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1 INTRODUZIONE 2.1.1 Smontaggio della parte meccanica
Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione delle L.e operazioni de.scritte. van.n? ese?uite d?P'° av.ere
pompe 5564, SN64 e SW64 e deve essere attentamente lettoe ~ fimossola Parte idraulica, i pistoni ceramici ed i
compreso prima di effettuare ed esequire qualsiasi intervento ~ Paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.5, 2.2.6).

sulla pompa. Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

Dal corretto uso e dalle adeguate manutenzioni dipende il - lalinguetta dell'albero pompa

regolare funzionamento e durata della pompa. - il coperchio posteriore

Interpump Group declina ogni responsabilita per danni - il cappello delle bielle nel modo seguente:

causati da negligenza e mancata osservazione delle norme svitare le viti fissaggio cappello, estrarre i cappelli biella
descritte in questo manuale. (Fig. 2) prestando attenzione nello smontaggio alla relativa

sequenza.

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 Fig.2

- icoperchi laterali utilizzando come estrattore N°3 viti
@ @ M6x50 interamente filettate, inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

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

LT @D

N
-

Fig.3
- Spingere in avanti le guide pistone con le relative bielle
per facilitare I'estrazione laterale dell’albero pompa come
indicato in Fig. 4.

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




- Estrarre I'albero pompa

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

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

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

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

cod. 25027000 (Fig. 5, pos. @). Inserire la pinza fino a battuta

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

successivamente avvitare l'estrattore alla pinza ed agire sulla

massa battente dell'estrattore (Fig. 6) fino ad estrarre I'anello

da sostituire (Fig. 7).

Fig.5

Fig. 5/a

Fig.6

Fig.7

2.1.2 Rimontaggio della parte meccanica

Dopo aver verificato la pulizia del carter, procedere al

montaggio della parte meccanica rispettando la procedura

descritta:

- Introdurre nel carter pompa i gruppi guida pistone / biella.

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

linguetta) & indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par. 2.1.1).

- Prima di procedere al montaggio del coperchio laterale
lato P.T.O. verificare le condizioni del labbro di tenuta
dell'anello radiale e della relativa zona di contatto
sull'albero.

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

anello utilizzando I'attrezzo (cod. 27904500) come indicato in
Fig. 8.
Qualora I'albero pompa presenti un’usura

& diametrale nella zona di contatto col labbro di
tenuta, al fine di evitare I'operazione di rettifica,
e possibile riposizionare I'anello in battuta col
coperchio come indicato nella Fig. 8.

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

Per facilitare I'imbocco del primo tratto ed il relativo
inserimento dei coperchi sul carter, si consiglia I'utilizzo di N° 3
viti M6 x 40 parzialmente filettate, (Fig. 8/a) per poi completare
'operazione con le viti in dotazione (M6x16).



POSIZIONE ANELLO AL PRIMO
MONTAGGIO

POSIZIONE ANELLO AL PER RECUPERO
ALBERO SE USURATO

Fig. 8

Fig. 8/a
- Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti (Fig. 9,
& pos. ®).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

Fig.9

- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M8x35 (Fig. 10) lubrificando sia il sottotesta che il gambo
filettato, procedendo in due differenti fasi:

1. Eseguire manualmente I'avvitamento delle

& viti fino ad inizio serraggio

2. Coppia diserraggio 20Nm
In alternativa eseguire:

1. Coppia di pre-serraggio 10Nm
2. Coppia serraggio 20Nm

Fig. 10

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

- Montare i nuovi anelli di tenuta delle guide pistone fino
a battuta con la relativa sede sul carter pompa (Fig. 11)
seguendo la procedura descritta:
utilizzare I'attrezzo cod. 27938600 composto da bussola
conica e tampone. Avvitare la bussola conica nel foro
presente sulla guida pistone (Fig. 11/a), inserire il nuovo
anello di tenuta sul tampone e portarlo a battuta
(determinata dall’altezza del tampone stesso) nella propria
sede sul carter pompa (Fig. 11/b), togliere la bussola
conica (Fig. 11/c).

A

POSIZ.
ANELLO

Fig. 11

A Fig. 11/a




Fig. 11/b

bl
Fig. 11/c
- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di
tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso I'alto.
- Inserire I'olio nel carter come indicato nel Manuale uso e
manutenzione.

2.1.3 Smontaggio / rimontaggio cuscinetti e rasamenti

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

del gioco assiale dell’albero a gomiti; i rasamenti vanno definiti

per raggiungere tale scopo. Per lo smontaggio / rimontaggio e

per I'eventuale sostituzione si devono seguire attentamente le

indicazioni seguenti:

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

tutte le parti saranno ritenute conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +

flangia lato motore), verificare che la coppia di rotolamento

dell'albero - a bielle non collegate - sia tra 4 Nm e 6 Nm.

Per I'avvicinamento dei due coperchi laterali al carter si

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

orientamento, come gia indicato in precedenza Fig. 8/a, e le

viti previste per il fissaggio finale.

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

dovra superare il valore di 8 Nm.

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato in

precedenza, togliere la ghiera esterna dei cuscinetti dai

relativi alloggiamenti sui coperchi utilizzando un estrattore

appropriato come indicato nelle (Fig. 12 e Fig. 12/a).

Togliere la ghiera interna dei cuscinetti dalle due estremita
dell’albero sempre utilizzando un estrattore appropriato o, in
alternativa, un semplice “caccia spine” come indicato in Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.



Determinazione del pacco dei rasamenti:

Eseguire 'operazione con gruppi guida pistone-bielle montati,
cappelli biella scollegati e bielle spinte in basso. Inserire
I'albero pompa privo di linguetta nel carter, assicurandosi che
il codolo P.T.O fuoriesca dal fianco previsto.

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

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

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

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

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

P

Fig. 14

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

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

Fig. 15

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

Verificare che la coppia resistente di rotazione dell’albero
rientri in un valore compreso tra 4 Nm e 6 Nm.

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

2.2 RIPARAZIONE DELLA PARTE IDRAULICA

2.2.1 Smontaggio testata-gruppi valvole (escluso

SN6416 e SN6418)

Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle

valvole, qualora necessario e comunque negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

| gruppi valvola sono montati all'interno della testata.

Per la loro estrazione operare come segue:

- Svitare le 4 viti M12x130 (M12x190 su SW64) e 4 viti
M12x45 fissaggio coperchio valvole aspirazione le 8 viti
M12x35 fissaggio coperchio valvole di mandata (Fig. 16 e
Fig. 17);

- Estrarre i gruppi valvola di aspirazione e mandata
utilizzando l'estrattore a massa battente cod. 26019400
(Fig. 18).

Fig. 16
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cod. 26019400

cod. 27513700

Fig. 17 Fig. 20

2.2.2 Rimontaggio della testata - gruppi valvole
(escluso SN6416 e SN6418)
Prestare particolare attenzione allo stato di usura
& dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,
e comunque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di capitolo 11 del
Manuale uso e manutenzione.
Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti gli
O-ring e tutti gli anelli antiestrusore dei gruppi
valvola.
Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
& asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in (Fig. 21).

Fig. 18

Lo smontaggio dei gruppi valvola di aspirazione e mandata
puo essere eseguito facendo leva con semplici attrezzi
(Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 19

mandata rimanessero incollate in sede sulla
testata (ad esempio incrostazioni dovute ad un
prolungato inutilizzo della pompa) operare come
segue:

2 Qualora le sedi valvola di aspirazione e di

Valvole di aspirazione e mandata
utilizzare gli attrezzi cod. 26019400, cod. 27513700
(Fig. 20);



Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1.
Rimontare i gruppi valvola (Fig. 22 e Fig. 22/a), per facilitare

I'inserimento della guida valvola nella sede della utilizzare una
massa battente, agendo su tutta la circonferenza (Fig. 23).

N

Fig. 22

Fig. 22/a

Fig. 23
Inserire i gruppi valvola di aspirazione e mandata
verificando che siano a battuta in fondo sede

A

testata.

Quindi applicare i coperchi valvole e procedere
alla taratura delle rispettive viti M12x130
(M12x190 su SW64) + M12x45 (coperchio valvole
di aspirazione) e delle viti M12x35 (coperchio
valvole di mandata, per i valori delle coppie e le
sequenze di serraggio rispettare le indicazioni
riportate nel capitolo 3.

223 Smontaggio testata-gruppi valvole (solo SN6416

e SN6418)

Gli interventi sono limitati all'ispezione o sostituzione delle

valvole, qualora necessario e comunque negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

| gruppi valvola sono montati all'interno della testata in

posizione verticale.

Per la loro estrazione operare come segue: svitare le 8 viti

M14x40 fissaggio coperchio valvole (Fig. 24);

con l'estrattore a massa battente cod. 26019400 estrarre:

A) |tappi valvola (Fig. 25);

B) 1gruppivalvola di mandata (Fig. 26);

C) Le bussole valvola (Fig. 27), combinato con I'attrezzo cod.
27513600;

E) 1gruppivalvola di aspirazione (Fig. 28);




Fig. 27

Fig. 29

Fig. 30
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Smontare i gruppi valvola di mandata avvitando una vite M8
sufficientemente lunga in modo di poter agire sul piattello
valvole ed estrarre la guida valvola dalla sede (Fig. 29, pos. @).
Smontare i gruppi valvola di aspirazione facendo leva con
semplici attrezzi (Fig. 30).

Se eventualmente le sedi valvola di aspirazione
& rimanessero incollate in sede sulla testata (ad

esempio incrostazioni dovute ad un prolungato

inutilizzo della pompa) operare come segue:

- Utilizzare gli attrezzi cod. 26019400, cod.

27513500, cod. 27513400, (Fig. 31 e Fig. 31/a).

N.B. Prima dell’estrazione delle sedi sfilare sempre
I'impugnatura cod. 27513400.

cod. 26019400

cod. 27513500

cod. 27513400

Fig. 31

o
]

Fig.31/a

224 Rimontaggio testata - gruppi valvole (solo
SN6416 e SN6418)
Prestare particolare attenzione allo stato di usura
& dei vari componenti e sostituirli qualora necessario,
e comunque negli intervalli indicati nella tabella
“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di capitolo 11 del
Manuale uso e manutenzione.
Ad ogni ispezione delle valvole sostituire tutti gli
O-ring e tutti gli anelli antiestrusore sia dei gruppi
valvola che dei tappi valvola.



Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed
asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti
nella testa come indicato in Fig. 32.

A

U
3;

N

Fig. 32

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.3,
facendo particolare attenzione a:

1 Durante I'assemblaggio dei gruppi valvola
& di aspirazione e mandata (Fig. 33, Fig. 34).

Prestare particolare attenzione a non
invertire le molle di aspirazione con quelle di
mandata precedentemente smontate:

A) Molle di aspirazione “colore bianco “

B) Molle di mandata “colore nero”.

Fig.33

Fig. 34
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Inserire i gruppi valvola di aspirazione e
mandata con le relative bussole verificando
che siano a battuta in fondo alla sede
testata. Prestare particolare attenzione a
non danneggiare gli anelli antiestrusori delle
bussole (Fig. 35, pos. ®); per un corretto
posizionamento ed adattamento degli anelli
nelle rispettive sedi procedere come segue:

o Inserire le bussole complete nella testata
lubrificando Il diametro esterno zona
O-ring/Antiestrusori con grasso al silicone
Tipo OCILIS cod. 12001600.

« Smontaggio delle bussole verificando
Iintegrita di tutti i gli anelli antiestrusore
e O-ring.

o Procedere al rimontaggio finale.

K| 1

/

Fig. 35
« Quindi applicare i coperchi valvole e
procedere alla taratura delle rispettive
viti M14x40; per i valori delle coppie e
le sequenze di serraggio rispettare le
indicazioni riportate nel capitolo 3.

2.25 Smontaggio della testata - tenute

La sostituzione delle tenute si rende necessaria all'insorgere

di perdite di acqua dai fori di drenaggio previsti sulla parte

sottostante del carter pompa e comunque negli intervalli

indicati nella tabella“MANUTENZIONE PREVENTIVA” di

capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x130 (M12x150 su
SN6416 e SN6418. M12x190 su SW64) come indicato in
(Fig. 36).




B) Separare la testata dal carter pompa.
C) Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle di
bassa pressione dal relativo supporto utilizzando semplici
attrezzi come indicato in (Fig. 37 e Fig. 37/a), facendo

attenzione a non danneggiare le rispettive sedi.

Fig. 37/a

12

Prestare attenzione all’'ordine di smontaggio
del pacco guarnizioni come indicato in Fig. 38 e
Fig. 38/a composto da:

1. Anello di testa
Tenuta di HP

Anello Restop
Supporto guarnizioni
Tenuta LP

Anello per tenuta
O-ring

N

SN

No v hswnN

Distanziale (SW64)
Tenuta di HP
Supporto Guarnizioni
Tenuta LP

Anello per tenuta
O-ring

SS
SW

S S ol e

Fig. 38/a

2.2.6 Smontaggio del gruppo pistone

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

Per I'estrazione dei gruppi pistone: Allentare le viti M 7x1
fissaggio pistone come indicato in (Fig. 39)



Fig. 39 Fig. 40
Controllare e verificare il loro stato di usura, sostituirli se

necessario. 2.2.8  Smontaggio raschiatore (SW64)
& Ad ogni smontaggio tutti gli O-ring del gruppo La sostituzione del raschiatore si rende necessaria dal
pistone dovranno essere sostituiti. momento in cui si iniziano a rilevare perdite dalla seconda
camera di drenaggio presente tra distanziale e carter pompa
2.2.7 Rimontaggio della testata - tenute - gruppo (Fig. 41). Tuttavia un'indicazione sugli intervalli, stimati,
pistone di sostituzione dei componenti & presente nella tabella
Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni capitolo 11 del Manuale uso e manutenzione.

precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.5, facendo

particolare attenzione a:

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

B) Versioni SS e SN: Lubrificare i componenti @9 ®
con grasso al silicone Tipo OCILIS cod. 12001600;
tale operazione é ritenuta necessaria per facilitare
I'assestamento del labbro delle tenute sul pistone.

C) Versioni SS e SW: Lubrificare i componenti @ e @ con
grasso al silicone tipo OCILIS cod. 12001600 solo sul
diametro esterno.

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

E) Rimontare i pistoni serrando le viti con apposita chiave Fig. 41
dinamometrica rispettando il valore delle coppia di
serraggio riportate nel capitolo 3.

F) Rimontaggio della testata procedendo come segue:

1. Utilizzando due viti - spina di servizio (cod. 27508200)
fissate al carter come indicato in (Fig. 40), posizionare
la testata completa, assicurarsi che sia centrata solo sul
pistone centrale.

2. Completare le operazioni, seguendo le procedure
di serraggio per i valori delle coppie e le sequenze
rispettare le indicazioni riportate nel capitolo 3.

A) Svitare le viti fissaggio testata M12x190 come indicato in
Fig. 42.

Fig. 42

B) Togliere la testata ed il distanziale testata dal carter pompa.

C) Estrarre il supporto raschiatore (Fig. 43) e rimuovere il
raschiatore utilizzando semplici attrezzi come indicato in
Fig. 44, facendo attenzione a non danneggiare la sede.
All'occorrenza rimuovere il distanziale pistone, prima di
estrarre il supporto raschiatore (vedere par. 2.2.10).

13



Fig. 43

Fig. 46

Fig. 44

2.2.9 Rimontaggio raschiatore (SW64)

Per rimontare il raschiatore procedere come riportato di

seguito:

A) Montare il raschiatore nell'alloggiamento sul supporto
(Fig. 45) aiutandosi all'occorrenza con un tampone
prestando attenzione a non danneggiare il labbro di
tenuta.

Fig. 45

B) Riposizionare il supporto col raschiatore, previa
lubrificazione del distanziale pistone (Fig. 46), nella sede
sul carter (Fig. 47). Se rimosso, rimontare il distanziale
pistone previa lubrificazione dopo il montaggio del
supporto raschiatore (vedere par. 2.2.11). Prestare
attenzione a non danneggiare il labbro di tenuta.
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Fig. 47
C) Riposizionare il distanziale testata e la testata sul carter.
D) Fissare la testata avvitando le viti M12x190.
Per i valori delle coppie e le sequenze di serraggio rispettare le
indicazioni riportate nel capitolo 3.

2.2.10 Smontaggio distanziale pistone (SW64)

Il distanziale pistone non necessita di manutenzione periodica.

Gli interventi sono limitati al solo controllo visivo.

Per I'estrazione operare come segue:

A) Dopo aver smontato testata e distanziale testata, liberare il
distanziale come indicato in Fig. 48.

Fig. 48
B) Controllare e verificare lo stato di usura, sostituirlo se
necessario.



2.2.11 Rimontaggio distanziale pistone (SW64)
A) Montare il distanziale (Fig. 49) e serrare sullo stelo guida
pistone.

raschiatore gia assemblato, lubrificare il distanziale
e prestare attenzione, durante l'inserimento, a non
danneggiare il labbro di tenuta del raschiatore.

2 Nel caso in cui il rimontaggio sia eseguito col

Per il valore della coppia di serraggio rispettare le indicazioni
riportate nel capitolo 3.

3 TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posiz. esploso Posiz. esploso Posiz. esploso Posiz. esploso Coppia di
SS64 SN6416 SN64 SWé4 serraggio Nm
SN6418
Viti fissaggio coperchi 44 46 42 50 10
Tappo scarico olio 31 51 47 31 40
Viti fissaggio cappello biella 41 43 39 47 20*
Vite fissaggio staffa
sollevamento 67 69 65 /3 40
Vite fissaggio stelo guida _ _
pistone 52 58 10
Vite fissaggio flangia SAE B 71 72 69 77 22
Vite per contagiri 75 76 73 81 10
Vite prigioniera M7 - - - 35 10%*¥**
Distanziale pistone - - - 34 20
Viti fissaggio pistoni 14 26 14 14 20
Viti fissaggio cop. valv. 22 20 22 22
mandata 180 (SN6416 e
SN6418)
Viti fissaggio cop. valv. . ) . g
aspirazione 10-13 10-13 10-13 120%**
Viti fissaggio testata 13 25 13 13 120%**
Tappo appl. manom. 31 - 66 31 40
Tappo testata G1/8 - 2 - - 13
* Le viti fissaggio cappello di biella devono essere serrate contemporaneamente rispettando le fasi indicate a pag. 5.
**  Levitifissaggio testata devono essere serrate con chiave dinamometrica rispettando l'ordine riportato nello schema di
Fig. 50 e Fig. 51.
***  Le viti fissaggio coperchio valvole devono essere serrate con chiave dinamometrica rispettando l'ordine riportato nello
schema di Fig. 50 e Fig. 51.
**¥*  |a vite prigioniera M7, pos. esploso 35, va montata sul distanziale pos. esploso 34 con LOCTITE 243 cod. 12006400
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4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

La riparazione della pompa puo essere facilitata tramite appositi attrezzi a seguito codificati:
Per le fasi di montaggio:

cod. 26083200

Bussola per tenuta @e 30; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 16x30x7/4
cod. 26134600

cod. 26083200

B I tenut. 30; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 18x30x6/3,5
ussola per tenuta @e nello tenuta alternativa di @ 18x30x6/. cod. 26134600

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 20x35x7,5/4,5
cod. 25027200

cod. 26134600

B I tenut 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 22x35x7/4,5
ussola per tenuta @e nello tenuta alternativa di @ 22x35x7/ cod. 25027200

cod. 27385400

Bussola per tenuta @e 38; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 25x38x7/4.6
cod. 27472900

cod. 27385400

B I ; Anell I i iH.P.@2 §
ussola per tenuta @e 38; Anello tenuta alternativa di @ 26x38x6/3,5 cod. 27472900

cod. 26406300

Bussola per tenuta @e 45; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 28x45x8,5/5
cod. 25027300

Paraolio albero pompa cod. 27904500
Paraolio guida pistone cod. 27938600
Testata cod. 27508200

Per le fasi di smontaggio:

cod. 26019400

Bussola valvola SN6416-SN6418
cod. 27513600

cod. 26019400

Valvola di aspirazione pompe versione SN6416-SN6418 cod. 27513500
cod. 27513400
Tappo valvole SN6416 - SN6418 cod. 26019400

cod. 26019400

i valvol )
Sedi valvola asp./mandata cod. 27513700

Gruppi valvola asp./mandata cod. 26019400

cod. 26019400

Paraolio guida pistone

cod. 25027000
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing S564,
SN64 and SW64 pumps and should be carefully read and
understood before any intervention on the pump.

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

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

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

& Warning Sign

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

Danger Sign
Wear protective goggles.

Danger Sign
2

Put on protective gloves before each operation.

REPAIR GUIDELINES

2.1 REPAIRING MECHANICAL PARTS

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

To remove the oil it is necessary to remove: the oil dipstick ©®
and the plug pos. @, Fig. 1.

B

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 Disassembly of the mechanical part

The operations described must be performed after

removing the hydraulic part, ceramic pistons and splash
guards from the pump (par. 2.2.5, 2.2.6).
Remove in the following order:
- the pump shaft tab
- therear cover
- the con-rod cap as follows:
unscrew the cap fixing screws, remove the con-rod
caps (Fig. 2) paying attention to the sequence during
disassembly.

Fig. 2

- theside covers using for extraction 3 fully threaded M6x50
screws, inserting them in the threaded holes as indicated
in Fig. 3.

Fig.3
- Push the piston guides forward with their con-rods to

facilitate side extraction of the pump shaft as shown in
Fig. 4.




Remove the pump shaft

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

Remove the pump shaft seal rings using common tools.
Remove the piston guide seal rings as described below:
Use the extractor code 26019400 (Fig. 5, pos. @) and the
gripper code 25027000 (Fig. 5, pos. @). Insert the gripper as
far as possible onto the seal ring with the aid of a hammer
(Fig. 5/a), subsequently screwing the extractor to the gripper,
and use the extractor hammer (Fig. 6) until the ring to be
replaced is removed (Fig. 7).

Fig.5

Fig. 5/a
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Fig.6

Fig.7

2.1.2 Reassembly of mechanical parts
After having checked that the casing is clean, proceed with
assembly of the mechanical part as described below:
Insert the piston / con-rod guide units into the pump
casing.
To facilitate pump shaft insertion (without the tab), it
is essential to repeat the operation performed during
disassembly, pushing the piston/con-rod guide units as far
down as possible (par. 2.1.1).
Before assembling the side cover on the PTO side, check
the conditions of the radial ring lip seal and relative
contact area on the shaft.
If replacement is necessary, position the new ring using the
tool (code 27904500) as indicated in Fig. 8.
If the pump shaft shows diametrical wear in
& the area of contact with the lip seal, in order to
prevent the grinding operation, it is possible to
reposition the ring in abutment with the cover as
shown in Fig. 8.
Before assembling the side covers, make sure there are O-rings
on both of them and shim rings on the indicator side cover
only.
To facilitate filling of the first section and relative fitting of the
covers on the casing, it is recommended to use 3 partially-

threaded M6 x 40 screws, (Fig. 8/a) to then complete the
operation with the screws supplied (M6x16).



RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

RING POSITION TO REMOVE SHAFT IF
WORN

Fig. 8

Fig. 8/a
Couple the con-rod caps to their shanks (Fig. 9,

& pos. ®).

Note the correct assembly direction of the caps.

Fig.9

- Fasten the caps to their respective con-rod shanks by
means of M8x35 screws (Fig. 10) lubricating both the
underhead and the threaded shank, proceeding in two
different stages:

1. Manually turn the screws until they begin to

& tighten

2. Tightening torque 20Nm
Alternatively, ensure:

1. Pre-tightening torque 10 Nm
2. Tightening torque 20Nm

20

Fig. 10

After having completed tightening operations, check that
the con-rod head has a side clearance in both directions.
Insert the new piston guide seal rings as far as possible
into the relative seat on the pump casing (Fig. 11),
following the procedure described:

use the tool code 27938600 composed of a tapered bush
and a buffer. Screw the tapered bush into the hole in the
piston guide (Fig. 11/a), insert the new seal ring on the
buffer as far as it will go (determined by the height of the
buffer) into its seat on the pump casing (Fig. 11/b), remove
the tapered bush (Fig. 11/c).

A

POS. RING

Fig. 11

A Fig. 11/a




Fig. 11/b

A

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

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

2.1.3 Disassembly / Reassembly of bearings and shims

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

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

meet this necessity. For disassembly / reassembly and for any

replacements, carefully observe the following directions:

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

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

check the conditions of the rollers and their relative tracks. If

all parts are in good condition, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange +

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

the shaft - with the con-rod disconnected - is a between 4 Nm

and 6 Nm.

To transition the two side covers closer to the casing, it is

possible to use 3 M6x40 screws for the first positioning phase,

as already indicated above Fig. 8/a, and the screws provided

for final fastening.

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

exceed 8 Nm.

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

After removing the side covers, as described above, remove

the outer ring nut on the bearings from its seat on the covers,

using an appropriate extractor as shown in (Fig. 12 and

Fig. 12/a).

bl
Fig. 11/c

Remove the inner ring nut on the bearings from the two
ends of the shaft, again using an appropriate extractor or,
alternatively, a simple “pin punch”as shown in Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Never exchange the parts of the two bearings.



Determining the shim pack:

Perform the operation while the piston/con-rod guide units

are assembled, the con-rod caps are disconnected and the

con-rods are pushed downwards. Insert the pump shaft

without tab into the casing, making sure the PTO shank comes

out of the correct side.

Secure the PTO side flange to the casing, taking care with the

lip seal as described previously and tighten the fixing screws

to the recommended torque.

Then feed the flange on the indicator side without shims in

the carter and start to move it closer, manually screwing the

M6x40 service screws in equally, with small rotations such as

to move the cover in slowly and correctly.

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

it manually.

Continuing the procedure in this way, a sudden increase in

hardness during shaft rotation will soon be experienced.

At this point, halt the forward movement of the cover and

loosen the fixing screws completely.

With the aid of a feeler gauge, measure the clearance between

the side cover and pump casing (Fig. 14).
P 7

Fig. 14
Proceed to determine the shim pack, using the table below:
Detected Measurement Shim Type # pieces
From: 0.05 to: 0.10 / /
From: 0.11 to: 0.20 0.1 1
From: 0.21 to: 0.30 0.1 2
From: 0.31 to: 0.35 0.25 1
From: 0.36 to: 0.45 0.35 1
From: 0.46 to: 0.55 8?; 1
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
From: 0.61 to: 0.70 g;g 1

Fig. 15

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

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

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

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

2.2 REPAIRING HYDRAULIC PARTS

2.2.1 Disassembly of the head-valve units (excluding

SN6416 and SN6418)

Operations are limited to inspection or replacement of valves,

if necessary and, however, at the intervals indicated in the

“PREVENTIVE MAINTENANCE” table in chapter 11 of the use

and maintenance manual.

