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1 INTRODUZIONE

Questo manuale descrive le istruzioni per la riparazione
delle pompe KT-WK versione HIGH-PRESSURE e deve essere

attentamente letto e compreso prima di effettuare ed eseguire

qualsiasi intervento sulla pompa.

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

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

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

Segnale di Avvertenza

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

Segnale di Pericolo
Munirsi di occhiali protettivi.

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

NORME DI RIPARAZIONE

®®

. RIPARAZIONE DELLA PARTE MECCANICA

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

Per togliere I'olio occorre rimuovere: I'asta livello olio pos. ® e

D" @D

N
-

successivamente il tappo pos. @, (Fig. 1).

(a

Fig. 1

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

Non deve essere assolutamente disperso
nell’'ambiente.

2.1.1 Smontaggio della parte meccanica

Le operazioni descritte vanno eseguite dopo avere

rimosso la parte idraulica, i pistoni ceramici ed i

paraspruzzi dalla pompa (par. 2.2.3, 2.2.4).

Per una corretta sequenza smontare nel seguente ordine:

- lalinguetta dell’albero pompa

- il coperchio posteriore

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

Per evitare possibili errori, cappelli e fusti biella sono stati

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

Fig. 2

Fig.2/a
- icoperchi laterali utilizzando - per I'estrazione N°3 viti
M6x50 interamente filettate inserendole nei fori filettati
come indicato in Fig. 3.

Fig.3



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

- 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. 27503800 (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. 5/b) fino ad estrarre I'anello

da sostituire (Fig. 5/c).

\

Fig.5/a

Fig. 5/c

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

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

Fig.6



Fig. 6/a

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

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

linguetta) e indispensabile ripetere 'operazione effettuata allo

smontaggio spingendo in fondo i gruppi guida pistone / biella

(par.2.1.1).

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

Se si rende necessaria la sostituzione, posizionare il nuovo

anello utilizzando I'attrezzo (cod. 27904500) come indicato in

Fig. 7.

A

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, pos. @) per poi
completare l'operazione con le viti in dotazione (M6x16).

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

|
! POSIZIONE ANELLO AL PRIMO

MONTAGGIO

POSIZIONE ANELLO AL PER RECUPERO
= ALBERO SE USURATO

Fig. 7

Fig. 8
- Accoppiare i cappelli biella ai relativi fusti
& facendo riferimento alla numerazione (Fig. 9,
pos. ).
Prestare attenzione al corretto senso di
montaggio dei cappelli.

Fig. 9

- Fissare i cappelli ai rispettivi fusti biella mediante le viti
M8x1x42 (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. Coppiadiserraggio 30Nm
In alternativa eseguire:

1. Coppia di pre-serraggio 10-15 Nm
2. Coppia serraggio 30Nm

-



- 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. 27904200 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).

J

POSIZ.
ANELLO

Fig. 11/a

2.1.3 Classi di minorazioni previste

Fig. 11/b

Fig. 11/c

- Montare il coperchio posteriore completo dell’O-ring di
tenuta, posizionando il foro dell’asta livello olio verso l'alto.

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

TABELLA MINORAZIONI PER ALBERO A GOMITI E SEMICUSCINETTI DI BIELLA

Classi di recupero Codice Semicuscinetto | Codice Semicuscinetto | Rettifica sul diametro perno dell’albero
(mm) Superiore Inferiore (mm)
0.25 90922100 90922400 ?39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5

2.1.4 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 l'eventuale sostituzione si devono seguire attentamente le
indicazioni seguenti:

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

Dopo aver smontato i coperchi laterali, come indicato al

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

tutte le parti saranno ritenute conformi, pulire accuratamente

i componenti con apposito sgrassante e ridistribuire in modo

uniforme olio lubrificante.

Possono essere riutilizzati gli spessori precedenti facendo

attenzione a inserirli solo sotto il coperchio lato spia.

Montato il gruppo completo (Flangia lato spia + albero +

flangia lato motore), verificare che la coppia di rotolamento

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

PRl ""‘FT&; =D

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13

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

& Non scambiare mai le parti dei due cuscinetti.

Determinazione del pacco dei rasamenti:

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

Fissare la flangia lato P.T.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 l'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 l'avanzamento del coperchio ed
allentare completamente le viti di fissaggio.

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

Fig. 14

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

Misura Rilevata Tipo Spessore | N° pezzi
Da: 0,05 a: 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: 0,61 a: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

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. 16);

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

A) |tappivalvola (Fig. 17);

B) |gruppi valvola di mandata (Fig. 18);

C) Le bussole valvola (Fig. 19), combinato con l'attrezzo cod.
27513600;

E) 1gruppivalvola di aspirazione (Fig. 20); mentre i gruppi
valvola di mandata pompe KT16-KT18-WK525-WK530

essendo privi di filettatura per l'estrazione, qualora

rimanessero incollate in sede su testata, utilizzare un

semplice attrezzo come indicato in (Fig. 21):

Fig. 17




Fig. 22

Fig. 23

Smontare i gruppi valvola di aspirazione e mandata avvitando
una vite M8 sufficientemente lunga in modo di poter agire sul
piattello valvole ed estrarre la guida valvola dalla sede (Fig. 22,
pos. @).

Qualora sulla guida valvola non fossero presenti i fori filettati
M8 lo smontaggio risulta facilmente eseguibile facendo leva
con semplici attrezzi (Fig. 23).

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:

- Perversioni KT 16-KT 19 utilizzare gli attrezzi
cod. 26019400, cod. 27513700, cod. 27513400,
(Fig. 24).

- Perversioni KT 20-22 utilizzare gli attrezzi
cod. 26019400, cod. 27513500, cod. 27513400,
(Fig. 24/a).

N.B. Prima dell’estrazione delle sedi sfilare sempre

I'impugnatura cod. 27513400.

cod. 26019400

cod. 27513700 =KT16-19
cod. 27513500 = KT20-22

cod. 27513400

cod. 27513400

Fig. 24

.
s

)
ST e

Fig. 24/a
2.2.2

A

Rimontaggio testata - gruppi valvole
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.




asciugare perfettamente i relativi alloggiamenti mandata con le relative bussole verificando

nella testa come indicato in Fig. 25. che siano a battuta in fondo alla sede

— testata. Prestare particolare attenzione a

Ve non danneggiare gli anelli antiestrusori delle

bussole (Fig. 28, 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.

» Procedere al rimontaggio finale.

K| 1

Fig. 25 !

2 Prima di riposizionare i gruppi valvola pulire ed 2 2 Inserire i gruppi valvola di aspirazione e

Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni
precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.1,
facendo particolare attenzione a:

|
2 1 Durante I'assemblaggio dei gruppi ‘ 3
|

valvola di aspirazione e mandata (Fig. 26,
Fig. 27). Sulle pompe KT20 e KT22 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. 28

« 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.

2.2.3 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 M10x140 come indicato in
Fig. 29.

B) Separare la testata dal carter pompa.

Fig. 27

10



C) Estrarre le tenute di alta pressione dalla testata e quelle
di bassa pressione dal relativo supporto utilizzando
semplici attrezzi come indicato in Fig. 30, pos. ® facendo
attenzione a non danneggiare le rispettive sedi.

Fig.32

Controllare e verificare il loro stato di usura, sostituirli se
necessario.

Fig. 30 Ad ogni smontaggio tutti gli O-ring del gruppo
pistone dovranno essere sostituiti.

pacco guarnizioni, come indicato in Fig. 31 per

2 Prestare attenzione all'ordine di smontaggio del
pompe versione KT 20- KT22 ed in Fig. 31/a per

2.2.5 Rimontaggio testata-tenute-gruppo pistone

pompe versione KT19, composti da: Per rimontare i vari componenti invertire le operazioni

1. Anello ditesta precedentemente elencate come indicato al par. 2.2.3,

Tenuta di HP facendo particolare attenzione a:

Anello Restop A) Pacco tenyte: ri§pettare lo §tesso ordine utilizzato durante

Supporto guarnizioni le operazione di smontagglo. N

Tenuta LP B) Lubrificare i componenti @®® con grasso al silicone

Anello per tenuta Tipo OCILIS cod. 12001600; tale operazione é ritenuta

0-ring necessaria anche per facilitare I'assestamento del labbro

- delle tenute sul pistone.

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

D) Rimontare i pistoni serrando le viti con apposita chiave
dinamometrica rispettando il valore delle coppia di
serraggio riportate nel capitolo 4.

E) Rimontaggio della testata procedendo come segue:

1. Posizionare i supporti tenute nelle rispettive sedi sul
carter;

2. Utilizzando due viti - spina di servizio (cod. 27726000)
fissate al carter come indicato in Fig. 33, posizionare la
testata completa, assicurarsi che sia centrata solo sul
pistone centrale.

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

No v, wN

Fig.31/a

224 Smontaggio del gruppo pistone

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

Per l'estrazione dei gruppi pistone: allentare le viti M7x1
fissaggio pistone come indicato in Fig. 32:

11



3

TARATURE SERRAGGIO VITI

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

Descrizione Posiz. Coppia di
esploso | serraggio Nm

Viti fissaggio coperchi 9 10

Tappo scarico olio 11 40

Viti Fissaggio pistoni 27 20

Viti fissaggio cappello biella 18 30*

Viti fissaggio coperchio 45 180%**

valvole

Viti fissaggio testata 47 80**

Viti fissaggio Flangia tipo “A” 86 22

Viti fissaggio Campana SAE C 88 40

Viti fissaggio Flangia 2/ PTO 96 145%***

*

*%

*X¥

FRX¥

Le viti fissaggio cappello di biella devono essere
serrate contemporaneamente rispettando le fasi
indicate a pag. 5.

Le viti fissaggio testata pos. esploso 47 devono essere
serrate con chiave dinamometrica rispettando l'ordine
riportato nello schema di (Fig. 34).

Le viti fissaggio coperchio valvole pos. esploso 45
devono essere serrate con chiave dinamometrica
rispettando l'ordine riportato nello schema di (Fig. 34).
Per il fissaggio della vite Flangia 2A PTO impiegare
Loctite 243 colore Blu Cod. 12006400.

= )

M

7).

Fig. 34




4 ATTREZZI PER LA RIPARAZIONE

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

Per le fasi di montaggio:

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

cod. 27704000

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 32; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 18x32x7/4.5-19x32x7.1/4.5

cod. 27472700

cod. 27385200

Bussola per tenuta @e 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 20x35x7.5/4.5

cod. 27472800

cod. 26134600

Bussola per tenuta @e 35; Anello tenuta alternativa di H.P. @ 22x35x7/4.5

cod. 27472800

cod. 26134600

Paraolio albero pompa

cod. 27904500

Paraolio guida pistone

cod. 27904200

Testata

cod. 27726000

Per le fasi di smontaggio:

Bussole valvola KT 16-19

cod. 26019400

Bussole valvola KT 20-22

cod. 26019400

cod. 27513600

Valvole di aspirazione pompe versione KT 16-22

cod. 26019400

cod. 27513700

cod. 27513400

Valvole di aspirazione pompe versione KT 20 - KT22

cod. 26019400

cod. 27513500

cod. 27513400

Valvole di mandata

cod. 26019400

Tappi valvole

cod. 26019400

Paraolio guida pistone

cod. 26019400

cod. 27503800
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1 INTRODUCTION

This manual describes the instructions for repairing the KT-WK
HIGH PRESSURE version 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
pos. @ and then the plug pos. @, (Fig. 1).

(a

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. 2.2.3, 2.2.4).

