TUCKaX C MOMOLLbIO
MOAXOAALLEro MHCTPYMEHTa 1 OTKanmopyiTe BUHTDI
LMHaMoMeTpuyecknum Kntodom (nos. O, Puc. 51), Kak ykasaHo
B pasgene 3.

Puc. 51

BcTaBbTe WaTyH B HanpasnsioLwyto nopluHa (nos. @, Puc. 46),
a 3aTtem BcTaBbTe naney (nos. @, Puc. 45). YctaHoBUTE 06a
CTOMOPHBIX KOJbLa 6ypTrKa C MOMOLLbIO CrelranbHOro
UHcTpyMeHTa (no3. O, Puc. 44).

OTcoeaunHWTE rofIOBKY OT MOJIOBMHOK LIATYHa; A1s
NpPaBUIbHOrO NAPHOro COeAVHEHUR PYKOBOACTBYNTECH
Hymepaumen c6oky (nos. O, Puc. 43).

Y6eaunBLUNCH B MOSTHOW YMCTOTe KapTepa, BCTaBbTe y3en
MOMOBMHKM LWATYHa W HamnpasnstoLel NOPLUHSA B M/b3bl
KapTepa (nos3. @, Puc. 42).

Mpwn BBOAE Y3114, COCTOALLErO 13 NONOBUHKI
& WaTyHa U HanpaBnsAoLWell MOPLUHA, B KapTep,
NONOBMHKM LIATYHOB AOKHbI 6bITb HanNpaBneHbl
TaK, UTo6bl Hymepauua 6bina BUAHa CBepXy.
3aduKcupyiite Bce TpY y3na CneumnanbHbIM UHCTPYMEHTOM
c KogoMm 27566200 (nos. @, Puc. 41).
BcTaBbTe KoneHuaTbIi Ban yepes TbiflbHOe OTBEPCTME KapTepa
1 MOMNOXINTE ero Ha HO.

A

KoneHuatbiin Ban HY>KHO BCTaBUTb B KapTep
Takum o6pa3om, uTo6bl 3y6bs 3yb6uaToro Koneca
6bINM NOBEePHYTHI TaK, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 52.

Pnc. 52
MNpepBapuTtenbHo cobepute Ban BOM:
HageHbTe Ha Ban BOM 2 BHyTpeHHMe KonbLa NOAWNMHUKOB
(no ogHomy ¢ Kaxpgoro Kpas) (nos. @, Puc. 53).

Puc. 53

BHYTpeHHMe 1 BHeLWHNE KOMbLia NOAWMHNKOB
HY>KHO 06paTHO ycTaHaBNMBaTb U NONapHO
COeAVHATb B TAKOM e NopAAKe, B KOTOPOM OHU
6b11n pa3o6paHbl.

C ofHOW CTOPOHbI KapTepa BCTaBbTe CMAa304HYI0 BTYSIKY
noawunnHukos (nos. ®, Puc. 54) n BHelLHee KosbLO
nogwunHuka (nos. @, Puc. 55) c nomoLpbto Kanmbpa
1 YAAPHOW Maccbl.



Puc. 55

CHUMKWTE UHCTPYMEHT 6/TOKUPOBKY LIATYHOB, Ko 27566200
(no3. @, Puc. 41) n caBUHBTE WATYHbI Ha3ak BMIOTHYHO K
KoneHuyaToMmy Basy.

BcTaBbTe npepBapuTenibHO cobpaHHbIv Ban BOM B kKapTep
(no3. ®, Puc. 56), BBOAA CO CTOPOHDI, MPOTVBOMONOXKHOW TOW,
C KoTopoli 6bIN10 NpefiBapuUTENIbHO YCTaHOBNEHO BHeLLHee
KOMNbLO NOAWMMNHMKA 1 CMa304Has BTY/Ka NOALINMHMKA.

Ban BOM Hy>XHO BCTaBUTb B KapTep Takum
& o6pasom, UyTo6bl 3y6bA GbIIN NOBEPHYTHI TaK,
KakK nokasaHo Ha Puc. 56.
[na ynpolyeHuna nonHoro BBoga Bana BOM B noawmnHuk
YCTaHOBUTE Ha KOHeL| BBOANMOrO Bana BUHT M16, utobbl
YAEPXKMBaTb AaHHbIV Ban npunogHAaTbiM (no3. @, Puc. 57).

Puc.57

Co cTopoHbl BBOAa Basia BOM BcTaBbTe CMa304HY0 BTYNIKY
noawunnHukos (nos. @, Puc. 58) n BHelLHee KoJbLO
nogwunHuka (nos. @, Puc. 59) ¢ nomoLupbio Kanmbpa

1 YAapHOW Macchbl.

Puc. 59

C 06eunx CTOPOH BCTaBbTE PACNOPKM BHYTPEHHETO
noAwunHuka (nos. @, Puc. 60) 1 BHELIHEro NoAWnMHMKa
(nos. ®, Puc. 61).

Puc. 60
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Puc. 61

BcTaBbTe BHyTpeHHee KonbLo (no3. @, Puc. 62) n BHelwHee
konbLo (no3. @, Puc. 63) NoALLIMNHMKA TONbKO C OAHOM
CTOPOHbI Hacoca.

Puc. 64
IR R
T e— T1 MONOXEHUE KOJIbLIA NMPU
D Z MEPBOM MOHTAXE
il e -
NONOXEHUE KOJIbLIA
ANnAa KOPPEKLUWU BAJIA
L i B CJTYYAE U3HOCA
L
Puc. 65

YcTaHOBMTE Ha KPbIWKK NogwmnnHika BOM BHelwHee
YMAOTHUTENbHOE KOMbLO Kpyrioro ceyeHus (nos. O, Puc. 66)

1 yNAOTHUTENbHOE KonbLo O-ring CMa3o4yHOro oTBepcTyA
(nos. @, Puc. 67).

Puc.63

MpenBapuTenbHO cobepuTe NPaByo 1 IEBYIO KPbILLN
noawmnnHuKa BOM:
BCTaBbTe pagnanbHOe YIOTHALEE KONbLO B KPbILIKY
nogwmnHnka BOM ¢ nomoLLbio MHCTPYMeHTa C KOLOM
27539500 (nos. @, Puc. 64).
Mepen Tem Kak NpUCTYNaTh K yCTaHOBKE pagnasnibHOro
YMIOTHAIOLWWEro KoJbLa, MpoBepbTe COCTOAHME
YMNOTHUTENBbHOM KPOMKH. ECriv noHagobutcs 3ameHa,
YCTaHOBUTE HOBOE KOJbLO, KaK NMoKa3aHo Ha Puc. 65.
Ecnn Ban BOM nmeet guameTtpanbHbii
& MN3HOC B MeCTe YMIOTHUTENbHOI KPOMKM, BO
ns6exxaHue npoBeaeHUsA WNNGOBKU MOXKHO
HaNOXUTb KOJNbLO, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 65.
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F

Puc. 67

YcTaHOBUTE OfHY KpbIWKy nogwunHuka BOM (npas. nnu nes.)
Ha KapTep Hacoca (nos. @, Puc. 68) n 3akpenute ee 4 BUHTamMn
M8x30 (no3. @, Puc. 69).

A

O6paTnTe BHUMaHME Ha NPaBWIbHOE
HanpaBJieHue C60PKMN KPbILKU.
CMa304yHOe OTBEpPCTNE KPbILWKU JOMKHO
COBMacTb C OTBEPCTUEM Ha KapTepe.

MoBTOpPUTE 3TN ONEpaLm C NPOTUBOMONOKHOW CTOPOHbI:
BcTaBbTe BHyTpeHHee KonbLo (no3. @, Puc. 62) u BHelwHee
konbLo (no3. ®, Puc. 63) nocneaHero noALnHMKa.
YcTaHOBUTE OCTaBLLYIOCA KPbIWKY noAwmunHuka BOM Ha
KapTep Hacoca (nos. @, Puc. 68) 1 3akpenuTe ee 4 BUHTaMu
M8x30 (no3. @, Puc. 69).

OTKanubpyiite 4+4 BUHTa AHAMOMETPUYECKNM KITIOUYOM,
KaK YKa3aHo B pa3sgene 3.

MNpepBapuTenbHo cobeprite 0b6e KPbILLKKU Kopryca
NOALIVMHNKOB:

BCTaBbTe MOALLMUMHKK C MOMOLLbIO yAapHoI Maccbl (no3. O,
Puc. 70) TaK, uTo6bl OCTanoch pacctoaHmne 4+4,5 MM, Kak
nokasaHo Ha Puc. 71.

Puc. 71

MopwwunHuk Ha Puc. 71 nmeet BHyTpeHHee
KOHYCHOE KoJbLio. Y6eauTechb, YTO KOHYCHOCTb
HanpasJieHa CHapyXu BHYTPb, 4TO6bI 3aTem
MO>KHO 6bIN0 BCTaBUTb BTYKY.