The valve units are assembled inside the head.

Operate as follows to extract them:

- Unscrew the 4 M12x130 (M12x190 on SW64) and 4
M12x45 suction valve cover fixing screws and the 8
M12x35 outlet valve cover fixing screws (Fig. 16 and
Fig. 17);

- Extract the suction and outlet valve units using an
extractor hammer code 26019400 (Fig. 18).

Fig. 16



code 26019400

code 27513700

Fig. 17 Fig. 20

2.2.2 Reassembly of head - valve units (excluding
SN6416 and SN6418)
Pay particular attention to the conditions of the
& various components and replace if necessary,
and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the use and
maintenance manual.
At every valve inspection, replace all O-rings and all
anti-extrusion rings in the valve units.
Before repositioning the valve units, thoroughly
& clean and dry the relative seats in the head as shown
in (Fig. 21).

Fig. 18

The suction and outlet valve units dismantling can be carried
out by levering with simple tools (Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 19
If the suction and outlet valve seats remain
& stuck on the head (for example scaling due to a
prolonged pump inactivity), operate as follows:

Suction and outlet valves
use tools code 26019400, code 27513700 (Fig. 20);

23



To reassemble the various components, perform the 2.2.3 Disassembly of the head-valve units (only

operations listed above in reverse order to par. 2.2.1. SN6416 and SN6418)
Reassemble the valve units (Fig. 22 and Fig. 22/a) to facilitate Operations are limited to inspection or replacement of valves,
insertion of the valve guide in the seat, use a hammer, acting if necessary and, however, at the intervals indicated in the

on the whole circumference (Fig. 23). “PREVENTIVE MAINTENANCE” table in chapter 11 of the use

- N : and maintenance manual.
The valve units are assembled vertically inside the head.
Operate as follows to extract them: unscrew the 8 M14.40
valve cover fixing screws (Fig. 24);
using the extractor hammer code 26019400, extract:
A) Valve plugs (Fig. 25);
B) Outlet valve units (Fig. 26);
C) Valve bushes (Fig. 27), combined with tool code 27513600;
E) Suction valve units (Fig. 28);

N

Fig. 22

Fig. 22/a

Fig. 23

checking that they are fully inserted in the head
seat.

Then apply the valve covers and calibrate the
respective M12x130 (M12x190 on SW64) +
M12x45 screws (suction valve cover) and M12x35
(outlet valve cover) screws, for the values of the
torques and tightening sequences follow the
instructions in chapter 3.

2 Insert the suction and outlet valve units,

24



Fig. 27

Fig. 29

Fig. 30

25

Disassemble the outlet valve units, screwing a sufficiently
long M8 screw in such a way as to be able to reach the valve
plate and extract the valve guide from the valve seat (Fig. 29,
pos. @).

Disassemble the suction valve units by levering with simple
tools (Fig. 30).

& If the suction valve seats remain stuck on the
head (for example scaling due to a prolonged
pump inactivity), operate as follows:
- Use tools code 26019400, code 27513500, code
27513400, (Fig. 31 and Fig. 31/a).

Note. Before extracting from the seats, always unscrew the
handle code 27513400.

code 26019400

code 27513500

code 27513400

Fig. 31
W
.
Fig.31/a

2.24 Reassembly of head - valve units (only SN6416
and SN6418)

Pay particular attention to the conditions of the

various components and replace if necessary,

and at the intervals indicated in the “PREVENTIVE
MAINTENANCE" table in chapter 11 of the use and

maintenance manual.

At every valve inspection, replace all O-rings and all
anti-extrusion rings both in the valve units and on

the valve plugs.



Before repositioning the valve units, thoroughly
clean and dry the relative seats in the head as shown
in Fig. 32.

A

U
3;

N

Fig. 32

To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.3, taking
particular care with the following:

1 When assembling the suction and outlet
& valve units (Fig. 33, Fig. 34). Take special care

not to invert the suction springs with the

previously disassembled outlet springs:
A) "White" suction springs.
B) "Black" outlet springs.

Fig. 34
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Insert the suction and outlet valve units

with their bushes, checking that they are

fully inserted in the head seat. Take special

care not to damage the anti-extrusion rings
on the bushes (Fig. 35, pos. ®). For correct
positioning and adjustment of rings in their
respective housings proceed as follows:

o Insert the bushes completely in the head,
lubricating the external O-ring/anti-
extrusion rings diameter with OCILIS type
silicone grease code 12001600.

» Remove the bushes, verifying the
integrity of all the anti-extrusion and
O-rings.

o Proceed with final reassembly.

A

K| 1

/

Fig. 35
« Then apply the valve covers and calibrate the
respective M14x40 screws. For the values of
the torques and tightening sequences follow
the instructions in chapter 3.

2.25 Disassembly of the head - seals

Replacement of the seals is necessary from the moment you

begin to detect water leaks from the drainage holes provided

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

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

use and maintenance manual.

A) Unscrew the M12x130 (M12x150 on SN6416 and SN6418
(M12x190 on SW64) head fixing screws as indicated in
(Fig. 36).




B) Separate the head from the pump casing.

C) Extract the high pressure seals from the head and the
low pressure ones from the support, using simple tools
as indicated in (Fig. 37 and Fig. 37/a), being careful not to

damage the respective housings.

Fig. 37/a

Pay attention to the order of seal pack
disassembly as indicated in Fig. 38 and Fig. 38/a
composed of:

1.

N

Head ring
HP seal
Restop ring
Seal support
LP seal

Seal ring
O-ring
Spacer (SW64)
HP seal

Seal support
LP seal

Seal ring
O-ring

SN

No vk wnN

SW

oA wWwN =
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Fig. 38/a

2.2.6 Disassembly of the piston unit

The piston unit does not require any routine maintenance.
Maintenance is limited to visual checks only.

To extract piston units: Loosen the M 7x1 piston fixing screws
as indicated in (Fig. 39)



Fig. 39

Check and verify their conditions, replace if necessary.

A

2.2.7 Reassembly of the head - seals - piston unit

To reassemble the various components, perform the

operations listed above in reverse order to par. 2.2.5, taking

particular care with the following:

A) Seals pack: respect the same order used during
disassembly operations.

B) SN Versions: Lubricate the components @®® with OCILIS
silicone grease code 12001600. This operation is deemed
necessary to facilitate the lip seal adjustment on the
piston.

C) SSand SW Versions: Lubricate components @ and @ with
OCILIS silicone grease code 12001600 on the external
diameter only.

D) For correct assembly of HP seals in their seats on the head
without causing any damage to lip seals, use suitable tools
according to the pump diameters as indicated in chapter 4.

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

F) Replace the head as follows:

1. Using two screws - service pins (code 27508200 ),
fasten the casing as indicated in (Fig. 40). Position the
complete head, making sure that it is centred only on
the central piston.

2. Complete operations, following the tightening

procedure. For the values of the torques and tightening

sequences follow the instructions in chapter 3.

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

2.2.8 Wiper disassembly (SW64)

Wiper replacement is necessary whenever leaks are detected
from the second drainage chamber present between the
spacer and the pump casing (Fig. 41). However, an indication
of estimated component replacement intervals is present in
the table in chapter 11 of the Use and maintenance manual.

Fig. 41

A) Unscrew the M12x190 head fixing screws as indicated in
Fig. 42.

Fig. 42

B) Remove the head and the head spacer from the pump
casing.

C) Extract the wiper support (Fig. 43) and remove the wiper
using a simple tool as indicated in Fig. 44, taking care not
to damage the seat. If necessary, remove the piston spacer

before removing the wiper support (see par. 2.2.10)

Fig. 43



Fig. 44 Fig. 47
2.2.9  Wiper reassembly (SW64) Q) Reposition the head spacer and the head on the casing.
To replace the wiper, proceed as follows: D) Fasten the header tightening the M12x190 screws.
A) Assemble the wiper in the housing on the support (Fig. 45),  For the values of the torques and tightening sequences follow
using a buffer as necessary and taking care not to damage  the instructions contained in chapter 3.
the seal lip. 2.2.10 Piston spacer disassembly (SW64)
L The piston spacer does not require any routine maintenance.
Maintenance is limited to visual checks only.
Proceed as follows to extract:
A) After having removed the head and the head spacer, free
the spacer as indicated in Fig. 48.

id

Fig. 45

B) Reposition the wiper support with lubrication on the
piston spacer (Fig. 46), in the casing seat (Fig. 47). If
removed, reassemble the piston spacer with lubrication
after assembling the wiper support (see par. 2.2.11). Take

care not to damage the seal lip.

Fig. 48

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

Fig. 46
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2.2.11 Piston spacer reassembly (SW64) In the event that replacement is being carried

A) Fit the spacer (Fig. 49) and tighten on the piston guide rod. & out with the wiper already assembled, lubricate
y’ the spacer and take care, during insertion, not to
damage the wiper seal lip.

For the tightening torques, follow the instructions in chapter 3.

Fig. 49

3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque wrench.

Description Exploded view Exploded Exploded view | Exploded view Tightening
position SS64 view position position SN64 | position SW64 torque Nm
SN6416
SN6418
Cover fixing screws 44 46 42 50 10
Oil drain plug 31 51 47 31 40
Con-rod cap fixing screws 41 43 39 47 20*
Lifting bracket fixing screw 67 69 65 73 40
Piston guide rod fixing screw 52 - - 58 10
Flange fixing screw SAE B 71 72 69 77 22
Rpm counter screw 75 76 73 81 10
Stud Bolt M7 - - - 35 10%*¥*x*
Piston spacer - - - 34 20
Piston fixing screws 14 26 14 14 20
120%**
\S/gi‘\%vs fixing cover of outlet 22 20 22 22 180 (SN6416
and SN6418)
\S/glr\elzgvs fixing cover of inlet 10-13 ) 10-13 10-13 120%%*
Head fixing screws 13 25 13 13 120**
Ell'sgsure gauge application 39 B 66 31 40
G1/8 head plug - 2 - - 13

* The con-rod cap fixing screws must be tightened simultaneously, respecting the phases indicated on page 20.

**  The head fixing screws must be tightened with a torque wrench respecting the order shown in the diagram in Fig. 50
and Fig. 51.

***  The valve cover fixing screws must be tightened with a torque wrench respecting the order shown in the diagram in
Fig. 50 and Fig. 51.

**¥*  The stud bolt M7 exploded view pos. 35, is to be mounted on the spacer exploded view pos. 34 with LOCTITE 243 code
12006400.
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Fig. 50 Fig. 51
4 REPAIRTOOLS
Pump repairs can be facilitated by special tools coded as follows:
For assembly phases:
code 26083200
Seal bush ext@ 30; HP alternative seal ring @ 16x30x7/4
code 26134600
code 26083200
Seal bush ext@ 30; HP alternati Iri 18x30x6/3.5
eal bush ex alternative seal ring @ 18x30x6/ code 26134600
code 26134600
Seal bush ext@ 35; HP alternative seal ring @ 20x35x7.5/4.5
code 25027200
code 26134600
I bush ;HPal i Iri 22 7/4.
Seal bush ext@ 35 alternative seal ring @ 22x35x7/4.5 code 25027200
code 27385400
Seal bush ext@ 38; HP alternative seal ring @ 25x38x7/4.6
code 27472900
code 27385400
| bush ; HP al i Iri 2 .
Seal bush ext® 38 alternative seal ring @ 26x38x6/3.5 code 27472900
code 26406300
Seal bush ext@ 45; HP alternative seal ring @ 28x45x8.5/5
code 25027300
Pump shaft oil seal code 27904500
Piston guide oil seal code 27938600
Head code 27508200
For disassembly phases:
de 26019400
Valve bush SN6416-SN6418 coce
code 27513600
code 26019400
Pump suction valve version SN6416-SN6418 code 27513500
code 27513400
Valve plug SN6416 - SN6418 code 26019400
Suction/outlet valve seats code 26019400
code 27513700
Suction/outlet valve units code 26019400
. . . code 26019400
Piston guide oil seal
code 25027000

31




Sommaire

1 INTRODUCTION
1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

2 CONSIGNES DE REPARATION
2.1 REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE

2.1.1
2.1.2
2.1.3

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1
222
2.2.3
2.2.4
225
226
227
2.2.8
2.2.9

2.2.10 Démontage de I'entretoise de piston (SW64)
2.2.11 Démontage de I'entretoise de piston (SW64)

3 FORCES DE SERRAGE DES VIS
4 OUTILS POUR LA REPARATION

Démontage de la partie mécanique

Remontage de la partie mécanique
Démontage/ Remontage des roulements et des cales

Démontage de la culasse-groupes de soupapes (sauf SN6416 et SN6418)
Remontage de la culasse - groupe de soupapes (sauf SN6416 et SN6418)
Démontage de la culasse-groupes de soupapes (sauf SN6416 et SN6418)
Remontage de la culasse - groupe de soupapes (sauf SN6416 et SN6418)
Démontage de la téte - joints

Démontage du groupe piston

Remontage téte - joints - groupe piston
Démontage du racleur (SW64)

Remontage du racleur (SW64)

32

33
33

33
33
33
34
36
37
37
38
39
40
41
42
43
43
44
44
44
45
46



1 INTRODUCTION 2.1.1 Démontage de la partie mécanique

Ce manuel décrit les instructions de réparation des pompes Les opérations décrites ici doivent étre effectuées aprés avoir

5564, SN64 et SW64 et doit étre lu attentivement et assimilé déposé la partie hydraulique, les pistons en céramiques et les

avant toute intervention sur la pompe. bavettes de la pompe (paragraphe2.2.5, 2.2.6).

Le bon fonctionnement et la durée de vie de la pompe Pour une séquence correcte, démonter dans I'ordre suivant :

dépendent de son utilisation et son entretien appropriés. - laclavette de I'arbre de la pompe

Interpump Group décline toute responsabilité concernant les - le couvercle arriére

dommages dérivant d'une négligence et/ou de l'inobservation - le chapeau des bielles de la fagon suivante :

des consignes de ce manuel. dévisser les vis de fixation du chapeau, puis extraire les
chapeaux de bielles (Fig. 2) en respectant la séquence de

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

. - L démontage.
Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

Fig' 2
- les couvercles latéraux en utilisant comme extracteur, 3

. ; vis M6x50 entiérement filetées, et en les insérant dans les
. REPARATION DE LA PARTIE MECANIQUE orifices filetés, comme le montre la Fig. 3.
Les opérations de réparation de la partie mécanique doivent
étre effectuées apres avoir éliminé I'huile du carter.
Pour vidanger I'huile, retirer d'abord la jauge de niveau d'huile
rep. ©, puis le bouchon rep. @, Fig. 1.

L @b

N
-

Fig.3
- Pousser vers 'avant les guides de piston avec les bielles
correspondantes pour faciliter I'extraction latérale de
I'arbre de la pompe comme le montre la Fig. 4.

Fig. 1

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

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

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

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

Utiliser l'extracteur réf. 26019400 (Fig. 5, rep. @) et la pince
réf. 25027000 (Fig. 5, rep. @). Insérer la pince a fond sur le
joint d'étanchéité a I'aide d'un marteau (Fig. 5/a) puis visser
I'extracteur sur la pince et intervenir sur la masse inertielle de
I'extracteur (Fig. 6) jusqu'a extraire le joint a remplacer (Fig. 7).

Fig.5

Fig. 5/a
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Fig.6

Fig.7

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage
de la partie mécanique en suivant la procédure décrite :
Introduire dans le carter de pompe les ensembles guide
de piston/bielle.

Pour faciliter I'introduction de I'arbre de la pompe (sans la
clavette), il faut impérativement répéter I'opération réalisée
lors du démontage en poussant a fond les groupes guide de
piston/bielle (paragraphe2.1.1).

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

S'il faut nécessairement procéder au remplacement, placer le
joint neuf en utilisant l'outil (réf. 27904500) comme le montre
la Fig. 8.

A

Avant de monter les couvercles latéraux, s'assurer de la
présence des joints toriques d'étanchéité et des rondelles de
friction uniqguement sur le couvercle c6té voyant.

Pour faciliter 'emboitement du premier troncon et la mise

en place correspondante des couvercles sur le carter, il est
conseillé d'utiliser 3 vis M6 x 40 partiellement filetées, (Fig. 8/a)
puis de compléter I'opération avec les vis fournies (M6x16).

Si I'arbre de la pompe présente une usure
diamétrale dans la zone de contact avec la
levre d'étanchéité, afin d'éviter l'opération de
rattrapage, repositionner le joint en butée avec
le couvercle, comme le montre la Fig. 8.



POSITION DU JOINT AU PREMIER
MONTAGE

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

Fig. 8 Fig. 10

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

- Monter les nouvelles bagues d'étanchéité des guides de
piston jusqu'a arriver en butée dans leur siége sur le carter
de la pompe (Fig. 11) en suivant la procédure décrite :
utiliser l'outil réf. 27938600 composé d'une douille
conique et d'un tampon. Visser la douille conique dans
I'orifice présent sur le guide du piston (Fig. 11/a), placer le
nouveau joint d'étanchéité sur le tampon jusqu'a ce qu'il
arrive en butée (déterminée par la hauteur du tampon)
dans son siége sur le carter de pompe (Fig. 11/b), retirer la
douille conique (Fig. 11/c).

A

Fig. 8/a

2 - Accoupler les chapeaux de bielles aux corps

resPectlfs (Fig. 9, rep. @). REP. BAGUE
Attention au sens de montage des chapeaux.
)

Fig. 11

Fig.9

- Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x35 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien le
collet que la tige filetée, en procédant en deux phases

différentes :
1. Visser manuellement les vis jusqu'au début
& du serrage
2. Couple de serrage 20Nm :
En alternative, effectuer: - ‘“A
1. Couple de présérrage 10 Nm Fig.11/a
2. Couple de serrage 20Nm
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Fig. 11/b

Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Démontage/ Remontage des roulements et des

cales

La typologie des roulements (a rouleaux coniques) garantit

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

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

en cas de remplacement, suivre attentivement les indications

suivantes :

A) Démontage/Remontage du vilebrequin sans remplacer
les roulements

Apres avoir démonté les couvercles latéraux, comme décrit

au paragraphe2.1.1, contréler I'état des roulements et des

chemins de roulement respectifs ; si toutes les parties sont

conformes, nettoyer minutieusement les composants avec un

produit dégraissant approprié, puis relubrifier uniformément.

Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en

faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du

c6té voyant.

Une fois I'ensemble complet monté (flasque c6té voyant +

arbre + bride c6té moteur), vérifier que la valeur du couple de

rotation de I'arbre - avec bielles non raccordées - soit comprise

entre 4 Nm et 6 Nm.

Pour I'assemblage des deux couvercles latéraux au carter,

on peut utiliser 3 vis M6x40 pour une premiere phase

d'orientation, comme préalablement indiqué Fig. 8/a, et les vis

prévues pour la fixation finale.

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

devra pas dépasser la valeur de 8 Nm.

B) Démontage/ Remontage du vilebrequin avec
remplacement des roulements

Aprés avoir retiré les capots latéraux, comme indiqué ci-
dessus, retirer la bague extérieure des roulements de leurs
logements sur les capots a I'aide d'un extracteur approprié,
comme le montre les (Fig. 12 et Fig. 12/a).

Retirer la bague interne des roulements des deux extrémités
de l'arbre en utilisant un extracteur approprié ou, en
alternative, un simple « chasse-clou » comme le montre la
Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Les nouveaux roulements peuvent étre montés a froid a

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



Ne jamais échanger les piéces des deux
roulements.

A

Détermination de I'empilage des cales :

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

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

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

Encastrer le flasque coté voyant sans cales dans le carter

et commencer a le rapprocher en vissant manuellement

les vis M6x40 de facon identique, avec de petites rotations
permettant une avance lente et correcte du couvercle.

Simultanément, vérifier que I'arbre tourne librement a la main.

En continuant, on percevra une résistance imprévue de la
rotation de l'arbre.

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

AT'aide d'une jauge d'épaisseur, mesurer le jeu entre le

couvercle latéral et le carter de la pompe (Fig. 14).

Fig. 14
Déterminer le lot des cales en utilisant le tableau ci-dessous :
Mesure relevée T):;’)e c!e cale N'?Te de
d'épaisseur piéces
De:0,05a:0,10 / /
De:0,11a:0,20 0,1 1
De:0,21a:0,30 0,1 2
De:0,31a:0,35 0,25 1
De:0,36a:0,45 0,35 1
.. 0,35 1
De:0,46a:0,55 0,10 1
De:0,56a:0,60 0,25 2
. 0,35 1
De:0,61a:0,70 0,25 1

Fig. 15

Aprés avoir déterminé le type et le nombre de cales, procéder
au controle suivant : monter les cales sur le centrage du
couvercle coté voyant (Fig. 15), fixer le couvercle au carter en
suivant la procédure décrite au paragraphe2.1.2et serrer les vis
respectives au couple prévu.

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

Si ce couple est correct, raccorder les bielles au vilebrequin, et
continuer les phases suivantes. Dans le cas contraire, redéfinir
I'empilage de cales en répétant les opérations.

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la culasse-groupes de soupapes
(sauf SN6416 et SN6418)
Les interventions se limitent a l'inspection ou au
remplacement des soupapes, en cas de besoin, et dans tous
les cas aux échéances indiquées dans le tableau « ENTRETIEN
PREVENTIF » du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et
d'entretien.
Les groupes de la soupape sont montés a l'intérieur de la téte.
Pour leur extraction, procéder de la fagcon suivante :
- Dévisser les 4 vis M12x130 (M12x190 sur SW64) et les 4
vis M12x45 fixant le couvercle des soupapes d'admission,
les 8 vis M12x35 fixant le couvercle des soupapes de
refoulement (Fig. 16 et Fig. 17);
- Retirer les groupes soupape d'admission et de refoulement
a l'aide de I'extracteur a percussion réf. 26019400 (Fig. 18).

Fig. 16



—F=——3-

réf. 26019400

réf. 27513700

Fig. 17 Fig. 20

2.2.2 Remontage de la culasse - groupe de soupapes
(sauf SN6416 et SN6418)
Faire particulierement attention a I'état d'usure des
& différents composants et les remplacer si nécessaire
e en tout cas, aux intervalles indiqués dans le
tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et d’entretien.
A chaque contréle des soupapes, remplacer tous les
joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion
des groupes soupapes.
Avant de replacer les groupes soupapes, nettoyer et
& essuyer parfaitement les sieges relatifs situés dans la
téte comme le montre la (Fig. 21).

Fig. 18

Le démontage des groupes de soupapes d'admission et de
refoulement peut étre effectué en faisant levier avec des outils
simples (Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 19
Si les sieges des soupapes d'admission et de
& refoulement restent collés en place sur la téte
(par exemple, des incrustations dues a une
inactivité prolongée de la pompe), procéder
comme suit :

Soupapes d’admission et de refoulement
utiliser les outils réf. 26019400, réf. 27513700
(Fig. 20) ;
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Pour le remontage des différents composants, effectuer dans
I'ordre inverse les opérations décrites au paragraphe 2.2.1.
Remonter les groupes soupapes (Fig. 22 et Fig. 22/a) ; pour
faciliter la mise en place du guide de soupape dans le
logement, utiliser un maillet a embouts plastiques ou outil
similaire en frappant sur toute la circonférence (Fig. 23).

Fig. 22

Fig. 22/a

Fig. 23
Insérer les groupes de soupapes d’admission et
de refoulement en vérifiant qu'ils arrivent bien
en butée dans le fond du siege de la téte.
Appliquer ensuite les couvercles de soupapes
et régler les vis respectives M12x130 (M12x190
sur SW64) + M12x45 (couvercle des soupapes
d'admission) et les vis M12x35 (couvercle des
soupapes de refoulement, pour les valeurs de
couple et les séquences de serrage, respecter les
instructions du chapitre 3.
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223 Démontage de la culasse-groupes de soupapes
(sauf SN6416 et SN6418)

Les interventions se limitent a I'inspection ou au
remplacement des soupapes, en cas de besoin, et dans tous
les cas aux échéances indiquées dans le tableau « ENTRETIEN
PREVENTIF » du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et
d'entretien.

Les groupes de la soupape sont montés a l'intérieur de la téte
en position verticale.

Pour les extraire, procéder de la fagon suivante : dévisser les 8
vis M14x40 de fixation du couvercle des soupapes (Fig. 24) ;
avec le marteau extracteur réf. 26019400, extraire :

A) les bouchons de soupape (Fig. 25) ;
B) les groupes de la soupape de refoulement (Fig. 26) ;
C) Les manchons de soupapes (Fig. 27), combiné a l'outil réf.

27513600 ;
Les groupes de soupapes d'admission (Fig. 28);




Fig. 27

Fig. 29

Fig. 30
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Démonter les groupes de soupapes de refoulement en vissant
une vis M8 suffisamment longue pour agir sur la plaque des
soupapes et retirer le guide de soupape du siege (Fig. 29,

rep. ®).

Démonter les groupes de soupapes d'admission en se servant
d'outils simples comme levier (Fig. 30).

Si les sieges des soupapes d'admission
& restent collés sur la téte (par exemple a cause

d’incrustations dues a une inactivité prolongée
de la pompe), procéder de la fagon suivante :
Utiliser les outils réf. 26019400, réf. 27513500, réf.
27513400, (Fig. 31 et Fig. 31/a).

N.B. Retirer toujours la poignée réf. 27513400 avant de
retirer les siéges.

réf. 26019400

réf. 27513500

réf. 27513400

Fig. 31
W
.
Fig.31/a

224 Remontage de la culasse - groupe de soupapes

(sauf SN6416 et SN6418)

Faire particulierement attention a I'état d'usure des
différents composants et les remplacer si nécessaire
e en tout cas, aux intervalles indiqués dans le
tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et d’entretien.

A chaque inspection des soupapes, remplacer tous
les joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion
des deux groupes de soupapes ainsi que des
capuchons de soupape.



Avant de replacer les groupes de la soupape,
nettoyer et essuyer a fond les logements
correspondants situés dans la culasse comme le
montre la Fig. 32.

7

—7
i

N

Fig. 32

Pour le remontage des différents composants, effectuer dans
I'ordre inverse les opérations décrites au paragraphe 2.2.3, en
prétant une attention particuliére aux points suivants :
1 Durantl'assemblage des groupes de

& soupapes d'admission et de refoulement

(Fig. 33, Fig. 34). Faire particulierement
attention a ne pas intervertir les ressorts
d'admission et ceux de refoulement
préalablement démontés :
A) Ressorts d’aspiration « couleur blanche ».
B) Ressorts de refoulement « couleur noire ».