Remove in the following order:

- the pump shaft tab

- therear cover

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

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

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

Fig. 2

Fig.2/a
- the side covers using - for extraction 3 fully threaded
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. 5/b

- 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 pliers

code 27503800 (Fig. 5, pos. @). Insert the gripper as far as

possible onto the seal ring with the aid of a hammer (Fig. 5/a),

subsequently screwing the extractor to the gripper, and use

the extractor hammer (Fig. 5/b) until the ring to be replaced is

removed (Fig. 5/c).

Fig. 5/c

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

Fig.6

Fig.5/a
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Fig. 6/a

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

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

is essential to repeat the operation performed during

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

down as possible (par. 2.1.1).

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

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

(code 27904500) as shown in Fig. 7.

If the pump shaft shows diametrical wear in

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

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

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

To facilitate filling of the first section and relative fitting of the
covers on the casing, it is recommended to use 3 partially-
threaded M6 x 40 screws, (Fig. 8, pos. @) to then complete the
operation with the screws supplied (M6x16).

RING POSITION ON FIRST ASSEMBLY

RING POSITION TO REMOVE SHAFT
= IF WORN

Fig. 7

Fig. 8

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

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

Fig. 9

- Fasten the caps to their respective con-rod shanks by
means of M8x1x42 screws (Fig. 10) lubricating both
the underhead and the threaded shank, proceeding in
two different stages:
2 1. Manually turn the screws until they begin to

tighten
2. Tightening torque 30Nm
Alternatively, ensure:
1. Pre-tightening torque 10-15 Nm
2. Tightening torque 30Nm

17



- 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 27904200 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).

i

POS. RING

Fig. 11/a

2.1.3 Reduction classes

Fig. 11/c

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

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

TABLE OF REDUCTIONS FOR BEND SHAFTS AND CON-ROD HALF-BEARINGS

Recovery classes Upper Half-Bearing Lower Half-Bearing Grinding on the shaft pin diameter
(mm) Code Code (mm)
0.25 90922100 90922400 39.750/-0.02 Ra0.4Rt3.5
0.50 90922200 90922500 ©39.500/-0.02 Ra0.4Rt3.5

214 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:
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A) Disassembly / Reassembly of the bend shaft without
replacement of the bearings

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

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

all parts are in good condition, clean the components carefully

with a degreaser and redistribute lubricant oil uniformly.

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

only under the indicator side cover.

Once the complete unit is mounted (Indicator side flange +

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

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

and 6 Nm.



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

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

as previously indicated (Fig. 8), and the screws required for

the final fixing.

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

exceed 8 Nm.

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

After 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).

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
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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 (see Fig. 14).

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?(5) :
From: 0.56 to: 0.60 0.25 2
From: 0.61 to: 0.70 8;2 :




|

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
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 vertically inside the head.
Operate as follows to extract them: unscrew the 8 M14x40
valve cover fixing screws (Fig. 16);
using the extractor hammer code 26019400, extract:
A) Valve plugs (Fig. 17);
B) Outlet valve units (Fig. 18);
C) Valve bushes (Fig. 19), combined with tool code 27513600;
E) The suction valve units (Fig. 20); while for the KT16-KT18-
WK525-WK530 pump outlet valve units, being without
threading for extraction, should they remain glued in
place on the head, use a simple tool as indicated in
(Fig. 21):

Fig. 17

Fig. 19




Fig. 22

Fig. 23

Disassemble the suction and 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. 22, pos. @).

If the M8 threaded holes should not be present on the valve
guide, dismantling can be easily carried out by levering with
simple tools (Fig. 23).
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If the suction valve seats remain stuck on the
head (for example scaling due to a prolonged
pump inactivity), operate as follows:
- For KT 16-KT 19 versions use tools
code 26019400, code 27513700, code 27513400,
(Fig. 24).
- For KT 20-22 versions use tools code 26019400,
code 27513500, code 27513400, (Fig. 24/a).

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

AN

code 26019400

code 27513700 = KT16-19
code 27513500 = KT20-22

code 27513400

code 27513400

Fig. 24
e
o
b
ey

Fig. 24/a

2.2.2

AN

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



clean and dry the relative seats in the head as shown with their bushes, checking that they are

in Fig. 25. fully inserted in the head seat. Take special

care not to damage the anti-extrusion rings

on the bushes (Fig. 28, 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.

2 Before repositioning the valve units, thoroughly 2 2 Insert the suction and outlet valve units

Fig. 25

PN

To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.1, taking ‘

particular care with the following:
2 1 When assembling the suction and outlet

n
L1
valve units (Fig. 26, Fig. 27). On pumps KT20 ! “
and KT22, take special care not to invert
the suction springs with the previously -
disassembled outlet springs: ‘
. | - ‘ /

A) “White” suction springs.
B) “Black” outlet springs.
Fig. 28

« 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.

L

2.23 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 M10x140 head fixing screws as indicated in
Fig. 29.

B) Separate the head from the pump casing.

Fig. 27
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C) Extract the high pressure seals from the head and the low
pressure ones from the support, using simple tools as
indicated in Fig. 30, pos. © being careful not to damage
the respective housings.

¥
X 4 ‘
1
“Fig. 32
Check and verify their conditions, replace if necessary.
At every disassembly, all O-rings on the piston
Fig. 30 unit must be replaced.

2.25 Reassembly of the head - seals - piston unit
To reassemble the various components, perform the
operations listed above in reverse order to par. 2.2.3, taking
particular care with the following:

Pay attention to the order of seal pack
& disassembly as indicated in Fig. 31 for KT 20-

KT22 version pumps and in Fig. 31/a for KT19
version pumps, composed of:

1. Headring )

2 HP seal A) Seals pack: respect the same order used during

3. Restop ring dlsas.sembly operations. . N

4. Seal support B) Lubricate @ ®® components with OCILIS silicone grease

5. LP seal code 12001600. This operation is also deemed necessary

6. Sealring to facilitate adjustment of the lip seal on the piston.

7. O-ring C) For correct assembly of HP seals in their seats on the head
without causing any damage to lip seals, use suitable

F tools according to the pump diameters as indicated in

chapter 4.

D) Remount the pistons, tightening the screws with a
torque wrench, respecting the tightening torque value as
indicated in chapter 4.

E) Replace the head as follows:

1. Position the seal supports in the respective seats on
the casing;

2. Using two screws — service pins (code 27726000),
fasten the casing as indicated in Fig. 33. Position the
complete head, making sure that it is centred only on
the central piston.

3. Complete the operations, following the tightening
procedure. For the torque values and tightening

%a 2 sequences follow the instructions in chapter 3.

|

Fig.31/a

2.24 Disassembly of the piston unit

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

Proceed as follows to extract piston units: loosen the M7x1
piston fixing screws as indicated in Fig. 32:
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3 SCREW TIGHTENING CALIBRATION

Screw tightening must only be performed with a torque

wrench.

Description Exploded Tightening
view position | torque Nm

Cover fixing screws 9 10

Oil drain plug 1 40

Piston fixing screws 27 20

Con-rod cap fixing screws 18 30*

Valve cover fixing screws 45 180%**

Head fixing screws 47 80**

“A"type flange fixing screws 86 22

SAE C drawbar coupling 88 40

fixing screws

2nd PTO flange fixing screws 926 145%x*x*

page 17.

*X¥

*RX*

Code 12006400.

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

**  The head fixing screws exploded view pos. 47 must be
tightened with a torque wrench respecting the order
shown in the diagram in (Fig. 34).
The valve cover fixing screws exploded view pos. 45
must be tightened with a torque wrench respecting
the order shown in the diagram in (Fig. 34).

To secure the 2nd PTO flange, use Loctite 243 Blue

|

m

¥/

/aR\))

Fig. 34



4 REPAIRTOOLS

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

Seal bush ext@ 30; HP alternative seal ring @ 16x30x7/4 code 27704000

code 26134600

. . code 27472700

Seal bush ext@ 32; HP alternative seal ring @ 18x32x7/4.5-19x32x7.1/4.5 code 27385200

Seal bush ext@ 35; HP alternative seal ring @ 20x35x7.5/4.5 code 27472800

code 26134600

. . code 27472800

Seal bush ext@ 35; HP alternative seal ring @ 22x35x7/4.5 code 26134600

Pump shaft oil seal code 27904500

Piston guide oil seal code 27904200

Head code 27726000
For disassembly phases:

Valve bush KT 16-19 code 26019400

code 26019400

Valve bush KT 20-22 code 27513600

code 26019400

Pump suction valve version KT 16-22 code 27513700

code 27513400

code 26019400

Pump suction valve version KT 20 - KT22 code 27513500

code 27513400

Outlet valves code 26019400

Valve plugs code 26019400

. X . code 26019400

Piston guide oil seal
code 27503800
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1 INTRODUCTION

Ce manuel décrit les instructions pour la réparation des
pompes KT-WK version HIGH-PRESSURE et doit étre
attentivement lu et compris avant d'effectuer et de réaliser
toute intervention sur la pompe.

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

1.1 DESCRIPTION DES SYMBOLES

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Mise en garde

Lire attentivement ce manuel avant toute opération.

Signal de Danger
S'équiper de lunettes de protection.

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

CONSIGNES DE REPARATION

®®

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

Pour vidanger I'huile, déposer : la jauge de niveau d'huile
rep. © puis le bouchon rep. @, (Fig. 1).

(a

" @@L B

N
-

Fig. 1

Verser I'huile usagée dans un récipient spécial et
I'éliminer aupreés des centres autorisés.

Elle ne doit en aucun cas étre jetée dans la nature
ou a I'égout.

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

Fig. 2

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

M6x50 entierement filetées, et en les insérant dans les
orifices filetés, comme l'indique la Fig. 3.

Fig.3



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

I'arbre de la pompe comme décrit Fig. 4.

A - 2

Fig. 4

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

réf. 27503800 (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 battante

de l'extracteur (Fig. 5/b) jusqu’a extraire le joint a remplacer

Fig. 5/c

2.1.2 Remontage de la partie mécanique

Aprés avoir vérifié la propreté du carter, procéder au montage

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

& inférieurs dans les siéges respectifs des bielles et

des chapeaux.

S’assurer que les repéres des demi-coussinets
supérieur (Fig. 6, rep. ®) et inférieur (Fig. 6/a,
rep. @) sont positionnés dans les sieges
respectifs des bielles et des chapeaux.

Fig.6

Fig.5/a
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Fig. 6/a

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

Pour faciliter lI'introduction de I'arbre de la pompe (sans

clavette), il est indispensable de répéter I'opération effectuée

lors du démontage en poussant a fond les ensembles guide

de piston/bielle (paragr. 2.1.1).

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

S'il est nécessaire de remplacer le joint, placer le nouveau joint

en utilisant l'outil approprié (réf. 27904500) comme décrit

Fig. 7.

Sil'arbre de la pompe présente une usure

& diamétrale dans la zone de contact avec la

lévre d'étanchéité, afin d’éviter l'opération de
rattrapage, repositionner le joint en butée avec
le couvercle, comme l'indique la Fig. 7.

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 cété voyant.

Pour faciliter 'emboitement du premier trongon 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,
rep. @) et de compléter 'opération avec les vis fournies
(M6x16).

|
‘ POSITION DU JOINT AU PREMIER

MONTAGE

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

Fig. 7
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AN

Fig. 8

- Accoupler les chapeaux de bielles aux corps
respectifs en respectant la numérotation (Fig. 9,

rep. @).

Attention au sens de montage des chapeaux.