N

HapeHbTe ynnoTHMUTENbHOE KOMbLIO KPYrIoro ceYeHus Ha
KpbILLKY Kopnyca noawunHuka (no3. @, Puc. 72).

k

MoBTOpUTE 3Ty OMepaLuio Ha APYroi KPbILLKe.
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3aduKcupyiiTe BCe TpU y3/a WaTyHa CreynanbHbIM
VHCTPYMEHTOM C KogoM 27566200 (no3. @, Puc. 41).
YcTaHOBUTE fBa pe3bboBbix WTndTa M16 Ha KOHeL KoneHBana
U, yaepxunBas ero npunofHaTeiM (no3. O, Puc. 73), BcTaBbTe
KPbILLKY KOpryca NOALWUMHMKA BMeCTe C MOALWNMHUKOM

1 YyNIOTHUTENbHBIM KonbLoMm O-ring (no3. @, Puc. 74)

C MOMOLLbIO yAapHOW Macchbl. [oBTOpUTe 3Ty onepauumo

C MPOTMBOMOJIOMKHO CTOPOHbI.

AN
Puc.74

MpUKpPYTUTE KPbILLKY KOPMYCOB NOAWMWMHNKOB 6+6 BUHTaMM
M10x30 (nos. @, Puc. 75).

OTKanubpymnTe BAHTbI AUHAMOMETPUYECKIM KITIOHOM,

Kak yKa3aHo B pasgene 3.
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YactnyHo BCTaBbTe OBe 3aKpenuTesibHble BTYJIKUW, yaoepxXnBas
KOJiIeHyYaTbI Ban npuNOAHATbIM C MOMOLUWbIO paHee

ycTaHoBneHHoro windta M16

(nos. ®, Puc. 76).

Puc. 76

MONHOCTBIO HaleHbTE HAXKMMHYIO BTYJIKY Ha KOJIEHYATbIV
Ban (nos. @, Puc. 77 n Puc. 78) ¢ nomoLLblo yaapHo Macchl
1 Kanumoépa.

Puc. 77

Punc.78

MprKNMHYI0 3aKpenuTeNbHYIO BTYNIKY HY?KHO
BBOAUTDb BCYXYI0 (63 Macen 1 cMa3o4HbIX
maTepuanos).

AN

BTynKy Hy>XHO BCTaBNATb O TeX MOP, MOKa BHELUHASA
(KOHYCHas) NOBEPXHOCTb MOSIHOCTbIO He COeAUHNTCA

C BHYTPEeHHel YacTblo nofwunHuka. Bctasnas, nposepanTe,
YTO MOALUNMHMK OCTAETCA MPUXKATbIM K OYPTUKY KoneHBana.
MoBTOpKTE 3Ty OMNEepauKio C NPOTUBOMONOXHON CTOPOHDI.



BcTaBbTe dukcupytowwme GpnaHLbl BTYSIKU B KOHYCHbIE BTYJIKM
(nos. @, Puc. 79).

BcTtaBbTe BUHT M16 gocTaTouHoM AnnHbl (35-40 mm)

B oTBepcTe M16 KoneHBana v 3akpyumBaiiTe, noka ¢pnaHew|
He ynpeTca Bo BTynKy (no3. @, Puc. 80). He 3atAruBaiite BUHT.

Puc. 82

YcTaHOBUTE HUXKHME NONYNOALMIHUKIN Ha FONTOBKM

(no3. @, Puic. 83), npu 3Tom ybeauTech, YTO KOHTPOSbHasA
LUMOHKa NOTIOBUHOK BKNablllei NoAWWNHUKOB NornagaeT
B CMeumanbHbI Na3 Ha Kpbiwwke (no3. @, Puc. 83).
MpuKpennTe ronoBKM K NOMOBMHKaM LLIATYHOB BUHTaMU
M12x1,25x87 (no3. @, Puc. 84).

OTKanubpyiiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKNM KNIOUYOM, Kak
yKa3aHo B pa3gesie 3, npu 3ToM 3aTArvMBainTe BUHTbI 1O
HY>KHOrO MOMEHTa OAHOBPEMEHHO.

2 06pa'rvrre BHMaHVe Ha npaBwibHoOe

HanpaBneHue c60pKm KpblwweK. Hymepauunsa
AOMKHa 6bITb NOBEpPHyTa BBEPX.

=

Puc. 80

MoBTOpUTE 3Ty ONEpaLMIO C MPOTUBOMONOXKHOWN CTOPOHbI.
CHUMKWTE UHCTPYMEHT G/TOKUPOBKY LWATYHOB, Ko 27566200
(nos. @, Puc. 41).

BcTtaBbTe BepxHMe NONYNOAWMNNHUKA MeXAy LaTyHamm

1 kKonexsanom (nos. @, Puc. 81).

2 [inAa Toro uTo6bl c60pKa GblNa NPaBUNbHOIA,

npoBepbTe, HAXOANTCA JIN KOHTPOJIbHaA LWNOHKa Puc. 83
NoNynoAWNNHNKOB B CrieyajibHOM Nocaio4HOM
MecTe Ha NoJIoBMHKe wWaTyHa (nos. O, Puc. 82).

Puc. 81
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BcTaBbTe NOACTaBKY NOA CTEPXKEHD LIEHTPANIbHOTO LWATYHa,
yTO0ObI 326510KNPOBAT

Puc. 85

N3mepbTe paccTtosaHmne «X», ykazaHHoe Ha Puc. 86, mexay
KOHYCHOW BTYJIKOW 1 NOALUMMHUKOM KOJIeHBasna.

b BpalleHve konieHsana (nos. O, Puc. 85).

|

N
o
AN

Puc. 86

3akpyumBanTe BUHT M 16, NOKa yMeHbLUeHMe PacCTOAHNA «X»
He cocTaBuT 0,7 - 0,8 Mm (Puc. 87).

OTKaJ'II/I6pyVITe BUHTbI ANHAMOMETPUNYECKUM KJTIOYOM,
KaK yKa3aHO B pa3fgene 3.

S

Puc. 87

MoBTOpUTE 3Ty ONEpPaLKIO C MPOTUBOMOIOXKHOWN CTOPOHBI.
CHumMTe BUHT M16 € KoneHBana.

MpuKkpyTrTe 06a drKCpyowrx dnaHLa BTYNKU K KOleHBany
4+4 BuHTamn M12x25 (nos. @, Puc. 89).

HaHecute ¢pukcatop LOCTITE 243 Ha pe3bby
BUHTOB M12x25 (nos. @, Puc. 88).
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Puc. 88

Pmc 89

Y6epV|Te M3-NnoA CTEPXKHA LLEHTPANIbHOIO WaTyHa NOACTaBKY,

He AonycKaloLwyo BpalleHue.

YcTtaHoBUTe 06e KpbIWKN NoAWNNHNKa (c COOTBETCTBYHOLW MU

YNNoTHUTENbHbIMK KonbLamm O-ring) (no3. @, Puc. 90)
C nomolbto 6+6 BuHTOB M8x20 (no3. ®, Puc. 91).
OTKannbpyiTe BUHTbI AUHAMOMETPUYECKVM KIIOUOM,
KaK yKa3aHo B pa3sgene 3.

Puc. 90



YcTaHOBMTEe paguanbHOe YNIOTHEHNE B Mac/I00TPa)aTeNbHYH0
KpbIWKy (no3. @, Puc. 94) c nomoLbio Kanubpa ¢ Kogom
27910900.

Puc. 91

BcTaBbTe ynnoTHMUTENbHOE KOMbLIO KPYrioro ceyeHms ' ‘
B 3afHI0t0 KpbiLwKy (no3. @, Puc. 92) n npukpenunte ee -

K kapTepy 10 BuHTamm M8x20 (nos. @, Puc. 93). Puc. 94
OTKanuobpyliTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KI0UYOM, YcTaHOBUTE YNOTHUTENBbHOE KOJbLIO KPYIIOro ceyeHuns

KaK yKa3aHo B paszaene 3. (no3. @, Pric. 95) B cBOe NOCaloyHOE MECTO Ha KpbILLKe
CaslbHVKA 1 BCTaBbTe AaHHbI COOPaHHbIN y3en B crieluanbHoe
rHe3go B KapTepe (no3. @, Puic. 96).

Puc.92

Punc.93

Puc. 96
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Y6eauTtecnb, UTo KpbiLLKa MOMHOCTbIO BOLWa B rHe3go (nos. @,
Punc. 97), ctapascb He noBpeanTb KPOMKY pagnasibHOro
ynnoTHsowWero Kosbua. NprKpyTrTe KPbILWKK CanbHMKa

2 wrndtamm M6x30 (nos. O, Puc. 98)
T e

Puc. 100

MpukpyTtuTte TpK NopwHs (no3s. O, Puc. 101) n otkannbpyite
POXKOBbIM IMHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM, KaK YKa3aHo
B pasgene 3.

Puc. 97

Pnc. 101
Puc. 98 Ha 06e cMOTpoBble KPbILWKN HafleHbTe YMOTHUTEIbHOE
OTKannopyiTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KITHOHOM, KonbLo Kpyrnoro ceyerus (nos. O, Puc. 102) n yctaHoBuTe
KaK YKa3aHo B pa3sgene 3. KPbILWKN C MoMoLLbto 4+4 BHTOB M6X14 (no3. @, Puc. 103).
MomecTrTe GPBLI3rOBKK BMECTE C YMIOTHUTENBbHBIM ;

KOJIbLIOM KPYF/I0r0o CeYeHMA Ha CBOe NOCajo4HOe MeCTO Ha
Hanpasnaowen nopwHs (nos. @, Puc. 99 n Puc. 100).