Fig.33

Fig. 34
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Insérer les groupes de la soupape d’admisison
et de refoulement avec leurs douilles, en
vérifiant qu'ils arrivent au fond du siege de

la téte. S'assurer de ne pas endommager les

bagues anti-extrusion des douilles (Fig. 35,

rep. ®) ; pour une mise en place et une

adaptation correcte des bagues dans leurs

sieges respectifs, procéder de la fagon suivante :

« Insérer les manchons complets dans la
culasse, en lubrifiant le diameétre extérieur
de la zone du joint torique/des bagues
anti-extrusion avec de la graisse silicone
OCILIS réf. 12001600.

+ Démontage des douilles en vérifiant
l'intégrité de toutes les bagues anti-
extrusion et toriques.

+ Procéder au remontage final.

K| 1

/

Fig.35
« Puis mettre les couvercles des soupapes
et procéder au réglage des vis respectives
M14x40 ; pour les valeurs des couples et
les séquences de serrage, respecter les
indications figurant au chapitre 3.

225 Démontage de la téte - joints

Le remplacement des joints est nécessaire en cas de fuites

d'eau provenant des orifices de drainage prévus sur la

partie située en-dessous du carter, et dans tous les cas aux

échéances indiquées dans le tableau « ENTRETIEN PREVENTIF »

du chapitre 11 du Manuel d'utilisation et d'entretien.

A) Dévisser les vis de fixation de la culasse M12x130
(M12x150 sur SN6416 et SN6418. M12x190 sur SW64)
comme indiqué (Fig. 36).

B) Séparer la téte du carter de la pompe.



C) Retirer les joints haute pression de la culasse et les joints
basse pression de leur support a l'aide d'outils simples,

comme indiqué (Fig. 37 et Fig. 37/a), en veillant a ne pas
endommager les sieges respectifs.

Fig. 37

Fig. 37/a
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lot des joints, comme l'indiquent les Fig. 38 et
Fig. 38/a, qui se compose :

1. Joint de téte

Joint HP

Anneau Restop
Support des joints
Joint BP

Joint d'étanchéité
Joint torique

2 Faire attention a I'ordre du désassemblage du

SN

No v hswnN

Entretoise (SW64)

Joint HP

Support des joints
Joint BP

Joint d'étanchéité
Joint torique

SW

S S ol e

Fig. 38/a

2.2.6 Démontage du groupe piston

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier. Les
interventions se limitent seulement a un controéle visuel.

Pour l'extraction des groupes piston : Desserrer les vis M7x1 de
fixation du piston comme le montre la (Fig. 39)



2.2.8 Démontage du racleur (SW64)

Le remplacement du racleur est nécessaire dés que I'on
commence a détecter une fuite de la deuxiéme chambre de
drainage entre I'entretoise et le carter de pompe (Fig. 41).
Toutefois, une indication des intervalles de remplacement
estimés des composants figure dans le tableau du chapitre 11
du Manuel d’utilisation et d’entretien.

Fig. 39

Controler et vérifier leur état d'usure, les remplacer si
nécessaire.

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

2.2.7 Remontage téte - joints - groupe piston Fig. 41
Pour le remontage des différents composants, effectuer dans
I'ordre inverse les opérations décrites au paragraphe 2.2.5, en
prétant une attention particuliére aux points suivants :

A) Empilement des joints : respecter le méme ordre utilisé
durant les opérations de démontage.

B) Versions SN : Lubrifier les composants @®® avec de la
graisse silicone type OCILIS réf. 12001600 ; cette opération
est considérée nécessaire pour faciliter le tassement de la
levre d'étanchéité sur le piston.

C) Versions SS et SW : Lubrifier les composants @ et @ avec
de la graisse silicone type OCILIS réf. 12001600 sur le
diamétre extérieur uniquement.

D) Pour un montage correct des joints HP dans leurs siéges
respectifs sur la culasse, sans causer de dommages
aux lévres, utiliser les outils appropriés en fonction des
diamétres de pompage comme indiqué au chapitre 4.

E) Remonter les pistons en serrant les vis a l'aide d'une clé
dynamométrique en respectant les valeurs de couple de
serrage indiquées au chapitre 3.

A) Dévisser les vis de fixation de la culasse M12x190 comme
indiqué Fig. 42.

F) Remonter la culasse comme suit : Fig. 42
1. Al'aide de deux vis - goupille de service (réf. B) Retirer la téte et son entretoise du carter de pompe.
27508200), fixées au carter comme le montre la C) Dégager le support du racleur (Fig. 43) puis déposer le
(Fig. 40), mettre en place la téte compléte, en s'assurant racleur & l'aide d'outils traditionnels comme le montre la
qu'elle n'est centrée que sur le piston central. Fig. 44, en ayant soin de ne pas endommager le siége. Si
2. Terminer les opérations en suivant les procédures de nécessaire, retirer I'entretoise du piston, avant de retirer le

serrage ; pour les valeurs des couples et les séquences,
respecter les indications figurant au chapitre 3.

support du racleur (voir le paragraphe 2.2.10).

Fig. 43
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Fig. 44

2.2.9 Remontage du racleur (SW64)

Pour remonter le racleur, procéder comme suit :

A) Monter le racleur dans le logement sur le support (Fig. 45)
en utilisant, au besoin, un tampon et en ayant soin de ne

pas endommager la levre d'étanchéité.

Fig. 45

Repositionner le support avec le racloir, aprés avoir lubrifié
I'entretoise du piston (Fig. 46), dans le logement sur le
carter (Fig. 47). S'il a été retiré, réinstaller I'entretoise du
piston aprés l'avoir lubrifié suite a l'installation du support
du racleur (voir le paragraphe 2.2.11). Faire attention a ne
pas endommager la levre d'étanchéité.

Fig. 46
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Fig. 47

C) Replacer I'entretoise de téte et la téte sur le carter.
D) Fixer la culasse en serrant les vis M12x190.

Pour les valeurs de couple et les séquences de serrage,
respecter les consignes données au chapitre 3.

2.2.10 Démontage de I'entretoise de piston (SW64)
L'entretoise de piston ne nécessite aucun entretien régulier.
Les interventions se limitent seulement a un contréle visuel.
Pour I'extraction du groupe, procéder de la fagon suivante :
A) Apres avoir retiré la téte et I'entretoise de la téte, libérer
I'entretoise comme indiqué au paragraphe Fig. 48.

Fig. 48
B) Contréler et vérifier I'état d'usure, la remplacer si
nécessaire.
2.2.11 Démontage de I'entretoise de piston (SW64)

A) Monter I'entretoise (Fig. 49) et serrer sur la tige de guidage
du piston.

Fig. 49



Pour la valeur du couple de serrage, respecter les indications
assembilé, lubrifier I'entretoise et veiller, lors du chapitre 3.
de l'insertion, a ne pas endommager la lévre

d'étanchéité du racleur.

2 Si le remontage est effectué avec le racleur déja

3 FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé dynamométrique.

Désignation Position Position Position Position Couple de
schéma éclaté | schémaéclaté | schéma éclaté | schéma éclaté serrage Nm
SS64 SN6416 SN64 SWé64
SN6418

Vis de fixation des couvercles 44 46 42 50 10

Bouchon de vidange huile 31 51 47 31 40

XE lgieeliilgation du chapeau 41 43 39 47 20*

?éi\s/;jgeeﬁxation de I'étrier de 67 69 65 73 40

i e foation del tige de 52 : : 58 10

Vis de fixation de la bride SAE B 71 72 69 77 22

Vis du compte-tours 75 76 73 81 10

Vis imperdable M7 - - - 35 10%***

Entretoise piston - - - 34 20

Vis de fixation du piston 14 26 14 14 20
120%**

vis fixation couv. soupape 22 20 22 22 180 (SN6416 et

SN6418)

vis fixation couv. soupape 10-13 - 10-13 10-13 120%%*

Vis de fixation téte 13 25 13 13 120%*

Bouchon appl. manom. 31 - 66 31 40

Bouchon de culasse G1/8 - 2 - - 13

* Les vis de fixation du chapeau de bielle doivent étre serrées simultanément en respectant les phases indiquées page 35.

**  Les vis de fixation de la culasse doivent étre serrées avec une clé dynamométrique dans I'ordre indiqué sur le schéma

deFig. 50 et Fig. 51.

**  Les vis de fixation du couvercle des soupapes doivent étre serrées avec une clé dynamométrique dans l'ordre indiqué sur
le schéma deFig. 50 et Fig. 51.
**¥*  Le goujon M7, rep. vue éclatée 35, doit é&tre monté sur I'entretoise rep. vue éclatée 34 avec LOCTITE 243 réf. 12006400
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4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

réf. 26083200

Douille d'étanchéité @e 30 ; Bague d'étanchéité alternative de H.P. @ 16x30x7/4 -
réf. 26134600

réf. 26083200

Douille d'é héité ;B 'é héité al i H.P.@1 , :
ouille détanchéité @e 30 ; Bague d'étanchéité alternative de @ 18x30x6/3,5 1&F 26134600

réf. 26134600

Douille pour joint @e 35 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 20x35x7,5/4,5 -
réf. 25027200

réf. 26134600

Douill joi ; Joi 'é héité | H.P.@ 22 7/4.
ouille pour joint @e 35; Joint d'étanchéité en remplacement de @ 22x35x7/4.5 1&f 25027200

réf. 27385400

Douille pour joint @e 38 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 25x38x7/4.6 -
réf. 27472900

réf. 27385400

Douill joi ; Joint d'é héité I H.P.@2 } -
ouille pour joint @e 38 ; Joint d'étanchéité en remplacement de @ 26x38x6/3,5 1&f. 27472900

réf. 26406300

Douille pour joint @e 45 ; Joint d'étanchéité en remplacement de H.P. @ 28x45x8,5/5 -
réf. 25027300

Joint d’huile arbre de la pompe réf. 27904500
Joint SPI de guide de piston réf. 27938600
Téte réf. 27508200

Pour les phases de démontage :

réf. 26019400

Douille de soupape SN6416-SN6418 "
réf. 27513600

réf. 26019400

Version de la soupape d'admission de la pompe SN6416-SN6418 réf. 27513500
réf. 27513400
Bouchon de soupapes SN6416 - SN6418 réf. 26019400

réf. 26019400

ie foul
Sieéges de soupapes adm/ refoulement r&f 27513700

Groupes de soupapes adm/refoulement réf. 26019400

réf. 26019400

Joint SPI de guide de piston

réf. 25027000
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

Diese Anleitung enthilt die Anweisungen fiir die Reparatur Vor Ausfiihrung der hier beschriebenen Arbeiten miissen

der Pumpen SS64, SN64 und SW64 und muss vor jeglichen ;un.i:chslt' dtie Hyd:‘aulli)k, der Kel:amikkolben un(Lder Absch
Arbeiten an der Pumpe sorgfaltig gelesen und verstanden zpzr'sz;cz :)z von der Pumpe abgenommen werden (Abschn.
werden. A

Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:

- die Passfed derP I
der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den } dleer h?;;l%:&g errumpenwete
angemessenen Wartungseingriffen abhéngig. - der Pleueldeckel wie folgt:
Interpump Group haftet nicht fiir Schaden durch . Losen Sie die Befestigungsschrauben des Deckels, ziehen
Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung Sie die Pleueldeckel (Abb. 2) heraus und beachten Sie beim

beschriebenen Vorschriften. Ausbau die entsprechende nummerierte Reihenfolge.

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

Abb. 2

REPARATURVORSCHRIFTEN die seitlichen Deckel mithilfe von 3 Schrauben M6x50 mit

Innengewinde als Abzieher, die in die Gewindebohrungen
eingefiihrt werden gemaf Abb. 3.

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 3

- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den entsprechenden
Pleuelstangen nach vorn, um das seitliche Herausziehen der
Pumpenwelle zu erleichtern, siehe Abb. 4.

Abb. 1

@
Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden
Wertstoffstellen zugefiihrt werden.
Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet
werden.
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Ziehen Sie Pumpenwelle heraus
Beenden Sie den Ausbau der Pleuelgruppen, indem Sie
diese aus dem Pumpengehduse herausziehen und die
Kolbenbolzen von den Kolbenfiihrungen abnehmen.
Entfernen Sie die Dichtringe der Pumpenwelle mit
gangigen Werkzeugen.

Entfernen Sie die Dichtringe der Kolbenfiihrungen wie
folgt:

Verwenden Sie den Abzieher Art. 26019400 (Abb. 5, Pos. @)
und die Zange Art. 25027000 (Abb. 5, Pos. @). Setzen Sie die
Zange mithilfe eines Hammers (Abb. 5/a) blindig auf den
Dichtring ein, schrauben Sie dann den Abzieher an die Zange
und betédtigen Sie das Schlagwerk des Abziehers (Abb. 6) bis
zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings (Abb. 7).

Abb. 5

Abb. 5/a
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Abb. 6

Abb. 7

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehduse auf seine Sauberkeit Gberprift
haben, kdnnen Sie die Mechanik folgendermafen wieder
einbauen:
Fuhren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen /
Pleuelstange in das Pumpengehause ein.
Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) zu
erleichtern, missen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten
Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen
Kolbenfiihrungen / Pleuelstange bis auf Anschlag einschieben
(Abschn. 2.1.1).
Prifen Sie vor der Montage des Deckels auf
Zapfwellenseite den Zustand der Dichtlippe des radialen
Dichtrings sowie den entsprechenden Kontaktbereich an
der Welle.
Im Fall eines Austauschs setzen Sie den neuen Ring mithilfe
des Werkzeugs (Art. 27904500) gemal3 Abb. 8 ein.

2 Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

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

Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben (M6x16)
abschliefen.



POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE

POSITION DES RINGS BEI AUSGLEICH
DER ABGENUTZTEN WELLE

Abb. 8

Abb. 8/a
Paaren Sie die Pleueldeckel mit den zugehdrigen
Schéften (Abb. 9, Pos. @).
Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der
Lagerdeckel.

A

Abb. 9

Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschaften mit den Schrauben M8x35 (Abb. 10) und
schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

1. Drehen Sie die Schrauben von Hand bis zum
& beginnenden Festsitz an

2. Anzugsmoment 20Nm
Alternative Maglichkeit:

1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10 Nm
2. Anzugsmoment 20Nm
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Abb. 10

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

Setzen Sie die neuen Dichtringe der Kolbenfiihrungen

bis auf Anschlag in den entsprechenden Sitzam
Pumpengehause (Abb. 11) folgendermallen ein:
Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27938600 bestehend
aus Kegelbuchse und Dorn. Drehen Sie die Kegelbuchse

in die Bohrung an der Kolbenfiihrung ein (Abb. 11/a),
setzen Sie den neuen Dichtring auf den Dorn und bis auf
Anschlag (von der Hohe des Dorns abhangig) in seinen
Sitzam Pumpengehause ein (Abb. 11/b), nehmen Sie dann
die Kegelbuchse ab (Abb. 11/c).

A

POSITION
RING

Abb. 11

il

Abb. 11/a




Abb. 11/b

Abb. 11/c

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

- Fillen Sie Ol in das Gehause gemal Angaben in der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

2.1.3 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und

Passscheiben

Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die

Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck

missen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau

/ Wiedereinbau und den etwaigen Austausch miissen Sie

folgende Anweisungen unbedingt befolgen:

A) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle ohne
Austausch der Lager

Nach Abnahme der seitlichen Deckel, vgl. Abschn. 2.1.1,

Uberprifen Sie den Zustand der Rollen und der

entsprechenden Bahnen; wenn alle Teile intakt sind, reinigen

Sie diese griindlich mit einem geeigneten Entfettungsmittel

und tragen Sie anschlieBend wieder gleichmaBig Schmierdl

auf.

Sie kdnnen die alten Passscheiben wiederverwenden und

achten Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite

einzusetzen.

Prifen Sie nach Einbau der kompletten Gruppe (Flansch auf

Schauglasseite + Welle + Flansch auf Motorseite), dass das

Reibmoment der Welle - bei nicht verbundenen Pleueln - in

einem Bereich zwischen 4 und 6 Nm liegt.

Fir das Anndhern der beiden Seitendeckel an das Gehause

kdnnen Sie zundchst 3 Schrauben M6x40 fir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben

Abb. 8/a, und dann die fiir die endgliltige Befestigung

vorgesehenen Schrauben.

Das Reibmoment der Welle (bei verbundenen Pleueln) darf 8

Nm nicht tbersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel gemaf vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBBeren Lagerring von den entsprechenden

Aufnahmen an den Deckeln mithilfe eines geeigneten

Abziehers, siehe (Abb. 12 und Abb. 12/a).

Nehmen Sie den inneren Ring von den beiden Wellenenden

mit einem geeigneten Abzieher oder alternativ mit einem

einfachen ,Austreiber” ab, siehe Abb. 13.

Abb. 12

Abb. 12/a

Abb. 13

Die neuen Lager kdnnen kalt mit einer Presse oder einer
Traverse montiert werden, wobei sie unbedingt auf der
Seitenfldche der betreffenden Ringe an der Setzfliche mit

den jeweiligen Ringen aufliegen miissen. Das Setzen kann
durch Erhitzen der betroffenen Teile auf eine Temperatur von
120°- 150 °C (250° - 300 °F) erleichtert werden. Stellen Sie dabei
sicher, dass die Ringe biindig in ihre Sitze eingesetzt werden.



Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lager.

A

Bestimmung des Passscheibenpakets:
Fihren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenflihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen
Pleueldeckeln und nach unten geschobenen Pleuelstangen
aus. Setzen Sie die Pumpen ohne Passfeder in das Gehduse
sein und stellen Sie sicher, dass der Zapfwellenstummel auf
der gewlinschten Seite austritt.
Befestigen Sie gemaf3 dem vorgenannten Verfahren den
Flansch auf Zapfwellenseite am Gehé&use und achten Sie
besonders auf die Lippe des Dichtrings. Ziehen Sie dann
die Befestigungsschrauben auf das vorgeschriebene
Anzugsmoment fest.
Fihren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehduse ein. Beginnen Sie mit
dem Annédhern, indem Sie die Wartungsschrauben M6x40
gleichméaBig von Hand mit kleinen Drehungen eindrehen, um
den Deckel langsam und korrekt vorwarts zu bewegen.
Uberpriifen Sie gleichzeitig durch manuelles Drehen die
freigdngige Wellendrehung.
Wenn Sie den Vorgang auf diese Weise fortsetzen, spiiren Sie
an einer bestimmten Stelle, dass pl6tzlich die Drehbewegung
der Welle schwergéngiger wird.
Unterbrechen Sie nun die Vorwartsbewegung des Deckels
und |6sen Sie die Befestigungsschrauben vollstéandig.
Messen Sie mit einer Fuhlerlehre das Spiel zwischen
Seitendeckel und Pumpengehduse (Abb. 14).
- :

Abb. 14

Bestimmen Sie nun das Passscheibenpaket anhand folgender
Tabelle:

Messwert Pa:::c:::be Stiickzahl
Von: 0,05 bis: 0.10 / /
Von: 0,11 bis: 0.20 0.1 1
Von: 0,21 bis: 0.30 0.1 2
Von: 0,31 bis: 0.35 0.25 1
Von: 0,36 bis: 0.45 0.35 1
Von: 0,46 bis: 0.55 g?g 1
Von: 0,56 bis: 0.60 0.25 2
Von: 0,61 bis: 0.70 g;g 1

Abb. 15

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

den Deckel am Gehduse gemdll Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben auf das
vorgeschriebene Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen (ausgenommen

SN6416 und SN6418)

Die Arbeiten beschrdnken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile bei Bedarf und auf jeden Fall in den

Intervallen It. Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG” in Kapitel 11

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Ventilgruppen sind im Kopf montiert.

Verfahren Sie zur Abnahme folgendermaflen:

Losen Sie die 4 Befestigungsschrauben M12x130 (M12x190
bei SW64) und 4 Befestigungsschrauben M12x45 des
Saugventildeckels und die 8 Befestigungsschrauben
M12x35 des Druckventildeckels (Abb. 16 und Abb. 17);

- Entnehmen Sie die Saug- und Druckventilgruppen mithilfe
eines Abziehers mit Schlagwerk Art. 26019400 (Abb. 18).

Abb. 16
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Art. 26019400

Art. 27513700

Abb. 17 Abb. 20

2.2.2 Wiedereinbau des Kopfs-Ventilgruppen
(ausgenommen SN6416 und SN6418)
Achten Sie besonders auf den VerschleiBzustand
& der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei
Bedarf und auf jeden Fall in den Intervallen It.
Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG”" in Kapitel 11 der
Betriebs- und Wartungsanleitung.
Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile alle
O-Ringe und alle Stitzringe der Ventilgruppen.
Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
und trocknen Sie grtindlich ihre Sitze im Kopf gemal
Angaben in (Abb. 21).

fighigip

Abb. 18

Der Ausbau der Saug- und Druckventilgruppen kann durch
Aushebeln mithilfe einfacher Werkzeuge durchgefiihrt werden
(Abb. 19).

Abb. 21

Abb. 19

Sollten sich die Saug- und Druckventilsitze nicht
& aus dem Sitz am Kopf I6sen (z. B. aufgrund von

Verkrustungen nach langerem Stillstand der

Pumpe), gehen Sie folgendermaBen vor:

Saug- und Druckventile
Verwenden Sie die Werkzeuge Art. 26019400,
Art. 27513700 (Abb. 20);
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Fur den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter
Reihenfolge aus. Bauen Sie die Ventilgruppen (Abb. 22 und
Abb. 22/a) ein; um das Einsetzen der Ventilfiihrung in den Sitz
zu erleichtern, benutzen Sie ein Schlagwerk am gesamten
Umfang (Abb. 23).

Abb. 22

Abb. 22/a

Abb. 23

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

Bringen Sie dann die Ventildeckel an und fiihren
Sie die Eichung der entsprechenden Schrauben
M12x130 (M12x190 bei SW64) + M12x45 (
Saugventildeckel) und der Schrauben M12x35
(Druckventildeckel) aus. Fiir die Anzugsmomente
und die Anzugsreihenfolge beachten Sie die
Angaben in Kapitel 3.

223 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen (nur SN6416

und SN6418)

Die Arbeiten beschrédnken sich auf die Inspektion oder den

Austausch der Ventile bei Bedarf und auf jeden Fall in den

Intervallen It. Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG” in Kapitel 11

der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Die Ventilgruppen sind senkrecht im Kopf montiert.

Verfahren Sie zur Abnahme der Ventilgruppen wie folgt: Losen

Sie die 8 Schrauben M14x40 der Ventildeckel (Abb. 24);

mithilfe des Abziehers mit Schlagwerk Art. 26019400

entnehmen Sie:

A) Die Ventilkappen (Abb. 25);

B) Die Druckventilgruppen (Abb. 26);

C) Die Ventilhilsen (Abb. 27), in Verbindung mit dem
Werkzeug Art. 27513600;

E) Die Saugventilgruppen (Abb. 28);




Abb. 27

Abb. 29

Abb. 30
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Bauen Sie die Druckventilgruppen durch Anziehen einer
ausreichend langen Schraube M8 aus, um die Ventilscheibe
betatigen und die Ventilfiihrung aus dem Sitz herausziehen zu
kénnen (Abb. 29, Pos. @).
Bauen Sie die Saugventilgruppen durch Aushebeln mithilfe
einfacher Werkzeuge aus (Abb. 30).
Fiir den Fall, dass sich die Saugventile nicht aus
& ihrem Sitz am Kopf l6sen sollten (z. B. aufgrund
von Verkrustungen nach langerem Stillstand der
Pumpe), gehen Sie folgendermafBlen vor:
- Verwenden Sie die Werkzeuge Art. 26019400,
Art. 27513500, Art. 27513400 (Abb. 31 und
Abb. 31/a).

Hinweis Entfernen Sie vor dem Herausziehen der Sitze
stets den Griff Art. 27513400.

Art. 26019400

Art. 27513500

Art. 27513400

Abb. 31

]

Abb. 31/a

224 Wiedereinbau des Kopfs-Ventilgruppen (nur
SN6416 und SN6418)

Achten Sie besonders auf den Verschlei8zustand
der einzelnen Bauteile und ersetzen Sie diese bei
Bedarf und auf jeden Fall in den Intervallen It.

Tabelle “VORBEUGENDE WARTUNG”" in Kapitel 11 der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Ersetzen Sie bei jeder Inspektion der Ventile

alle O-Ringe und alle Stiitzringe sowohl der
Ventilgruppen als auch der Ventilkappen.



Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen
und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaf3
Angaben in Abb. 32.

A

U
3;

N

Abb. 32

Fiir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie
die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter
Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

2 1 Beim Einbau der Saug- und

Druckventilgruppen (Abb. 33, Abb. 34).
Achten Sie unbedingt darauf, die Federn auf
Saugseite nicht mit den vorab ausgebauten
Federn auf Druckseite zu verwechseln:

A) Federn auf Saugseite “weif3".

A) Federn auf Druckseite “schwarz".

Abb. 33

Abb. 34
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Setzen Sie die Saug- und Druckventilgruppen
samt Hiilsen bis auf Anschlag in ihren Sitzam
Kopf ein. Achten Sie insbesondere darauf,
nicht die Stiitzringe der Hiilsen (Abb. 35,

Pos. @) zu beschadigen. Gehen Sie zum

vorschriftsmaBigen Einsetzen und Ausrichten

der Ringe in den entsprechenden Sitzen
folgendermaflen vor:

» Setzen Sie die kompletten Hiilsen in
den Kopf ein und schmieren Sie den
AuBBendurchmesser im Bereich O-Ring/
Stiitzringe mit Silikonfett der Sorte OCILIS
Art. 12001600.

« Bauen Sie die Hiilsen aus und iiberpriifen
Sie dabei den Zustand samtlicher Stiitz-
und O-Ringe.

* Nehmen Sie den endgiiltigen Einbau vor.

K| 1

/

Abb. 35
« Bringen Sie dann die Ventildeckel an und
fiihren Sie die Eichung der entsprechenden
Schrauben M14x40 aus. Fiir die
Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge
beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

225 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn Wasser

aus den Ablassoéffnungen an der Unterseite des Gehduses

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

“VORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der Betriebs- und

Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x130
(M12x150 bei SN6416 und SN 6418. M12x190 bei SW64)
gemal’ (Abb. 36).

B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehéuse.




Dichtungen mithilfe einfacher Werkzeuge gemaf3 (Abb. 37 Dichtungspakets, wie in Abb. 38 und Abb. 38/a
und Abb. 37/a aus ihrer Halterung heraus und achten Sie gezeigt. Das Paket besteht aus:
darauf, nicht die entsprechenden Sitze zu beschadigen.