Fig. 9

- Fixer les chapeaux sur les corps respectifs de la bielle au
moyen des vis M8x1x42 (Fig. 10) en lubrifiant aussi bien le

collet que la tige filetée, en deux étapes :

A

1. Visser manuellement les vis jusqu’au début

du serrage
2. Couple de serrage
En alternative, effectuer:
1. Couple de pré-serrage
2. Couple de serrage

30 Nm

10-15Nm
30 Nm

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. 27904200 composé d'une douille conique et
d’un tampon. Visser la douille conique dans l'orifice présent
sur le guide du piston (Fig. 11/a), 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 siege sur le
carter de pompe (Fig. 11/b), retirer la douille conique (Fig. 11/c).

i

REPERE
BAGUE

Fig. 11/a

2.1.3 Classes de minorations prévues

Fig. 11/b

T

Fig. 11/c

- Monter le couvercle arriere 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.

TABLEAU DE MINORATIONS POUR VILEBREQUIN ET DEMI-COUSSINETS DE BIELLE

Classes de rattrapage | Référence demi-coussinet | Référence demi-coussinet Rattrapage sur le diamétre du
(mm) supérieur inférieur goujon de I'arbre (mm)
0,25 90922100 90922400 39,75 0/-0,02 Ra04Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 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
Aprés avoir démonté les couvercles latéraux, voir paragr. 2.1.1,
controler I'état des roulements et des pistes correspondantes ;
si toutes les pieces sont jugées conformes, nettoyer
soigneusement les composants avec un dégraissant et
redistribuer de I'huile lubrifiante de fagcon uniforme.
Les cales d'épaisseur précédentes peuvent étre réutilisées en
faisant attention a les insérer uniquement sous le couvercle du
c6té voyant.
Une fois que le groupe complet (Flasque c6té voyant + arbre +
flasque coté moteur) a été monté, vérifier que le couple de
rotation de l'arbre — avec bielles non raccordées — soit au
minimum de 4 Nm et 6 Nm.



Pour rapprocher les deux couvercles latéraux du carter, il est

possible d'utiliser 3 vis M6x40 pour une premiére phase

d'orientation, selon les indications préalables (Fig. 8) puis les

vis destinées a la fixation finale.

Le couple d’enroulement 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, retirez la bague extérieure des roulements de leurs

logements sur les capots a I'aide d'un extracteur approprié,

comme indiqué dans les Fig. 12 et Fig. 12/a.

Retirer la bague interne des roulements des deux extrémités

de I'arbre en utilisant un extracteur approprié ou, en

alternative, un simple « chasse-clou » comme décrit Fig. 13.

Fig. 12

Fig. 12/a

Fig. 13
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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'opération de plantage pourrait étre facilitée en chauffant les
parties intéressées a une température comprise entre 120°

et 150 °C (250° - 300 °F), en veillant a ce que les bagues se
placent dans leurs sieges respectifs.
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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 la queue de P.D.F 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 l'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.

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

Ne jamais échanger les pieces des deux
roulements.

Fig. 14
Déterminer le lot des cales en utilisant le tableau ci-dessous :
Mesure relevée T)cp’)e c!e cale N".’fe de
d’épaisseur piéces

De:0,05a:0,10 / /
De:0,112a: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
N 0,35 1
De:0,46a:0,55 0,10 1
De:0,562a:0,60 0,25 2
N 0,35 1
De:0,61a:0,70 0,25 1




|

Fig. 15

Une fois le type et le nombre de cales déterminés sur le
tableau, effectuer le contrdle suivant : monter 'empilage de
cales sur le centre du couvercle coté repére (Fig. 15), fixer

le couvercle au carter en suivant la procédure indiquée
paragr. 2.1.2, serrer les vis 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 'empilage de cales en répétant les opérations.

2.2 REPARATION DE LA PARTIE HYDRAULIQUE

2.2.1 Démontage de la téte - ensembles de soupapes
Les interventions se limitent a 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 facon suivante : dévisser les
8 vis M14x40 de fixation du couvercle des soupapes (Fig. 16) ;
avec |'extracteur a inertie réf. 26019400 extraire :

A) les bouchons de soupape (Fig. 17) ;

B) les groupes de la soupape de refoulement (Fig. 18) ;

C) les douilles de soupape (Fig. 19), avec l'outil réf. 27513600 ;

E) les groupes de la soupape d'aspiration (Fig. 20) ; alors
que pour les groupes de la soupape de refoulement
des pompes KT16-KT18-WK525-WK530, étant privés de
filetage pour l'extraction, s'ils restent collés a leur siéges
sur la téte, utiliser un simple outil comme celui indiqué
(Fig. 21):
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Fig. 17

Fig. 19




Fig. 22

Fig. 23

Démonter les groupes de la soupape d'aspiration et de
refoulement en vissant une vis M8 suffisamment longue de
sorte a intervenir sur le plateau des soupapes et extraire le
guide-soupape de son siége (Fig. 22, rep. @).

Si les trous filetés M8 ne sont pas présents sur le guide de la
soupape, le démontage est facile a effectuer en faisant levier
avec des outils ordinaires (Fig. 23).
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Si les sieges des soupapes d’aspiration

restent collés sur la téte (par exemple a cause

d’incrustations dues a une inactivité prolongée

de la pompe), procéder de la fagon suivante :

- Pour les versions KT 16-KT 19, utiliser les outils
réf. 26019400, réf. 27513700, réf. 27513400
(Fig. 24).

- Pour les versions KT 20-22, utiliser les outils
réf. 26019400, réf. 27513500, réf. 27513400
(Fig. 24/a).

N.B. Avant I'extraction des siéges, toujours enlever la
poignée réf. 27513400.

réf. 26019400

réf. 27513700 = KT16-19
réf. 27513500 = KT20-22

réf. 27513400

réf. 27513400

Fig. 24
e
b
ey

Fig. 24/a

2.2.2
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Réassemblage de la culasse - des soupapes
Portez une attention particuliére a I'état d’usure des
différents composants et remplacez-les si nécessaire,
et dans tous les cas dans les délais indiqués dans le
tableau « ENTRETIEN PREVENTIF » du chapitre 11 du
Manuel d'utilisation et d’entretien.

A chaque contrdle des soupapes, remplacer tous les
joints toriques et toutes les bagues anti-extrusion
aussi bien des groupes soupapes que des bouchons
de la soupape.



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

Fig. 25

Pour remonter les différents composants, inversez les
opérations précédemment énumérées, comme indiqué au
par. 2.2.1 et faire particulierement attention a:

1 Durantl'assemblage des groupes des
& soupapes d’aspiration et de refoulement

(Fig. 26, Fig. 27). Sur les pompes KT20 et
KT22, faire particulierement attention a

ne pas inverser les ressorts d’aspiration

avec ceux de refoulement précédemment
démontés :

A) Ressorts d’aspiration « couleur blanche ».
B) Ressorts de refoulement « couleur noire ».

Fig. 27
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Insérer les groupes de la soupape
d’aspiration et de refoulement avec leurs
douilles, en vérifiant qu'ils arrivent au fond
du siége de la téte. S'assurer de ne pas
endommager les bagues anti-extrusion des
douilles (Fig. 28, rep. ®) ; pour une mise en
place et une adaptation correcte des bagues
dans leurs sieges respectifs, procéder de la
facon suivante:

o Insérer les douilles avec la téte en
lubrifiant le diamétre extérieur de la zone
bagues toriques/anti-extrusion avec de
la graisse a base de silicone Type OCILIS
réf. 12001600.

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

o Procéder au remontage final.

’ ‘
’ [/
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o 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.

2.2.3 Démontage de la culasse - des joints d’étanchéité
Le remplacement des joints est nécessaire en cas de fuites
d'eau provenant des orifices de drainage prévus sur la

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

A) Dévisser les vis de fixation de la téte M10x140 comme

l'indique la Fig. 29.

B) Séparer la téte du carter de la pompe.



C) Extraire les bagues d'étanchéité haute pression de la
culasse et celles basse pression du support correspondant
en utilisant des outils ordinaires indiqués Fig. 30,
rep. ® en ayant soin de ne pas endommager les sieges
correspondants.

Fig.32

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

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

Fig. 30

Respecter l'ordre de démontage de I'empilement 2.2.5 Remontage culasse-joints-groupe piston

Pour remonter les différents composants, inversez les
opérations précédemment énumérées, comme indiqué au
par. 2.2.3 et faire particuliérement attention a:

des joints, selon les indications Fig. 31 pour les
pompes version KT 20- KT22 et Fig. 31/a pour les
pompes version KT19, et qui comprennent :

1. Joint de téte A) Empilement dlesj.oints : res!aecter le méme ordre utilisé

2. Joint HP durant les opérations de démontage.

3. Anneau Restop B) Lublrifler les composants’®®© avecdela grais§e é. base
4. Support des joints de 5|I.|c9nle Ty!:)e OC!LIS réf. 120.0.1 60(? ; cet’te operatlon‘est
5 Joint BP considérée nécessaire pour faciliter 'adhérence de la levre
6. Joint d'’étanchéité des joints sur le piston. . -

7. Joint torique C) Pour un montage correct des joints HP dans les sieges

respectifs de la téte sans endommager les lévres, utilisez

r les outils appropriés en fonction du diametre de la pompe
comme indiqué dans le chapitre 4.

D) Remonter les pistons en serrant les vis avec une clé
dynamométrique et en respectant la valeur du couple de
serrage indiquée au chapitre 4.

E) Réassemblage de la téte en procédant de la facon
suivante:

1. Placer les supports des joints dans leurs sieges
respectifs sur le carter ;

2. Utiliser deux vis - goupille de service (réf. 27726000)
fixées au carter comme le montre la Fig. 33 pour
positionner la téte compléte en s'assurant quelle est
insérée seulement sur le piston central.

3. Terminer les opérations en suivant les procédures de

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

P23

il

Fig.31/a

224 Démontage du groupe piston

Le groupe piston ne nécessite aucun entretien régulier. Les
interventions se limitent seulement a un contréle visuel.
Pour dégager les groupes piston : desserrer les vis M7x1 de
fixation du piston comme le montre la Fig. 32
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3

FORCES DE SERRAGE DES VIS

Pour serrer les vis, utiliser exclusivement une clé
dynamomeétrique.

Désignation Rep.vue | Couplede
éclatée | serrage Nm

Vis de fixation des couvercles 9 10

Bouchon de vidange huile 11 40

Vis de fixation des pistons 27 20

Vis de fixation du chapeau de 18 30*

bielle

Vis de fixation couvercle 45 180%***

soupapes

Vis de fixation téte 47 80**

Vis de fixation flasque type « A » 86 22

Vis de fixation cloche SAE C 88 40

Vis de fixation flasque 2e PDF 926 145%*%*

*

*%

*X¥

FRX¥

Les vis de fixation du chapeau de la bielle doivent
étre serrées simultanément en respectant les phases
indiquées page 29.

Les vis de fixation de la téte, rep. vue éclatée 47,
doivent étre serrées avec une clé dynamométrique en
respectant l'ordre indiqué sur le schéma (Fig. 34).

Les vis de fixation du couvercle des soupapes,

rep. vue éclatée 45, doivent étre serrées avec une clé
dynamomeétrique en respectant l'ordre indiqué sur le
schéma (Fig. 34).

Pour la fixation de la vis du Flasque 2e PDF, utiliser
Loctite 243 couleur Bleue réf. 12006400.