Puc. 102

Puc. 99
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“Puc. 103

OTKanubpyliTe BUHTbI AVHAMOMETPUYECKMM KI0UYOM,

KakK YKa3aHo B pasfgene 3.

2.1.3

MpeAycmoTpeHHble Knaccbl NPUNYCcKoB

YcTaHOBUWTE KPbILWKY HA KOHeL, Bana U NpUKpenuTe ee

K KapTepy 3 BrHTamu M8x20 (no3. @, Puc. 104).

OTKannbpyiiTe BUHTbI AHAMOMETPUYECKNM KITIOUOM,

KaK yKa3aHo B pa3sgene 3.
)

Puc. 104
BcTaBbTe WwnoHKy B Ban BOM (nos. @, Puc. 105).

Puc. 105

TABJILIA MPUNYCKOB A1 KONEHYATOIO BAJIA U BKJTAbILLEA LUATYHA

Knaccbl KomneHcauun Kop, «BepxHel1 NOIOBUHbI Koa «HmkHen nonoBuHbI MonpaBka Ha guameTp
(mm) BK/laAbllla NOALMNMHNKA» BK/laAbllla NOALNMHNKa» Wwekn Bana
(M)
0,25 90931100 90930100 292,75 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5
0,50 90931200 90930200 292,50 0/-0,03 Ra0,4Rt3,5

TABJINLA MPUNYCKOB AN KAPTEPA HACOCA U HAMNPABJIAIOLLEN NMOPLUHA

Knaccbl KomneHcayum

Kop HanpaBnsiowiein NopiiHA

NMonpaBKa ANA NOCaj04HOro Mmecra

(Mmm) KapTepa Hacoca
(mm)
1,00 79050543 ?81 H6 +0,022/0 Ra 0,8 Rt 6
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2.2 PEMOHT NMAPABJIMMECKON YACTU

2,21 [leMoHTaX Topua: py6allukm, KnanaHbl

TopeL, He HyX[aeTcA B NeproAnYeCcKoM TeXOOCTYKNBaHNN.
PaboTbl orpaHUuMBalOTCA MPOBEPKaMU UM 3aMEHOI
KNlanaHoB B CJlyyae Takol HeO6XOAUMOCTH.

[nAa v3BneyeHnA KnanaHHbIX y3510B AVCTBYNTE CleAyoLnM
obpazom:

Ocnabbte (He cHUMas) BUHTBI M10x140, KoTopble KpenAT
py6awkm K Topuy (no3. ®, Puc. 106), utobbl pa3bnoknposaTtb
UX.

Puc. 106

OTKpyTuUTe fBa ANaMeTPanbHO MPOTUBOMONOMKHbIX
KpenexHbix BUHTa M16x280 Topua (no3. ® n @, Puc. 107),
YCTaHOBMB BMECTO HUX ABa CJTYXKeOHbIX BUHTOBbIX WTUdTA
(kog. 27540200) (no3. ®, Puc. 108), a 3aTem npuctynure

K CHATUIO OCTaBLUUXCA BUHTOB.

Pnc. 108

OTcoenuHnTe TOpeL U OTAENUTENbHYIO MaHesb pyballek oT
KapTepa Hacoca (no3. @, Puc. 109).
e

Puc. 109

CHVMIWTE YyNNOTHUTENbHbIE KOMbLia KPYrioro CeyeHus ¢ ornop
ana ynnotHeHwui (no3. ®, Puc. 110) n pacnopky ansa pybaluek
c y3noB py6auek (nos. @, Puc. 111).

Puc. 110

Puc. 111
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CHymuTe BUHTBI M10Xx140, KOTOpble KpenAT pyballKu K TopLy
(no3. ®, Puc. 112), 1 y3nbl pybawek (nos. O, Puc. 113).

¥ S -

Puc. 112

Puc. 113

B xoAe AeMmOHTaXa py6aluek cneguTte 3a
TeM, YTOObI He NOTePATb NPYKMHbI KNanaHa
1 nnockune Knanaubl (nos. ® n ©, Puc. 114),
NMOCKOJIbKY OHU He 3aKpensieHbl U MoryT
BbINacTb.

Puc. 114

Ecnu rHe3pa KnanaHa 3acTpsiHYT Ha TopLe 13-3a
OT/IOXKEeHWII HAKUNW UKW PXKaBUYUHbI, UX criepyeT
OTCOEANHUTDb CreLaNbHbIM UHCTPYMEHTOM
(kog 034300020 ana SKH20-22-24 vinu Kop,
034300010 pna SKH26-28-30), koTopbii
BCTaB/ISeTCA B HarHeTaTe/ibHOe OTBepcTue
(nos. ®, Puc. 115).

Puc. 115

BbiHbTe rHe3fja KnanaHoB 1 NpoBepbTe CTereHb U3HOCa YNIOTHEHWIA.
Mpwn HeobxoamMmocTn 3ameHunTe (no3. @, Puc. 116).
T

Puc. 116

Mpwu KaxKaon NnpoBepKe K/anaHOB MeHANTe
YNNOTHAIOLME KOJIbLia N COOTBETCTBYIOLE
YNNOTHUTE/IbHbIE KOMbLia KPYIJIOro ceYeHmns

(O-ring) c ppoHTaNbHOI CTOPOHBI MeXAY py6aluKoil
I TOPLIOM, a TaKXKe MeX/ly TOPLIOM 1 OTAeNnuTeNbHOM
naHenbio py6alleK B paiioHe nepenyckHOro
otBepcTus. Mepen o6paTHOI1 cGOpKOIA NOUMCTUTE

1 npocyLunTe pasnnyHble KOMMOHEHTbI 1 BCe
COOTBETCTBYIOLLMIE NOCAA04HbIE MeCTa B TopLe.

BbIHbTe Tapenku HarHeTaHus (nos. @, Puc. 117)

1 COOTBETCTBYIOLME Hanpasnstowme (nos. ®, Puc. 119)
C cooTBeTCTBYOLWMMY NPYxMHamm (no3. @, Puc. 118), nposepbte
NX CTEMNeHb M3HOCA 1 3aMeHUTE NPn HEOBXOAMMOCTY U MO
NPOLLECTBUY MHTEPBANa, yKa3aHHOro B pa3aene 11 Pykosodcmea
Nno 3KcNJlyamayuu u mexHu4ecKomy 06C/1y)KUBAHUIO.

Puc. 117
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Puc. 118

2.2.2 C6opKa Topua: py6aLKu, KnanaHbl

[na obpaTHO COOPKM Pa3INYHbIX KOMMOHEHTOB BbIMONHUTE
B 06paTHOM NOpsAAKe paHee onncaHHble onepauum. Mpu 3Tom
ocoboe BHUMaHve ob6paTrTe Ha NPaBUIIbHbIA MOHTaX
OTAeNuTeNbHOMN NaHenu pybaLluek: Ha OfHOMN 13 6OKOBbIX
CTOPOH ecTb fiBa He06PabOTaHHbIX JINTLIX BbIMyCKa, KOTOPbIE
LLOMKHbI ObITb HaNpPaBIIEHbI B CTOPOHY HUXKHEN YacTu KapTepa
(CTOPOHY CTPOMOBKYM Hacoca), Koraa fleTaslb ycTaHOBEeHa.
Topubl - py6aluKkun: NpucTynuTe K MOHTaXy U Kanmbposke
KpeneXHbIX BUHTOB TOpLia, 3aTeM nepeigure

K Kann6poBKe KpeneXKHbIX BUHTOB py6allek.

3HauyeHUs MOMEHTA 3aTAXKU 1 MOPALOK 3aTAXKKU BUHTOB

CM. B yKa3aHuAX B pasgene 3.

Puc. 119

2.23 JleMoHTax 6110Ka NOPLUHSA, ONOP, YNNOTHEHNIA
Briok nopLuHA He HyXaeTca B NepUoanYeckom
TEXOOCNYKMBAHUN.

PaboTbl orpaHuuMBalOTCA Br3yaribHOWM MPOBEPKON ApeHaa
13 KOHTYpa oxNlaxkaeHusA. B cnyyae aHomanuin / konebaHuin Ha
MaHOMeTPe HarHeTaHVs Uy Nynbcaunii APeHaxHoON TPyOKM
KOHTypa OXNaKAeHMaA (eCv 3TO LWIAHT), HY>KHO MPOBEPUTb

1 NPY HEOOXOAMMOCTI 3aMEHUTb KOMIIEKT YMJIOTHEHWIA.

[lna n3eneyeHna NOPLUHEBbLIX rPYNM AENCTBYNTE ClefyoWwmm
ob6pazom:

OTcoefMHWTE TOpeL, 1 OTAENMTENbHYIO NaHenb pybaluek

OT KapTepa Hacoca, Kak yka3aHo B n. 2.2.1 (o1 Puc. 106 go

Pnc. 113).

CHUMUTE BEPXHIOK CMOTPOBYIO KpbILwKy (no3. @, Puc. 120)

N HVKHIOK CMOTPOBYI0 KpbilwKy (Mo3. @, Puc. 121), oTkpyTus
4+4 KpeneXHbIX BUHTa. CHUMUTE YyMIOTHUTENbHbIE KOMbLia
Kpyrnoro ceyeHus (O-ring), ecnv HEOOXOAMMO - 3aMeHNTE.