C) Ziehen Sie die HD-Dichtungen vom Kopf und die ND- 2 Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des

1. Kopfring
HD-Dichtung
Restop-Ring
Dichtungshalterung
ND-Dichtung
Dichtring

O-Ring
Distanzstlck (SW64)
HD-Dichtung
Dichtungshalterung
ND-Dichtung
Dichtring

O-Ring

SN

No vk wnN

SW

oA wWwN =

Abb. 37

Abb. 38

Abb. 37/a

Abb. 38/a

2.2.6 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelméfigen
Wartung. Die Eingriffe beschrénken sich lediglich auf eine
Sichtinspektion.

Abnahme der Kolbenbaugruppen: Lsen Sie die
Befestigungsschrauben M 7x1 des Kolbens gemaR (Abb. 39).
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Abb. 39

Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzen Sie diese
bei Bedarf.

A

2.2.7

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

Wiedereinbau des Kopfs - Dichtungen -

Kolbenbaugruppe

Fir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile flihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.5 in umgekehrter

Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

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

B) Versionen SN: Schmieren Sie die Bauteile @®® mit
Silikonfett der Sorte OCILIS Art. 12001600; dieser Vorgang
dient als Hilfe beim Setzen der Dichtungslippe am Kolben.

C) Versionen SS und SW: Schmieren Sie die Bauteile @ und
@ mit Silikonfett der Sorte OCILIS Art. 12001600 nur am
AuBendurchmesser.

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

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

F) Bauen Sie den Kopf folgendermalen wieder ein:

1. Mit zwei Wartungsschrauben - Stiften (Art. 27508200),
die gemal3 (Abb. 40) am Gehause befestigt sind,
zentrieren Sie den kompletten Kopf nur am mittleren
Kolben.

2. Beenden Sie die Arbeiten unter Beachtung der

Anzugsmomente und der Anzugsreihenfolge It.

Angaben in Kapitel 3.

2.2.8 Ausbau des Abstreifrings (SW64)

Tauschen Sie den Abstreifring immer dann aus, wenn Sie Lecks
aus der zweiten Ablasskammer zwischen Distanzsttick und
Pumpengehduse feststellen (Abb. 41). Einen Verweis auf die
geschatzten Austauschintervalle finden Sie in der Tabelle in
Kapitel 11 der Betriebs- und Wartungsanleitung.

Abb. 41

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M12x190
gemal’ Abb. 42.

" Abb. 42

B) Nehmen Sie den Kopf und das Kopf-Distanzstlick vom
Pumpengehause ab.

C) Entfernen Sie den Abstreifring-Halter (Abb. 43) und bauen
Sie den Abstreifring mithilfe einfacher Werkzeuge geman
Abb. 44 aus, ohne dabei den Sitz zu beschadigen. Nehmen

Sie bei Bedarf das Distanzstiick des Kolbens vor Ausbau

des Abstreifring-Halters ab (siehe Abschn. 2.2.10).

Abb. 43



Abb. 44 Abb. 47

2.2.9 Einbau des Abstreifrings (SW64) C) Setzen Sie das Kopf-Distanzstiick und den Kopf wieder auf
Gehen Sie zum Wiedereinbau des Abstreifrings das Gehause.
folgendermafen vor: D) Befestigen Sie den Kopf durch Anziehen der Schrauben
A) Setzen Sie den Abstreifring in die Aufnahme am Halter ein M12x190.
(Abb. 45) und helfen Sie sich ggf. mit einem Dorn, ohne Fur die Anzugsmomente und die Anzugsreihenfolge beachten

Sie die Angaben in Kapitel 3.

2.2.10 Ausbau des Kolben-Distanzstiicks (SW64)

Das Kolben-Distanzsttick bedarf keiner regelméBigen
Wartung. Die Eingriffe beschrénken sich lediglich auf eine
Sichtinspektion.

Verfahren Sie zur Entnahme folgendermaf3en:

A) Losen Sie das Distanzstlick nach Ausbau des Kopfs und des

Kopf-Distanzstiicks gemaf Abb. 48.
-

id

dabei die Dichtlippe zu beschadigen.

Abb. 45

B) Montieren Sie den Halter samt Abstreifring nach
Schmierung des Kolben-Distanzstiicks (Abb. 46) in den
Gehdusesitz (Abb. 47). Bauen Sie das ggf. abgenommene
Kolben-Distanzstlick nach vorheriger Schmierung und
nach Montage des Abstreifring-Halters wieder ein (siehe
Abschn. 2.2.11). Achten Sie darauf, nicht die Dichtlippe zu

beschadigen.

Abb. 48

B) Uberpriifen Sie den VerschleiBzustand und ersetzen Sie es
bei Bedarf.

Abb. 46
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2.2.11

A) Montieren Sie das Distanzstiick (Abb. 49) und ziehen Sie es
an der Kolbenfiihrungsstange fest.
\

Einbau des Kolben-Distanzstiicks (SW64)

Abb. 49

N

Fur das Anzugsmoment beachten Sie die Angaben in Kapitel 3.

Sollte der Einbau mit bereits montiertem
Abstreifring erfolgen, schmieren Sie das
Distanzstiick und geben Sie beim Einsetzen darauf

acht, die Dichtlippe des Abstreifrings nicht zu

beschadigen.

3 EICHWERTE FUR DEN SCHRAUBENANZUG
Ziehen Sie die Schrauben ausschlieflich mit einem Drehmomentschlissel fest.
Beschreibung Pos. Pos. Pos. Pos. Anzugsmoment Nm
Explosionszeichnung|Explosionszeichnung|Explosionszeichnung|Explosionszeichnung
SS64 SN6416 SN64 SWe4
SN6418
Befestigungsschrauben Deckel 44 46 42 50 10
Olablassverschluss 31 51 47 31 40
Befestigungsschrauben .
Pleueldeckel 41 43 39 47 20
Befestigungsschraube Hebebiigel 67 69 65 73 40
Befestigungsschraube
Kolbenfiihrungsstange 52 ) ) 58 10
Befestigungsschraube
Flansch SAE B 7 72 69 7 22
Schraube fiir Drehzahlmesser 75 76 73 81 10
Stiftschraube M7 - - - 35 1Q¥**ex
Kolben-Distanzsttick - - - 34 20
Befestigungsschrauben
Kolben 14 26 14 14 20
Befestigungsschrauben
Druckventildeckel 22 20 22 22 180 (SN6416
und SN6418)
Befestigungsschrauben #x
Saugventildeckel 10-13 ) 10-13 10-13 120
Befestigungsschrauben Kopf 13 25 13 13 120%*
Verschluss f. Manom. 31 - 66 31 40
Verschluss Kopf G1/8 - 2 - - 13
* Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen gleichzeitig unter Berticksichtigung der Phasen auf Seite 50
angezogen werden.
**  Die Befestigungsschrauben des Kopfs miissen mit einem Drehmomentschliissel in der Reihenfolge gemal3 Schema in
Abb. 50 und Abb. 51 angezogen werden.
***  Die Befestigungsschrauben des Ventildeckels missen mit einem Drehmomentschlissel in der Reihenfolge gemaf
Schema in Abb. 50 und Abb. 51 angezogen werden.
*¥*¥%  Montieren Sie die Stiftschraube M7, Pos. 35 der Explosionszeichnung, auf das Distanzstiick, Pos. 34 der
Explosionszeichnung, mit LOCTITE 243 Art. 12006400
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Abb. 50 Abb. 51

4 REPARATURWERKZEUGE

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

Art. 26083200

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 30; alternativer HD-Dichtring @ 16x30x7/4
Art. 26134600

Art. 26083200

Buchse fir Dich itA - ; al iver HD-Dichtri 1 ,
uchse fiir Dichtung mit Aulen-@ 30; alternativer ichtring @ 18x30x6/3,5 Art. 26134600

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 35; alternativer HD-Dichtring @ 20x35x7,5/4,5
Art. 25027200

Art. 26134600

Buchse fir Dich itA - ; al iver HD-Dichtri 22 7/4.
uchse fiir Dichtung mit Aulen-@ 35; alternativer ichtring @ 22x35x7/4.5 Art. 25027200

Art. 27385400

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 38; alternativer HD-Dichtring @ 25x38x7/4.6
Art. 27472900

Art. 27385400

Buchse fiir Dich itA - ; al iver HD-Dichtri 2 ,
uchse fiir Dichtung mit Auflen-@ 38; alternativer ichtring @ 26x38x6/3,5 Art. 27472900

Art. 26406300

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 45; alternativer HD-Dichtring @ 28x45x8,5/5
Art. 25027300

Olabstreifring Pumpenwelle Art. 27904500
Olabstreifring Kolbenfiihrung Art. 27938600
Kopf Art. 27508200
Fiir den Ausbau:

Art. 26019400

Ventilhllse SN6416-SN6418
Art. 27513600

Art. 26019400

Saugventil Pumpen in Version SN6416-SN6418 Art. 27513500
Art. 27513400
Ventilkappen SN6416 - SN6418 Art. 26019400

Art. 26019400

- k ilsi
Saug-/Druckventilsitze Art. 27513700

Saug-/Druckventilgruppen Art. 26019400

Art. 26019400

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 25027000
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual describe las instrucciones para la reparacién de Las operaciones descritas van realizadas después de haber

las bombas 5564, SN64 y SW64 y debe ser atentamente leido y retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramicay los
comprendido antes de utilizar la bomba protectores de salpicaduras de la bomba (apart. 2.2.5, 2.2.6).

- Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el

. - L orden:
funcionamiento regular y la duracién de la bomba. - lalengiieta del eje bomba

Interpump Group no se responsabiliza de los dafios causados - latapa posterior

por negligencia o falta de observacidn de las normas descritas - el sombrerete de la biela como se indica a continuacion:
sobre el presente manual. quitar los tornillos de fijacién del sombrerete y extraer los
1.1 DESCRIPCION DE LOS SIMBOLOS sombreretes de biela (Fig. 2) controlando con atencién la

secuencia de desmontaje.

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

" @@L D

Fig. 2
- las tapas laterales utilizando como extractor 3 tornillos
Méx 50 completamente roscados introduciéndolos en los

orificios roscados como se indica en la Fig. 3.

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

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

N
-

Fig.3
- Empuijar hacia delante las guias del piston con las
correspondientes bielas para facilitar la extraccién lateral
del eje bomba tal y como se indica en la Fig. 4.

Fig. 1

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

2 El aceite agotado debe ser colocado en un
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Extraer el eje de la bomba.
Completar el desmontaje de los grupos de bielas
extrayéndolos desde el carter bomba y retirando las
clavijas de las guias pistén.

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

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

Utilizar el extractor cod. 26019400 (Fig. 5, pos. @) y la pinza
c6d. 25027000 (Fig. 5, pos. @). Introducir la pinza hasta que
encaje sobre la anilla de retencion con la ayuda de un martillo
(Fig. 5/a), a continuacioén atornillar el extractor a la pinza y
actuar sobre el martillo de timbre del extractor (Fig. 6) hasta
extraer la anilla que se desea sustituir (Fig. 7).

Fig.5

Fig. 5/a
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Fig.6

Fig.7

2.1.2 Montaje de la parte mecanica
Después de haber verificado la limpieza del carter, proceder
al montaje de la parte mecanica respetando el siguiente
procedimiento:
Introducir en el carter de la bomba los grupos guia pistén /
biela.
Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta)
es indispensable repetir la operacion efectuada durante el
desmontaje empujando a fondo los grupos de guia piston /
biela (apart. 2.1.1).
Antes de proceder al montaje de la tapa lateral lado PT.O.
verificar las condiciones del labio de retencién de la anilla
radial y de la correspondiente zona de contacto sobre el
eje.
Si es necesario sustituirla, colocar la nueva anilla utilizando la
herramienta (céd. 27904500) como se indica en Fig. 8.

2 En el caso que el eje bomba presente un desgaste

diametral en la zona de contacto con el labio de
retencion, con el fin de evitar tener que realizar
la operacion de rectificacion, es posible volver
a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa
como se indica en la Fig. 8.

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

Para facilitar la entrada del primer tramo y la introduccién de
las tapas en el cérter, se recomienda utilizar 3 tornillos M6 x 40
roscados parcialmente (Fig. 8/a) y, sucesivamente, completar
la operacioén con los tornillos (M6x16) incluidos en la dotacién.



POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL
PRIMER MONTAJE

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

1

Fig. 8

Fig. 8/a
Acoplar los sombreretes de biela con los cuerpos
(Fig. 9, pos. @).
Prestar atencién al sentido correcto de montaje
de los sombreretes.

A

Fig.9

Fijar los sombreretes en los cuerpos de biela con los
tornillos M8x35 (Fig. 10) y lubrificar la parte inferior de la
cabeza, procediendo en dos fases diferentes:

1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el
& inicio de ajuste

2. Parde apriete 20 Nm

Como alternativa realizar:
1. Par de preapriete
2. Parde apriete 20 Nm

1T0Nm

Fig. 10

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

Montar las nuevas anillas de retencién de las guias piston
hasta que encaje con la correspondiente sede sobre el
carter de la bomba (Fig. 11) siguiendo el procedimiento
aqui descrito:

utilizar la herramienta c6d. 27938600 compuesta por el
casquillo conico y el tampodn. Atornillar el casquillo conico
en el orificio que se encuentra presente sobre la guia
pistén (Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencién
sobre el tampon y encajarlo (determinado por la altura
del mismo tampén) en la sede sobre el carter bomba
(Fig. 11/b), retirar el casquillo cénico (Fig. 11/c).

A

POSIC.
ANILLO

Fig. 11

.11/a

Fi

65



Fig. 11/b

bl
Fig. 11/c

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

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

2.1.3 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces
La tipologia de los cojinetes (con rodillos cénicos), garantiza
la ausencia del juego axial del eje acodado; los calces van
definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /
montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente
las siguientes indicaciones:
A) Desmontaje / Montaje del eje acodado sin sustitucion
de los cojinetes
Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y
como se indica en el apart. 2.1.1, controlar el estado de los
rodillos y de las correspondientes pistas; si todas las partes
son conformes, limpiar cuidadosamente los componentes
utilizando un desengrasante adecuado y distribuir de manera
uniforme una capa de aceite lubricante.
Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando
atencion en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado
del testigo.
Una vez montado el grupo completo (brida lado testigo + eje
+ brida lado motor), comprobar que el par de giro del eje -con
las bielas no conectadas- se encuentre entre 4 Nmy 6 Nm.
Para acercar las dos tapas laterales al carter se pueden utilizar
N°3 tornillos M6x40 para una primera fase de orientacion
como se indica anteriormente (Fig. 8/a), y los tornillos
previstos para la fijacion final.
El par de rodamiento del eje (con bielas conectadas) no
deberd superar el valor de 8 Nm.
B) Desmontaje / Montaje del eje acodado con sustitucion
de los cojinetes

Tras desmontar las tapas laterales, como se ha indicado
anteriormente, quitar la abrazadera exterior de los cojinetes
de sus alojamientos en las tapas utilizando un extractor
adecuado, como se indica en las (Fig. 12 y Fig. 12/a).

Retirar el casquillo interno de los cojinetes de los dos extremos
del eje utilizando siempre un extractor adecuado o, como
alternativa, un simple "arrancapasador" como se indica en la
Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

Los nuevos cojinetes pueden ser montados en frio con un
toma o balancin, apoyandolos necesariamente sobre la
superficie lateral de los casquillos que van a conectarse con las
correspondientes anillas. Para facilitar el montaje, es posible
calentar los componentes implicados a una temperatura entre
120°Cy 150 °C. (250 °F - 300 °F), comprobando que las virolas
entren en contacto con sus alojamientos especificos.



No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes.

A

Determinacion del paquete de los ceses:

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

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

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

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

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

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

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

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada !:z::; N° piezas
De: 0,05 a:0,10 / /
De: 0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a: 0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 g:?g 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:;g 1

Fig. 15

Una vez localizados en la tabla el tipo y el nimero de
espesores, efectuar el siguiente control: montar el paquete
de espesores sobre el centrado de la tapa del lado testigo
(Fig. 15), fijar la tapa al carter siguiendo el procedimiento del
apart. 2.1.2 y apretar los tornillos correspondientes con el par
previsto.

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

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

2.2 REPARACION DE LA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontaje de cabeza-grupos valvulas (excepto

SN6416 y SN6418)

Las intervenciones estan limitadas a la inspeccién o

sustitucién de las valvulas, en el caso que sea necesario

y de todos modos en los intervalos indicados en la tabla

"MANTENIMIENTO PREVENTIVO" del capitulo 11 del manual

de uso y mantenimiento.

Los grupos valvula estdn montados dentro del cabezal.

Para su extraccion actuar del siguiente modo:

- Desenroscar los 4 tornillos M12x130 (M12x190 en SW64),
los 4 tornillos M12x45 de fijacion de la tapa de valvulas de
aspiracién y los 8 tornillos M12x35 de fijacion de la tapa de
las valvulas de envio (Fig. 16 y Fig. 17).

Extraer los grupos vélvula de aspiraciéon y envio utilizando
el extractor de percusion céd. 26019400 (Fig. 18).

Fig. 16



—F=——3-

c6d. 26019400

€6d. 27513700

Fig. 17
2.2.2

Fig. 20

Montaje de cabeza-grupos valvulas (excepto
SN6416 y SN6418)
Prestar mucha atencion al desgaste de los
componentes y sustituirlos si es necesario
y, en cualquier caso, cuando se cumplan los
plazos indicados en la tabla “MANTENIMIENTO
PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.
Cada vez que se inspeccionan las valvulas, es
necesario sustituir todas las juntas téricas y los
anillos antiextrusion de los grupos vélvula.
Antes de volver a colocar los grupos de valvulas,
limpiar y secar perfectamente los correspondientes
alojamientos en el cabezal tal y como se indica en la
(Fig. 21).

Fig. 18

Los grupos valvula de aspiracién y de envio se pueden
desmontar haciendo palanca con las herramientas (Fig. 19).

Fig. 19

aspiracion y envio permanecen pegados a los
alojamientos del cabezal (por ejemplo, en caso
de incrustaciones que se hayan generado debido
a largos periodos sin utilizar la bomba) realizar lo
siguiente:

2 Si los alojamientos de las valvulas de

Valvulas de aspiracién y envio
utilizar las herramientas céds. 26019400 y 27513700
(Fig. 20);
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Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1. Volver a montar los grupos valvula
(Fig. 22 y Fig. 22/a), para facilitar la introduccién de la guia
de vélvula en el alojamiento utilizar un martillo de timbre,
actuando sobre toda la circunferencia (Fig. 23).

Fig. 22

Fig. 22/a

Fig. 23

Introducir los grupos valvula de aspiraciéon y
envio verificando que encajen en el fondo de la
sede de la cabeza.

Colocar las tapas de las valvulas y apretar los
tornillos M12x130 (M12x190 en SW64) + M12x45
(tapa de las valvulas de aspiracion) y los tornillos
M12x35 (tapa de las valvulas de envio). Respetar
los pares de apriete y las secuencias de apriete
indicados en el capitulo 3.
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223 Desmontaje de cabeza-grupos valvulas (solo
SN6416 y SN6418)

Las intervenciones estan limitadas a la inspecciéon o
sustitucion de las véalvulas, en el caso que sea necesario

y de todos modos en los intervalos indicados en la tabla
"MANTENIMIENTO PREVENTIVO" del capitulo 11 del manual
de uso y mantenimiento.

Los grupos de la valvula estan montados en el interior del
cabezal, en posicion vertical.

Para su extraccion actuar del siguiente modo: desatornillar los 8
tornillos M14x40 de fijacién de la tapa de las valvulas (Fig. 24);
extraer con el extractor de percusion céd. 26019400:

A) Los tapones de la vélvula (Fig. 25);

Los grupos de la valvula de envio (Fig. 26);

Los casquillos de la valvula (Fig. 27), combinado con la
herramienta céd. 27513600;

Los grupos de la valvula de aspiracién (Fig. 28);




Fig. 27

Fig. 29

Fig. 30
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Desmontar los grupos de las valvulas de envio enroscando
un tornillo M8 lo bastante largo como para poder actuar
sobre el plato de las valvulas y extraer la guia de la vélvula del
alojamiento (Fig. 29, pos. @).
Desmontar los grupos valvula de aspiracién haciendo palanca
con una herramienta (Fig. 30).
En el caso que las sedes de la valvula de
& aspiracion permanezcan pegadas al alojamiento
del cabezal (por ejemplo por incrustaciones
debidas a una prolongada inutilizacion de la
bomba) actuar del siguiente modo:
Utilizar las herramientas cods. 26019400,
27513500y 27513400, (Fig. 31 y Fig. 31/a).

NOTA: Antes de proceder a la extraccion de las sedes,
extraer siempre la empunadura céd. 27513400.

c6d. 26019400

c6d. 27513500

c6d. 27513400

Fig. 31

Fig.31/a

224 Montaje de cabeza-grupos valvulas (solo SN6416

y SN6418)

Prestar mucha atencién al desgaste de los
componentes y sustituirlos si es necesario
y, en cualquier caso, cuando se cumplan los

plazos indicados en la tabla “MANTENIMIENTO
PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y
mantenimiento.

Cada vez que se inspeccionan las vélvulas, se deben
sustituir todas las juntas téricas y todos las anillas
antiextrusioén, tanto de los grupos valvula como de
los tapones de valvula.



limpiar y secar perfectamente los correspondientes y envio con sus casquillos, verificando que
alojamientos en el cabezal tal y como se indica en la encajen en el fondo de la sede de la cabeza.
Fig. 32. No daiiar las anillas antiextrusion de los
casquillo (Fig. 35, pos. ®); para garantizar
~ la posicion correcta y la adaptacion de las

2 Antes de volver a colocar los grupos de valvulas, 2 2 Introducir los grupos valvula de aspiracion

anillas a las sedes, realizar lo siguiente:

o Introducir los casquillos junto con la
cabeza lubricando el diametro exterior
en la zona junta térica/antiextrusores
con grasa de silicona de tipo OCILIS céd.

v 12001600.

o Desmontaje de los casquillo y control
de la integridad de todas las anillas anti
extrusion y de las juntas toricas.

» Iniciar la secuencia de montaje final.

K| 1

N

Fig. 32

Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
. . . - |
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.3, prestando particular atencion a: ‘ 3
|

aspiracion y envio (Fig. 33, Fig. 34). Prestar
mucha atencion para no invertir los muelles
de aspiracion con los de envio desmontados
anteriormente:

A) Muelles de aspiracion “color blanco”. |

2 1 El ensamblaje de los grupos de valvula de

B) Muelles de envio “color negro”.

Fig. 35
« Montar las tapas de las valvulas y apretar
los tornillos M14x40; para los valores de los

pares y las secuencias de ajuste respetar las
indicaciones contenidas en el capitulo 3.

225 Desmontaje del cabezal - juntas

La sustitucion de las juntas se vuelve necesaria cuando

aparecen pérdidas de agua en los orificios de drenaje situados

sobre la parte inferior del carter bomba y de todos modos,

en los intervalos indicados en la tabla“MANTENIMIENTO

PREVENTIVO” del capitulo 11 del Manual de uso y

mantenimiento.

A) Desenroscar los tornillos de fijacion de la cabeza M12x130
(M12x150 en SN6416 y SN6418. M12x190 en SW64) como
se indica en (Fig. 36).

Fig.33

Fig. 34
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C) Extraer los retenes de alta presién de la cabeza y los de paquete de juntas como se indica en la Fig. 38 y
baja presion del soporte correspondiente utilizando la Fig. 38/a compuesto por:
una herramienta como se indica en (Fig. 37 y Fig. 37/a) y 1. Anilla del cuello
trabajando con cuidado para no dafar los alojamientos Junta de HP

espelﬁcos. Anilla Restop
Soporte de las juntas
Junta LP

Anilla de retencién
Junta térica

B) Separar la cabeza del carter bomba. 2 Prestar atencion al orden de desmontaje del

SN

No v, wN:

Distanciador (SW64)
Junta de HP

Soporte de las juntas
Junta LP

Anilla de retencién
Junta térica

SW

S S ol e

Fig. 37

Fig. 37/a

Fig. 38/a

2.2.6 Desmontaje del grupo piston

El grupo pistén no requiere un mantenimiento periédico. Las

intervenciones estan limitadas solamente a un control visual.

Para extraer los grupos de pistén: Aflojar los tornillos M7x1 de
fijacion del piston como se indica en (Fig. 39).
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Fig. 39

Controlar y verificar su estado de desgaste, sustituirlos si es
necesario.

A

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

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

B) Versiones SN: Lubrificar los componentes @®® con grasa
de silicona de tipo OCILIS céd. 12001600. Esta operaciéon
es necesaria para facilitar el asentamiento del labio de las
juntas en el piston.

C) Versiones SS'y SW: Lubrificar los componentes @ y @ con
grasa de silicona de tipo OCILIS c¢6d. 12001600 solo en el
didmetro exterior.

D) Para un montaje correcto de las juntas de HP en los
alojamientos correspondientes de la cabeza sin daiar
los labios, utilizar las herramientas especificas para los
didmetros de la bomba como se indica en el capitulo 4.

E) Montar los pistones extrayendo los tornillos con la llave
dinamométrica, respetando el valor de los pares de apriete
indicados en el capitulo 3.

F) Montaje de la cabeza como se indica a continuacién:

1. Utilizando dos tornillos - pasadores de servicio (cod.
27508200) fijados en el carter como se indica en la
(Fig. 40), posicionar el cabezal completo; asegurarse
que se encuentra centrado solamente sobre el pistén
central.

2. Completar las operaciones, siguiendo los
procedimientos de ajuste; para los valores de los pares
y las secuencias, respetar las indicaciones contenidas
en el capitulo 3.

Cada vez que se desmonte, todas las juntas téricas
del grupo pistdn deberan ser sustituida.

Fig. 40

2.2.8 Desmontaje del anillo de retén (SW64)

El anillo de retén se ha de sustituir cuando se detectan
pérdidas en la segunda cdmara de drenaje situada entre el
distanciador y el carter de la bomba (Fig. 41). En cualquier
caso, los intervalos aproximados de sustitucion de los
componentes se pueden consultar en la tabla del capitulo 11
del Manual de uso y mantenimiento.

£

Fig. 41

A) Aflojar los tornillos de fijacién del cabezal M12x190 como
se ilustra en la Fig. 42.

Fig. 42

B) Desmontar la cabeza y el distanciador de la cabeza del
carter de la bomba.

C) Extraer el soporte del retén (Fig. 43) y desmontar el retén
con las herramientas y como se indica en la Fig. 44, sin
dafar el alojamiento. Cuando sea necesario, desmontar
el distanciador del pistén antes de extraer el soporte del
retén (ver el punto 2.2.10).