= )

1m

¥/

/aR\))

Fig. 34



4 OUTILS POUR LA REPARATION

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

Pour les phases de montage :

Douille pour joint @e 30 ; Joint d'étanchéité en alternative a H.P. @ 16x30x7/4

réf. 27704000

réf. 26134600

Douille pour joint @e 32 ; Joint d'étanchéité en alternative a H.P. @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

réf. 27472700

réf. 27385200

Douille pour joint @e 35 ; Joint d'étanchéité en alternative a H.P. @ 20x35x7,5/4,5

réf. 27472800

réf. 26134600

Douille pour joint @e 35 ; Joint d'étanchéité en alternative a H.P. @ 22x35x7/4,5

réf. 27472800

réf. 26134600

Joint d’huile arbre de la pompe

réf. 27904500

Joint SPI de guide de piston

réf. 27904200

Téte

réf. 27726000

Pour les phases de démontage :

Douilles soupape KT 16-19

réf. 26019400

Douilles soupape KT 20-22

réf. 26019400

réf. 27513600

Soupapes d'aspiration pompes version KT 16-22

réf. 26019400

réf. 27513700

réf. 27513400

Soupapes d'aspiration pompes version KT 20 - KT22

réf. 26019400

réf. 27513500

réf. 27513400

Soupapes de refoulement

réf. 26019400

Bouchons des soupapes

réf. 26019400

Joint SPI de guide de piston

réf. 26019400

réf. 27503800
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1 EINLEITUNG 2.1.1 Ausbau der Mechanik

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

der Pumpen KT-WK in HOCHDRUCK-Version und muss vor zunéchst die Hydraulik, der Keramikkolben und der Spritzschutz
jeglichen Arbeiten an der Pumpe sorgfiltig gelesen und von der Pumpe abgenommen werden (Abschn. 2.2.3, 2.2.4).
verstanden werden. Die vorgeschriebene Arbeitsabfolge fiir den Ausbau lautet:
Der einwandfreie Betrieb und die lange Lebensdauer - die P§55f3de" von der Pumpenwelle

der Pumpe sind von der korrekten Verwendung und den - der hintere Deckel ) ) o

angemessenen Wartungseingriffen abhangig. - der Plgueldeckel wie folgt: Losen Sie d"e o
Interpump Group haftet nicht fiir Schiden durch Befestigungsschrauben dfes. Deckels, ziehen Sie die
Nachlassigkeit oder Nichtbeachtung der in dieser Anleitung Pleueldeckel samt zugehdrigen unteren Lagerschalen
beschriebenen Vorschriften. heraus (Abb. 2) und beachten Sie beim Ausbau die

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

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

& Warnzeichen

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

Gefahrenzeichen
Schutzbrille tragen.

Gefahrenzeichen
Vor jeder Arbeit Schutzhandschuhe anziehen.
2

REPARATURVORSCHRIFTEN

2.1 REPARATUR DER MECHANIK

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

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

Abb. 2/a

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

Abb. 1

Alt6l muss in einem geeigneten Behilter
& gesammelt und den entsprechenden

Wertstoffstellen zugefiihrt werden.

Es darf auf keinen Fall in die Umwelt abgeleitet

werden.

Abb. 3
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- Schieben Sie die Kolbenfiihrungen mit den
entsprechenden Pleuelstangen nach vorn, um das
seitliche Herausziehen der Pumpenwelle zu erleichtern,
sieche Abb. 4.

Abb. 5/b

- 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. 27503800 (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. 5/b) bis
zum Herausziehen des zu ersetzenden Rings (Abb. 5/c).
‘ i T I i TR 7 [

Abb. 5/c

2.1.2 Wiedereinbau der Mechanik
Nachdem Sie das Gehduse auf seine Sauberkeit Gberpriift
haben, kdnnen Sie die Mechanik folgendermafen wieder
einbauen:
- Montieren Sie die oberen und unteren
& Lagerschalen in ihre jeweiligen Sitze ann
Pleuelstangen und -deckeln.
Stellen Sie sicher, dass die Bezugsmarken
der oberen (Abb. 6, Pos. ®) und unteren
Lagerschalen (Abb. 6/a, Pos. @) in die
entsprechende Sitze der Pleuelstange und des
Pleueldeckels eingesetzt werden.

Abb. 6

Abb. 5/a
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Abb. 6/a Abb. 8

- Fiihren Sie die Baugruppen Kolbenfiihrungen / - Paaren Sie die Pleueldeckel unter
Pleuelstange so in das Pumpengehéuse ein, dass die & Berlicksichtigung der Nummerierung mit den
Nummerierung am Pleuelschaft zur Oberseite des zugehdrigen Schiften (Abb. 9, Pos. ©).
Gehiuses ausgerichtet ist. Achten Sie auf den richtigen Einbausinn der

Um das Einsetzen der Pumpenwelle (ohne Passfeder) Lagerdeckel.

zu erleichtern, missen Sie den beim Ausbau durchgefiihrten

Vorgang wiederholen und hierbei die Baugruppen

Kolbenflihrungen / 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) gemaf3 Abb. 7 ein.

Sollte die Pumpenwelle im Kontaktbereich mit

& der Dichtlippe einen Verschleif am Durchmesser

aufweisen, kdnnen Sie zur Vermeidung der
Schleifbearbeitung den Ring auf Anschlag mit
dem Deckel neu ausrichten, siehe hierzu Abb. 7.

Stellen Sie vor dem Einbau der Seitendeckel sicher, dass an
beiden Deckeln die O-Ringe und am Deckel auf Seite des Abb. 9
Schauglases die Passringe vorhanden sind.

Um das Einflihren des ersten Abschnitts und das Einsetzen
der Deckel am Gehduse zu erleichtern, sollten Sie 3 Schrauben
M6 x 40 mit Teilgewinde (Abb. 8, Pos. @) zu Hilfe nehmen

und den Vorgang dann anhand der mitgelieferten Schrauben

- Befestigen Sie die Pleueldeckel an den entsprechenden
Pleuelschaften mit den Schrauben M8x1x42 (Abb. 10) und
schmieren Sie sowohl den Bereich unter dem Kopf als
auch den Gewindeschaft in zwei verschiedenen Schritten:

(M6x16) abschlieRen. 1. Drel-len Sie die Scht:auben von Hand bis zum
beginnenden Festsitz an
| 2. Anzugsmoment 30 Nm
: POSITION DES RINGS BEI ERSTMONTAGE Alternative Méglichkeit:
1. Vorlaufiges Anzugsmoment 10-15Nm

2. Anzugsmoment 30Nm

POSITION DES RINGS BEI AUSGLEICH
= DER ABGENUTZTEN WELLE

Abb. 7
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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) folgendermalien ein:
Verwenden Sie das Werkzeug Art. 27904200 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).

] f

POSITION
RING

Abb. 11/

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 gemaB Angaben in der
Betriebs- und Wartungsanleitung.

Abb. 11/a
2.1.3 Vorgesehene UntermaB3klassen
UNTERMASSTABELLE FUR KURBELWELLE UND PLEUEL-LAGERSCHALEN
Ausgleichklassen | Art.obere Lagerschale | Art.untere Lagerschale Schliff am Durchmesser des Wellenzapfens
(mm) (mm)
0,25 90922100 90922400 239,75 0/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 Ausbau/Wiedereinbau der Lager und
Passscheiben

Die Art der Lager (Kegelrollenlager) garantiert, dass die
Kurbelwelle kein Axialspiel aufweist. Zu diesem Zweck
mussen Passscheiben festgelegt werden. Fiir den Ausbau
/ Wiedereinbau und den etwaigen Austausch miissen Sie

folgende Anweisungen unbedingt befolgen:
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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 kénnen die alten Passscheiben wiederverwenden und achten
Sie darauf, diese unter den Deckel auf Schauglasseite einzusetzen.
Priifen 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 fiir eine erste

Ausrichtung verwenden, wie im Vorhinein angegeben

(Abb. 8), und dann die fiir die endgiiltige Befestigung

vorgesehenen Schrauben.

Das Reibmoment der Welle (bei verbundenen Pleueln) darf

8 Nm nicht libersteigen.

B) Ausbau/Wiedereinbau der Kurbelwelle mit Austausch
der Lager

Nach Ausbau der Seitendeckel gemaB vorstehenden Angaben

entfernen Sie den duBleren 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
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Die neuen Lager kénnen kalt mit einer Presse oder einer
Traverse montiert werden, wobei sie unbedingt auf der
Seitenflache 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.
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Bestimmung des Passscheibenpakets:

Fuhren Sie diesen Vorgang bei montierten Baugruppen
Kolbenflihrungen-Pleuelstangen, abgenommenen Pleueldeckeln
und nach unten geschobenen Pleuelstangen aus. Setzen Sie die
Pumpen ohne Passfeder in das Gehause sein und stellen Sie sicher,
dass der Zapfwellenstummel auf der gewtlinschten Seite austritt.
Befestigen Sie gemal dem vorgenannten Verfahren den Flansch
auf Zapfwellenseite am Gehause und achten Sie besonders auf die
Lippe des Dichtrings. Ziehen Sie dann die Befestigungsschrauben
auf das vorgeschriebene Anzugsmoment fest.

Flhren Sie anschlieBend den Flansch auf Schauglasseite
ohne Passscheiben in das Gehause ein. Beginnen Sie mit

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

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

Unterbrechen Sie nun die Vorwartsbewegung des Deckels
und |8sen Sie die Befestigungsschrauben vollstéandig.

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

Vertauschen Sie niemals die Teile der beiden
Lager.

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 gﬁg :
Von: 0,56 bis: 0,60 0,25 2
Von: 0,61 bis: 0,70 8;2 :




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 gemall Angaben in Abschn. 2.1.2
und ziehen Sie die entsprechenden Schrauben mit dem
vorgeschriebenen Anzugsmoment fest.

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

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

2.2 REPARATUR DER HYDRAULIK

2.2.1 Ausbau des Kopfs-Ventilgruppen

Die Arbeiten beschranken 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. 16);

mithilfe des Abziehers mit Schlagwerk Art. 26019400

entnehmen Sie:

A) Die Ventilkappen (Abb. 17);

B) Die Druckventilgruppen (Abb. 18);

C) Die Ventilhilsen (Abb. 19), in Verbindung mit dem
Werkzeug Art. 27513600;

E) Die Saugventilgruppen (Abb. 20); sollten sich die ohne
Abziehgewinde ausgefiihrten Druckventilgruppen der

Pumpen KT16-KT18-WK525-WK530 nicht aus ihrem Sitz

am Kopf I6sen, verwenden Sie ein einfaches Werkzeug

gemal’ (Abb. 21):
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Abb. 17




Abb. 22

Abb. 23

Bauen Sie die Saug- und Druckventilgruppen durch

Anziehen einer ausreichend langen Schraube M8 aus, um die
Ventilscheibe betatigen und die Ventilfihrung aus dem Sitz
herausziehen zu konnen (Abb. 22, Pos. @).

Falls keine Gewindebohrungen M8 an der Ventilfiihrung
eingearbeitet sein sollte, kdnnen Sie die Ventilfiihrung mithilfe
einfacher Werkzeuge problemlos aushebeln (Abb. 23).
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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:

Eir die Versionen 16-KT 19 verwenden Sie

die Werkzeuge Art. 26019400, Art. 27513700,
Art. 27513400, (Abb. 24).

Eir die Versionen KT 20-22 verwenden Sie

die Werkzeuge Art. 26019400, Art. 27513500,
Art. 27513400, (Abb. 24/a).

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

AN

Art. 26019400

Art. 27513700 = KT16-19
Art. 27513500 = KT20-22

Art. 27513400

Art. 27513400

Abb. 24
e
L
e
Abb. 24/a

2.2.2
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Wiedereinbau des Kopfs - Ventilgruppen

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.



und trocknen Sie griindlich ihre Sitze im Kopf gemaR samt Hiilsen bis auf Anschlag in ihren Sitzam

Angaben in Abb. 25. Kopf ein. Achten Sie insbesondere darauf,

nicht die Stiitzringe der Hiilsen (Abb. 28,

Pos. @) zu beschadigen. Gehen Sie zum

vorschriftsmaBigen Einsetzen und Ausrichten

der Ringe in den entsprechenden Sitzen
folgendermaBen 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.