Puc. 120

Puc. 121
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CHMMUTe OpraHbl HAKauYKM POXKKOBBIM Kitoyom (nos. @,
Puic. 122), n npoBepbTe cTeneHb Ux u3Hoca (nos. O, Puc. 123).
Mpy Heo6XoANMOCTUN 3aMeHMTE.

Puc. 125

Puc. 122

Puc. 125/a

- CHMMUTE CTOMOPHOE KOJMbLO 1 KOMbLO, YaepXKuBatoLiee
YNNOTHEHMSA, KaK NoKa3aHo Ha Puc. 126, cneunanbHbiM
Puc.123 NniacTMaccoBbiM LWUTUGTOM BbIHbTE YIIOTHeHMe ans HI
- CHumuTe BUHTBI M8x100 KpensieHna onopbl NPoKnaaok (Hu3koro faBneHuns) @, Kak NokasaHo Ha Puc. 127.
HJ, onopy npoknapok BM Ha py6alike, Kak Moka3aHo Ha w
Puc. 124, n otgennTe BCe KOMMOHEHTbI, KaK yKa3aHo Ha
Pnc. 125 n Puc. 125/a.

Puc. 124
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Puc. 127 Puc. 130
& Mpu kaxpom AeMOHTaXe HYKHO 3aMEHATE & Mpwu Kaxxgom gemoHTake Komnnekt B[l (Puc. 129,

YNAOTHEHUA ANA HU3KOrO jaBJ/ieHMA, a TaKKe Bce
nos. ®) Hy>KHO MeHATb.
YyNAOTHUTeNbHbIE KOMbLia KPYroro ce4eHus.

- Mpn cuaToit onope npoknapok B n ¢ nomowbio 2.2.4  O6partHasa c6opKa 6510Ka NOPLUHA, ONOP,
cneumanbHoro wimndTa (nos. @ Puc. 128) BbigaBuTe YNNOTHEHMIA
KomnnekT BJ] (Bbicokoro aaeneHns) (nos. @ Puc. 129) [ina 06paTHOM COOPKM Pa3ANUHbIX KOMIOHEHTOB BbIMOHUTE

1 M3B/IeKTe KONbLO ronoskum (Puc. 130). BbllEONMCaHHble onepauun B obpaTtHom nopaake. Mpu sTom

0cob0e BHUMaHWe 06paTnTe Ha HKe MPUBELEHHYIO
nocsiefoBaTeNbHOCTb. 3HAUEHNA MOMEHTA 3aTAXKKM 1 NMOPAAOK
3aTAXKM CM. B YKa3aHusAX B pa3gene 3.
- BcTaBbTe YNIOTHUTENBHYIO NPOKNAAKY B Py6aLLKy

(Puc. 131, nos. ®).

Puc. 128

Puc. 131

- BcrtaBbre B onopy ynnotHeHun Bl KonbLo ronosku
(nos. @, Puc. 132), a 3aTem KomnnekT Bl (BbiICOKOro
[aBneHunA); BBUAY HaMUMA NErkoro HaTara mexxay
YMIOTHEHMEM 11 OMopoW ynoTHeHWiA B, Bo n3bexaHue
NnoBpeXaeHnii peKoMeHAyeTCA NPUMEHSATb Kanuop us
nnacTmkoBoro Matepuana (nos. @, Puc. 133 n Puc. 134).

Puc. 129
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HanpaBneHne

—PpaboTbl nopwHA ————

Puc. 132 Puc. 135
N\
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3a30pbl, KOTOPbIE HYHO
3aMnosIHNUTb CMa3Kom
Puc. 133 Puc. 135/a

Puc. 134 Pnc. 136

MNepepn Tem Kak ycTaHaBnMBaTb ynnoTHeHnA B

Ha CBOW NOCal0UHbIE MECTa, UX HYXHO CMa3aTb

cunrKoHoBol cmaskon Tuna OKS 1110, cobntopan

cnegyoLye yKasaHus:

A) BHewHnin grameTp JOMmKeH ObITb NNLWb Cllerka
CMa3aH;

B) Mpw cma3biBaHUM BHYTPEHHEro AnameTpa HyHO
CcneauTb 3a TeM, YToObl CMa3Ka 3anosiHua Bce
3a30pbl MeXAY YMIOTHUTENIbHLIMU KPOMKaMM,
Kak nokasaHo Ha Puc. 135/a.

YnnotHeHwne B[l Hy>KHO BCTaBAATb B OMoOpy,
Kak nokasaHo Ha Pnc. 133 n Pnc. 135.
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1 |

HanpasneHne paboTbl
nopLuHA

Puc. 137
\> T/ N
(5
N
o5 N

CropoHa

Kaprepa. = ————————

Pnc. 138

- YcTaHoBWTe yropHOe KonbLo @ v BTYSIKY ynnoTHeHun G,
Kak Ha Puc. 136, Puc. 137, Puc. 138.
Mpu BBeAEHWN BTY/IKM yrnoTHeHNn @ B onopy
& OHa [JoMmKHa 6bITb MOBEPHYTa OTBOAAMM HapyXKy
(B CTOPOHY KapTepa), Kak nokasaHo Ha Puc. 137
n Pnc. 138.
Mpn BBOAE ynnoTHeHua HJ B onopy ero
& YMIOTHUTENbHAA KPOMKa AOMKHa ObITb HanpasneHa
B HanpaB/eHn paboTbl MOPLUHA, Kak NOKa3aHo Ha
Puc. 139 1 Puc. 140, a BHeLWHMI AgnameTp cfierka
CMa3aH CUJIMKOHOBOW cmaskoi Tuna OKS 1110.

Puc. 140

CobepuTe y3en onopbl ynnotHeHun (Puc. 141 n Puc. 142),
3aMeHUB KOMMOHeHTbl @, @ n 3.

T 7T T Z 7777 7 P e i
T

| ICN

|

Puc. 141
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Puc. 142

Cobepute y3nbl onop ynnotHenunii HA v B py6atuku,
BPYUHY!0 3aKpyTnB BUHTbI M8x100, Kak nokasaHo Ha Puc. 143,
a 3aTem OTKanMobpymnTe ANHAMOMETPUNYECKNM KITOUOM,
KaK yka3aHo B pasgene 3.

Puc. 143

-~

PYCCKUMN
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3 KAJINBPOBKA MOMEHTA 3ATAXXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoAnNTbCA TONIbKO ANHAMOMETPUYECKNM KITFOYOM.

OnuncaHne MonoxeHune Ha MomeHT 3aTaXKuN
AeTannpoBOYHOM YepTexKe Hm
BuHT M8x20 KpbILWKN KapTepa 42 25
Mpobka G1/2x13 kapTepa 66 40
BuHT M8x30 KpbIlwKK nogwmnHnuka BOM 85 25
BuHT M8x20 KpbILWKM KOHLA Bana 42 25
BuHT M10x30 KpbiLLKK KOpryca NOAWNMHMKA 57 45
BUHT M6x14 BepX. N HUX. KpbILLEK 70 10
ByHT M8x20 KpbILIKM NOALIMNHNKA 42 25
BuHT M12x1,25x87 3aTAXKKM LWIaTyHa 40 75¥*x%
BrvHT M6x20 HanpaBnAoLLen NopLUHA 37 10
BuHT M12x25 dukcmpytowiero dnaHua BTynKu 51 68,5
MopLieHb B cbope 16 50
Cy»atownin dputmHr D.3 3/8M-3/8F 72 45
BuHT M8x100 onop 26 40*
BuHT M16x280 Topua 14 200**
BrHT M10x140 pybaluek 13 83***

AN

*

1-11 3Tan = 40 Hm B yKa3aHHOW NocnefoBaTesibHOCTH;
2-137an = 40 Hm (npoBepKa KannbpoBKM NyTem NOBTOPEHUS YKa3aHHOW NOCIe0BaTeNIbHOCTH).

*%

Puc. 145.

*X¥%

Puc. 145.

FRX¥

3aTs)KKa BUHTOB onopbl AnAa yﬂﬂOTHEHMﬁ nos. 26

Puc. 144
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BrHTBI - N03. 13-14-26 HYXXHO 3aTAMMBaTb AVHAMOMETPUUYECKIM KITOYOM, CMa3aB pe3bO0OBYI0 HOXKY KOHCUCTEHTHO
CMa3Kol Ha ocHoBe bucynbouga monmbaeHa, kog 12001500.

KpenexHble BUHTbI Onop no cxeme Ha Puc. 144 omkHbl 3aTArMBaTLCA B ABa dTana:

Mpw 3aTArMBaHMM BUHTOB KPEMJIeHMs TopLa HY>KHO CO6/toAaThb 3Tanbl U NOPAJOK, MPeAyCMOTPEHHbIV Ha CXeMe Ha
Mpw 3aTArMBaHNM BUHTOB KpenneHus pyballek Hy>KHO cobnioaaTth 3Tanbl U NOPALOK, NPeAyCMOTPEHHbIN Ha CXeMe Ha

OAHOBpeMEH HO 3aTArvBaNTe BUHTbI A0 HY>KHOIO MOMEHTa 3aTAXKN.