Fig. 43

Fig. 46

Fig. 44

2.2.9 Montaje del anillo de retén (SW64)
Para montar el retén, realizar las siguientes operaciones:

A) Montar el retén en el alojamiento del soporte (Fig. 45) con
ayuda de un tampdn, sin dafar el labio de retén.

Fig. 45

Montar el soporte con el anillo de retén, después de
haber lubricado el distanciador del pistén (Fig. 46), en
su alojamiento del carter (Fig. 47). Si se ha desmontado,
montar el distanciador del pistén previa lubricacién
tras el montaje del soporte del anillo de retén (ver el
punto 2.2.11). No daiar el labio de retén.
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Fig. 47
C) Colocar el distanciador de la cabeza y la cabeza en el
carter.
D) Fijar la cabeza enroscando los tornillos M12x190.
Respetar los pares y las secuencias de apriete indicados en el
capitulo 3.

2.2.10 Desmontaje del distanciador del pistéon (SW64)

El distanciador del pistdon no requiere un mantenimiento

periédico. Las intervenciones estan limitadas solamente a un

control visual.

Para extraerlo operar del siguiente modo:

A) Tras montar la cabezal y el distanciador de la cabeza,
liberar el distanciador como se indica en la Fig. 48.

Fig. 48
B) Comprobar el desgaste y sustituirlo si es necesario.



2.2.11

A) Montar el distanciador (Fig. 49) y apretar en el vastagos
guia del piston.

Montaje del distanciador del pistéon (SW64)

Fig. 49

N

Para el valor del par de apriete respetar las indicaciones
contenidas en el capitulo 3.

En caso de montaje con el retén ya ensamblado,
lubricar el distanciador y prestar atencion durante la
introduccion para no dafar el labio del retén.

3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS TORNILLOS

El apriete de los tornillos se debe realizar exclusivamente con una llave dinamométrica.

Descripcion Posic. dib. Posic. dib. Posic. dib. Dib. Par de apriete Nm
desglosado desglosado desglosado desglosado
SS64 SN6416 SN64 sSwe4
SN6418
Tornillos de fijacién de las tapas 44 46 42 50 10
Tapdn de descarga del aceite 31 51 47 31 40
Tornillos de fijacion del
sombrerete de biela 41 43 39 47 20*
Tornillo de fijacion del soporte
de elevacion 67 69 65 /3 40
Tornillo de fijacién del véstago B )
guia del piston 32 28 10
Tornillo de fijacion de la brida
SAEB 71 72 69 77 22
Tornillo para cuentarrevoluciones 75 76 73 81 10
Tornillo prisionero M7 - - - 35 10%***
Distanciador del piston - - - 34 20
Tornillo de fijacion de los pistones 14 26 14 14 20
Tornillos de fijacion de la tapa 1207
de la valvula de envio 22 20 22 22 180 (SN6416 y SN6418)
Tornillos de fijacion de la tapa . } . .
de la vélvula de aspiracién 10-13 10-13 10-13 120%*
Tornillos de fijacion de los
cabezales 13 25 13 13 120%*
Tapdn aplicacién manémetro 31 - 66 31 40
Tapon cabeza G1/8 - 2 - - 13

indicadas en pag. 65.

*Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se deben apretar de manera simultdnea respetando las secuencias

**  Los tornillos de fijacion de la cabeza se han de apretar con una llave dinamométrica, respetando el orden indicado en el
esquema de Fig. 50y Fig. 51.

***  Los tornillos de fijacion de la tapa de valvulas se han de apretar con una llave dinamométrica, respetando el orden
indicado en el esquema de Fig. 50 y Fig. 51.

*¥*¥%  El tornillo prisionero M7, pos. dib. desglosado 35, se ha de montar en el distanciador pos. dib. desglosado 34 con
LOCTITE 243 c6d. 12006400.
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4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

c6d. 26083200

C ill té 30; Anill tén alt tivo de HP @ 16x30x7/4
asquillo para retén @e nillo retén alternativo de HP @ 16x30x7/ od. 26134600

c6d. 26083200

ill 3 ; Anill &n al i HP @1 , "
Casquillo para retén @e 30; Anillo retén alternativo de HP @ 18x30x6/3,5 6d. 26134600

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 35; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 20x35x7,5/4,5 -
c6d. 25027200

c6d. 26134600

C illo de retencié 35; anilla de retencion alternativa de H.P. @ 22x35x7/4.5
asquillo de retencion @e 35; anilla de retencion alternativa de H.P. @ 22x35x7/ 6d. 25027200

c6d. 27385400

Casquillo de retencion @e 38; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 25x38x7/4.6 -
c6d. 27472900

cod. 27385400

ill i6 ; anill ién al i HP. @2 , -
Casquillo de retencion @e 38; anilla de retencién alternativa de @ 26x38x6/3,5 6d. 27472900

c6d. 26406300

Casquillo de retencion @e 45; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 28x45x8,5/5 -
c6d. 25027300

Retencidén eje bomba co6d. 27904500
Retén guia piston c6d. 27938600
Cabezal c6d. 27508200

Para las fases de desmontaje:

c6d. 26019400

Casquillo valvula SN6416-SN6418 -
c6d. 27513600

c6d. 26019400

Valvula de aspiracion bombas version SN6416-SN6418 c6d. 27513500
cod. 27513400
Tapa valvulas SN6416 - SN6418 c6d. 26019400

c6d. 26019400

Alojamientos de la valvula de aspiracién/envio
) P / cod. 27513700

Grupos de la vélvula de aspiracion/envio co6d. 26019400

c6d. 26019400

Retén guia pistén

c6d. 25027000
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1 INTRODUCAO

Este manual descreve as instrucdes para a reparagao das
bombas SS64, SN64 e SW64 e deve ser atentamente lido e
compreendido antes de realizar qualquer intervencado na
bomba.

O uso correto e a manutencdo adequada depende o
funcionamento regular e duracdo da bomba.

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

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

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

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

NORMAS PARA REPAROS

®® |

. REPAROS DA PARTE MECANICA

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

Para retirar o dleo, é necessario remover: a vareta de nivel do
6leo pos. ® e depois o tampéo pos. @, Fig. 1.

LT @D

N
-

Fig. 1

0 6leo esgotado deve ser colocado em um
recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

Nao deve ser, de forma nenhuma, disperso no
meio ambiente.
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2.1.1
As operagoes descritas sao executadas depois de ter
removido a parte hidraulica, os pistoes de ceramica e
protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.5, 2.2.6).
Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

Desmontagem da parte mecanica

alingueta do eixo da bomba

a cobertura posterior

o chapéu da haste no seguinte modo:

desaperte os parafusos de fixacdo da capa, extraia as capas
de biela (Fig. 2) prestando atencao a desmontagem na
respectiva sequéncia.

Fig. 2
as coberturas laterais usam como extrator trés parafusos

M6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os nos furos
rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

Fig.3
Empurre para frente as guias do pistdo com suas bielas

para facilitar a extracao lateral do eixo da bomba, como
indicado na Fig. 4.




Extraia o eixo da bomba
Conclua a desmontagem dos grupos da haste, extraindo-
os do carter da bomba e removendo os pinos da guia do
pistao.

Desmonte os anéis de vedacdo do eixo da bomba com
ferramentas comuns.

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

Utilize o extrator c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga cod.
25027000 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinga até a parada no anel
de estanqueidade com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),

em seguida, aperte o extrator na pinga e atue no martelo do
extrator (Fig. 6) até extrair o anel a ser substituido (Fig. 7).

Fig.5

Fig. 5/a
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Fig.6

Fig.7

2.1.2 Remontagem da parte mecanica
Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:
Insira no carter da bomba os grupos de guia do pistdo/
biela.
Para facilitar a introducdo do eixo da bomba (sem lingueta) é
indispensavel repetir a operagéo realizada na desmontagem,
empurrando, na parte inferior, os grupos da guia do pistao/
biela (parag. 2.1.1).
Antes de proceder com a montagem da cobertura lateral
ao lado do PTO, verifique as condi¢des da borda de
estanqueidade do anel radial e da zona de contato relativa
no eixo.
Se a substituicao for necessaria, posicione o novo anel usando
a ferramenta (céd. 27904500), conforme indicado na Fig. 8.

2 Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

no diametro na drea de contato com a borda

de estanqueidade, a fim de evitar a operacao

de corregao, é possivel reposicionar o anel em
contato com a cobertura, conforme indicado na
Fig. 8.

Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de estanqueidade em ambos os
anéis de calco somente sobre a cobertura lateral da luz.

Para facilitar a entrada da primeira secao e o respectivo
inserimento das tampas no carter, é aconselhdvel o uso de 3
parafusos M6x40 parcialmente roscados, (Fig. 8/a) para depois
completar a operagdo com os parafusos fornecidos (M6x16).



POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA
MONTAGEM

POSICAO DO ANEL PARA A
— RECUPERACAO DO EIXO, SE
DESGASTADO

Fig. 8 Fig. 10

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

- Monte os novos anéis de estanqueidade da guia do pistdo
até a parada com o relativo local no carter da bomba
(Fig. 11), seguindo o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta c6d. 27938600, composta de casquilho
conico e tampao. Aperte o casquilho conico no furo
presente na guia do pistao (Fig. 11/a), insira o novo anel
de estanqueidade no tampao e aperte-o até o fundo
(determinada pela altura do mesmo tampé&o) na sua sede
no carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho cénico
(Fig. 11/c).

Fig. 8/a /A\

2 - Emparelhe as capas de biela em suas respectivas

hastes (Fig. 9, pos. @).
Preste atencédo na direcao correta da montagem

d POSIC. ANEL
as capas.

Fig. 11

Fig.9

- Fixe as capas nas respectivas hastes de biela com os
parafusos M8x35 (Fig. 10), lubrificando tanto abaixo do
cabecote como a haste rosqueada, procedendo em duas
fases diferentes:

2 1. Execute manualmente o aparafusamento dos

parafusos até o inicio do aperto

2. Torque de aperto 20Nm ;

Alternativamente, execute: - -ﬁg
1. Torque de pré-aperto 10 Nm Fig. 11/a

2. Torque de aperto 20Nm
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B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos

Apds desmontar as tampas laterais como indicado acima,

remova o anel externo do mancal do seu alojamento nas

tampas utilizando um extrator adequado, como indicado nas

(Fig. 12 e Fig. 12/a).

Retire 0 anel interno dos rolamentos das duas extremidades

do eixo, sempre usando um extrator adequado ou,

alternativamente, um simples "saca-pinos", conforme indicado

na Fig. 13.

Fig. 11/b

Fig. 12

R
Fig. 11/c
- Monte a cobertura posterior completa do anel OR de
estanqueidade, posicionando o furo da vareta do nivel de
Oleo para cima.
- Insira o 6éleo no cérter conforme indicado no Manual de
uso e manutencao.

2.1.3 Desmontagem/remontagem dos rolamentos e
calgos

O tipo dos rolamentos (os rolos conicos) garante a auséncia N

da folga axial do eixo de manivelas; os calcos sdo definidos Fig. 12/a

para alcancar tal efeito. Para a desmontagem/remontagem e

para eventuais substituicoes deve-se seguir atentamente as

indicacoes a seguir:

A) Desmontagem/remontagem do eixo de manivela sem

substituicao dos rolamentos

Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme

indicado no pardg. 2.1.1, controle o estado dos rolos e das

relativas pistas. Se todas as partes forem consideradas em

conformidade, limpe cuidadosamente os componentes com

o desengordurante adequado e redistribua o 6leo lubrificante

de modo uniforme.

Pode ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando

atencéo ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz

indicadora.

Montado o grupo completo (flange lateral da luz-piloto +

torque + flange lateral do motor), verifique se o torque de

rolagem do eixo - sem a haste conectada - estd entre 4 Nm e

6 Nm. Fig. 13

Para a aproximacao de duas coberturas laterais no carter,

pode-se usar trés parafusos M6x40 para uma primeira fase

de orientagéo, como ja indicado anteriormente Fig. 8/a, e os

parafusos previstos para a fixacdo final.

O torque de rolamento do eixo (com as bielas conectadas) nao

deve superar o valor de 8 Nm.
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Os novos rolamentos podem ser montados a frio com uma
prensa ou balancim, apoiando-os necessariamente na
superficie lateral dos anéis em questdo na ferramenta de
montagem a pressao com os respectivos anéis. A operagao
da ferramenta de montagem a pressao pode ser facilitada,
aquecendo as partes interessadas a uma temperatura entre
120 - 150 °C. (250° - 300 °F), certificando-se de que os anéis
chegam ao batente em seus alojamentos.

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calgos:

Realize a operacdo com grupos de guias pistado-bielas
montados, capas de bielas desconectadas e bielas empurradas
para baixo. Insira o eixo da bomba sem lingueta no cérter,
certificando-se que a haste PT.O. saia do lado previsto.

Fixe o flange lateral do P.T.O. ao carter, prestando a méxima
atencéo a borda do anel de estanqueidade, de acordo com o
procedimento descrito acima, e aperte os parafusos de fixacdo
ao torque previsto.

Em seguida, insira a flange do lado da luz indicadora sem
espessuras no carter e inicie a aproximacao aparafusando
manualmente os parafusos de servico M6x40 de modo igual,
com pequenas rotagdes, para gerar um avanco lento e correto
da cobertura.

Simultaneamente, verifique se o eixo gira livremente,
girando-o manualmente.

Continuando o processo com este modo, vocé chegard a
experimentar um subito aumento da dureza na rotacdo do eixo.
Neste ponto, interrompa o avanco da cobertura e afrouxe
completamente os parafusos de fixacao.

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

Fig. 14

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

Medida detectada e:'i)'::‘; :;;::
De: 0,05 a:0,10 / /
De:0,11 a: 0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 8:3(5) 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
De: 0,61 a:0,70 g:;g 1
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Fig. 15

Determinado pela tabela o tipo e o nimero de espessuras,
efetue o seguinte controle: monte o pacote de espessuras no
centro da cobertura do lado da luz indicadora (Fig. 15), fixe

a tampa ao carter, seguindo o procedimento do parag. 2.1.2,
aperte os respectivos parafusos ao torque prescrito.

Verifique se o torque resistente de rotacdo do eixo se situa em
um valor entre 4 Nm e 6 Nm.

Se tal torque estiver correto, proceda com a conexéo das
bielas do eixo para o eixo das manivelas e nas fases seguintes,
ao invés, redefina o pacote de espessuras, repetindo as
operagoes.

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA

2.2.1 Desmontagem cabecote-grupos de valvulas
(exceto SN6416 e SN6418)

As intervencgdes sdo limitadas a inspecao ou substituicado

da valvula, quando necessario e nos intervalos indicados na

tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA" do capitulo 11 do Manual

de uso e manutencdo.

Os grupos da valvula sdo montados no interior do cabecote.

Para sua extracdo, opere conforme dito a seguir:

- Desaperte os 4 parafusos M12x130 (M12x190 na SW64) e
4 parafusos M12x45 de fixagao da tampa das valvulas de
aspiragao e os 8 parafusos M12x35 de fixacdo da tampa da
vélvula de descarga (Fig. 16 e Fig. 17);

- Extraia os grupos de valvulas de aspiracdo e descarga usando
um martelo extrator céd. 26019400 (Fig. 18).

Fig. 16



c6d. 26019400

€6d. 27513700

Fig. 17 Fig. 20

2.2.2 Remontagem cabecote-grupos de valvulas
(exceto SN6416 e SN6418)
Preste especial atencdo ao estado de desgaste dos
& varios componentes e substitua-os se necessario, e
em qualquer caso nos intervalos indicados na tabela
"MANUTENCAO PREVENTATIVA" no Capitulo 11 do
Manual de uso e manutencao.
A cada inspecao das valvulas, substitua todos os
O-ring e todos os anéis anti-extrusdo dos grupos de
vélvula.

2 Antes de reposicionar os grupos da valvula, limpe e

enxugue perfeitamente os relativos alojamentos no
cabecote, conforme indicado na (Fig. 21).

Fig. 18
A desmontagem dos grupos de vélvulas de aspiracdo e
descarga pode ser realizada fazendo alavanca com simples
ferramentas (Fig. 19).

Fig. 21

Fig. 19
Se as sedes das valvulas de aspiracao e descarga
& permanecerem coladas no lugar na cabeca (por
exemplo, por incrustacoes devido a inatividade
prolongada da bomba), faca o seguinte:

Valvula de aspiracao e de descarga
use as ferramentas c6d. 26019400, c6d. 27513700
(Fig. 20);
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Para remontar os varios componentes, inverta as operacdes
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1.
Monte novamente os grupos de valvula (Fig. 22 e Fig. 22/a),
para facilitar a insercao da guia da vélvula no seu alojamento,
use um martelo, atuando em toda a circunferéncia (Fig. 23).

Fig. 22

Fig. 22/a

Fig. 23
Insira os grupos da valvula de aspiracao e de
descarga, verificando se estdao em contato com a
parte inferior do cabecote.
Em seguida, aplique as tampas das valvulas
e prossiga com a calibracao dos respectivos
parafusos M12x130 (M12x190 na SW64) +
M12x45 (tampa da valvula de aspiragao)
e parafusos M12x35 (tampa da valvula de
descarga, para os valores do torque e a sequéncia
de aperto, respeite as indicacoes relacionadas no
capitulo 3.
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223 Desmontagem cabecote-grupos de valvulas
(somente SN6416 e SN6418)

As intervencdes sdo limitadas a inspecado ou substituicdo

da valvula, quando necessario e nos intervalos indicados na
tabela "MANUTENCAO PREVENTIVA" do capitulo 11 do Manual
de uso e manutencdo.

Os grupos da valvula sdo montados no interior do cabecote na
posicao vertical.

Para a sua extracao, opere como mostrado a seguir:
desparafuse os oito parafusos M14x40 de fixagdo da cobertura
da vélvula (Fig. 24);

Com o martelo extrator cdd. 26019400 extraia:

As tampas da valvula (Fig. 25);

Os grupos da valvula do fluxo (Fig. 26);

Os casquilhos da vélvula (Fig. 27), com a ferramenta céd.
27513600;

Os grupos de vélvulas de aspiracao (Fig. 28);

A)




Fig. 27

Fig. 29

Fig. 30
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Desmonte os grupos da valvula de descarga, apertando um
parafuso M8 suficientemente longo, de modo a poder agir na
placa das vélvulas e extraia a guia da valvula do seu assento
(Fig. 29, pos. @).
Desmonte os grupos de valvulas de aspiracdo fazendo
alavanca com ferramentas comuns (Fig. 30).
Se eventualmente os locais da valvula de
& aspira¢ao permanecerem colados no local do
cabecote (por exemplo, dimensionados devido
a uma armazenagem prolongada da bomba),
opere conforme mostrado a seguir:
Use as ferramentas c6d. 26019400, cod.
27513500, c6d. 27513400, (Fig. 31 e Fig. 31/a).

N.B. Retire sempre a parte do cabo c6d. 27513400 antes de
extrair os assentos.

c6d. 26019400

c6d. 27513500

c6d. 27513400

Fig. 31

Fig.31/a

224 Remontagem cabecote-grupos de valvulas

(somente SN6416 e SN6418)
Preste especial atencdo ao estado de desgaste dos

varios componentes e substitua-os se necessario, e
em qualquer caso nos intervalos indicados na tabela
"MANUTENCAO PREVENTATIVA" no Capitulo 11 do
Manual de uso e manutenc¢do.

A cada inspecdo das vélvulas, substitua todos os
O-ring e todos os anéis anti-extrusao tanto dos
grupos de valvula como das tampas das valvulas.



Antes de reposicionar os grupos da vélvula, limpe
e enxugue perfeitamente as ranhuras relativas no
cabecote, conforme indicado na Fig. 32.

A

U
3;

N

Fig. 32

Para remontar os varios componentes, inverta as operacoes
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.3,
prestando especial atencao:

1 Durante a montagem dos grupos da valvula
& de aspiracao e de fluxo (Fig. 33, Fig. 34).

Tome especial cuidado para nao inverter as

molas de aspiracdao com as molas de descarga
previamente desmontadas:
A) Molas de aspiragao de "cor branca".
B) Molas de fluxo de "cor preta".

Fig.33

Fig. 34
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Insira os grupos da valvula de aspiracao
e de fluxo com os respectivos casquilhos,
verificando que estdo em contato com a parte
inferior do local do cabecote. Preste muita
atengao para nao causar danos aos anéis anti-
extrusao dos casquilhos (Fig. 35, pos. ®); para
um correto posicionamento e ajuste dos anéis
nos respectivos lugares, conforme o seguinte:
» Insira os casquilhos completos no
cabecote, lubrificando o diametro
externo da area do O-ring/anti-extrusores
com graxa de silicone tipo OCILIS céd.
12001600.
» Desmonte os casquilhos, verificando
a integridade de todos os anéis anti-
extrusao e circulares.
o Proceda com a remontagem final.

K| 1

/

Fig. 35
« Em seguida, aplique as coberturas da valvula
e proceda com a calibragem dos respectivos
parafusos M14x40. Para os valores de
torque e as sequéncias de aperto, respeite as
indicagoes relacionadas no capitulo 3.

2.25 Desmontagem do cabecote de retencao

A substituicdo da vedacao é necessdria na ocorréncia de

perda de agua dos furos de drenagem prevista na parte de

baixo do carter da bomba e nos intervalos indicados na tabela

"MANUTENCAO PREVENTIVA", do capitulo 11 do Manual de

uso e manutenc¢ao.

A) Desaperte os parafusos de fixagao do cabecote M12x130
(M12x150 nas SN6416 e SN6418. M12x190 na SW64) como
indicado na (Fig. 36).




B) Separe o cabecote do cérter da bomba.

C) Extraia os vedantes de alta pressao do cabecote e
aqueles de baixa pressao do respectivo suporte, usando
ferramentas simples, conforme indicado na (Fig. 37 e
Fig. 37/a), prestando atencdo para ndo causar danos aos
seus assentos.

Fig. 37

Fig. 37/a
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do pacote de vedacao, conforme indicado nas

2 Preste atencdo para a ordem de desmontagem
Fig. 38 e Fig. 38/a, composto de:

1. Anel do cabegote
Estanqueidade de HP
Anel Restop

Suporte dos vedantes
Retencao de LP

Anel de estanqueidade
O-ring

SN

No vk wnN

Espacador (SW64)
Estanqueidade de HP
Suporte dos vedantes
Retencao de LP

Anel de estanqueidade
O-ring

SW

oA wWwN =

Fig. 38

Fig. 38/a

2.2.6 Desmontagem do grupo de pistao

O conjunto do pistdo ndo precisa de manutencao periddica. As
intervengdes estdo limitadas somente ao controle visual.

Para a extracdo dos grupos do pistdo: Solte os parafusos M 7x1
de fixacdo do pistdo, conforme indicado na (Fig. 39)



Fig. 39

Controle e verifique o seu estado de desgaste, substituindo-o,
se necessario.

Para cada desmontagem, todos os anéis circulares
do grupo de pistdo deverao ser substituidos.

A

2.2.7 Remontagem do cabecote - vedacao - grupo de

pistao

Para remontar os varios componentes, inverta as operacoes

anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.5,

prestando especial atencao:

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

B) Versoes SS e SN: Lubrifique os componentes @3®® com
graxa de silicone tipo OCILIS c6d. 12001600; esta operagdo
é considerada necessdria para facilitar o assentamento da
borda dos vedantes no pistao.

C) Versoes SS e SW: Lubrifique os componentes @ e @ com
graxa de silicone do tipo OCILIS, céd. 12001600 sé no
didmetro externo.

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

E) Remonte os pistdes apertando os parafusos com uma
chave de torque, de acordo com os valores de torque de
aperto indicados no capitulo 3.

F) Remonte o cabecote da seguinte forma:

1. Usando dois parafusos - pino de servico (cédigo
27508200) fixado ao carter como indicado em (Fig. 40),
posicione o cabecote completo, certificando-se de que
ele esteja centrado somente no pistdo central.

2. Complete as operacdes, seguindo o procedimento
de aperto para os valores dos pares e as sequéncias,
respeitando as indicagdes relacionadas no capitulo 3.

Fig. 40

2.2.8 Desmontagem do raspador (SW64)

A substituicdo do raspador se faz necessaria no momento

em que se inicia a deteccdo da perda da segunda camara de
drenagem, presente entre o espacador e o carter da bomba
(Fig. 41). No entanto, uma indicac¢do nos intervalos estimados,
de substituicdo dos componentes esta presente no capitulo 11
do Manual de uso e manutengéo.

Fig. 41

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M12x190,
conforme indicado na Fig. 42.

"~ Fig. 42
B) Retire o cabecote e o espacador do cabecote do carter da
bomba.




C) Extraia o suporte do raspador (Fig. 43) e remova o raspador
usando ferramentas simples, conforme indicado na

Fig. 44, prestando atencéo para nao danificar o local. Se
necessario, remova o espacador do pistdo, antes de extrair
o suporte do raspador (veja o parag. 2.2.10).

Fig. 43

Fig. 44

2.2.9 Remontagem do raspador (SWS64)

Para remontar o raspador, proceda conforme relacionado a
seguir:

A) Monte o raspador no respectivo suporte (Fig. 45), se
necessario, com a ajuda de uma tampa, prestando atencéo
para nao danificar a borda da vedacao.

Fig. 45

B) Reposicione o suporte com o raspador, depois da
lubrificacdo do espacador do pistéo (Fig. 46), no lugar
do carter (Fig. 47). Se removido, remonte o espacador do
pistao depois da lubrificagdo apds a montagem do suporte
do raspador (veja pardg. 2.2.11). Preste atencdo para ndo
danificar a borda de vedacgao.

Fig. 46

Fig. 47

C) Reposicione o espacador do cabegote e o cabecote do carter.
D) Prenda o cabecote apertando os parafusos M12x190.

Para os valores de torque e as sequéncias de aperto, respeite
as indicagoes relacionadas no capitulo 3.

2.2.10 Desmontagem do espacador do pistao (SWS64)
O espacador do pistdo ndo precisa de manutencao periddica.
As intervencdes estdo limitadas somente ao controle visual.
Para a extracdo, opere conforme dito a seqguir:

A) Depois de desmontar o cabecote e o espacador do
cabecote, solte o espacador conforme indicado na Fig. 48.

Fig. 48

B) Controle e verifique o estado de desgaste, substituindo-o
se necessario.



2.2.11
A) Monte o espacador (Fig. 49)

Remontagem do espacgador do pistao (SWS64)
e aperte a haste guia do pistéo.

Fig. 49

montado, lubrifique o espacador e tome cuidado,

2 Se a remontagem for realizada com o raspador ja

durante a inser¢ao, para ndo danificar a borda de
estanqueidade do raspador.