2 Vor dem Wiedereinbau der Ventilgruppen reinigen 2 2 Setzen Sie die Saug- und Druckventilgruppen

S
N

Abb. 25

4
Fir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile flihren Sie "‘ :
die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.1 in umgekehrter =
Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:
1 Beim Einbau der Saug- und
& Druckventilgruppen (Abb. 26, Abb. 27). ‘
Achten Sie bei den Pumpen KT20 und KT22

it
L1
unbedingt darauf, die Federn auf Saugseite ! “
nicht mit den vorab ausgebauten Federn auf
Druckseite zu verwechseln: / I

A) Federn auf Saugseite ,weif3".
. | ~ ‘ /

B) Federn auf Druckseite ,schwarz”. /
Abb. 28

« 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.

NN
|

L

2.23 Ausbau des Kopfs - Dichtungen

Der Austausch der Dichtungen ist erforderlich, wenn Wasser

aus den Ablassoffnungen an der Unterseite des Gehduses

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

~YORBEUGENDE WARTUNG" in Kapitel 11 der Betriebs- und

Wartungsanleitung.

A) Losen Sie die Befestigungsschrauben des Kopfs M10x140
gemal Abb. 29.

Abb. 27 B) Trennen Sie den Kopf vom Pumpengehause.
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C) Ziehen Sie die HD-Dichtungen vom Kopf und die
ND-Dichtungen mithilfe einfacher Werkzeuge geman
Abb. 30, Pos. © aus ihrer Halterung heraus und achten Sie

darauf, nicht die entsprechenden Sitze zu beschadigen.

==

|

Abb. 30
Beachten Sie die Reihenfolge zum Ausbau des
Dichtungspakets, wie in Abb. 31 fiir Pumpen der
Version KT20-KT22 und in Abb. 31/a fiir Pumpen
der Version KT19 gezeigt. Die Pakete bestehen
aus:
1. Kopfring
HD-Dichtung
Restop-Ring
Dichtungshalterung
ND-Dichtung
Dichtring
O-Ring

No v wN

il

Abb. 31/a

224 Ausbau der Kolbenbaugruppe

Die Kolbenbaugruppe bedarf keiner regelmafBigen
Wartung. Die Eingriffe beschranken sich lediglich auf eine
Sichtinspektion.

Zur Abnahme der Kolbenbaugruppen: Lockern Sie die
Befestigungsschrauben M7x1 des Kolbens gemaR3 Abb. 32:
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Abb. 32

Uberpriifen Sie ihren VerschleiBzustand und ersetzten Sie
diese bei Bedarf.

AN

2.25

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

Wiedereinbau Kopf - Dichtungen -
Kolbenbaugruppe

Fir den Wiedereinbau der einzelnen Bauteile fiihren Sie

die vorgenannten Schritte in Abschn. 2.2.3 in umgekehrter
Reihenfolge aus und beachten Sie besonders:

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

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

C) Verwenden Sie fiir die ordnungsgemaf3e Montage der
HD-Dichtungen in den jeweiligen Sitzen, ohne dabei
Schaden an den Dichtungslippen zu verursachen,
geeignete Werkzeuge in Abhangigkeit der Durchmesser
des Pumpenelements, siehe Hinweise in Kapitel 4.

Fir den Wiedereinbau der Kolben ziehen Sie die
Schrauben mit einem Drehmomentschlissel auf die
Anzugsmomente It. Kapitel 4 fest.

Bauen Sie den Kopf folgendermal3en wieder ein:

1. Setzen Sie die Dichtungshalterungen in ihre Sitze am
Gehause ein;

B)

D)

2. Mit zwei Wartungsschrauben - Stiften (Art. 27726000),
die gemal’ Abb. 33 am Gehéause befestigt sind,
zentrieren Sie den kompletten Kopf nur am mittleren
Kolben.

3. Beenden Sie die Arbeiten unter Beachtung der

Angaben in Kapitel 3 fiir die Anzugsmomente und die
Anzugsreihenfolge.




3 EICHWERTE FUR DEN
SCHRAUBENANZUG

Ziehen Sie die Schrauben ausschlieflich mit einem

Drehmomentschlissel fest.

Beschreibung Pos. Anzugs-
Explosions- | moment
zeichnung Nm

Befestigungsschrauben Deckel 9 10

Olablassverschluss 1 40

Befestigungsschrauben Kolben 27 20

Befestigungsschrauben 18 30*

Pleueldeckel

Befestigungsschrauben 45 180%**

Ventildeckel

Befestigungsschrauben Kopf 47 80**

Befestigungsschrauben Flansch 86 22

Typ,A”

Befestigungsschrauben Glocke 88 40

SAEC

Befestigungsschrauben 96 145%***

Flansch 2. Zapfwelle

*

*%

*X¥

XRX*

Die Befestigungsschrauben des Pleueldeckels miissen
gleichzeitig unter Berlicksichtigung der Phasen auf
Seite 41 angezogen werden.

Die Befestigungsschrauben des Kopfs, Pos. 47

der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschliissel in der Reihenfolge gemaf3
Schema in Abb. 34 festgezogen werden.

Die Befestigungsschrauben des Ventildeckels,

Pos. 45 der Explosionszeichnung, miissen mit einem
Drehmomentschliissel in der Reihenfolge gemaf3
Schema in Abb. 34 festgezogen werden.

Verwenden Sie zur Befestigung der Schraube fiir den
Flansch 2. Zapfwelle Loctite 243 Blau Art. 12006400.

- —~—C
— =Y

1m

¥/

/aR\))

Abb. 34



4 REPARATURWERKZEUGE

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

Fiir den Einbau:

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

Art. 27704000

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 32; alternativer HD-Dichtring @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

Art. 27472700

Art. 27385200

Buchse fir Dichtung mit AuBen-@ 35; alternativer HD-Dichtring @ 20x35x7,5/4,5

Art. 27472800

Art. 26134600

Buchse fiir Dichtung mit Au3en-@ 35; alternativer HD-Dichtring @ 22x35x7/4,5

Art. 27472800

Art. 26134600

Olabstreifring Pumpenwelle

Art. 27904500

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 27904200

Kopf

Art. 27726000

Fiir den Ausbau:

Ventilhilsen KT 16-19

Art. 26019400

Ventilhilsen KT 20-22

Art. 26019400

Art. 27513600

Saugventile Pumpen in Version KT 16-22

Art. 26019400

Art. 27513700

Art. 27513400

Saugventile Pumpen in Version KT 20 - KT22

Art. 26019400

Art. 27513500

Art. 27513400

Druckventile

Art. 26019400

Ventilkappen

Art. 26019400

Olabstreifring Kolbenfiihrung

Art. 26019400

Art. 27503800
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1 INTRODUCCION 2.1.1 Desmontaje de la parte mecanica

Este manual describe las instrucciones para reparar las Las operaciones descritas van realizadas después de haber
bombas KT - WK versién HIGH -PRESSURE y debe ser retirado la parte hidraulica, los pistones de ceramicay los
atentamente leido y comprendido antes de efectuar y realizar ~ Protectores de salpicaduras de labomba (apar. 2.2.3, 2.2.4).
cualquier intervencion sobre la bomba. Para realizar una correcta secuencia desmontar siguiendo este orden:
De un correcto uso y un mantenimiento adecuado depende el - lalengleta del eje bomba

funcionamiento regular y la duracién de la bomba. - latapa posterior

Interpump Group no se responsabiliza de los dafos causados - el sombrerete de las bielas del modo siguiente: desatornillar
por negligencia o falta de observacién de las normas descritas los tornillos de fijacion del sombrerete, extraer los sombreretes
sobre el presente manual. de la biela con los correspondientes semicojinetes inferiores

(Fig. 2) prestando atencién en desmontar siguiendo la
correspondiente secuencia numerada.
Para evitar posibles errores, sombreretes y cilindros de la biela
han sido enumerados en un lateral (Fig. 2/a, pos. ©).

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

Senal de advertencia

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

Seial de Peligro
Utilizar gafas de proteccion.

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

DECLARACION DE REPARACION

®® -

. REPARACION DE LA PARTE MECANICA

Las operaciones de reparacién de la parte mecénica deben ser
realizadas después de haber retirado todo el aceite del cérter.

Para vaciar el aceite, quitar: la varilla del nivel de aceite pos. ®

y, a continuacién, el tapén pos. @, (Fig. 1).

L @D

N
-

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

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

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

Fig.3
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- Empujar 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.

e

- 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 la herramienta c6d. 26019400 (Fig. 5, pos. @) y la pinza

c6d. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Introducir la pinza hasta que

encaje sobre la anilla de retencién con la ayuda de un martillo

(Fig. 5/a), a continuacion atornillar el extractor a la pinza'y

actuar sobre el martillo de timbre del extractor (Fig. 5/b) hasta

extraer la anilla que se desea sustituir (Fig. 5/c).
Wil IPR TR T3 TRNNT TR UNNRN T ] i

Fig. 5/c

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:
- Montar los semicojinetes superiores e inferiores
& en sus correspondientes sedes de las bielas y de
los sombreretes.
Comprobar que las muescas de referencia de
los semicojinetes superior (Fig. 6, pos. ©) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) estén colocadas en los
alojamientos de la biela y el sombrerete.

Fig.6

Fig.5/a
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Fig. 6/a

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

Para facilitar la introduccion del eje bomba (sin lengiieta)

es indispensable repetir la operacion efectuada al desmontaje

empujando en fondo los grupos de guia piston / biela

(apar.2.1.1).

- Antes de proceder al montaje de la tapa lateral lado PT.O.
verificar las condiciones del labio de retencion 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 la fig. Fig. 7.

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

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

a colocar la anilla hasta que encaje con la tapa

como se indica en la Fig. 7.

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

Para facilitar la introduccion del primer tramo y de las tapas
sobre el cérter, se recomienda utilizar 3 tornillos M6 x 40
parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. @) para después completar
la operacion con los tornillos incluidos en la dotacion (M6x16).

POSICION DE LA ANILLA DURANTE EL
PRIMER MONTAJE

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

DESGASTE

Fig. 7

Fig. 8
- Acoplar los sombreretes de la biela a los
& correspondientes cilindros siguiendo la
numeracion (Fig. 9, pos. @).
Prestar atencién al sentido correcto de montaje
de los sombreretes.

Fig. 9

- Fijar los sombreretes a los correspondientes cilindros de
la biela utilizando tornillos M 8x1x42 (Fig. 10) lubricando
sea la parte inferior de la cabeza que el tallo roscado,
realizando dos fases diferentes:

1. Atornillar manualmente los tornillos hasta el

& inicio de ajuste

2. Parde apriete 30Nm
Como alternativa realizar:

1. Parde pre-apriete 10-15 Nm
2. Parde apriete

30 Nm

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. 27904200 compuesto por
casquillo cénico y tampédn. Atornillar el casquillo cénico en
el orificio que se encuentra presente sobre la guia piston
(Fig. 11/a), introducir la nueva anilla de retencién sobre el
tampdn y encajarlo (determinado por la altura del mismo
tampdn) en la sede sobre el carter bomba (Fig. 11/b),
retirar el casquillo conico (Fig. 11/c).

i

POSIC.
ANILLO

Fig. 11/a

2.1.3 Clases de minoraciones previstas

Fig. 11/b

T

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 carter tal y como se indica en el
Manual de uso y mantenimiento.