3aTAKKa BUHTOB Topua 1 py6aluek nos. 14 v nos. 13

OMEPALIUA 1: 3aTaxka BrHTOB M16x280 (no3. 14) B ABa
3Tana B yKa3aHHOM Ha pucyHKe nopagke: (A-B-C-D-E-F-G-H)
dtan 1=120 Hm

3tan 2 =200 Hm

OMEPALINA 2: 3aTaxka BuHTOB M10x140 (no3. 13) B yeTbipe
3Tana B yKa3aHHOM Ha pucyHKe nopagke: (1-2-3-4-5-6-7-8)
3tan 1 =40 Hm

dTtan 2=65Hm
dtan 3 =83 Hm
dtan 4 =83 Hm

Puc. 145




4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

I'Ipvl TeXO6CJ1y>KI/IBaHI/IVI Hacoca MOXHO UCMOJb30BaTb OObIYHbIE WHCTPYMEHTDbI ANA AeMOHTaXa n O6paTHOVI C60pKI/I
KOMMOHEHTOB. VIMeloTcA B HanMuum canepyowine NHCTPYMEHTbI:

OnAa moHTaxa:

PagranbHoe ynnoTHaAoLee KosbLo HanpaBnaoLen NopLIHA ko4 27910900
PagnanbHoe ynnoTtHaLee KonbLo Bana BOM Ko 27539500
Topel / oTaenvTenbHas naHenb pybaluek Kop, 27540200

Ana pemoHTaxa:

[He3mo KnanaHa

kog 034300020 (SKH20-22-24)

kog 034300010 (SKH26-28-30)

Topey / otTaenvTenbHan naHesb pybaluek

kof 27540200

Ban (6noKMpoBKa LWaTyHOB)

Ko 27566200
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1 GIRIS

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

Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdrli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

Interpump Group, bu kilavuzda acgiklanan standartlara
uyulmamasindan veya ihmal edilmesinden kaynaklanan
zararlardan 6turd hicbir sorumluluk kabul etmez.

1.1 SEMBOLLERIN ACIKLAMASI
Her calistirmadan once bu kilavuzun icerigini dikkatlice okuyunuz.

Uyari isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini dikkatlice
okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozliikler 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 kapagini (poz. ©, Sek. 1) ve
daha sonra tahliye tipasini (poz. @, Sek. 1) ¢cikartmaniz gerekir.

" m@ER

N
-

Sek. 1

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

A

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Dogru sira asagidaki gibidir:

Yaglama pompasini 2.1 bashginda belirtildigi gibi tamamen
bosaltin.

Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini, par. 2.2.1°de (Sek. 106'ten
Sek. 109%e kadar) anlatildigi gibi pompa karterinden ayirin.

4+4 Adet olan M6 sabitleme vidalarini sékmek suretiyle, Gst
g6zlem kapagini ve alt gézlem kapagini 2.2.3 bashginda
belirtildigi gibi (Sek. 120 ve Sek. 121) cikartin.

O-halkalarini cikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Bir catal anahtar kullanarak U¢ pistonu par. 2.2.3'te gosterildigi
gibi ¢ikartin (Sek. 122).

Sprey halkalarini/korumalarini O-halkalarla birlikte ¢ikartin
(poz. ® ve @, Sek. 2).

Sek.2

Uc yag kecesi kapadinin M6 sabitleme civatalarini sékiin (poz. @,
Sek. 3).

Kapaktaki deliklere, cikartici gorevi gérmesi icin bir disli cubuk
veya M6 vidasini vidalayarak yag kegesi kapaklarini ¢cikartin
(poz. @, Sek. 4) ve kapaklar pompa grubundan ¢ikartin (poz. @,

Sek. 4



Anahtari PTO milinden cikartin (poz. @, Sek. 8).

Sek. 5

Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 6) ve harici O-halkasini
(poz. @, Sek. 7) cikartin. v

Sek. 8

Mil u¢ kapaginin sabitleme vidalarini sékiin (poz. @, Sek. 9) ve
kapagi PTO milinden ¢ikartin.

Sek.9

Karter kapaginin sabitleme vidalarini sokiin (poz. ©, Sek. 10) ve
cikartin. O-halkasini cikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Sek. 10
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Sonra, ilgili vidalari sokmek suretiyle iki rulman kapagini gikartin
(poz. @, Sek. 11).

Sokme prosediirlini kolaylastirmak bakimindan, 2 adet M8
civatasini veya vidasini (poz. @, Sek. 12) cikartici gibi kullanin.
O-halkasini ¢ikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.

Sek. 1

Krank milinin ddnmesini 6nlemek icin, orta baglanti milinin
desteginin altina bir sim yerlestirin (poz. @, Sek. 13).

T

Sek. 13

Kovan sabitleme flansinin her iki yandaki tespit vidalarini sékiin
ve cikartin (poz. @, Sek. 14).
Kovan sabitleme flanslari yerinde birakilmalidir (poz. ®, Sek. 15).

—

Sek. 15

Bir tarafta, baski yatagi/kovani tizerine SKF KM20 tipi bir halka
somun vidalayin (poz. @, Sek. 16) ve daha sonra bir ¢ikartici
tokmak ceki¢ kullanarak kovani yerinden kurtarin (poz. ©,
Sek. 17), fakat ¢ikartmayin.

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

=
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Sek. 17

Orta baglanti milinin desteginin altindaki simi ¢ikartin.
Baglanti mili vidalarini sokiin (poz. @, Sek. 18).
=

Sek. 18

Baglanti mili kapaklarini yarim rulmanlarla birlikte ¢ikartin, bunu

yaparken cikarttiginiz sirayl unutmamaya 6zellikle dikkat edin.
Baglanti mili kapaklari ve ilgili baglanti milleri,

& geri takilirken kesinlikle sokiildiikleri siraya
riayet edilerek takilmahdir.

246

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin
bir tarafi numaralarla isaretlenmistir (poz. @, Sek. 19).

Sek. 19
Uc baglanti milini manifold yéniinde miimkiin oldugunca
uzada ilerletin.

Baglanti millerinin t¢ adet Ust yarim rulmanini ¢ikartin (poz. ®,
Sek. 20).

Sek. 20



Her iki baski yatagini/kovanini da ¢ikartin (poz. @, Sek. 21).
® . &

Sek. 24

Sek. 21

Kovan sabitleme flangini baski yatagindan/kovanindan ¢ikartin
poz. @, Sek. 22).

Sek. 25
Krank milini karterin alt kismina yerlestirin.
Bir ¢ikartici tokmak cekic kullanarak rulman destek kapagini
rulmandan ayirin (poz. ©, Se. 26).

Sek. 22

iki adet rulman destek kapaginin vidalarini sékiin (poz. ®,
Sek. 23).

Sek. 23

Krank milinin bir ucuna bir M16 disli pim takin (poz. @, Sek. 24)
ve bunu kaldirlmis pozisyonda tutarken, rulman destek kapagini
rulman ve O-halka ile birlikte ¢ikartin (poz. @, Sek. 25). Sokme
prosediriini kolaylastirmak bakimindan, 2 adet M10 civatasini
veya vidasini (poz. @, Sek. 24) cikartici gibi kullanin.

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.
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Sol ve sag PTO rulman kapaginin tespit vidalarini sékiin

(poz. ®, Sek. 27) ve iki kapagi PTO milinden ¢ekip ¢ikartin.
Sokme prosediiriini kolaylastirmak bakimindan, 3 adet M8
civatasini veya vidasini (poz. @, Sek. 28) cikartici gibi kullanin.

Sek. 27

Sek. 31

Uc baglanti milini geriye dogru miimkiin oldugunca uzaga
¢ekin (krank miline temas edene kadar).

Sek. 28 Bir cikartici tokmak/cekic kullanarak (poz. ©, Sek. 32) PTO milini
iki taraftan birinden cikartin (poz. ©, Sek. 33).

Radyal conta halkasini (poz. @, Sek. 29), dis O-halkay (poz. @,
Sek. 30) ve yaglama deligi O-halkasini (poz. ©, Sek. 31) cikartin.

Sek. 32

Sek. 29
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Sek.33
Dahili/i¢ rulman halkalarini PTO milinden ¢ikartin (poz. @, Sek. 34)
ve ayrica iki dahili rulman aralayicisini da cikartin (poz. @, Sek. 34).

Sek. 37

Sek. 34

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sokiilmeden
& onceki sekilde ve ayni cift olacak sekilde geri
takilarak monte edilmelidir.

Yeterince uzun bir cubuk (poz. ©, Sek. 36) ve bir ¢ikartici

tokmak ¢ekic kullanarak, rulman halkalarini (poz. @, Sek. 36)

harici rulman aralayicilari (poz. ©, Sek. 37) ve rulman yaglama

kovani (poz. @, Sek. 38) ile birlikte pompa karterinden ¢ikartin.
; R

Sek. 38
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Yarim destekleri hidrolik kisim yoniinde ilerletin ve 6zel aleti (kod
no. 27566200) (poz. @, Sek. 39) kullanarak yerlerine sabitleyin.

Sek. 42

Baglanti millerini daha 6nceden sokiilen kapaklara gecirin, bunu
yaparken numaralandirmaya dikkat edin (poz. ©, Sek. 43).

Sek. 39
Krank milini karterin arka kismindan ¢ikartin (poz. ®poz. @,
Sek. 40).