Para o valor do torque de aperto, respeitando as indicacoes
relacionadas no capitulo 3.

3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS PARAFUSOS

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

Descricao Posiz. Posi¢. de Posic. de Posi¢. de Posic. de Torque de
esploso explosao explosao explosao explosao aperto Nm
SS64 SS6464 SN6416 SN64 Swe4
SN6418
Parafusos de fixacao das
fampas 44 44 46 42 50 10
Tampa da descarga do 6leo 31 31 51 47 31 40
Parafusos de fixagao da capa
da biela 4 41 43 39 47 20*
Parafuso fixacdo suporte
elevacao 67 67 69 65 73 40
Parafuso de fixacdo da haste da
guia do pistao 52 52 B . 58 10
Parafuso de fixagao flange
SAE B 71 71 72 69 77 22
Parafuso para conta-rotagoes 75 75 76 73 81 10
Perno roscado M7 - - - - 35 1 0FRx
Espacador do pistao - - - - 34 20
Parafusos de fixacdo do pistao 14 14 26 14 14 20
Parafi fixacdo torq.valv.
dgrsaca“r;‘f Xacdao torg.valy 22 22 20 22 22 180 (SN6416
e SN6418)
Parafusos fixacao torq.valv. 10-13 10-13 B 10-13 10-13 120%%*
aspiracao
Parafusos de fixacdo do
cabecote 13 13 25 13 13 120%*
Tampao apl. maném. 31 31 - 66 31 40
Tampao cabecote G1/8 - - 2 - - 13
* Os parafusos de fixacdo do chapéu da haste devem ser apertados simultaneamente, respeitando as fases indicadas na
pag. 80.
**  Os parafusos de fixacdo do cabecote devem ser apertados com chave de torque, respeitando a ordem indicada no
esquema da Fig. 50 e Fig. 51.
*** Qs parafusos de fixacdo da tampa das valvulas devem ser apertados com chave de torque, respeitando a ordem
relacionada no esquema da Fig. 50 e Fig. 51.
**%* O perno roscado M7 de pos. de explosdo 35 é montado no espacador de pos. de explosdo 34 com LOCTITE 243 céd.
12006400
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4 FERRAMENTAS PARA O REPARO

O reparo da bomba pode ser facilitado através de ferramentas adequadas com os cddigos apresentados em seguida:
Para as fases de montagem:

c6d. 26083200

C ilh t idad 30; Anel de est idade alternativa de H.P. @ 16x30x7/4
asquilho para estanqueidade @e nel de estanqueidade alternativa de @ 16x30x7/ od. 26134600

c6d. 26083200

ilh i ; Anel i I i HP.@1 , -
Casquilho para estanqueidade @e 30; Anel de estanqueidade alternativa de @ 18x30x6/3,5 6d. 26134600

c6d. 26134600

C ilh t idad 35. Anel de est idade alternativo de H.P. @ 20x35x7,5/4,5 -
asquilho para estanqueidade @e nel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 20x35x7,5/ 6d. 25027200

c6d. 26134600

C ilh t idad 35. Anel de est idade alternativo de H.P. @ 22x35x7/4.5
asquilho para estanqueidade @e nel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 22x35x7/ 6d. 25027200

c6d. 27385400

C ilh t idad 38. Anel de est idade alternativo de H.P. @ 25x38x7/4.6
asquilho para estanqueidade @e nel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 25x38x7/ 6d. 27472900

cod. 27385400

ilh i . Anel i I i HP. @2 ,
Casquilho para estanqueidade @e 38. Anel de estanqueidade alternativo de @ 26x38x6/3,5 5d. 27472900

c6d. 26406300

C ilh t idad 45. Anel de est idade alternativo de H.P. @ 28x45x8,5/5
asquilho para estanqueidade @e nel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 28x45x8,5/ 6d. 25027300

Vedacdes do 6leo do eixo da bomba c6d. 27904500
Junta da guia do pistado c6d. 27938600
Cabecote c6d. 27508200

Para as fases de desmontagem:

c6d. 26019400

Casquilho valvula SN6416-SN6418 -
c6d. 27513600

c6d. 26019400

Valvula de aspiracdo bombas versao SN6416-SN6418 co6d. 27513500
cod. 27513400
Tampao valvulas SN6416-SN6418 c6d. 26019400

c6d. 26019400

Aloj tos da vélvula d /d
ojamentos da valvula de asp./descarga 5d. 27513700

Grupos vélvula de asp./descarga co6d. 26019400

c6d. 26019400

Junta da guia do pistao

c6d. 25027000
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1 BBEAEHUE

B maHHOM pyKoBOZCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLUN MO PEMOHTY
HacocoB S564, SN64 n SW64. Nx Heob6xoarMo BHUMATENIbHO
NpoYmnTaTh U YCBOUTb Nepes BbINONHEHNEM No6bIX PaboT Ha
Hacoce.

BecnepeboiiHan paboTa 1 CpoK cy6bl Hacoca B
3HauUTeIbHON Mepe 3aBUCAT OT MPaBWUAbHON IKCNNyaTaLun 1
TEXHUYECKOTro 06CyKBaHNS.

Interpump Group He HeceT HUKaKOW OTBETCTBEHHOCTU 3a
NOBpPEXAEHWS, Bbl3BaHHble HEOPEXKHOCTBIO 1 HeCObMoAEHNEM
TpeboBaHWIii 3TOro PyKOBOACTBaA.

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

BHUMaTeIbHO 03HaKOMbTECh C MHOPMaLMel, MpUBEAEHHO
B JaHHOM PYKOBOJCTBE, Nepes BbINONHeHneM 6o
ornepayuu.

3Hak npegynpexaeHus

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTECH C MHbOPMaLMer,
NpUBEAEHHON B )AHHOM PYKOBOACTBE, Nepeq
BbINOJIHEHVEM J1I060I onepaLuu.

3HaK onacHoCTHn
HapeBalite 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHOCTH
HapeBawTe 3aWwmTHbIE MEpYaTKN Nepes
BbIMOJIHEHVEM Nlo6oI onepavuu.

MPABWUJIA PEMOHTA ;

®®

. PEMOHT MEXAHUYECKON YACTU

Mepen TeM Kak NPUCTYMaTb K PEMOHTY MeXaHUYeCK/X
KOMMOHEHTOB, HE06X0AMMO YAANUTb Macso 13 KapTepa.
YT06bI CIMTH MACSIO, HEOOXOAMMO CHATb MACIOMEPHbIN Ly,
nos. @, a 3atem Npo6Ky, no3. @, Puc. 1.

" ®m@EP>

N
Py

Puc. 1

OTpa6oTaHHOE Macso Heo6xoAMMO NOMeCTUTb
B creumanbHyl0 eMKOCTb 1 06ecneunTb ero
yTUAN3aLuuio B cnieuanbHbIX LleHTpax.

He ponyckaiTe nonagaHua macna B
OKpYy»Kalollyio cpepy.
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2.1.1
OnucaHHble onepayun Heo6XoANMO BbINOJIHATbL Nocne
CHATUA rMApaBnYeckoro o6opyaoBaHmNsA, Kepammyecknx
nopiuHei n 6pbI3roBUKOB € Hacoca (map. 2.2.5, 2.2.6).

[nsa cobnofeHns NpaBuIbHON NOCNe0BaTENbHOCTMN
[encTBui, AEMOHTUPYITE B criefylolemM nopagKke:

[leMOHTaX MexXaHN4YecKoi YacTu

LUMOHKY Bana Hacoca

3a[IHI00 KPbILLKY

rofoBKY LUIATYHOB CliefytoLmm obpasom:

OTKPYTUTE BUHTbI KPEMNEHUA KPbILKWN, CHUMUTE
KpbILWKM WwaTtyHoB (Puc. 2), cobniopaas npu pasbopke

COOTBETCTBYIOLLYIO NOCe[0oBaTe/IbHOCTb;

Puc. 2

60KOBbIe KPbILLKW, UCMOMb3yA AnA CHATWA 3 BUHTa M6x50
C NonHow pe3bboi NyTem BBUHUMBaAHNA UX B pe3bboBble
OTBEpCTUA, Kak NoKasaHo Ha Puc. 3.

Puc. 3

MpoTankueanTte Bnepes HanpaenatoLe NopLLHA
C COOTBETCTBYIOLWMMU LIaTyHaMu Ana obneryeHms
13BJieYeH A Bana Hacoca cOboKy, Kak NokasaHo Ha Puc. 4.




BbIHbTE Ban Hacoca.
B 3aBepLUeHMe AeMOHTaxa BblHbTe WATYHHbIE MeXaHW3Mbl
13 KapTepa Hacoca U CHUMKWTE WTUQTbI C HaMpPaBIALMX
MOPLUHSA.

CHYMUTE NOAXOAALLMMUN MHCTPYMEHTaMU YMIOTHAOLME
KornbLa € Bana Hacoca.

CHUMKWTe ynNoTHALWME KOMbLia C HanpaBAoLWMX MOPLUHA
B YKa3aHHOM nopafKe:

Mcnonb3yiite cbeMHuK apT. 26019400 (Puc. 5, no3. @) u
wunypel apT. 25027000 (Puc. 5, no3. @). HapgeHbTe wynubl Ha
YNIOTHUTENIbHOE KOJbLIO 0 YNopa C MOMOLLbIO MOIOTKa

(Puc. 5/a), 3aTeM NPUKPYTUTE CbEMHMK K LMMLAM 1
BO3[eNCTBYINTE Ha YAAPHYI0 4acTb CbeMHuKa (Puc. 6), noka He
6yAeT BbIHYTO KOJNbLIO, KOTOPOE HYXHO 3aMeHUTb (Puc. 7).

Puc.5
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Puc. 6

Puc. 7

2.1.2 O6paTHasA c6opKa MexaHU4YecKkol YacTu
Y6evBLUNCH B YNCTOTE KapTepa, MOXHO MPUCTYNaTh K
MOHTaXy MeXaHNYeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTaHOBIEHHOM
nopsaake:

BcTaBbTe y351bl HanpasnALLen NOPLUIHA/WAaTyHa B KapTep
Hacoca.

[ina obneryeHnsa ycTaHOBKM Bana Hacoca (6e3 WNoHKK)
HeobXo4MMO MOBTOPUTL OMNepaLuio, BbIMOJIHAEMYIO NP
[OeMOoHTaxe, HajaBnvBas [0 YNopa Ha y3/bl HanpasaALen
NOpLIHA 1 WwaTyHa (nap. 2.1.1).

Mepep Tem Kak ycTaHaBMBaTb GOKOBYIO KPbILLIKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHNE YMIOTHUTEIbHON
KPOMKM pafranbHOro KosbLia 1 COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30HbI Ha Bany.

Mpu Heo6XOANMOCTIN 3aMeHbl YCTaHOBUTE HOBOE KOJbLIO C
NMOMOLLbIO0 MHCTPYMeHTa (apT. 27904500), Kak MoKa3aHo Ha

Puc. 8.
Ha KPbILKY HaJIOXKUTb KOJbLIO, KaK MOKa3aHo Ha

Puc. 8.

Mepen TeM Kak ycTaHaBNMBaTb OOKOBbIE KPbILLKU, MPOBepbTe
Hanmume Ha 06eunx ynnoTHUTENbHbIX KoneL, KpYrnoro ceyeHus,
a TaKXKe PerynnmpoBOYHbIX LWANG TONbKO Ha KpPbILLKe CO
CTOPOHbI MHAMKAaTOpPA.

[lna obneryeHns BBeAEHNA NEPBOro yyacTka 1
COOTBETCTBYIOLLEN YCTaHOBKM KPbILLEK HA KapTep
peKoMeHayeTCA MCNonb30oBaTh 3 BHTa M6x40 ¢ HenonHom
pe3bboli (Puc. 8/a), uTobbl 3aTeM 3aBepLUMTbL OnepaLuio ¢
NomoLLbio Npunaraembix BUHTOB (M6x16).

Ecnmn Ban Hacoca nmeet AniameTpanbHbIN N3HOC
B MecTe KOHTaKTa C yNIOTHUTENbHON KPOMKOIA,
BO n36eXKaHue npoBeAeHUA WANGOBKM MOXKHO



NOJNIOKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM
MOHTAXE

Afmu
|

NONOXEHUE KOJIbLIA ANA
— KOPPEKLUW BAJIA B CJTYYAE UBHOCA

Punc. 8 Puc. 10

- lNocne 3aBeplueHVA 3aTAXKKY NPOBepbTE Hanune
60KOBOro 3a30pa B 060X HanNpPaBIeHUAX Ha FOSIOBKe
LaTyHa.

- YcTaHOBMTE HOBbIE YMIOTHUTENbHbIE KOMbLia Ha
HarnpasiAloLiMe NOPLUHA JO yropa B COOTBETCTBYOLLEee
nocajloyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbIMOJSTHUB [ECTBUA B YCTaHOBJIEHHOM NOpPAAKe:
NCMONb3yNTe NHCTPYMEHT apT. 27938600, COCTOALMNN 13
KOHWYECKO BTYNIKN U ONPaBKW. 3aKpyTUTE KOHNYECKYHO
BTY/IKY B OTBEPCTME Ha HanpaBnAloLel NOPLIHA
(Pvc. 11/a), BCcTaBbTe HOBOE YM/IOTHAOLLEE KOMbLIO Ha
Kanmbp v BCTaBbTe ero o yrnopa (8 3aBUCMOCTM OT
BbICOTbI Kannbpa) B cBOe NocafjouHOe MeCcTo Ha KapTepe
Hacoca (Puc. 11/b), CHUMWTE KOHMYECKYIO BTY/KY
(Pnc. 11/c).

Puc. 8/a

2 - [NpricoeanHUTe KPbIWKK WATyHa K /AL

COOTBETCTBYIOLUM CTEPXKHAM (Puc. 9, nos. @).
O6paTuTe BHMMaHue Ha NpaBuibHOe

HanpaBJsieHue c60pKM KpbilueK. MONOMEHUE:

KOJIbLIA

Puc. 11

Puc.9

- 3aKpenuTe KpbILWKN Ha COOTBETCTBYIOLMX CTEPXKHAX
LwaTyHa ¢ nomoLbto BUHTOB M8x35 (Puc. 10), cmaszaB Kak
NMOZArOMIOBHYK, TaK U pe3b00BON LWITOK, B iBa Pa3NYHbIX

3Tana:
1. BpyuHylo 3aKpyTUTe BUHTbI 4O HaYana
& 3aTAXKKN.
2. MomMeHT 3aTaXKKu 20 Hm

B KauecTBe anbTrepHaTuBbI:
1. MomeHT npepBapuTenbHon 3aTsHKkM 10 Hm
2. MomMeHT 3aTaXKun 20 Hm

Puc.11/a
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Puc.11/b

bl
Puc. 11/c

- YcTtaHoBMTE 3afHI0I0 KPbILWKY BMeCTe C yNNOTHUTENIbHbIM
KOJIbLLOM KPYrNnoro ce4eHus, pacnonoxme ee oTBepcTtnem
Macion3MepuUTeNbHOro Wwyna BBepX.

- Hanonnute KapTep Mmacjiom, KaK yKa3aHO B PyKoeoacmse
no 3Kcnsiyamayuu u mexHu4ecKkom o6cny)KueaHmo.

2.1.3

NlemoHTaX 1 o6paTHaA c6opKa NOAWNNHUKOB N

perynnpoBoYHbIX Waii6

Tvin NOAWNNHMKOB (POSIMKOBbIE KOHNYECKOro TUMa)

obecrneurBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KOJIEHYaToro Bana;

LNA 3TON Lenu JOMKHbI ObITb PacCUMTaHbl PErYIMPOBOYHbIE

waibel. Mpu pazbopke / 06paTHOMN COOPKE 1 BOZMOXKHON

3aMeHe HeobXxoMMO TLIaTeNIbHO cobnofaTh creayiolme

yKa3zaHus:

A) [emoHTax</o6paTHasa c6opKa KoneHyaToro Bana 6es
3ameHbl NOALWNMHUKOB

Mocne cHATNA BOKOBBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHo B 1. 2.1.1,

npoBepbTe COCTOAHMNE POSTMKOB 1 COOTBETCTBYIOLMX KaHABOK;

ecn BCe feTaniv COOTBETCTBYIOT Tpe6oBaHNAM, TLLATENIbHO

OYNCTUTE KOMMOHEHTbI CrelranbHbIM 06e3XKMPUBaOLLM

CpefCcTBOM 1 PaBHOMEPHO pacnpenennte CMa3oyHoe Macso.

Mpoknagky MoryT 6bITb UCMOJIb30BaHbI MOBTOPHO 1

[OJIXKHbI YCTaHaBMBATbCA TONIbKO NOJ KPbILLKY CO CTOPOHbI

MHAMKaTopa.

Mocne ycTaHoBKYM y3na B c6ope (dnaHew co

CTOPOHbI MHAMKATOpPA + Ban + dnaHeL, Co CTOPOHbI

naBuratens) ybeautecb, YTo MOMEHT KaueHus Bana npu

HenoAcoefVHEeHHbIX LWaTyHaxX cocTaBnAeT oT 4 o 6 Hm.

Ana npubnmxeHns oberx 60KOBbIX KPbILIEK K KapTepy

MOXHO 1CNOJIb30BaTh 3 BUHTa M6x40 Ana nepBoHayvasbHOIroO

OPUEHTUPOBAaHKA, Kak yxe Oblfio noKasaHo paHee Ha Puc. 8/a,

a 3aTeM yXe BUHTbI, NPpeyCMOTPEHHbIE 117 OKOHYaTeSIbHOro

KpenneHus.

MomeHT KaueHuna Bana (Mpv NOACOEANHEHHbIX WaTyHax) He

OOMXeH npesblwaTb 8 Hw.

B) OemoHTax/0o6paTHasa cGopKa KoneH4YaToro Basna
3ameHoll NoALNMHUKOB
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Mocne cHATUA GOKOBBIX KPbILLEK, Kak YKa3aHo BblLle, yaanuTte
Hapy»<Hble KonbLia NOALMNMHUKOB U3 COOTBETCTBYIOLMX FHE3[
Ha KpblLUKaX C MOMOLLbI0 COOTBETCTBYIOLLErO CbeMHUKA, Kak
yKa3aHo Ha (Puc. 12 n Puc. 12/a).

CHUMWTe BHYTPEHHee KOJbLo MNOALLIMIMHUKOB C 060MX KOHLI0B
Basla, TakXKe C MOMOLL b0 MOAXOAALEro CbeMHUKA UK XKe
06bIYHOV BbIKONIOTKK, KaK MoKa3aHo Ha Puc. 13.

Puc. 12

Puc. 12/a

Puc. 13

HoBble MOAWMNHMKN MOTYT 3aMpeccoBbIBaTbCA B
XOJIOAHOM COCTOSIHUN C MOMOLLbIO NMPecca Un PbluaXkHOro
KOMMeHCcaTopa; NPy 3TOM OHU JOMKHbI 0653aTeNbHO
onrpaTbca Ha 6OKOBYIO MOBEPXHOCTb 3aMpPeCCOBbIBAEMbIX
KoJieL MOALUUMHMKA C MPUMEHEHMEM CNeLranbHbIX
KOMbLEBbIX HaKagok. Onepauus no 3anpeccoBKe MOXeET
6bITb O6NIEryeHa NyTem HarpeBa COOTBETCTBYIOLLX

yacTel fo TemnepaTtypbl oT 120 go 150 °C (250-300 °F),
cnepns 3a Tem, UToObl KOMbLEBbIE Faliku conpuKacanucb ¢
COOTBETCTBYIOLMMU CEASTAMU.



Hukorga He MeHsAlTe MeXxay co60ii YacTu ABYX
noAWNNHNKOB.

A

PacueT nakeTa perynmpoBo4HbIX Wali6:

Mpwv BbINOAHEHNM 3TOW onepaunn y3bl HanpasnAloLwen

MOPLUHA 1 LWATYHOB AO/MKHbI ObITb YCTAHOB/EHbI, FONTOBKU

LaTyHa OTCOeAMHEHbI U LWaTYHbl 3aABUHYTbl BHU3. BcTaBbTe

BaJl Hacoca 6e3 WNOHKM B KapTep, y6eauBLNCh B TOM, YTO

XxBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»HOW CTOPOHbI.

3akpenuTe ¢naHeL co ctopoHbl BOM K KapTepy, TWwaTenbHO

cnepfs npv 3ToM 3a KPOMKOW YNIOTHUTENBHOTO KOJbLa.

BbinonHANTe AencTBmA B BblLLEONMMCAHHOM NOPAJKE, 3aTAHNUTE

KpeneKHble BUHTbI NpefyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3aTtem BBegUTe GpnaHeL, Co CTOPOHbI MHAKKaTopa 6e3

NPOKNaoK B KapTep 1 HaurHanTe Npubnmxatb ero, BpyUHyo

paBHOMEPHO 3aKpyumBas cnyxebHble BUHTbI M6x40

He60oMbLVIMYN MOBOPOTaMU, YTOObI KpbILLKa NpoABUrasach

MeZJIEHHO, HO NPaBUbHO.

OpHoBpemMeHHO NpoBepsAlTe CBO6OJHOE BpalleHNe Bana,

NMoBOpayrBasn ero BPyUHyto.

o mepe BbINONHEHNA onepaummy Ban Ha4YHeT BpallaTbcA

3aMeTHO Tyxe.

B 3TOT MOMEHT NpeKpaTuTe NPoABMraTh KPbILWKY U MOIHOCTbIO

OTKPYTUTE KpernexHble BUHTbI.

C nomoLbto TONLWMHOMEpPa N3MepbTe 3a30p MexXay 60KOoBON

KPbILIKOW 1 KapTepom Hacoca (Puc. 14).
— -

Puc. 14

OnpepgennTe NakeT NPOKNafokK, PyKOBOACTBYACH
HUKenpuBeaeHHOW Tabnumuen:

MokasaHne nsmepeHnn Tun Kon-so

npoknagku WITYK

o1 0,05800,10 / /

010,11 no 0,20 0,1 1

010,21 no 0,30 0,1 2

o710,31 100,35 0,25 1

o1 0,36 go 0,45 0,35 1

oT 0,46 30 0,55 8:?8 ]

o1 0,56 no 0,60 0,25 2

o1 0,61 000,70 g’;g 1

Puc. 15

Onpepenvie no Tabnuue T!M 1 KONMYeCTBO NPOKIAAOoK,
BbINONHNTE CNlefyioLLyI0 MPOBEPKY: yCTaHOBUTE NakeT
NPOKNAA0K MO LEHTPY KPbILWKN CO CTOPOHbI MHAMKATOPa
(Pric. 15), 3akpenuTe KpbILLKY Ha KapTepe B COOTBETCTBUM
C npoueaypon, onucaHHom B nap. 2.1.2, n 3ataHuTte
COOTBETCTBYIOLIVIE BUHTbI C TPEOYEMbIM MOMEHTOM.
Y6enutech, UTO MOMEHT COMPOTVBNEHUA BPALLEHMIO Basla
HaxoamTcA B npegenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnun 3TOT MOMEHT NpaBubHbIN, MPUCOEANHUTE WATYHbI
K KOJIeHYaToMy Bany 1 nepengunte K ciegytowemy stany; B
NPOTMBHOM CJly4ae paccunTaiite 3aHOBO NakeT NPOKNAA0K,
NOBTOPMB onepauunu.

2.2 PEMOHT M'MAPABJINYECKOU YACTU

2.2.1 [lemMoHTax TopLia 1 K/lanaHHbIX Y3108 (3a
nckniroyeHnem SN6416 n SN6418)

PaboTbl orpaHnyMBaloTCA NPOBEPKAMU WS 3aMEHON

KrlianaHoB Nno Mepe HeobXoANMOCTY; B Ntob6OM ciyyae

3aMeHsATe C NepUOAUYHOCTbIO, YKa3zaHHON B Tabnuue

"Mpodunaktnyeckoe TexobcnyxmBaHue" B pasgene 11

pyKosodcmea no 3Kkcnjiyamayuu u mexHu4ecKkomy

ob6cnyxusaHuio.

KnanaHHble y3nbl yCTaHOBNEHbI B TOPLiE.

[nAa Toro uTobbl UX N3BNEYD, [ENCTBYITE ClefyoLWUM

obpazom:

- oTBUHTUTEe 4 BUHTA M12x130 (M12x190 Ha SW64), 4 BuHTa
M12x45 KpenneHns KpbILKN BCacbIBalOLWMX KilanaHoB 1
8 BHTOB M12x35 KpenneHna KpbILKN HarHeTaTesbHbIX
knanaHos (Puc. 16 e Puc. 17);

- W3BNeKUTe y3Jbl BCACbIBAIOLLErO 1 HarHeTaTeNbHOro
KnanaHoB, NCMosb3ya CbeMHVK C yAapHON Maccoi apT.
26019400 (Puc. 18).

Puc. 16



Puc. 17

HemoHTax Y3Nn0B BCacCbiBalOWero n HarHetatesibHOro
KJ1anaHOB MOXET BbINOJIHATbCA C MOMOLLbIO 0ObIYHBIX

NHCTPyMeHTOB (Puc. 19).

Puc. 19

KnanaHoB 3a/UMNIN B rHe3/e Ha TopLe
(Hanpumep, n3-3a HaKUNU BCneacTBMe
ANTENbHOro NPOCTOA Hacoca), AelCTBYITe
cnepylowmnm o6pasom:

2 Ecnu cegna BcacbiBaloWero 1 HarHeTaTeNbHOro

BcacbiBalouwme n HarHeTaTenbHble K/lanaHbl
Wcnonb3yiTte nprcnocobnenus apt. 26019400, apT.
27513700 (Puc. 20).
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apTt. 26019400

apt. 27513700

Puc. 20

YcTaHOBKa Ha MeCTO TopLa U K/lanaHHbIX Y3/10B

(3a ncknroueHnem SN6416 n SN6418)
Obpalyalite 0coboe BHYMaHVEe Ha CTeMNeHb N3HOCa
Pa3nnyYHbIX KOMMOHEHTOB 1 3aMeHANTe X Npu
HeobXoAMMOCTM 1, B IIO6OM Cllyyae, C HTepBanamu,
yKa3zaHHbIMM B Tabnuue «NMPOOUITAKTUYECKOE
OBCJY>KMBAHWVIE» B rnase 11 pykogsodcmea no
3KCnJlyamayuu u mexHu4ecKkomy o6c/y>KueaHuio.
Kax bl pa3 npy nposepke KnanaHoB 3aMeHANTe
BCe yNNoTHUTENbHble Konbua O-ring 1 Bce KonbLua
NPOTVBOBbIAABANBAHNA KNlanaHHbIX Y3/10B.