TABLA DE MINORACIONES POR EJE ACODADO Y SEMICOJINETES DE LA BIELA

Clases de recuperacion

Codigo semicojinete

Codigo semicojinete

Rectificacion sobre el diametro del perno

(mm) superior inferior del eje (mm)
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02Ra 0,4 Rt 3,5
0,50 90922200 90922500 39,50 0/-0,02 Ra 0,4 Rt 3,5

2.1.4 Desmontaje / Montaje de los cojinetes y calces
La tipologia de los cojinetes (con rodillos cénicos), garantiza
la ausencia del juego axial del eje acodado; los calces van
definidos para alcanzar tal finalidad. Para el desmontaje /
montaje y la posible sustitucion deben seguirse atentamente
las siguientes indicaciones:

A) Desmontaje / Montaje del eje acodado sin sustitucion
de los cojinetes
Después de haber desmontado las tapas laterales, tal y como se
indica en el punto 2.1.1, controlar el estado de los rodillos y de las
correspondientes pistas; si todas las partes son conformes, limpiar
cuidadosamente los componentes utilizando un desengrasante
adecuado y distribuir de manera uniforme aceite lubricante.
Pueden reutilizarse los espesores anteriores prestando atencion
en introducirlos solamente debajo de la tapa del lado del testigo.
Una vez montado el grupo completo (Brida lado testigo
+ eje + brida lado motor), verificar que el par de rodamiento
del eje -con bielas no conectadas- sea minimo 4 Nmy 6 Nm.
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Para aproximar las dos tapas laterales al carter, se pueden

utilizar 3 tornillos M6x40 durante la primera fase de

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

tornillos especificos para la fijacion final.

El par de rodamiento del eje (con bielas conectadas) no

debera superar el valor de 8 Nm.

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

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 las operaciones de
introduccion, calentar las partes implicadas a una temperatura
de 120°Ca 150 °C (250 °F - 300 °F) y comprobar que las
abrazaderas encajen a fondo en sus alojamientos.

AN

Determinacion del paquete de los ceses:

Realizar la operacién 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 cérter, prestando la maxima
atencion al labio de la anilla de retencién, segun el
procedimiento descrito anteriormente y apretar los tornillos
de fijacion al par previsto.

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

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

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

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

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

No intercambiar nunca las partes de los dos
cojinetes

Fig. 14

Determinar el paquete de los espesores utilizando la tabla
inferior:

Medida Detectada Tipo de Espesor | N° piezas
De:0,052:0,10 / /
De: 0,11 a:0,20 0,1 1
De: 0,21 a:0,30 0,1 2
De: 0,31 a:0,35 0,25 1
De: 0,36 a: 0,45 0,35 1
0,35 1
De: 0,46 a: 0,55 0,10 1
De: 0,56 a: 0,60 0,25 2
0,35 1
De: 0,61 a:0,70 0,25 1




|

Fig. 15

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

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

Verificar que el par resistente de 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 de valvulas
Las intervenciones estan limitadas a la inspeccion o
sustitucién de las vélvulas, 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 estdn 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 vélvulas
(Fig. 16);

con el extractor de percusion cdd. 26019400 extraer:

A) Los tapones de la vélvula (Fig. 17);

B) Los grupos de la vélvula de envio (Fig. 18);

C) Los casquillos de la valvula (Fig. 19), combinado con la
herramienta c6d. 27513600;

Los grupos de la valvula de aspiracién (Fig. 20); si los
grupos de la vélvula de envio de las bombas KT16-KT18-
WK525-WK530 que carecen de rosca de extraccion

se pegan al alojamiento de la cabeza, utilizar una
herramienta como se indica en la (Fig. 21):

E)
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Fig. 17

Fig. 19




Fig. 22

Fig. 23

Desmontar los grupos vélvula de aspiracion y envio
enroscando un tornillo M8 lo suficientemente largo como para
actuar sobre el plato vélvulas y extraer la guia de la valvula del
alojamiento (Fig. 22, pos. @).

En el caso que sobre la guia de la valvula no se encontraran
presentes los orificios roscados M8, el desmontaje puede
realizarse haciendo palanca con herramientas simples (Fig. 23).

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:

- Paraversiones KT 16-KT 19 utilizar las
herramientas céd. 26019400 y c6d. 27513700 y
cod. 27513400, (Fig. 24).

- Enlas versiones KT 20-22 utilizar las
herramientas céd. 26019400 y c6d. 27513500 y
cod. 27513400, (Fig. 24/a).

NOTA: Antes de extraer los alojamientos, extraer la
empunadura céd. 27513400.

AN

c6d. 26019400

c6d. 27513700 =KT16-19
c6d. 27513500 = KT20-22

c6d. 27513400

c6d. 27513400

Fig. 24
.
2 Y
et
Fig. 24/a

2.2.2

AN

Montaje de cabeza - grupos de valvulas
Controlar con atencién el desgaste de los
componentes y sustituirlos cuando sea necesario
y, en cualquier caso, al cumplirse los intervalos
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.



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. 25.

Fig. 25

Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
indica en el apart. 2.2.1, prestando particular atencion a:
1 El ensamblaje de los grupos de valvula

& de aspiracion y envio (Fig. 26, Fig. 27).

En las bombas KT20 y KT22, se recomienda
no invertir los muelles de aspiracion
con aquellos de envio desmontados
anteriormente:
A) Muelles de aspiracion “color blanco”.
B) Muelles de envio “color negro”.

Fig. 27
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Introducir los grupos valvula de aspiracion
y envio con sus casquillos, verificando que
encajen en el fondo de la sede de la cabeza.
No daiiar las anillas antiextrusion de los
casquillo (Fig. 28, pos. ®); para garantizar

la posicion correcta y la adaptacion de las

anillas a las sedes, realizar lo siguiente:

o Introducir los casquillos en la cabeza
lubricando el diametro externo de la zona
junta térica-anti extrusores con grasa de
silicona de tipo OCILIS cé6d. 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.

-

] |

PN

1
e

/._4 ’

O]
Fig. 28

+ 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.

2.2.3 Desmontaje de cabeza - retenes

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

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

A) Desatornillar los tornillos de fijacion del cabezal M10x140
tal y como se indica en la Fig. 29.

B) Separar la cabeza del carter bomba.



C) Extraer las juntas de alta presion del cabezal y aquella
de baja presién del correspondiente soporte utilizando
herramientas simples como se indica en Fig. 30, pos. ©®
prestando atencién de no dafar las correspondientes
sedes.

Fig.32

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

& Cada vez que se desmonte, todas las juntas

Fig. 30 toricas del grupo piston deberan ser sustituida.

Prestar atencién al orden de desmontaje del
paquete de juntas, como se indica en la Fig. 31
para bombas version KT 20- KT22 y en la Fig. 31/a

2.2.5 Montaje del cabezal - justas - grupo del pistén
Para volver a montar los diferentes componentes invertir la
para bombas versién KT19, compuesto por: secuencia de operaciones descrita anteriormente como se
1. Anilla del cuello indica en el apart. 2.2.3, prestando particular atencion a:
Junta de HP A) Paquete de retenes: respetar el mismo orden utilizado
durante la operacion de desmontaje.

Anilla Restop . .
Soporte de las juntas B) Lgbrlcar los ccl>mponentes @3®® con grasa de 5|I!cona
Junta LP Tipo OCILIS céd. 12001600; tal operacion es considerada

necesaria también para facilitar el asentamiento del labio
de las juntas sobre el piston.

C) Pararealizar un montaje correcto de las juntas de HP en

r sus correspondientes sedes sobre el cabezal sin provocar
ningun dafo de los labios utilizar herramientas adecuadas
dependiendo de los didmetros de la bomba como se
indica en el capitulo 4.

D) Volver a montar los pistones apretando los tornillos con la
llave dinamométrica respetando el valor del par de apriete
contenida en el capitulo 4.

E) Montaje del cabezal actuando del siguiente modo:

1. Colocar los soportes de las juntas en los alojamientos
del carter.

2. Utilizando dos tornillos - clavija de servicio
(c6d. 27726000) fijadas en el carter como se indicaen la
(Fig. 33), posicionar el cabezal completo; asegurarse que
se encuentra centrado solamente sobre el pistén central.

[ 3. 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.

Anilla de retencién
Junta térica

No v wN

il

Fig.31/a

224 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 del piston: aflojar los tornillos M7x1
de fijacion del piston tal y como se indica en la Fig. 32:
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3 CALIBRACION DE AJUSTE DE LOS

TORNILLOS

El ajuste de los tornillos debe realizarse exclusivamente con

una llave dinamométrica.

Descripcion Posic. dib. Par de
desglosado | apriete
Nm
Tornillos de fijacion de las tapas 9 10
Tapon de descarga del aceite 1 40
Tornillos de fijacion de los pistones 27 20
Tornillos de fijacion del 18 30*
sombrerete de biela
Tornillos de fijacion de la tapa de 45 180%**
las valvulas
Tornillos de fijacion de los cabezales 47 80**
Tornillos de fijacion brida tipo “A” 86 22
Tornillos de fijacion de la 88 40
campana SAE C
Tornillos de fijacién brida 2A PTO 96 145%x*x*

*

*%

*X¥

FXXK¥

Los tornillos de fijacion del sombrerete de la biela se
deben apretar de manera simultanea respetando las
secuencias indicadas en pag. 53.

Los tornillos de fijacion de la cabeza pos. dib.
desglosado 47 se deben apretar con una llave
dinamométrica respetando el orden contenido en el
esquema de la (Fig. 34).

Los tornillos de fijacion de la tapa de vélvulas pos. dib.
desglosado 45 deben ser ajustados utilizando una
llave dinamométrica respetando el orden indicado en
el esquema de la (Fig. 34).

Para fijar el tornillo brida 2/ PTO utilizar Loctite 243
color azul c6d. 12006400.

= )

1m

¥/

/aR\))

Fig. 34




4 HERRAMIENTAS DE REPARACION

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

Casquillo de retencion @e 30; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 16x30x7/4

céd. 27704000

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 32; anilla de retencién alternativa de H.P. @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

c6d. 27472700

cod. 27385200

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

céd. 27472800

c6d. 26134600

Casquillo de retencion @e 35; anilla de retencion alternativa de H.P. @ 22x35x7/4,5

c6d. 27472800

c6d. 26134600

Retencidn eje bomba

céd. 27904500

Retén guia pistén

c6d. 27904200

Cabezal

c6d. 27726000

Para las fases de desmontaje:

Casquillos de vélvula KT 16-19

c6d. 26019400

Casquillos de vélvula KT 20-22

c6d. 26019400

c6d. 27513600

Vilvulas de aspiracion bombas versién KT 16-22

c6d. 26019400

c6d. 27513700

c6d. 27513400

Vilvulas de aspiracion bombas versién KT 20 - KT 22

céd. 26019400

c6d. 27513500

c6d. 27513400

Valvulas de envio

c6d. 26019400

Tapones de las valvulas

céd. 26019400

Retén guia pistén

c6d. 26019400

c6d. 27503800
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1 INTRODUCI':\O 2.1.1  Desmontagem da parte mecéanica

Este manual descreve as instrugdes para a reparagao das As operagbes descritas sao executadas depois de ter

bombas KT-WK versao ALTA PRESSAO e deve ser atentamente ~ removido a parte hidraulica, os pistées de ceramica e

lido e compreendido antes de efetuar e executar qualquer protecdo contra respingos da bomba (parag. 2.2.3, 2.2.4).

intervencdo na bomba. Para uma sequéncia correta, desmonte na seguinte ordem:

O uso correto e a manuten¢do adequada depende o - alingueta do eixo da bomba

funcionamento regular e duracédo da bomba. - acobertura traseira

A Interpump Group nao se responsabiliza por qualquer dano - acapa das bielas no modo seguinte: desparafuse os

causado por mau uso ou pelo ndao cumprimento das regras parafusos de fixacao da tampa, extraia as capas da

descritas neste manual. biela com relativos semi-rolamentos inferiores (Fig. 2)
prestando atencao na desmontagem da relativa sequéncia

1.1 DESCRICOES DOS SIMBOLOS
Leia atentamente as instrucdes contidas neste manual antes
de qualquer operacao.

numerada.
Para evitar possiveis erros, as capas e hastes de biela foram
numeradas numa das laterais (Fig. 2/a, pos. ©).