Sek. 40

Baglanti millerinin serbest kalmasi i¢in 27566200 kod numarali
aleti kullanarak vidalar sékiin (poz. @, Sek. 41) ve daha sonra
baglanti mili - piston kilavuzu grubunu karterin arka agikligindan
cikartin (poz. @, Sek. 42).

Sek. 43

250



Halka segman pensesi kullanarak iki mil pimi halka segmanlarini
cikartin (poz. ©, Sek. 44).

Sek. 44

Mili ¢cikartin (poz. ©, Sek. 45) ve daha sonra baglanti milini ¢ekip
cikartin (poz. @, Sek. 46).

Sek. 45

Sek. 46
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Mili piston kilavuzundan ayirmak icin, 6zel bir anahtar kullanarak
yuvarlak bash M6 vidalarini sokiin (poz. ©, Sek. 47).

Sek. 47

Yag seviye gostergelerini, delikli kaldirma civatalarini ve 90° hizli
baglantiyr cikartmak suretiyle mekanik kismin s6kme islemini
tamamlayin.

2.1.2 Mekanik par¢anin montaji

Baslk 2.1.1'de belirtilen proseddiri tersten uygulayarak tiniteyi
geri takin.

Dogru sira asagidaki gibidir:

iki yag seviye gostergesini, iki yag tahliye tipasini ve 90° hizli
baglantiyi monte edin (poz. ©, @ ve ® Sek. 48).

Mili piston kilavuzuna monte edin.

Piston kilavuzu milini piston kilavuzu Gizerindeki yuvasina/
yatagina gegirin (poz. ©, Sek. 49) ve 4 adet yuvarlak basli
M6x20 vidasini kullanarak mili piston kilavuzuna sabitleyin
(poz. @, Sek. 50).

Sek. 49



Sek. 50

Ozel bir alet yardimiyla piston kilavuzunu bir kiskaca/mengeneye
takin ve vidalari bir tork anahtari kullanarak (poz. @, Sek.51) 3
basliginda aciklandigi gibi sikin.

Sek. 51

Baglanti milini piston kilavuzuna gegirin (poz. ©, Sek. 46) ve
daha sonra mili takin (poz. @, Sek. 45). Halka segman pensesi
kullanarak iki halka segmanini takin (poz. @, Sek. 44).
Kapaklari baglanti millerinden ayirin; kavramanin dogru yapilip
yapilmadigi, yan taraftaki numaralandirmadan kontrol edilebilir
(poz. ®, Sek. 43).
Karterin mikemmel sekilde temizlenmis oldugundan emin
olduktan sonra, yarim destek - piston kilavuzu grubunu karter
millerinin icine gegirin (poz. ®, Sek. 42).
Baglanti mili-piston kilavuzu iinitesinin/
& grubunun karterin icerisine yerlestirilmesi,
yarim rulmanlarin yonii numaralari yukaridan
gorilecek sekilde ayarlanarak yapilmalidir.
Ug grubu, 27566200 kod numarali ézel aleti kullanarak sabitleyin
(poz. @, Sek. 41).
Krank milini karterin arkasindaki agikliktan takin ve alt kisma
yerlestirin.
Krank mili, halka disliler lizerindeki disler resimde
(Sek. 52) gosterildigi gibi konumlanacak sekilde
kartere takilmalidir.

Sek. Sé

PTO milinin 6n-montajini yapin:
PTO milinin Gizerine, rulmanlarin 2 i¢ halkasini (her yandan bir
tane) gegirin (poz. ©, Sek. 53).

Sek.53

Rulmanlarin i¢ ve dis halkalari, sékiilmeden
onceki sekilde ve ayni cift olacak sekilde geri
takilarak monte edilmelidir.

AN

Karterin bir tarafindan, rulman yaglama kovanini (poz. @, Sek. 54)
ve bir dis rulman halkasini (poz. ©, Sek. 55), bir tampon aleti ve
cikartici tokmak gekic kullanarak takin.
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Sek. 55

Baglanti millerini sabitlemek icin kullanilan 27566200 kod
numarali aleti (poz. @, Sek. 41) ¢ikartin ve baglanti millerini
krank miline temas edene kadar geri cekin.

On-montaji yapilan PTO milini kartere takin (poz. ®, Sek. 56);
takma islemini diger taraftan dis rulman halkasinin ve rulman
yaglama kovaninin daha 6nce takildigi tarafa dogru yapin.

PTO mili, disler sekilde (Sek. 56) gosterildigi gibi
konumlanacak sekilde kartere takilmalidir.

Mili kalkik pozisyonda tutmak amaciyla bir M16 vidasini takilmis
olan milin ucuna gegirmek suretiyle, PTO milini rulmanin igcine
tamamen takmak kolay olacaktir (poz. ®, Sek. 57).

Sek. 59

Her iki taraftan, i¢ rulman aralayicilarini (poz. ©, Sek. 60) ve dis
rulman aralayicilarini (poz. @, Sek. 61) takin.

Sek. 60

Sek. 57

Karterin PTO milinin takilmis oldugu tarafindan, rulman yaglama
kovanini (poz. ®, Sek. 58) ve bir dis rulman halkasini (poz. ®,
Sek. 59), bir tampon aleti ve cikartici tokmak gekic kullanarak
takin.
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Sek. 61 | Sek. 64

Bir rulmanin i¢ halkasini (poz. @, Sek. 62) ve dis halkasini (poz. @,
Sek. 63) pompanin sadece bir tarafindan takin. o .

1 ILK MONTAJDA HALKA
s KONUMU

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK
iCIN HALKA KONUMU

Sek. 65

PTO rulman kapaklarina, dis O-halkayi (poz. @, Sek. 66) ve
yaglama deligi O-halkasini (poz. ©, Sek. 67) takin.

Sek. 63 Sek. 66
Sol ve sag PTO rulman kapaklarinin 6n montaji:
27539500 Kod numarali aleti kullanarak, radyal conta halkasini
PTO rulman kapaginin icine takin (poz. @, Sek. 64).
Radyal sizdirmazlik halkasinin montajina baglamadan dnce,
halkanin/contanin dudaklarinin durumunu kontrol edin. Eger
degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi Sek. 65'da gosterildigi
gibi konumlandirin.
Eger PTO milinde conta dudagina karsilik gelen bir
& ¢ap asinmasi varsa, asinmayi 6nlemek amaciyla
Sek. 65'da gosterildigi gibi halkayi ikinci kademeye
yerlestirebilirsiniz.
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PTO rulman kapaklarindan birini (sol veya sag) pompa
karterinin Gstline monte edin (poz. ®, Sek. 68) ve 4 adet
M8x30 vidasini kullanarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 69).
Kapaklarin dogru yonde monte edilmesine dikkat
& edin. Kapaktaki yaglama deligi, karterdeki delige
denk gelmelidir.

$ek. 67

islemleri diger taraf icin de tekrarlayin:

Son rulmanin i¢ halkasini (poz. @, Sek. 62) ve dis halkasini

(poz. @, Sek. 63) takin.

Bosta kalan PTO rulman kapagini pompa karterinin Ustiine

monte edin (poz. @, Sek. 68) ve 4 adet M8x30 vidasini
kullanarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 69).

4+4 Adet viday, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te

aciklandigi gibi sikin.

A

iki rulman destegi kapaklarinin n-montajini yapin:

Bir ¢cikartici cekic (poz. @, Sek. 70) yardimiyla, Sek. 71'de
gosterildigi gibi rulmanin 4 ila 4.5 mm’si ¢cikinti halde kalana
kadar rulmani takin/gecirin.

Sek. 71

vardir. Kovanin takilabilmesi icin konik/ug kismin

2 Sek. 71'de gosterilen rulmanin konik bir i¢ halkasi
disaridan iceri dogru oldugunu kontrol edin.

O-halkasini rulman destek kapaginin dis kismina takin (poz. @,
Sek.72).

k

islemi diger kapak icin de tekrarlayin.
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Uc baglanti mili grubunu, 27566200 kod numarali ézel aleti
kullanarak sabitleyin (poz. ©, Sek. 41).

Krank milinin ucuna iki adet M16 disli pim takin ve kalkik
poziyonda tutarken (poz. @, Sek. 73), rulman destek kapagini
rulman ve O-halkasi ile birlikte (poz. @, Sek. 74) bir ¢ikartici
cekic yardimiyla takin. islemi diger taraf icin de tekrarlayin

AN
Sek. 74
Rulman destek kapaklarini 6+6 adet M10x30 vidasi ile sabitleyin
(poz. ®, Sek. 75).

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

256

Daha 6nceden taktiginiz M16 pimi yardimiyla krank milini
kalkik pozisyonda tutarken, iki baski kovanini/yatagini kismen
gecirin (poz. ®, Sek. 76).

Sek.76

Bir cikartici cekic ve bir tampon aleti kullanarak, baski kovanini
krank milinin Ustline tamamen gegirin (poz. ®, Sek. 77 ve Sek. 78).

Sek.77

Sek.78

Baski yatagi/kovani, kuru halde takilmalidir (yag
stirilmeden).

AN

Dis (konik) ylizey rulmanin i¢ kismiyla milkemmel bir sekilde
birbirini kavrayana kadar kovani itin. Takma islemi esnasinda,
rulmanin krank mili destegine temas halinde kaldigindan emin
olun.