Mepep Tem Kak ycTaHaBMBaTb KNnanaHHbIE y3/bl
06paTHO Ha MeCTO, XOPOLLIO OUNCTHTE 1 BbICYLUNTE
COOTBETCTBYIOLLME MOCa0YHbIE MECTa B TOPLIE, KaK
nokasaHo Ha (Puc. 21).

Puc. 21




YT06bl yCTAaHOBUTb HAa MECTO Pa3JIyHble KOMMOHEHTDI, 2.23 [leMmOHTaX TopLia M KNanaHHbIX Y3/10B (TONbKO

BbIMOJIHMTE BbllUeNnepeUncyieHHble onepauny B 06paTHOM Aana SN6416 n SN6418)

nopsAgkKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.1. YcTaHOBUWTe KnanaHHble PaboTbl OrpaH1MuMBaloTCA NPOBEPKaM UV 3aMeHON KnanaHoB
y3nbl (Puc. 22 v Puc. 22/a). lns obneryeHns BBeaeHUs no Mepe HeobXoAMMOCTY; B N06OM Cilyyae 3aMeHsiiTe C
HanpaBnsAoLei KnanaHa B CeAS10 UCNOoNb3ynTe yaapHyto neproanNYHOCTbIO, yKa3aHHO B Tabnuue "Mpodunaktnueckoe

(Pnc. 23). TexobcnyxmBaHve" B pasgene 11 pykoeoocmea no
3KCNJIlyamayuu u mexHu4ecKomy o6c/y>KueaHuio.
KnanaHHble y31bl yCTaHOBJIEHbI B TOPLIE BEPTUKASIbHO.

[inA Toro uTo6bI MX M3BNEUD, BbINOSHUTE CeayoLLme
AencTBMA: oTKpyTUTE 8 BUHTOB M14Xx40 KpenneHua KpbiLKn
KnanaHos (Puc. 24).

C nomoLbio CbemHIKa € yaapHon maccor apT. 26019400
n3BneKuTe:

a) npobku KnanaHa (Puc. 25);

6) KnamaHHble y37bl HarHeTaHua (Puc. 26);

B) BTYNKM KnanaHoB (Puc. 27), B coueTaHnmn C UHCTPYMEHTOM
apt. 27513600;

y3/bl BCacbliBatoLMxX KnanaHos (Puc. 28).

Maccy, AeNCTBYA MO BCEN OKPY>KHOCTU

r)

Puc. 22

Puc. 22/a

Puc. 23

KnanaHHble y3/bl U y6eauTechb, YTO OHU BOLLAN
A0 ynopa B rHe3fio Ha Topue.

3aTem HaZieHbTe KPbILWKM K/lanaHOB 1 BbINOJIHUTE
Kann6poBKy cOOTBeTCTBYIOWMX BUHTOB M12x130
(M12x190 Ha SW64) + M12x45 (KpbiwKa
BCacbIBaKOLWMX KlanaHoB) n BUHToB M12x35
(KpbllWKa HarHeTaTeNbHbIX KNnanaHoB. 3HaYeHnA
MOMEHTOB 3aTAXKI 1 NOC/ef0BaTe/IbHOCTb
3aTAXKM yKa3aHbl B rnase 3.

2 BcraBbTe BcCacbiBaloLWie N HarHeTaTeJibHble

99



Puc. 27

Puc. 29

Punc. 30
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[leMOHTUpYIATE y3/bl HarHeTaTeNIbHbIX KlanaHoB, BBUHUYMBAs
BUHT M8 Takol AnuHbI, YTOObI MOXHO ObISI0 BO3AENCTBOBATD
Ha Tapenky KnanaHa v 13BfieUb HanpasnALLyto KnanaHa n3
ceana (Puc. 29, nos. @).
[lemoHTVpyWTe y3Mbl BCACbIBaIOLLMX KNanaHoB, noaaesas nx
NPOCTbIMU MHCTPYMeHTamu (Puc. 30).
Ecnu cepna BcacbiBaowmx KnanaHoB 3aaAunnm B
& CBOEM NoCafloMHOM MecTe Ha TopLe (Hanpumep,
13-3a HAKUMNU, BbI3BaHHOW ANNTENbHbIM
NpocToem Hacoca), BbINoJIHUTE ceaylowme
pencTBuA:
- Wcnonb3yinTte npucnocobnenus apt. 26019400,
apT. 27513500, apT. 27513400 (Puc. 31 n
Puc.31/a).

MPUMEYAHUE MNepep nssneueHnem cegen Bcerpa
CHUMaMWTe pyuKy apT. 27513400.

apT. 26019400

apt. 27513500

apt. 27513400

Puc. 31

Puc.31/a

224 YcTaHOBKa Ha MeCTO TopLia 1 KilanaHHbIX Y3/10B
(Tonbko ana SN6416 n SN6418)
Ob6palyaiite 0c060e BHMMaHME Ha CTeNeHb U3HOCA
Pa3NNYHbIX KOMIMOHEHTOB W 3aMeHANTe NX Npu
Heo6x0AMMOCTH 1, B IIO6OM Cllyyae, C MUHTepBanamu,
yKasaHHbIMu B Tabnuue «lMPOOUNAKTUYECKOE
OBCJY>KMBAHWE» B rnase 11 pykogsodcmea no
3KcnJlyamayuu u mexHu4ecKkomy o6c/y>KueaHuio.
Mpwn Kaxkaom NpoBepKe KnanaHoB MeHAlTe BCe
ynnoTHUTeNbHble Konbua O-ring 1 Bce KonbLa
NPOTVBOBbIAABMBAHMA Kak KNlanaHHbIX y3/10B, TaK 1
npo6oK KnanaHoB.




I'Iepe,u, TeM KaK yCTaHaBNMBaTb KnarnaHHble y3Jibl
06paTHO Ha MeCTO, XOPOLLO OYNCTUTE U BbICyLINTE
COOTBETCTBYIOLME NOCAA0UHbIE MeCTa B TOpLie, Kak
nokasaHo Ha Puc. 32.

U
3;

N

Puc. 32

YT0o6bl yCTAHOBUTH Ha MECTO Pa3fINYHble KOMIMOHEHTbI, BbIMOHNTE
BblLLENEPeUNCIIEHHbIE ONepaL B 06paTHOM NMopsfKe, Kak
yKa3aHo B nap. 2.2.3, obpalias ocoboe BHUMaHMe Ha:
Bo BpemsA c60pKu KnanaHHbIX y3/10B
& BcacbiBaHUA N HarHeTaHuA (Puc. 33, Puc. 34).
CnepguTe 3a TeM, UTOGbl He NepenyTaTb
MecTaMM paHee CHATbIE NMPYKUHbI
BCacbIBaHUA N NPY>KNHbI HAarHeTaHWA:
A) TpyxuHbl BcacbiBaHUA "6enoro ysera'.
B) MpyXunHbl HarHeTaHUA "YepHoro LBeTta'.

Puc. 33

Puc. 34
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BcTaBbTe KnanaHHbIe y3/bl BCaCbiBaHUA U
HarHeTaHWA C COOTBETCTBYIOLIMM BTYNKaMu,
y6eauBLINCH, YTO OHU BOLWY [0 yrnopa B
rHe3go Ha Topue. Oco6eHHo cTapaiiTecb He
noBpeAnTb KoNbLia NPOTUBOBbIAABANBaHUA
BTYNoK (Puc. 35, nos. ®); ana npaBunbHOro
pacnonoxeHusa n nocagKu Konew B
COOTBETCTBYIOLMX rHe34axX BbINONIHUTE
cnepyoue AencTBuA:

BcTtaBbTe co6paHHbIe BTYNIKM B TOpeL,
CMa3aB Hapy»KHbli1 AuamMeTp B 30He
YNNOTHUTENbHOTO Konbua O-ring 1 Konbua
NPOTUBOBbIAABVBaHUSA CUWINKOHOBO
cmaskom Tuna OCILIS, apT. 12001600.
[leMOHTaX BTYNIOK, NpOBepAsA LIeNoCTHOCTb
BCEX YNMOPHbIX KoJew, 1 YNJIOTHATENbHbIX
Konew, Kpyrnoro ceyeHus.

MpucTynuTe K OKOHYaTeNbHOIM 06paTHOI

c6opke.
//

/

Puc. 35

3aTeM yCcTaHOBUTE KPbILWKW KNanaHoB U1
nNpucTynuTe K KaNIM6poBKe COOTBETCTBYIOLNX
BUHTOB M14x40; 3HaUueHNA MOMEHTA 3aTSHKKN 1
NopAAOK 3aTAXKKMN CM. B YKasaHUAX B pasgene 3.

2.25 [demoHTax Topua: ynioTHeHnsa

3ameHa ynnoTHeHUi TpebyeTca Npy NOABNEHUN yTeyeK

BO/bl 13 APEeHaKHbIX OTBEPCTUIA, PAaCMONOXKEHHbIX

noj KapTepoM HacocCa; B JlOOM Cryyae 3aMeHsnTe ¢

NepuoaNYHOCTbIO, YKaszaHHoN B Tabnuue "Mpodunaktmyeckoe

TexobcnyxusaHue" B pasgene 11 pykosodcmea no

3KCniyamayuu u mexHu4ecKkomy o6ciykueaHuio.

a) OTKpyTuTe BUHTbI KpenneHua Topua M12x130 (M12x150
Ha SN6416 1 SN6418, M12x190 Ha SW64), Kak YKa3aHO Ha
(Puc. 36).




B) l3Bnekute YNAOTHEHUA BbICOKOIo AaBieHUA 13 TopLua, Puc. 38/a nopAAoOK AeMOHTaXa KOMIJ1eKTa

6) OTpenuTe TopeL OT KapTepa Hacoca. 2 Co6niogaiiTe N306pakeHHbIN Ha Puc. 38 n
a YNJIOTHEHUA HU3KOTO AaBNEeHUA 3 COOTBETCTBYIOLL el YNNOTHEHUIA, B KOTOPbI BXOAWUT:

0Onopbl C MOMOLLBIO MPOCTbIX MHCTPYMEHTOB, Kak 1. Konbuo Topua

yKa3saHo Ha (Puc. 37 n Puc. 37/a), ctapasAcb He noBpeanTb 2y

COOTBETCTBYIOLME FHE3Aa. - YTINOTHEHNE BBICOKOTO
. JaBneHus

3. Konbuo "Restop”
Onopa ynnotHeHumn

5. YnnoTHeHue HMU3KOoro
JaBneHuA

Konbuo ana ynnotHeHus

7. YnnoTHWTeNbHOE KOMbLo
O-ring

SN

PacrnopHasn petanb (SW64)

2. YnnoTHeHue BbICOKOro
nOaBJieHnA

3. Onopa ynnoTHeHui
SW 4. YnnoTHeHue HU3KOro

JaBneHuA

5. KonbLUo gna ynnotHeHus

Puc.37 6. YnnoTHUTENbHOE KOMbLIo
O-ring

Puc.37/a Puc. 38

Puc. 38/a

2.2.6 JlemoHTaX 6510Ka NOpLUHA

Bnok nopLlHA He HyXXgaeTca B nepnoanyeckom
TexobcnyKmBaHun. PaboTbl OrpaHUYMNBalOTCA BI3yabHOMN
NpPOBEpPKOWA.

[inA n3sneyeHms 6nokos nopuuHei: OcnabbTe KpenexHble
BUHTbI M 71 NOpLUHA, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 39.
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Puc. 39

MpoBepbTe 1 oNpefennTe NX COCTOSHKE N3HOCA 1, NPW
HeobX0oAMMOCTH, NPOV3BEANTE 3aMeHY.
MpU KaXxAOM AeMOoHTaXKe HE06XOAUMO MEHATb BCEe

& YMIOTHUTENbHbIE KOMbLIa KPYTIOro ceyeHns 6oka
MOPLUHS.

2.2.7 O6paTtHasA c6opKa Topua: ynnoTHeHus, 6nok

NOpPLUHA

YT106bl yCTAHOBUTb HAa MECTO Pa3IYHblE KOMIMOHEHTDI,

BbINOMHNMTE BblLLenepeyncieHHble onepauumn B obpatHom

nopsajKe, Kak ykasaHo B nap. 2.2.5, obpatuasn ocoboe

BHUMaHMe Ha:

a) [MakeT ynnoTHeHwWiA: cobniofaiTe TOT e NOPAAOK, YTO 1
npu onepaumm AeEMOHTaxa.

6) [naBepcum SN: cMaxkbTe KOMMOHEHTbl @B ®
cunukoHoBow cmaskor Tuna OCILIS apT. 12001600; 3Ta
onepauusa cunTaeTcst HeobxoanMMo Ana obneryeHms
YCTaHOBKM KPOMKI YMIOTHEHUSA Ha NMOPLUEHb.

B) [naBepcuin SS 1 SW: cMaxkbTe KOMMOHEHTb @ 1 @
cunukoHoBown cmaskor Tuna OCILIS apT. 12001600 TonbKo
Mo BHeLIHeMY AnaMeTpy.

r) [nA npaBuiibHOWM YCTaHOBKM YNOTHEHMI BbICOKOrO
[aB/eHNsa B COOTBETCTBYOLIVE FHe3a Ha TopLe 6e3
noBpexaeHVA KPOMOK MUCMOoNb3yTe COOTBETCTBYOLLME
WHCTPYMEHTbI B COOTBETCTBUM C UAMETPOM MOPLUHA, KaK
yKa3aHo B rnase pasgene 4.

) MOHTMpYTe NOPLUHK, 3aTAHYB BMHTbI CNielanbHbIM
ANHAaMOMETPUYECKIM KITOUOM, CO6/t0aas 3HaueHun
MOMEHTOB 3aTAXKW, yKa3aHHbIX B rnase 3.

e) MoHTax TopLa BbINOMHAETCA CefyoLmm obpasom:

1. Wcnonb3ys aBa BUHTA - CNyKe6HbIX WwtndTa (apT.
27508200), NpuKpennieHHbIX K KapTepy, Kak NoKasaHo
Ha (Puc. 40), paamectute Topel, B cbope 1 ybeanTecs,
YTO OH OTLIEHTPMPOBAH TOMbKO MO LieHTPasibHOMY
MOPLUHIO.

2. B3aBeplueHue JaHHbIX onepauui nponsseante
3aTAXKY B MPaBUbHOM NOpAJKe, ANA onpepeneHns
3HaYEHWII MOMEHTA 3aTAXKU 1 NOPAAKA 3aTAXKKM
PYKOBOACTBYMTECH YKa3aHWAM B pa3gene 3.

Puc. 40

2.2.8 JeMoHTaX MacsocbeMHOro Kosbua (SW64)
3aMeHa Mac/IoCbeMHOro KOoJlbLia CTAaHOBUTCA HeOBXOAUMON

C TOro MOMEHTa, KOrfla HauMHaloT OOHaPYXMBATbCA YTEUKM

13 BTOPOW ApPeHa)HON KaMepbl, pacrnonoXeHHON Mexxay
pacrnopHol feTanbio 1 KapTepom Hacoca (Puc. 41). B ntobom
cJlyyae OPUEHTUPOBOYHbIE MHTEPBAJSIbl 3aMeHbl KOMMOHEHTOB
MOHO HaliT B Tabnuue B rnase 11 Pykosodcmea no
3KcnJlyamayuu u mexHu4ecKkomy o6c/y>KueaHuio.

Puc. 41

a) OTKpyTuTe BUHTbI KpenneHna Topua M12x190, kak
yKa3zaHo Ha Puc. 42.

Puc. 42

6) CHVMUTe TopeL, 1 PacropHyto AeTanb TopLa ¢ KapTepa
Hacoca.

B) W3Bnekute gepxatenb MacnocbemHoOro Konbua (Puc. 43)
1N CHAMUWTE MAC/IOCbeMHOE KOJ1bLIO C MOMOLLbIO NPOCTOro
WHCTPYMEHTA, KaK yKa3aHo Ha Puc. 44, ctapadAcb He
noepeanTb rHe3ao. MNpy He06XOANMOCTU CHUMKUTE
pacnopHyto feTanb NOPLUHA Nepes U3BfieyeHnem
Jepatena MacocbeMHOoro Kosbua (cm. nap. 2.2.10).
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Puc.43

Puc. 46

Puc. 44

2.29 MoHTax macnocbemHoro Konbua (SW64)

[1ns NOBTOPHOrO MOHTaXa Mac/IOCbEMHOIO KOJbLia

[elicTBYITe Cnepytowmnm obpasom:

a) MoHTupy¥iTe MacnocbemMHOoe KOJbLIO Ha AiepKaTenb
(Puric. 45), npumeHss Npy HeOOXOAUMOCTMN Kannobp 1
CTapasAchb He NoBpeanTb YNIOTHUTENbHYO KPOMKY.

Puc. 45

6) 3aHOBO yCTaHOBUTE iepKaTesib C MaCIOCbEMHBIM
KONbLIOM, MpeABapuTesibHO CMa3aB pacropHyo aeTasnb
nopLwHa (Puc. 46), B rHe3po Ha KapTepe (Puc. 47). Ecnn
pacnopHas AeTanb NopLUHA Gbina CHATA, yCTaHOBUTE eg,
npenBapuTesibHO CMa3aB, MOCJIe MOHTaXa AepKaTens
MacsIoCbeMHOro Konbua (cm. nap. 2.2.11). lencrtayiite
OCTOPOXHO, YTOObI He MOBPEANTD YNIOTHUTENBHYIO
KPOMKY.

Puc. 47

B) YCTaHOBWTe Ha MeCTO PacropHbI AIEMEHT TopLa 1 TopeL,
Ha KapTep.

r) 3akpenuTe TopeL, C momoLibto BUHTOB M12x190.

3HaYyeHNA MOMEHTOB 1 NOC/Ie0BaTEIbHOCTb 3aTAMXKKM

npvBeAeHa B MHCTPYKLMAX B rnaBse 3.

2.2.10 [demoOHTa)xK pacnopHoi getanu nopluHsa (SW64)

PacnopHbil aneMeHT NOPLUHA He HYXXAaeTcA B Neproamnyeckom

TexobcNyKmBaHUKU. PaboTbl orpaHnuMBaloTCA BMU3yanbHOM

NpPOBEpPKOWA.

[lnA n3BneyeHns AeincTByNTe Ceayowmm obpasom:

a) [locne pemoHTaxa TopLa 1 pacnopHOM AeTanu Topua,

CHMMUTE PACNOpPHYIO0 feTalb, Kak NokasaHo Ha Puc. 48.
v

Puc. 48

6) OcmoTpuTe ee 1 NpoBepbTe CTeneHb K3HOCA, a MpU
HeobXoAMMOCTN NPOV3BEANTE 3aMEHY.
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2.2.11

a) YctaHoBMTe pacnopHyto aetanb (Puc. 49) n 3atAHMTe ee Ha
HanpaBAAOLWEM LUTOKE NMOPLUHA.

MoHTax pacnopHoii getanu nopwHa (SW64)

Puc. 49

N

3HayeHne MOMEHTa 3aTAXKN YKa3aHo B rnase 3.

Ecnu MmoHTaX BbINoONTHAETCA C yxe C06paHHbIM
MacnoCbeMHbIM KOJIbLLOM, CMa>KbTe PaCrnopHYHo
[AeTanb U cneguTe 3a TeMm, 4TOObI BO BpeMsA YCTaHOBKU

He noBpeanTb YNJIOTHUTENbHYIO KPOMKY KOJbLa.

3 MOMEHTDbI 3ATAXXKU BUHTOB
3aTAXKa BUHTOB AOJKHA MPOV3BOANTLCA TOSIbKO ANHAMOMETPUYECKMM KITIOUOM.
OnucaHwne Mo3unymsa Ha Mo3nuyumsa Ha Mo3unymsa Ha Mo3nyums Ha MomeHT
AeTannpoBOYHOM AeTaNPOBOYHOM AETa/IMPOBOYHOM|AETaNMPOBOYHOM| 3aTaXKKu, Hm
yepTexe SS64 |uepteke SN6416| ueptexke SN64 | ueprexke SW64
SN6418
BuHTbI KpenneHmaA Kpbllek 44 46 42 50 10
MacnocnuneHas npo6bka 31 51 47 31 40
BUHTbI KpenneHmaA KpblILLKm
waryHa 41 43 39 47 20*
BWHT KpenneHnAa nogbemHON
CKOBbI 67 69 65 73 40
BWHT KpenneHmsa WwWroka B B
HanpasnAwoLwen NOPLUHA 52 58 10
BuHT KpenneHusa ¢pnaHua
SAE B 71 72 69 77 22
BVHT oA cyeTurka o6opoToB 75 76 73 81 10
LWnunbka M7 - - - 35 10****
PacnopHasa getanb nopLHa - - - 34 20
BUHT KpenneHuna nopLuHen 14 26 14 14 20
BUHTbI KpenneHma KpblILLKm
KNarnaHoB HarHeTaHusA 22 20 22 22 180 (SN6416 1
SN6418)
BUHTbI KpenneHmaA KpbiLLKm ~ B g ~
KnanaHoB BcacbiBaHUA 10-13 10-13 10-13 120%
BuHTbI KpenneHua Topua 13 25 13 13 120%*
MpobKa ycT. MaHOMeTpa 31 - 66 31 40
Mpo6ka Topua G1/8 - 2 - - 13
* KpenexHble BUHTbI KPbILKY WaTyHa JOMKHbI 3aTArMBaTbCA OAHOBPEMEHHO B COOTBETCTBUM C NOC/Ie0BATEIbHOCTbIO,
yKa3aHHoW Ha cTp. 95.
**  BUHTbI KpenneHua TopLa Hacoca JOMKHbI 3aTAMMBaTbCA AMHAMOMETPUYECKUM KTIOYOM B NMOPAAKE, YKazaHHOM Ha CXxeme
Pnc. 50 v Puc. 51.
**¥  BMHTbI KpenieHna KpblleK KnanaHoB JOKHbI 3aTArMBaTbCA ANHAMOMETPUYECKMM KIIIOUYOM B NOPAAKE, YKa3aHHOM Ha
cxeme Puc. 50 n Pnc. 51.
#*¥%% [lInunbky M7, no3. 35 Ha AeTaNpPOBOYHOM YepTexe, HE0OXOAMMO YCTAHOBUTb HA PACMOPHYHO eTaslb Mo3. 34 Ha
[eTanmpoBoYHOM YepTexe ¢ npumeHeHnem LOCTITE 243 apT. 12006400.
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

PeMOHT Hacoca moxeT OCyLeCTBNATbCA C NMOMOLbIO cneunanbHbIX NHCTPYMEHTOB CO CieAywnmMmmn Kogamin:
Ha satane moHTaxa:

BTynka s ynnoTHeHns BHeww. @ 30; anbTepHaTUBHOE YMIOTHUTENIbHOE KOMbLIO BbICOKOFO IaBieHns @ apt. 26083200
16x30x7/4 apT. 26134600
Brysika ans ynnotHeHus BHeww. @ 30; afibTEPHATMBHOE YMNIOTHUTENbHOE KOMbLO BbICOKOTO AaBneHns @ apT. 26083200
18x30x6/3,5 apT. 26134600
BTynka s ynnoTHeHus BHeww. @ 35; anbTepHaTMBHOE KOJbLO YMIOTHEHVS BbICOKOTO AaBnieHns @ apT. 26134600
20x35x7,5/4,5 apT. 25027200
Brysika ans ynnotHeHus BHeww. @ 35; afibTEPHATMBHOE KOJbLIO YTIIOTHEHWS BbICOKOTO AaBneHus @ apT. 26134600
22x35x7/4,5 apT. 25027200
BTynka ana ynnotHeHuA BHeww. @ 38; anbTepHaTUBHOE KOMbLO YMIOTHEHWA BbICOKOTO AaBneHna @ apt. 27385400
25x38x7/4,6 apT. 27472900
Brysika ans ynnotHeHus BHeww. @ 38; anibTepHATMBHOE KOJIbLIO YMIOTHEHMS BbICOKOTO AaBneHus @ apT. 27385400
26x38x6/3,5 apT. 27472900
BTynka s ynnoTHeHus BHew. @ 45; afbTepHaTMBHOE KOJbLO YMIOTHEHVS BbICOKOTO aBNeHns @ apT. 26406300
28x45x8,5/5 apT. 25027300
CanbHKK Bana Hacoca apT. 27904500
CanbHWK HanpaenAoLWLENn NOPLIHA apT. 27938600
Topey apt. 27508200

Ha stane gemoHTaxa:

apTt. 26019400

Brynka knanaHa SN6416-SN6418
apt. 27513600

apTt. 26019400

BcacbiBatowmii knanaH Hacocos Bepcuii SN6416-SN6418 apT. 27513500
apt. 27513400
Mpo6ka knanaHoB SN6416 - SN6418 apt. 26019400

apTt. 26019400

Cepnna KnanaHa Bcac./HarHeTaHuaA
A apt. 27513700

KnanaHHble y3/bl Bcac./HarHeTaHuA apTt. 26019400

apTt. 26019400

CanbHWK HanpaBnAoLLENn NOPLLIHA

apt. 25027000
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1 GiRi$ 2.1.1 Mekanik parcalarin sékiilmesi
Bu kilavuz, SS64, SN64 ve SW64 pompalarinin tamiri hakkinda ~ Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

talimatlar icermektedir ve pompa tizerinde herhangi bir islem ve sicrama korumalari pompadan cikartildiktan sonra
yapmadan énce dikkatlice okunmali ve anlagilmalidir. yapilmalidir (par. 2.2.5, 2.2.6).

Pompanin sorunsuz calismasi ve uzun dmiirlii olmasi, dogru Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

kullanim ve bakima baghdir. - pompa mili anahtari

Interpump Group, bu kilavuzda aciklanan standartlara - arka kapak

uyulmamasindan veya ihmal edilmesinden kaynaklanan - baglanti mili kapag su sekilde olacaktir:

zararlardan &tiirii hicbir sorumluluk kabul etmez. kapak sabitleme vidalarini sékiin, baglanti mili kapaklarini

cikartin (Sek. 2), sokme esnasinda siraya dikkat edin.

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

Uyani isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI Sek. 2

- 3 Adet tam disli M6x50 vidalarini cikarmak icin kullanilan
yan kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere
takilacaktir.

2.1 MEKANIK PARCALARIN TAMIRi

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im
cubugu, poz. ® ve daha sonra tipa, poz. @, Sek. 1.

LT @D

Sek. 3
- Pompa milinin Sek. 4'te gosterildigi gibi yandan
cikartilmasini kolaylastirmak icin piston kilavuzlarini
baglanti milleri ile birlikte ileri itin.