Sinal de Adverténcia

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

Sinal de Perigo
se 6culos de protecéo.

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

NORMAS PARA REPAROS

®® -

. REPAROS DA PARTE MECANICA

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

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

L @D

N
-

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

parafusos M6x50 totalmente rosqueados, inserindo-os nos
Fig. 1 orificios rosqueados, conforme indicado na Fig. 3.

recipiente adequado e descartado em centros
proprios.

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

2 O 6leo esgotado deve ser colocado em um

Fig.3
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- Empurre para a frente as guias do pistdo com as relativas
bielas para facilitar a extracdo lateral do eixo da bomba,
conforme indicado na Fig. 4.

Fig. 4
- Extraia o eixo da bomba
- Conclua a desmontagem dos grupos de biela,
extraindo-os do carter da bomba e removendo os pinos
da guia do pistéo.
- Desmonte os anéis de estanqueidade do eixo da bomba
com ferramentas comuns.
- Desmonte os anéis de estanqueidade da guia do pistéo,
seguindo o procedimento descrito abaixo:
Use o extrator céd. 26019400 (Fig. 5, pos. @) e a pinga
c6d. 27503800 (Fig. 5, pos. @). Insira a pinca até a parada no
anel de estanqueidade com o auxilio de um martelo (Fig. 5/a),
em seguida, aperte o extrator na pinca e atue no mecanismo
de percussao do extrator (Fig. 5/b) até extrair o anel a ser
substituido (Fig. 5/c).

[IL]

Fig. 5/c

2.1.2 Remontagem da parte mecanica
Depois de ter verificado a limpeza do carter, proceda com a
montagem da parte mecanica, respeitando o procedimento
descrito abaixo:
- Monte os semi-rolamentos superiores e
& inferiores nas respectivas sedes das bielas e das
capas.
Assegure-se que as marcas de referéncia dos
semi-rolamentos superior (Fig. 6, pos. ) e
inferior (Fig. 6/a, pos. @) estdo posicionadas nas
respectivas sedes da biela e da capa.

Fig.6

Fig.5/a
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Fig. 6/a Fig.8

- Introduza no carter da bomba os grupos da guia do - Emparelhe as capas de biela em suas respectivas
pistdo/biela, orientando a numeracéo presente na haste & hastes, consultando a numeracéo (Fig. 9, pos. @).
da biela para a parte superior do carter. Preste atenc¢ao na direcao correta da montagem

Para facilitar a introducédo do eixo da bomba (sem lingueta) das capas.

é indispensavel repetir a operacao 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
no lado do PTO, verifique as condi¢ées da borda de
estanqueidade do anel radial e da zona de contato relativa
no eixo.

Se for necessario substituir, posicione o novo anel usando a

ferramenta (céd. 27904500), conforme indicado na Fig. 7.

Se o eixo da bomba apresenta um desgaste

& no diametro na area de contato com a borda

de estanqueidade, a fim de evitar a operacao
de correcao, é possivel reposicionar o anel em
contato com a cobertura, conforme indicado na
Fig.7.

Antes de montar as coberturas laterais, certifique-se da
presenca dos anéis circulares de estanqueidade em ambos os

anéis de calco somente sobre a cobertura lateral da luz-piloto. ) . . .
Para facilitar a entrada da primeira secéo e o relativo - Fixe as tampas nas respectivas hastes de biela mediante os

parafusos M8x1x42 (Fig. 10), lubrificando tanto abaixo do

Fig. 9

inserimento das tampas no carter, é aconselhavel o uso de

3 parafusos M6x40 parcialmente roscados, (Fig. 8, pos. ®) para cabegqte como a haste rosqueada, procedendo em duas
depois completar a operacdo com os parafusos fornecidos fases diferentes:
(M6X16). 1. Execute manualmente o aparafusamento dos
& parafusos até o inicio do aperto
| B 2. Torque de aperto 30 Nm
! POSICAO DO ANEL NA PRIMEIRA Alternativamente, execute:
MONTAGEM 1. Torque de pré-aperto 10-15 Nm

2. Torque de aperto 30Nm

POSICAO DO ANEL PARA
= A RECUPERAGCAO DO EIXO,
SE DESGASTADO

Fig. 7
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- Depois de ter concluido a operacgao de aperto, verifique
se o cabecote da biela tem uma folga lateral nas duas
direcbes.

- Monte os novos anéis de estanqueidade das guias do
pistao até a parada com a relativo sede no carter da
bomba (Fig. 11), com o procedimento descrito a seguir:
use a ferramenta de c6d. 27904200, composta de casquilho
cbnico e tampéo. Aperte o casquilho conico no furo
presente na guia do pistdo (Fig. 11/a),insira 0 novo anel
de estanqueidade no tampéo e aperte-o até o fundo
(determinada pela altura do mesmo tampéo) na sua sede no
carter da bomba (Fig. 11/b), retire o casquilho cénico (Fig. 11/c).

/ '

POSIC. ANEL

Fig. 11/a

2.1.3 Classes de deficiéncias previstas

Fig. 11/b

T

Fig. 11/c

- Monte a cobertura posterior completa do anel OR de
estanqueidade, posicionando o furo da vareta do nivel de
6leo para cima.

- Insira o 6leo no cérter conforme indicado no Manual de
uso e manutencgado.

TABELA DE DEFICIENCIAS PARA O EIXO DE MANIVELAS E SEMI-ROLAMENTOS DA BIELA

Classe de recuperagao Codigo do semi- Codigo do semi- Correcao do diametro do pino do eixo
(mm) rolamento superior rolamento inferior (mm)
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 ©39,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 Desmontagem/remontagem dos rolamentos

e calcos

O tipo dos rolamentos (os rolos cénicos) garante a auséncia
da folga axial do eixo de manivelas; os calcos sdo definidos
para alcancar tal efeito. Para a desmontagem/remontagem e
para eventuais substituicdes deve-se seguir atentamente as

indica¢des a seguir:

66

A) Desmontagem/remontagem do eixo da manivela sem
substituicao dos rolamentos

Depois de desmontar as coberturas laterais, conforme indicado

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

Se todas as partes forem consideradas em conformidade, limpe

cuidadosamente os componentes com o desengordurante

adequado e redistribua o 6leo lubrificante de modo uniforme.

Pode ser reutilizadas as espessuras anteriores prestando atencao

ao inseri-las somente sob a cobertura lateral da luz indicadora.

Montado o grupo completo (flange lateral da luz indicadora

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

de rolamento do eixo - sem bielas conectadas - seja de no

minimo 4 Nm e 6 Nm.



Para a aproximacao de duas coberturas laterais no carter,

pode-se usar 3 parafusos M6x40 para uma primeira fase de

orientagao, como ja indicado anteriormente (Fig. 8), e os

parafusos previstos para a fixagao final.

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

nao deve superar o valor de 8 Nm.

B) Desmontagem/Remontagem do eixo de manivela com
substituicao dos rolamentos

Depois de ter desmontado as coberturas laterais, conforme

indicado acima, remova o anel externo dos rolamentos das

respectivas ranhuras nas coberturas, usando um extrator

adequado, conforme indicado nas (Fig. 12 e Fig. 12/a).

Retire o 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. 12

Fig. 12/a

Fig. 13
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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 em questdo a uma temperatura entre
120°- 150 °C (250° - 300 °F), se certificando de que os anéis
chegam ao batente nos seus lugares.

& Nunca troque as partes dos dois rolamentos.

Determinacao do pacote dos calcos:
Execute a operacdo com grupos direcionando o pistdo-bielas
montados, tampas de bielas desmontadas e bielas
empurradas para baixo. Insira o eixo da bomba sem lingueta
no carter, certificando-se que a haste PT.O. saia do lado
previsto.

Fixe a flange lateral do PT.O. ao cérter, prestando a maxima
atencdo 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 aproximagao aparafusando
manualmente os parafusos de servico M6x40 de modo igual,
com pequenas rotagdes, para gerar um avango 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 rotagao do eixo.
Neste ponto, interrompa o avanco da cobertura e afrouxe
completamente os parafusos de fixacao.

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

Fig. 14

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

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




|

Fig. 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
ao carter, seguindo o procedimento do pardg. 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
operacoes.

2.2 REPAROS NA PARTE HIDRAULICA
2.21

Desmontagem do cabecote dos grupos das

valvulas

As intervencdes sdo limitadas a inspecdo ou substituicao

da valvula, quando necessario e nos intervalos indicados na

tabela“MANUTENCAO PREVENTIVA” do capitulo 11 do Manual

de uso e manutencdo.

Os grupos da vélvula séo montados no interior do cabecote na

posicdo vertical.

Para a sua extragao, opere como mostrado a seguir:

desparafuse os oito parafusos M14x40 de fixacdo da cobertura

da vélvula (Fig. 16);

com o extrator do mecanismo de percussao cod. 26019400

extraia:

A) Astampas da vélvula (Fig. 17);

B) Os grupos da valvula do fluxo (Fig. 18);

C) Asbussolas da vélvula (Fig. 19), combinadas com a
ferramenta céd. 27513600;

E) Os grupos da valvula de aspiracéo (Fig. 20); enquanto os
grupos da vélvula de fluxo da bomba KT16-KT18-WK525-
WK530, estando sem fio para a extracdo, se manteve
colada no local do cabecote, use uma ferramenta simples,
conforme indicado na (Fig. 21):

Fig. 17

Fig. 19




Fig. 22

Fig. 23

Desmonte os grupos da valvula de aspiracdo e de descarga,
apertando um parafuso M8 o maximo possivel, de modo a
poder agir na placa da valvula e extrair a guia da vélvula do
lugar (Fig. 22, pos. @).

Se a guia da vélvula ndo estiver presente nos furos rosqueados
M8, a desmontagem é facilmente realizada através da
alavanca com ferramentas simples(Fig. 23).
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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:

Per versées KT 16-KT 19 utilize as ferramentas
cod. 26019400, cod. 27513700, cdd. 27513400,
(Fig. 24).

Para versbes KT 20-22 use as ferramentas de
cod. 26019400, céd. 27513500, cdd. 27513400,
(Fig. 24/a).

N.B. Antes da extracao dos locais, sempre puxe o
identificador do céd. 27513400.

AN

c6d. 26019400

c6d. 27513700 =KT16-19
c6d. 27513500 = KT20-22

c6d. 27513400

c6d. 27513400

Fig. 24
o]
E
b
B
Fig. 24/a

2.2.2

AN

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

A cada inspecdo da vélvula, substitua todos os
O-ring e todos os anéis anti-extrusao, seja nos
grupos da valvula, seja nas tampas da valvula.




e enxugue perfeitamente as ranhuras relativas no fluxo com as relativas bussolas, verificando

cabecote, conforme indicado na Fig. 25. que estdao em contato com a parte inferior do

local do cabecote. Preste muita atenc¢ao para
néo causar danos aos anéis anti-extrusao das
bussolas (Fig. 28, pos. ®); para um correto
posicionamento e ajuste dos anéis nos
respectivos lugares, conforme o seguinte:

» Insira as bussolas completas no cabecote,
lubrificando o diametro externo da zona
do anel circular/de anti-extrusao com
lubrificante de silicone do tipo OCILIS
c6d. 12001600.