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.



Kovan sabitleme flanslarini konik kovanlara gecirin (poz. ©,
Sek. 79).

Yeterince uzun (35-40 mm) bir M16 vidasini krank mili Gizerindeki
M16 deligine gecirin ve flans kovana temas edene kadar sikin

(poz. ®,ek. 8iday| sikmayin.

Sek. 82

Yarim rulman referans ¢entiklerinin kapak tizerindeki yuvalarina
konumlandigindan (poz. @, Sek. 83) emin olarak alt yarim
rulmanlari kapaklara takin (poz. @, Sek. 83).

Kapaklari, M12x1.25x87 vidalarini kullanarak yarim desteklere
sabitleyin (poz. @, Sek. 84).

Vidalari boluim 3'te agiklandigi gibi bir tork anahtari ile sikin;
her iki vida icin de 6nerilen sikma torkunu ayni anda elde edin.

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
Numaralar yukariya dogru bakmalidir.

Sek. 80

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

Baglanti millerini sabit tutan 27566200 kod numarali aleti ¢ikartin
(poz. @, Sek. 41).

Ust yarim rulmanlari baglanti milleri ile krank mili arasina takin
(poz. @, Sek. 81).

2 Yarim rulmanlarin dogru sekilde monte

edilebilmesi icin, yarim rulmanlarin iizerindeki
referans dilin yarim destek iizerindeki yuvalarina
yerlestiginden emin olun (poz. ®, Sek. 82).

Sek. 81
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Krank milinin ddnmesini 6nlemek icin, orta baglanti milinin Vidalari, bir tork anahtar kullanarak b&lim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 85 Sek. 88

Konik kovan ile krank mili rulmani arasindaki X mesafesini (bkz.
Sek. 86) olclin.

X

SO0

K
L —
Sek. 86

M16 vidasini, X mesafesinde 0.7 ile 0.8 mm arasinda bir azalma
olana kadar sikin (Sek. 87).

X-(0.7+0.8) Sek. 89
— Orta baglanti milinin desteginin altindaki donme &nleyici simi
— I%% cikartin.
- - iki rulman kapagini (O-halkalariyla birlikte) (poz. @, Sek. 90), 6+6
‘ N / adet M8x20 vidalarini kullanarak monte edin (poz. ®, Sek. 91).
75 ;_ Vidalari, bir tork anahtari kullanarak b&lim 3‘te aciklandigi gibi

=~ | 3kn

Sek. 87

islemi diger taraf icin de tekrarlayin.

M16 vidasini krank milinden ¢ikartin.

iki adet olan kovan sabitleme flansini, 4+4 adet M12x25
vidalarini kullanarak krank miline vidalayin (poz. ©, Sek. 89).

M12x25 vidalarinin diglerine LOCTITE 243 siiriin
(poz. @, Sek. 88).

Sek. 90
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Radyal sizdirmazlik halkasini (poz. @, Sek. 94), 27910900 kod
numarali tampon aletini kullanarak yag kecesi kapaginin icine
takin.

Sek. 91

O-halkayi arka kapaga (poz. @, Sek. 92) takin ve 10 adet M8x20 : “

vidasini kullanarak kartere sabitleyin (poz. ©, Sek. 93). -

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi sek.94
sikin. O-halkasini (poz. ©, Sek. 95) yag kecesi kapagindaki yerine

yerlestirin ve monte edilen grubu karterin icinde ilgili yerine
poz. ®, Sek. 96) takin.

Sek. 92

Sek. 96
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Radyal conta dudagina zarar vermemeye dikkat ederek, kapagin
yerine (poz. ®, Sek. 97) tam olarak oturdugundan emin olun.
Yag kecesi kapaklarini 2 adet M6x30 civatasini (poz. @, Sek. 98)

kullanarak vidalay

Sek. 100

Uc pistonu vidalayin (poz. ®, Sek. 101) ve bir tork anahtari
yardimiyla bolim 3'te agiklandigi gibi sikarak ayarlayin.

Sek. 97

Sek. 101

iki gdzlem kapaginin tizerine O-halkasini (poz. @, Sek. 102)
gegcirin ve 4+4 adet M6x14 vidasini kullanarak (poz. @, Sek. 103)
Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bolim 3'te aciklandigi gibi kapaklari takin.

sikin.

Sprey halkalarini O-halkasi ile birlikte piston kilavuzu Gzerindeki
yerine (poz. ©, Sek. 99 ve Sek. 100) yerlestirin.

Sek. 98

Sek. 102

Sek. 99
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Mil uc kapagini takin ve bunu kartere 3 adet M8x20 vidasi ile
sabitleyin (poz. ©, Sek. 104).

Vidalari, bir tork anahtar kullanarak b&lim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 103

Vidalari, bir tork anahtari kullanarak bélim 3‘te aciklandigi gibi
sikin.

Sek. 105
2.1.3  Ongoriilen biiyiik boy siniflar

KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI BUYUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflari Ust Yarim Rulman Kodu Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi ¢ap1 diizeltmesi
(mm) (mm)
0.25 90931100 90930100 ©92.75 0/-0.03 Ra0.4Rt3.5
0.50 90931200 90930200 92.50 0/-0.03 Ra 0.4 Rt 3.5

POMPA KARTERI VE PISTON KILAVUZU BUYUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflar Piston Kilavuzu Kodu Pompa Karteri yatagi diizeltmesi
(mm) (mm)
1.00 79050543 @81 H6 +0.022/0 Ra0.8Rt6
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2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI Manifoldu ve mansonlarin aralayicisini (poz. @, Sek. 109) pompa

2.2.1 Manifoldun - mansonun - vananin sékiilmesi karteien ayirin.

Manifold, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Midahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir.

Vana gruplarini ¢cikartmak icin asagidaki islemleri yapin:
Mansonu manifolda sabitleyen M10x140 vidalarini (poz. @,
Sek. 106), serbest kalacak sekilde gevsetin fakat cikartmayin.

Sek. 109

Conta desteklerinin O-halkalarini ¢ikartin (poz. ©, Sek. 110)
ve manson aralayicisini manson gruplarindan cikartin (poz. ©,
Sek. 111).

Sek. 106
Manifoldu sabitleyen iki adet birbirine zit taraflardaki M16x280
vidalarini (poz. ® ve @, Sek. 107) sokiin ve bunlarin yerine iki
adet vidali servis pimini (kod no. 27540200) (poz. ©, Sek. 108)
yerlestirin ve kalan vidalari da ¢ikartin.

Sek. 110

Sek. 108
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Manifold mansonunu sabitleyen M10x140 vidalarini sokin
(poz. ®, Sek. 112) ve manson gruplarini (poz. ®, Sek. 113)
cikartin.

Sek. 115

Vana yuvalarini ¢ikartin ve contalarin durumunu kontrol edin.
Gerekirse, gerekli degistirme islemlerini yapin (poz. @, Sek. 116).
P

Sek. 112

Sek. 116
2 Vana her kontrol edildiginde, manson ile manifold

Sek. 113

arasindaki ve devridaim deligi bélgesinde manifold

ile manson aralayicisi arasindaki sizdirmazhk

Mansonlarin s6kiilmesi sirasinda, vana yaylarinin
& ve diiz vanalarin (poz. ® ve @, Sek. 114)

dagilmamalarina dikkat edin, ¢iinkii bunlar halkalarini ve ilgili O-halkasini daima degistirin.
sabitlenmedi zaman diisebilirler. Geri takmadan 6nce, bilesenleri ve bunlarin
e Te T N manifold icerisindeki tiim yuvalarini temizleyip
kurutun.

Cikis plakalarini (poz. ©, Sek. 117) ve bunlarin ilgili kilavuzlarini
(poz. @, Sek. 119) yaylarla birlikte ¢ikartin (poz @, Sek. 118),
durumlarini kontrol edin, gerekirse ve her hallikarda Kullanma
ve bakim kilavuzunun 11. bolimunde belirtilen zaman
araliklari gelmisse degistirin.

Sek. 114

otiirii manifolda yapisik halde kalirsa, aleti (SKH20-
22-24icin kod no. 034300020 veya SKH26-28-30
icin kod no. 034300010) (poz. @, $ek. 115) cikis
deligine sokarak serbest kalmalari saglanmalidir.

2 Eger vana yuvalari kireglenme veya paslanmadan
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22,2 Manifoldun - mansonun - vananin takilmasi
Bilesenleri geri takmak icin, yukarida bahsedilen islemleri ters
sirada uygulayin ve manson aralayicisinin/pulunun dogru
takilmasina dikkat edin: bilesen monte edildiginde, yanlardan
birinde bulunan iki adet kaba dékiim tahliye kismi karterin alt
kismina dogru (pompanin braket tarafi) yonlendirilmelidir.
Manifoldlar - mansonlar: montaja devam ve manifold
sabitleme vidalarini ayarlama islemi ile devam edin ve
sonra mangon sabitleme vidalarini ayarlayin.

Vida sikma tork degerleri ve sitkma sirasi hakkinda bilgi icin,
bollim 3'te verilen talimatlari uygulayin.