Sek. 1

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

- Pompa milini ¢ikartin

123



Baglanti mili gruplarinin sékme islemini, bunlari pompa
karterinden cikartarak ve piston kilavuz pimlerini sokerek
tamamlayin.

Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amacli aletler
kullanarak cikartin.

Piston kilavuzu sizdirmazlik/conta halkalarini asagida
aciklandigi gibi cikartin:

Cikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. @) ve pense - kod
no. 25027000 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ceki¢ yardimiyla
kavrayicryi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi Gizerinde
gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra cikarticiyi
tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar (Sek. 7)
cikartici cekici kullanin (Sek. 6).

Sek. 5

Sek.6
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Sek.7

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi

Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik

parcayi asagida anlatildigi gibi monte edin:

Piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini pompa karterine

takin.

Pompa milinin takilmasini kolaylastirmak icin (anahtari/

dili kullanmadan), piston/baglanti mili kilavuzu gruplarini

mimkiin oldugunca asagi dogru iterek sékme esnasinda

yapilan islemleri tekrar etmek esastir (par. 2.1.1).

Yan kapadi PTO tarafina monte etmeden dnce, radyal

halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil

tizerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.

Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkayi bir alet (kod no.

27904500) kullanarak Sek. 8'de gosterildigi gibi konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden

& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,
asinma olusmasini 6nlemek icin halkayi Sek. 8‘de
gosterildigi gibi kapagin birlesme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.

Yan kapaklari takmadan 6nce, Her iki yan kapak tizerinde

O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece

gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.

ilk bolimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter {izerine

bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen

disli M6 x 40 vidasini (Sek. 8/a) kullanmanizi ve sonra islemi

Urdnle birlikte temin edilen vidalarla (M6x16) tamamlamanizi
Oneririz.



iLK MONTAJDA HALKA KONUMU

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Sek. 8

Sek. 8/a
Baglanti mili kapaklariniilgili saplarina takin

& (Sek. 9, poz. @).

Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.

Sek.9

- Kapaklariilgili baglanti mili saplarina M8x35 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sapi yaglayin ve iki farkli asamada devam

edin:
Vidalari, sikilanmaya baslayana kadar elinizle

2 1.
2. Sikma torku

dondiiriin

20Nm
Alternatif olarak sundan emin olun:
1. On-sikma torku 10 Nm
2. Sikma torku 20Nm
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Sek. 10

Sikma prosedriinii tamamladiktan sonra, baglanti mili
kafasinin her iki tarafta da biraz bosluga sahip oldugunu
kontrol edin.

Yeni piston kilavuzu conta halkalarini pompa karteri
Uzerindeki ilgili yuvalarina (Sek. 11), su prosediire gore ve
mimkiin oldugunca uzaga yerlesecek sekilde takin:
konik bir kovan ve bir tampondan olusan 27938600 kod
numaral aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun lizerine gecirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yiiksekligine baglidir) pompa karterindeki

yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani cikartin (Sek. 11/c).

A

HALKA
POZiSYONU

Sek. 11

il

“Sek.11/a




Sek.11/b

Sek. 11/c

Arka kapagi O-halkasi ile birlikte ve yag seviyesi 6l¢cim
cubugunu yukari gelecek sekilde konumlandirarak takin.
Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

2.1.3 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri

takilmasi

Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank milleri Gizerinde

eksenel aciklik olmamasini saglar; simler bu gereksinime

uygun olarak tanimlanmistir. S6kme / geri takma islemi ve

herhangi bir degistirme islemi icin, asagidaki yonergeleri

dikkatlice takip edin:

A) Krank millerinin rulmanlar degistiriimeden sokiilmesi /
geri takilmasi

Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi sekilde soktikten sonra,

silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol

edin; eger tim parcalar iyi durumdaysa, bir yag giderici/

temizleyici ile bilesenleri dikkatlice temizleyin ve yaglama

yagini her yere esit sekilde dagitin.

Onceden cikartilan simler, sadece gdsterge tarafindaki kapaga

takmaya dikkat ederek tekrar kullanilabilir.

Grup komple (gdsterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun

baglanti mili ¢cikartilmis durumdayken 4 Nm ile 6 Nm arasinda

oldugundan emin olun.

iki yan kapag kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme asamasi

icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida Sek. 8/a'de belirtildigi

gibi kullanilmasi ve nihai sabitleme icin Urlinle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkiinddir.

Mil dénme torku (baglanti milleri takili iken), 8 Nm degerini

ge¢cmemelidir.

B) Krank milinin rulmanlar degistirilerek sokiilmesi / geri
takilmasi

Yan kapaklari yukarida anlatildigi sekilde ¢ikarttiktan sonra,
rulmanlar tizerindeki dis halka somununu kapaklar Gzerindeki
yuvasindan, Sek. 12 ve Sek. 12/a'da gosterildigi gibi uygun bir
¢ikartma aleti kullanarak ¢ikartin.

Rulmanlar tizerindeki i¢ halka somununu milin iki ucundan,
yine uygun bir ¢cikartma aleti kullanarak veya alternatif olarak
Sek. 13'te gosterildigi gibi basit bir “pim zimbasi”ile ¢ikartin.

Sek. 12

Sek.12/a

Sek. 13

Yeni rulmanlar, halkalar ile bastirilarak monte edilme isleminde
kullanilan halka somunlarin yan yiizeyinden desteklenmek
suretiyle, bir pres veya kiilbltor ile soguk monte edilebilir.
Bastirarak monte etme islemi, islemde kullanilan parcalarin
120 - 150 °C (250° - 300 °F) arasinda bir sicaklikta isitiimasi ve
bdylece halka somunlarin yuvalarina tam oturmasi saglanarak
daha kolay hale getirilebilir.

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.
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Sim grubunun belirlenmesi:
islemi, piston-baglanti mili gruplar takil halde, baglanti mili
kapaklari ¢ikartiimis halde ve baglanti milleri asagi dogru
itilmis halde iken yapin. Pompa milini dil/anahtar karter icinde
olmadan takin, bunu yaparken PTO kavramasinin dogru
taraftan gelmesine dikkat edin.

PTO tarafindaki flansi, sizdirmazlik halkasinin dudagina
maksimum &zen gostererek, yukarida aciklanan prosedure
gore kartere sabitleyin ve sabitleme vidalarini 6nerilen tork
gliciinde sikin.

Daha sonra simler karterde olmadan flansi gosterge tarafina
yerlestirin ve M6x40 servis vidalarini elinizle esit derecede ve
kapagdin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kii¢lik dondirme hareketleriyle sikarak daha da
yaklastirin.

Ayni zamanda, elinizle dondiirmek suretiyle milin rahatca
donduglinid kontrol edin.

Prosediire bu sekilde devam ederek, milin dénmesi esnasinda
sertlikte ani bir artis hissedeceksiniz.

Bu asamada, kapagin ileri dogru hareketini durdurun ve
sabitleme vidalarini tamamen gevsetin.

Bir kalinlik mastari kullanarak, yan kapak ile pompa karteri
arasindaki acikhigi/mesafeyi olciin (Sek. 14).

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

. - I Parca
Belirlenen Ol¢iim Sim Tipi Sayisi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangic: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangig: 0,31 bitis: 0,35 0,25 1
Baslangig: 0,36 bitis: 0,45 0,35 1

. 0,35 1
Baslangig: 0,46 bitis: 0,55 010 1
Baslangig¢: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0,25 1

Sek. 15

Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2°deki prosediirii takip ederek sim
grubunu gosterge tarafindaki kapagin ortasina takin (Sek. 15),
kapagi kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine
gore sikin.

Mil dénme direng torkunun 4 Nm ile 6 Nm degeri arasinda
oldugundan emin olun.

Eger bu tork degeri dogru ise, baglanti millerini krank
miline takin ve sonraki asamalara gecin, eger tork degeri
dogru degilse islemleri tekrar ederek sim grubunu yeniden
tanimlayin.

2.2 HIDROLIK PARCALARIN TAMIRI

2.2.1 Manifold-vana gruplarinin sokiilmesi (SN6416 ve

SN6418 haric)

Mudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse

degistirilmesi ile sinirhdir, Kullanma ve bakim kilavuzunun

11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda belirtilen

araliklarla bunlari degistirin.

Vana gruplari manifoldun icine monte edilirler.

Bunlari ¢cikartmak icin su islemi yapin:

- Giris vanasinin kapagini sabitleyen 4 adet M12x130
vidasini (SW64'te M12x190) ve 4 adet M12x45 vidasini ve
¢ikis vanasinin kapagini sabitleyen 8 adet M12x35 vidasini
sokiin (Sek. 16 ve Sek. 17);

- Giris ve ¢ikis vanasi gruplarini 26019400 kod numarali
cikartici ¢ekic kullanarak (Sek. 18) ¢ikartin.

Sek. 16



Sek. 17

=
2
=
=

Sek. 18

Giris ve ¢ikis vana gruplarinin bilesenlerinin sokiilmesi, basit
aletler yardimiyla kolayca yapilabilir (Sek. 19).

Sek. 19
Giris ve cikis vana yuvalari/yataklari manifold
& iizerindeki yerlerine yapisik halde kalirsa
(6rnegin pompanin uzun siire kullanilmamasina
bagh olarak kire¢ tutmasindan 6tiirii), asagidaki
islemleri yapin:

Giris ve cikig vanalari
26019400 ve 27513700 kod numarali aletleri kullanin
(Sek. 20);
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kod. 26019400

2.2.2

A

AN

Sek. 20

Manifold-vana gruplarinin geri takilmasi
(SN6416 ve SN6418 haric)
Mubhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat
edin ve gerekirse Kullanma ve bakim kilavuzunun
11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda
belirtilen araliklarla bunlari degistirin.
Her vana kontroliinde, vana gruplarindaki tim
O-halkalarini ve tim ¢ikma onleyici halkalar
degistirin.
Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden dnce,
sekilde gosterilen (Sek. 21) manifolddaki ilgili
yuvalarini iyice temizleyin ve kurulayin.

Sek. 21




Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.1'de agiklanan
islemleri ters sira ile uygulayin. Vana kilavuzunun yerine
yerlestirilmesini kolaylastirmak amaciyla, tim etrafi boyunca
bir ¢cikartma cekici ile vurmak suretiyle (Sek. 22 ve Sek. 22/a)
vana gruplarini geri monte edin (Sek. 23).

N

Sek. 22

Sek.22/a

Sek. 23
Giris ve cikis vana gruplarini, manifolddaki
yuvalarina tam oturduklarindan emin olarak
takin.
Daha sonra, vana kapaklarini takin ve ilgili
M12x130 (SW64'te M12x190) + M12x45
vidalarini (giris vanasi kapagi) ve M12x35
vidalarini (¢ikis vanasi kapagi) ayarlayin; tork
degerleri ve sikma sirasi igin boliim 3'deki
talimatlara bakin.

2.2.3 Manifold-vana gruplarinin sékiilmesi (sadece

SN6416 ve SN6418)

Midahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse

degistirilmesi ile sinirhdir, Kullanma ve bakim kilavuzunun

11. bdlimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda belirtilen

araliklarla bunlari degistirin.

Vana gruplari manifoldun icine dikey konumda monte edilirler.

Bunlari ¢cikartmak icin su islemi yapin: Vana kapagini sabitleyen

8 adet M14x40 vidasini sokln (Sek. 24);

26019400 kod. numaral cikartici cekic ile asagidakileri ¢ikartin:

A) Vana tipalan (Sek. 25);

B) Cikis vana gruplari (Sek. 26);

C) Vana kovanlari (Sek. 27), 27513600 kod numarali aleti
kullanin;

E) Giris vana gruplari (Sek. 28);
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Yeterince uzun bir M8 vidasini vana plakasina ulasacak sekilde
vidalayip vana kilavuzunu yatagindan ¢ikartarak ¢ikis vana
gruplarini sokiin (Sek. 29, poz. @).
Girig vana gruplarini, basit aletleri (Sek. 30) manivela gibi
kullanarak sokin.
Eger giris vana yuvalari/yataklari manifold
& izerindeki yerlerine yapisik halde kalirsa
(6rnegin pompanin uzun siire kullanilmamasina
bagl olarak kire¢ tutmasindan 6tiirii), asagidaki
islemleri yapin:
- 26019400, 27513500, 27513400 kod numarah
aletleri kullanin (Sek. 31 ve Sek. 31/a).

NOT. Yuvalari/yataklari cikartmadan 6nce, daima
27513400 kod numarali kolu gekin.

kod. 26019400

Sek. 27

kod. 27513500

kod. 27513400

Sek. 31
.
Sek.31/a
224 Manifold-vana gruplarinin geri takilmasi (sadece

Sek. 29 SN6416 ve SN6418)
‘ Muhtelif bilesenlerin durumlarina 6zellikle dikkat

edin ve gerekirse Kullanma ve bakim kilavuzunun
11. bélimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda
belirtilen araliklarla bunlari degistirin.

Her vana kontrollinde, hem vana gruplarindaki
hem de vana tipalarindaki tim O-halkalarini ve tim
¢tkma 6nleyici halkalari degistirin.

Sek. 30
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Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden once,
Sek. 32'de gosterilen manifolddaki ilgili yuvalarini
iyice temizleyin ve kurulayin.

U
3;

N

Sek. 32

Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.3'de aciklanan
islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek

uygulayin:
1 Giris ve cikis vana gruplarinin montaji
& esnasinda (Sek. 33, Sek. 34). Daha 6nceden
sokiilen giris yaylarinin cikis yaylari ile yer
degistirmemesine dikkat edin:
A) Giris yay1“beyaz renk”.
B) Cikis yayi“siyah renk”.

Sek. 34
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Giris ve cikis vana gruplarini ilgili kovanlari

ile birlikte, manifolddaki yuvalarina

tam oturduklarindan emin olarak takin.

Kovanlardaki ¢ikma 6nleyici halkalarin hasar

gormemesine ozellikle dikkat edin (Sek. 35,

poz. ®); halkalarmn ilgili yuvalarina dogru

sekilde yerlestirilmesi ve oturtulmasi igin,
asagidaki islemleri yapin:

« Kovanlari, O-halkalarin/cikma 6nleyici
halkalarin dis ¢ceperlerini OCILIS kod.
12001600 tipi silikon gres ile yaglayarak
komple manifolda takin.

« Cikma onleyici halkalarin ve O-halkalarin
tamaminin saglam oldugunu kontrol
ederek kovanlari cikartin.

« Nihai olarak tekrar takin.

K| s

/

Sek. 35
« Daha sonra, vana kapaklarini takin ve ilgili
M14x40 vidalarini ayarlayin; tork degerleri
ve stkma sirasi i¢in boliim 3‘deki talimatlara
bakin.

2.2.5 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden

su kagaklari tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve

bakim kilavuzunun 11. bélimiindeki “ONLEYICi BAKIM”

tablosunda belirtilen araliklarla degistirilmesi gereklidir.

A) M12x130 manifold sabitleme vidalarini (SN6416 ve
SN6418'de M12x150, SW64'te M12x190) Sek. 36'de
gosterildigi gibi sokin.

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.



C) Sekilde (Sek. 37 ve Sek. 37/a) gosterildigi gibi basit aletler
kullanarak ve ilgili yuvalarina zarar vermemeye dikkat
ederek yliksek basing contalarini manifolddan ve diisiik

basing contalarini da destek kismindan ¢ikartin.

Sek.37/a

Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun
Sek. 38 ve Sek. 38/a’‘de gosterildigi gibi sokme
sirasina dikkat edin:

1. Manifold halkasi
YB contasi
Restop halkasi
Conta destegi
DB contasi
Conta halkasi
O-halka

Aralayici (SW64)
YB contasi
Conta destegi
DB contasi
Conta halkasi
O-halka

SN

No v hswnN

SW

S S ol e

Sek. 38/a

2.2.6 Piston grubunun sékiilmesi

Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez. Bakim
islemi, sadece gorsel kontrol ile sinirhdir.

Piston gruplarini ¢cikartmak icin: Piston sabitleme M 7x1
vidalarini sekilde (Sek. 39) gosterildigi gibi s6kin

132



2.2.8 Siyiricinin sékiilmesi (SW64)

Aralayici ile pompa karteri arasindaki (Sek. 41) ikinci

tahliye bélmesinden kacaklar/sizintilar tespit edildiginde,
siyirici halkanin degistirilmesi gereklidir. Bununla birlikte,
bilesenlerin tahmini degistirilme araliklari Kullanma ve bakim
kilavuzunun 11. bolimiindeki tabloda verilmistir.

Sek. 39

Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

Her sokme isleminde, piston grubundaki tiim
O-halkalari degistirilmelidir.

2.2.7 Manifold - conta - piston grubunun geri takilmasi Sek. 41
Muhtelif bile§enlgri geri talfmak.igin, par. 2.2.§’de agiklanan A) M12x190 manifold sabitleme vidalarini Sek. 42'de
islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek e i

gosterildigi gibi sokiin.

uygulayin: n

A) Conta grubu: s6kme islemi esnasinda uygulanan ayni
siraya riayet edin.

B) SN Versiyonlari: @®® bilegenlerini 12001600 kod numarali
OCILIS silikon gres ile yaglayin; bu islem, piston {izerindeki
conta dudaklarinin ayarlanmasini kolaylastirmak icin
gereklidir.

C) SSve SW Versiyonlari: @ ve @ bilesenlerini, 12001600
kod numarali OCILIS silikon gres ile ve sadece dis ¢ceperini
yaglayin.

D) YB contalarinin manifold tizerindeki yuvalarina dogru
sekilde ve conta dudaklarina zarar vermeden takilabilmesi
icin, bolim 4'de belirtildigi gibi pompa ¢aplarina uygun
aletler kullanin.

E) Vidalari bir tork anahtari ile ve bolim 3'te verilen sikma
torku degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte

edin. A < e .
F) Asagidakiislemleri yaparak manifoldu geri takin: Sek. 42
1. Sekilde (Sek. 40) gosterildigi gibi kartere sabitlenen B) Pompa karterinden manifoldu ve manifold aralayicisini
iki viday! - servis tipasini/pimini kullanarak (kod. cikartin.
27508200), merkez piston tizerinde ortali olmasina Q) Siyirici halka destegini (Sek. 43) cekip cikartin ve yuvaya/
dikkat ederek manifoldu komple halde takin. yataga zarar vermemeye dikkat ederek Sek. 44'daki
2. Bollim 3'te verilen talimatlari takip ederek ve sikma gibi basit bir alet yardimiyla siyirici halkayi cikartin,
torku degerleri ve sikma sirasi icin sikma prosediriini Gerekirse, siyirici halka destegini cikartmadan énce, piston

uygulayarak islemleri tamamlayin. aralayicisini (bkz. par. 2.2.10) ¢ikartin.

Sek. 40 Sek. 43
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Sek. 44

2.2.9 Siyiricinin geri takilmasi (SW64)

Siyirici halkayi degistirmek icin, asagidaki islemleri yapin:

A) Gerekirse bir tampon kullanarak ve conta dudagina zarar
vermemeye dikkat ederek, siyirict halkayi destek tizerindeki
yerine (Sek. 45) takin.

Sek. 45

B) Siyirici destegini, karter tizerindeki yuvasina (Sek. 47),
piston aralayicisini yaglamak suretiyle (Sek. 46) geri
yerlestirin. Siyirici halka destegini monte ettikten sonra,
eder cikartiimigsa piston aralayicisini yaglayarak takin (bkz.

par. 2.2.11). Conta dudagina zarar vermemeye dikkat edin.

Sek. 46

Sek. 47

C) Manifold aralayicisini ve manifoldu karterin tizerine geri
yerlestirin.

D) M12x190 vidalarini sikmak suretiyle manifoldu sabitleyin.

Tork degerleri ve sikma sirasi hakkinda bilgi icin, bolim 3'te

verilen talimatlari uygulayin.

2.2.10 Piston aralayicisinin s6kiilmesi (SW64)

Piston aralayici, herhangi bir rutin bakim gerektirmez. Bakim

islemi, sadece gorsel kontrol ile sinirhdir.

Cikartmak icin su islemi yapin:

A) Manifoldu ve manifold aralayicisini ¢ikarttiktan sonra,

aralayiciyi Sek. 48'de gosterildigi gibi serbest birakin.
-

Sek. 48
B) Asinma durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

2.2.11 Piston aralayicisinin geri takilmasi (SW64)

A) Aralayiciyt monte edin (Sek. 49) ve piston kilavuz milinin
Uzerine sikarak sabitleyin.

Sek. 49
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Eger degistirme islemi siyirici halka sokilmas
& halde iken yapiliyorsa, aralayiciy1 yaglayin ve takma

Tork degeri hakkinda bilgi icin, bolim 3'te verilen talimatlara

esnasinda siyirici halkanin conta dudagina zarar

vermemeye dikkat edin.

3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU

Vida stkma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak yapilmalidir.

bakin.

Agiklama Agilimli ¢izim Acgilimhi gizim Agilimli ¢izim Acilimhi gizim Sikma torku
SS64 SN6416 SN64 SWé64 Nm
SN6418
Kapaklari sabitleme vidalari 44 46 42 50 10
Yag tahliye tipasi 31 51 47 31 40
caeme vidsion # 43 39 47 20°
\}jizijlg:;ma braketi sabitleme 67 69 65 73 40
\F;:étaos? kilavuzu mili sabitleme 52 ; _ 58 10
SAE B flans sabitleme vidasi 71 72 69 77 22
Devirdlcer vidasi 75 76 73 81 10
Saplama vida M7 - - - 35 10%***
Piston aralayici - - - 34 20
Pistonlari sabitleme vidalari 14 26 14 14 20
120%**
Silléglz\a/ﬁnaﬂ kapagi sabitleme 22 20 22 22 180 (SN6416 ve
SN6418)
siiéiaglgﬁnam kapagdi sabitleme 10-13 ) 10-13 10-13 120%%*
Manifold sabitleme vidalari 13 25 13 13 120%**
Basing dlcer uyg. tipasi. 31 - 66 31 40
Manifold tipasi G1/8 - 2 - - 13

* Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 125'da belirtilen asamalara gore es zamanli olarak sikilmalidir.

**  Manifold sabitleme vidalari, Sek. 50 e Sek. 51'de gdsterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork anahtari ile sikilmalidir.

**  Vana kapagdi sabitleme vidalari, Sek. 50 e Sek. 51'de gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork anahtari ile sikilmalidir.

***¥  Acilimh ¢izimde 35 no. ile gdsterilen M7 saplama vidasi, acilimli ¢izimde 34 no. ile gosterilen aralayici/pul Gzerinde
12006400 kod numarali LOCTITE 243 kullanilarak takilmahdir
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Sek. 50 Sek. 51

4 TAMIR ALETLERI

Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:
Montaj asamalari icin:

kod. 26083200

Sizdirmazlik kovani @e 30; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 16x30x7/4
kod. 26134600

kod. 26083200

Ik k ; Y.B. al if lik halkasi. @ 1 .
Sizdirmazlik kovani @e 30 alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 18x30x6/3.5 kod. 26134600

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 35; Y.B. alternatif sizdirmazlk halkasi. @ 20x35x7,5/4,5
kod. 25027200

kod. 26134600

Sizd Ik ki 35;Y.B. alt tif sizd lik halkasi. @ 22x35x7/4.5
1zdirmazlik kovani @e alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 22x35x7/- kod. 25027200

kod. 27385400

Sizdirmazlik kovani @e 38; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 25x38x7/4.6
kod. 27472900

kod. 27385400

Ik k ; Y.B. al if lik halkasi. @ 2 ,
Sizdirmazlik kovani @e 38 alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 26x38x6/3,5 kod. 27472900

kod. 26406300

Sizdirmazlik kovani @e 45; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 28x45x8,5/5
kod. 25027300

Pompa mili yag kecesi kod. 27904500
Piston kilavuzu yag kecesi kod. 27938600
Manifold kod. 27508200

Sokme agsamalari icin:

kod. 26019400

Vana kovanlari SN6416-SN6418
kod. 27513600

kod. 26019400

SN6416-SN6418 versiyonu pompa giris vanasi kod. 27513500
kod. 27513400
Vana tipasi SN6416 - SN6418 kod. 26019400

kod. 26019400

iris/cik kl
Girig/cikis vanasi yataklari kod. 27513700

Giris/cikis vanasi gruplari kod. 26019400

kod. 26019400

Piston kilavuzu yag kecgesi

kod. 25027000
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INTERPUMP GROUP

Copyright di queste istruzioni operative & di proprieta di Interpump Group.

Le istruzioni contengono descrizioni tecniche ed illustrazioni che non possono essere elettronicamente copiate e neppure riprodotte interamente od in parte né passate a terzi in qualsiasi
forma e comunque senza l'autorizzazione scritta dalla proprieta. | trasgressori saranno perseguiti a norma di legge con azioni appropriate.

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

The instructions contain technical descriptions and illustrations which may not be entirely or in part copied or reproduced electronically or passed to third parties in any form and in any
case without written permission from the owner. Violators will be prosecuted according to law with appropriate legal action.

D’apreés les lois de Copyright, ces instructions d'utilisation appartiennent a Interpump Group.

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de l'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden diirfen. Bei VerstoBen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electrénicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugdes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as agdes apropriadas.

ABTOpCKYe NpaBa Ha AaHHbIE UHCTPYKLMW MO SKCMlyaTaLuu NpruHaanexar komnaHum Interpump Group.

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKre onucaHna n UNNCTpaunm, KOTopble He NoAaneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWUIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM WU YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6€3 NMCbMeHHOro pa3speweHna Bnagenoua. Hapymmenm GyﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.

JELEHRAE VLI I MU InterpumpE AT A o

SRS NS HINTERPUMPHEEH A o A JGTBTVFT, T & AR E R AT 2 MDA o P MR, R LMY A = i
fRIE TR AT

Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group'a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtinc sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gésterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdiigii yasal islemler baslatilacaktir.

.Interpump Group e sexal A< slas o Zleall Claglatl) 03] iill 5 wolall (3 goa
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| dati contenuti nel presente documento possono subire variazioni senza preavviso.
The data contained in this document may change without notice.
Les données contenues dans le présent document peuvent subir des variations sans préavis.
Anderungen an den in vorliegendem Dokument enthaltenen Daten ohne Vorankiindigung vorbehalten.
Los datos contenidos en el presente documento pueden sufrir variaciones sin previo aviso.
Os dados contidos no presente documento podem estar sujeitos a alterages, sem aviso prévio.
ﬂaHHbIE, cofepkaluneca B 3STOM JIOKyMeHTe, MOryT 6bITb M3MeHEHbI 63 npensapuUTesibHOro yseoM/IeHUA.
AT TR I AT, AT TIEA .
Bu belgede yer alan veriler, 6nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
1) Gl (50 A gl 03 b 33l 5l ULl s (S
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