264

223 Piston - destekler - contalar grubunun sokiilmesi
Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez.
Servis islemleri, sogutma devresinin tahliye kisminin gorsel
kontroli ile siirlidir. 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. 106'ten
Sek. 113%e kadar) anlatildigi gibi pompa karterinden ayirin.
Ust gozlem kapagini (poz. @, Sek. 120) ve alt gdzlem kapagini
(poz. @, Sek. 121), 4+4 adet sabitleme vidasini sokmek suretiyle
cikartin. O-halkalarini ¢ikartin ve gerekirse yenileriyle degistirin.
—— »

Sek. 120




Bir catal anahtar kullanarak pompalama elemanlarini ¢ikartin

(poz. @, Sek. 122) ve asinma durumlarini kontrol edin (poz. ©®,

Sek. 123). Gerekirse bunlari degistirin.
1

Sek. 125

Sek. 125/a

Seeger halkasini ve conta tutucu halkayi Sek. 126'de gosterildigi
gibi cikartin ve 6zel bir plastik pim kullanarak DB (disik basing)
@ contasini Sek. 127'te gosterildigi gibi cikartin.

_—

Sek. 123

- D.B. contalarinin destegini, Y.B. contalarinin destegini mansona
sabitleyen M8x100 vidalarini Sek. 124'da gosterildigi gibi sokiin
ve Sek. 125, Sek. 125/a'da gosterildigi gibi bilesenleri ayirin.

Sek. 124
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Sek. 127 Sek. 130

Her bir sokme isleminde, diisiik basing contalari Her sokme isleminde, YB conta grubu (Sek. 129,
ve tiim O-halkalari degistirilmelidir. poz. @) degistirilmelidir.
- Ayn birY.B. contalari destegi ve 6zel bir pimile (poz. ®, 2.2.4 Piston - destekler - contalar grubunun geri
Sek. 128), Y.B. (yliksek basing) conta grubunu disari ¢ikarin takilmasi
(poz. @, Sek. 129) ve son olarak manifold halkasini (Sek. 130)  Bjlesenleri geri takmak icin, yukarida anlatilan islemleri tersten
¢lkartin. uygulayin ve asagida belirtilen siraya dikkat ederek ilerleyin;

stkma torku degerleri ve asamalari hakkinda bilgi icin bolim
3'te verilen talimatlari uygulayin.
- Sizdirmazlik contasini mansona takin (Sek. 131, poz. @).

Sek. 128

Sek. 131

- Y.B.contalar destegine manifold contasini/halkasini (poz. ©,
Sek. 132) ve sonra Y.B. (yliksek basing) conta grubunu takin;
bunu yaparken, conta ile Y.B. contalari destegi arasinda hafif
temas olmasini saglayin, zarar vermemek icin plastik bir ped
kullanmanizi 6neririz (poz. @, Sek. 133 ve Sek. 134).

Sek. 129
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| K ™

A —

NN

Piston calisma yonii

Sek. 135
N\
[ I N O | O |> .
7 \
\
\
\
A \
\
\
\
\
\
\
Gresle doldurulacak
cepler
Sek.133 Sek. 135/a

Sek. 134

Y.B. contasl, Sek. 133 ve Sek. 135'te gosterildigi gibi

Bunlari yuvalarina takmadan 6nce, Y.B. contalari
OKS1110 tipi silikon gres ile ve asagida verilen islem

& destege takilmaldir.

sirasina gore yaglanmalidir:

A) Harici ceper sadece hafif sekilde yaglanmalidir;
B) ic ceperde gres, Sek. 135/a'da gésterildigi
gibi sizdirmazlik/conta dudaklari arasindaki
tlim cepleri doldurmaya ¢ok dikkat ederek

strtlmelidir.
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Sek. 137
\\:> | N
(5
S
. AT
Karter Tarafi
-

Sek. 138

- Gikma onleyici halkayr @ ve Sek. 136, Sek. 137 ve Sek. 138'te
gosterildigi gibi konumlandiriimis contalar kovanini ® takin.

Contalar kovani @, ¢ikis noktalari Sek. 137 ve

& Sek. 138'te gosterildigi gibi disariya dogru (karter
tarafina) bakacak sekilde destege yerlestirilmelidir.
D.B. contasi, sizdirmazlik/conta dudagi Sek. 139

& ve Sek. 140'de gosterildigi gibi piston calisma
dogrultusunda olacak sekilde ve harici ceperi OKS

1110 tipi silikon gresle yaglayarak destegin icine

takilmalidir.

1 |

Piston calisma yonu

®, @ ve @ bilesenlerini degistirdikten sonra, conta destek
grubunu (Sek. 141 ve Sek. 142) geri takin.

S T~

i AR N
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Sek. 142
DB ve YB conta destekleri - mangon gruplarini, M8x100 vidalarini
Sek. 143'te gosterildigi gibi elinizle sikarak monte edin, daha
sonra boliim 3'te aciklandigi gibi bir tork anahtari ile ayarlama
islemini yapin.

Sek. 143
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapiimalidir.

Agiklama Acgilimh Cizim Konumu Sikma Torku
Nm
Vida M8x20 - karter kapagdi 42 25
Karter tipasi G1/2x13 66 40
Vida M8x30 - PTO rulman kapagi 85 25
Vida M8x20 - Mil ug kapadi 42 25
Vida M10x30, Rulman destek kapagi 57 45
Ust ve alt kapak vidasi M6x14 70 10
Rulman kapak vidasi M8x20 42 25
Baglanti mili tespit vidasi M12x1.25x87 40 75¥*x%
Vida M6x20 - piston kilavuzu 37 10
Vida M12x25, Kovan sabitleme flansi 51 68.5
Piston donanimi 16 50
Starter rakoru D.3 3/8M-3/8F 72 45
Destek vidasi M8x100 26 40*
Manifold vidasi M16x280 14 200**
Manson vidasi M10x140 13 83***

& Vidalar - poz. 13-14-26, disleri Molibden Dislfiir gres (kod no. 12001500) ile yaglandiktan sonra bir tork anahtari ile

sikilmalidir.

* Destekleri sabitleme vidalari (Sek. 144) iki asamada sikilmalidir:

1.asama = 40 Nm, gosterilen siraya gore;

2.asama = 40 Nm (g0sterilen sirayi takip ederek kalibrasyon kontrold).

*%

*X¥%

FRR¥

Conta destek vidalarinin sikilmasi - poz. 26

Sek. 144
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Manifold sabitleme vidalari, Sek. 145'de g6sterilen asamalara ve siraya gore sikilmalidir.
Manson sabitleme vidalari, Sek. 145'de gosterilen asamalara ve siraya gore sikilmalhidir.
Kavrama torkunu, vidalari ayni anda sikarak elde edin.

Manifold ve manson vidalarinin sikilmasi - poz. 14 ve

ISLEM 1: Sekilde gdsterilen siraya riayet ederek M16x280
vidalarinin (poz. 14) iki asamada sikilmasi: (A-B-C-D-E-F-G-H)

Asama 1=120 Nm
Asama 2 =200 Nm

ISLEM 2: Sekilde gdsterilen siraya riayet ederek M10x140
vidalarinin (poz. 13) dért asamada sikilmasi: (1-2-3-4-5-6-7-8)

Asama 1=40 Nm
Asama 2=65Nm
Asama 3 =83 Nm
Asama 4 =83 Nm

Sek. 145




4 TAMIR ALETLERI

Pompanin bakimi, basit bilesen sokme ve takma aletleriyle yapilabilir. Asagidaki aletler mevcuttur:

Montaj icin:

Piston kilavuzu radyal conta halkasi

kod. 27910900

PTO mili radyal conta halkasi

kod. 27539500

Manifold / Manson aralayici

kod. 27540200

Sokme igin:

Vana yatagdi

kod. 034300020 (SKH20-22-24)

kod. 034300010 (SKH26-28-30)

Manifold / Manson aralayici

kod. 27540200

Mil (baglanti mili kilitlemesi)

kod. 27566200
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Pralissoli

Copyright di queste istruzioni operative & di proprieta di Interpump Group.

Le istruzioni contengono descrizioni tecniche ed illustrazioni che non possono essere elettronicamente copiate e neppure riprodotte interamente od in parte né passate a terzi in qualsiasi
forma e comunque senza l'autorizzazione scritta dalla proprieta. | trasgressori saranno perseguiti a norma di legge con azioni appropriate.

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

The instructions contain technical descriptions and illustrations which may not be entirely or in part copied or reproduced electronically or passed to third parties in any form and in any
case without written permission from the owner. Violators will be prosecuted according to law with appropriate legal action.

D’apreés les lois de Copyright, ces instructions d'utilisation appartiennent a Interpump Group.

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de |'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Géanze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei VerstoBen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electréonicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma'y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serao processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKME npaBa Ha AaHHble NMHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlVII/l cofeprkaT TexHUYeCKne onucaHna n UNICTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM U/ YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NNLAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHnna Bnagenoua. Hapymmenm 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JRLEERAEBE ] B R A Interpump SR I A «
TXLEAVEBEI A AL FHINTERPUMPSE PRI AT o ARZE ARG W B VF AT, T A& B BRI B A B T 42 30l o T R R s 4, NS LUT AT 20
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Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda Ggtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigi yasal islemler baslatilacaktir.
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| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.

The data contained in this document may change without notice.

Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.

Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alteragoes, sem aviso prévio.
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Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
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