« Desmonte as bussolas, verificando
a integridade de todos os anéis
anti-extrusao e circulares.

o Proceda com a remontagem final.

2 Antes de reposicionar os grupos da vélvula, limpe 2 2 Insira os grupos da valvula de aspiracao e de

Fig. 25

Para remontar os varios componentes, inverter as operagoes

|
X v
v |
anteriormente listadas, conforme indicado no parag. 2.2.1,
prestando particular atengado a/ao:

2 1 Durante a montagem dos grupos da ‘

PN

valvula de aspiracao e de fluxo (Fig. 26,

L

Fig. 27). Nas bombas KT20 e KT22, preste

i
L
particular atencao para nao inverter as ! “
molas de aspiracao com aquelas do fluxo
anteriormente desmontadas: / I

A) Molas de aspiragao de “cor branca”.
. | ~ ‘ /

B) Molas de fluxo de “cor preta”. /
Fig. 28

« 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
indicag6es relacionadas no capitulo 3.

2.23 Desmontagem do cabecote de retencao

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

A) Solte os parafusos de fixacdo do cabecote M10x140,
conforme indicado na Fig. 29.

Fig. 26

Fig.27 B) Separe o cabecgote do cérter da bomba.
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C) Extraia os vedantes de alta pressao do cabecote e
aqueles de baixa pressao do respectivo suporte, usando
ferramentas simples, conforme indicado na Fig. 30, pos. ©,
prestando atencdo para

nao causar danos as suas bases.

|

Fig. 30
Preste atencao a ordem de desmontagem do
conjunto de vedantes, como indicado em Fig. 31
para bombas versao KT 20- KT22 e em Fig. 31/a
para bombas versao KT19, compostas de:
1. Anel do cabecote
Estanqueidade de HP
Anel Restop
Suporte dos vedantes
Retencdo de LP
Anel de estanqueidade
O-ring

No v, wN

il

Fig.31/a

224 Desmontagem do grupo de pistao

O conjunto do pistao ndo precisa de manutencao periédica.
As intervencgdes estdo limitadas somente ao controle visual.
Para extracdo dos grupos do pistdo: solte os parafusos M7x1
de fixacdo do pistdo, conforme indicado na Fig. 32:

Fig.32

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

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

AN

2.25 Remontagem do cabecote-vedante-grupo

de pistao

Para remontar os varios componentes, inverter as operagoes

anteriormente listadas, conforme indicado no pardg. 2.2.3,

prestando particular atencédo a/ao:

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

B) Lubrifique os componentes @®® com lubrificante de
silicone do tipo OCILIS, céd. 12001600. Tal operagao é
considerada necessaria também para facilitar a adaptacao
das bordas da estanqueidade sobre os pistoes.

C) 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
didmetros da bomba, conforme indicado no capitulo 4.

D) Remonte os pistdes apertando os parafusos com uma
chave dinamométrica adequada, respeitando o valor do
torque de aperto, relacionado no capitulo 4.

E) Remonte o cabecote, procedendo como mostrado a
seqguir:

1. Posicione os suportes do vedante nos respectivos
assentos do cérter;

2. Use dois parafusos - tomada de servico
(cdd. 27726000) fixada ao carter, conforme indicado na
Fig. 33, posicione o cabecote completo, certificando-se
de que esteja centralizado no pistdo central.

3. Complete as operacdes, seguindo o procedimento
de aperto para os valores de torque e as sequéncias,
cumpra as indicacdes relacionadas no capitulo 3.




3 CALIBRAGEM DO APERTO DOS

PARAFUSOS

O aperto dos parafusos € para ser executado exclusivamente

com chave dinamomeétrica.

Descricao Posic.de | Torquede
explosao | aperto Nm

Parafusos de fixacao das tampas 9 10

Tampa da descarga do éleo 1 40

Parafusos de fixagcao dos pistoes 27 20

Parafusos de fixacdo do chapéu 18 30*

da haste

Parafusos de fixacdo da 45 180%**

cobertura da vélvula

Parafusos de fixagao do 47 80**

cabecote

Parafusos de fixacao da flange 86 22

tipo “A”

Parafusos de fixacao do sino 88 40

SAEC

Parafuso de fixagdo da flange 926 145%*%*

2A PTO

*

*%

*¥¥

*RX¥

Os parafusos de fixacdo do chapéu da haste devem
ser apertados simultaneamente, respeitando as fases
indicadas na pag. 65.

Os parafusos de fixacdo do cabecote pos. de explosao
47 devem ser apertados com chave dinamométrica,
respeitando a ordem relacionada no esquema da
(Fig. 34).

Os parafusos de fixacdo da cobertura da vélvula

pos. de explosdo 45 devem ser apertados com chave
dinamométrica, respeitando a ordem relacionada no
esquema da (Fig. 34).

Para a fixacdo dos parafusos da flange 2APTO,
empregue o Loctite 243 de cor azul Céd. 12006400.

= )

1m

¥/

/aR\))

Fig. 34



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:

Bussola para estanqueidade @e 30. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 16x30x7/4

céd. 27704000

c6d. 26134600

Bussola para estanqueidade @e 32. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

c6d. 27472700

cod. 27385200

Bussola para estanqueidade @e 35. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 20x35x7,5/4,5

céd. 27472800

c6d. 26134600

Bussola para estanqueidade @e 35. Anel de estanqueidade alternativo de H.P. @ 22x35x7/4,5

c6d. 27472800

c6d. 26134600

Vedagdes do 6leo do eixo da bomba

céd. 27904500

Junta da guia do pistdo

c6d. 27904200

Cabecote

c6d. 27726000

Para as fases de desmontagem:

Bussola da valvula KT 16-19

c6d. 26019400

Bussola da vélvula KT 20-22

c6d. 26019400

c6d. 27513600

Vilvula de aspiracdo da bomba versao KT 16-22

c6d. 26019400

c6d. 27513700

c6d. 27513400

Valvula de aspiracdo da bomba versao KT 20-KT22

céd. 26019400

c6d. 27513500

c6d. 27513400

Vilvula de descarga

c6d. 26019400

Tampas da valvula

céd. 26019400

Junta da guia do pistédo

c6d. 26019400

c6d. 27503800
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1 BBEOEHUE

B naHHOM pykoBoZAcCTBe NpuBeAeHbl MHCTPYKLMUM MO PEMOHTY
HacocoB KT-WK Bepcuu gna Bbicokoro gasneHus. Ero
HeobOXOAMMO BHMMAaTE/IbHO MPOYNTaTb 1 YCBOUTb Nepes TeMm,
KaK BbIMOJIHATb Kakune-nnbo paboTbl Ha Hacoce.
BecnepeboiiHas paboTa 1 Cpok ciy»K6bl Hacoca B
3HauUTeIbHON Mepe 3aBUCAT OT NPaBWUAbHON IKCMNyaTauun n
TeXHUYEeCKoro o6cnyXrnBaHus.

Interpump Group He HeceT HUKAKOW OTBETCTBEHHOCTY 3a
NnoBpeXAeHVs, Bbi3BaHHbIe HEOPEXHOCTbIO 1 HeCcobNoaeHNem
TpeboBaHWI 3TOro PyKOBOACTBA.

1.1 YCJIOBHbIE O6O3HAYEHUA

BHMMaTenbHO 03HaKOMbTeCh € MHOpPMaLMel, NprBeAeHHO
B JaHHOM PYKOBOACTBE, Mepes BbINoNHEHNEM NGO
onepauuu.

3HaK npegynpexaeHuns

BHUMaTenbHO 03HAaKOMbTECH C MH¢OpMauMEI7I,
I'Ipl/lBE,D,EHHOI;I B aHHOM PYKOBOACTBE, nepen
BbINOSIHEHNEM 06O onepaunn.

3HaK onacHoOCTuU
HapeBaliTe 3alUUTHbIE OUKN.

3HaK onacHoCTu
HapeBaiiTe 3aWwmTHbIE MEpYaTKU Nepes
BbIMOJTHEHNEM N06OI onepaLun.

MPABUJIA PEMOHTA

L” ®m@L>

. PEMOHT MEXAHWYECKON YACTU

Mepen Tem Kak NPUCTYNaTb K PEMOHTY MeXaHNYeCKMX
KOMMOHEHTOB, HeO6XO,D,I/IMO yAannTb macJio U3 KapTtepa.
[na ynaneHna macna CHAMUTE Mac/IOU3MepPUTENbHbIN Ly,
no3s. @, a 3atem Npobky no3s. @ (Puc. 1).

a

N
-

Puc. 1

OTpaboTaHHOEe Mac/io He06X0ANMO NOMeCTUTb
B cneymanbHyl0 eMKOCTb 1 o6ecneunTtb ero
yTUnu3sauuio B cnewyanbHbIX LieHTpax.

He ponyckaiTte nonagaHua macna B
OKpYy»Kalollylo cpepy.

A

2.1.1 [leMOHTaXX MexaHN4YecKo YyacTu

BbinonHurte YKa3aHHble onepauvun, npeaBaputesibHO CHAB

rngpasnanyeckne KOMNoOHeHTbl, KepaMmunyecke nopliHn n

6pbI3roBuKM Hacoca (n. 2.2.3, 2.2.4).

[na cobniofeHns npaBUIbHON NOCIe0BaTeNIbHOCTU

LeNCcTBUI, AEMOHTUPYITE B ClieflytoleM nopsagKe:

- LUMOHKyY Bana Hacoca

- 3a[HIOI0 KPbILLKY

- TONOBKY LUATYHOB C/lefytoLmm 06pa3om: OTKpyTUTe
KpeneHble BUHTbI FOJIOBKI, BbIHbTE FOJIOBKU LLAaTyHa C
COOTBETCTBYHOLUVMW HVPKHMW MOAynoaWwmnHuKamu (Puc. 2),
B XO4e AeMOHTa»Ka 06paTI/ITe BHMMaHKe Ha Hymepauuto.

Bo u3bexxaHue owubOK 20/108KU U CMepXXHU WamyHa no 6okam

npoHymeposaHsi (Puc. 2/a, no3. @).

Puc. 2

Puc. 2/a

- GoKOBblE KPbILLKM, NCMOb3ys AnA cHATUA 3 BUHTa M6x50
C NOnHou pe3bboii NyTem BBUHUYMBaHMA UX B pe3b6oBble
OTBEpPCTUA, Kak NoKa3aHo Ha Puc. 3.

Puc. 3



- TpoTankuBaiTe Bnepea HanpassoLme NopLIHS
C COOTBETCTBYOLIVMU LWATYHaMM Ans obieryeHms
13BNIEUEHVIs Basla Hacoca cOOKy, Kak MokasaHo Ha Puc. 4.

Puc. 4

- BbIHbTe Ban Hacoca.

- B 3aBeplueHrie JeMOHTaa BbIHbTE LATyHHblE MEXaHU3Mbl
13 KapTepa Hacoca U CHUMUTE WTUGTBI C HAaNPaBALLMX
MOPLUHS.

- CHUMMTE NOAXOAAWVMUN UHCTPYMEHTaMU YNIOTHALWNE
Kosblia C Bajia Hacoca.

- CHUMUWTE yNOTHALWME KOMbLia C HaNpPaBAoLWMX NOPLUHA
B YKa3aHHOM NopsfKe:

Mcnonb3yinte cbeMHuK, apT. 26019400 (Puc. 5, no3. @) n

wmnubl, apt. 27503800 (Puc. 5, no3. @). HageHbTe Wwunubl

Ha yNIOTHUTENbHOE KOJbLIO A0 YNOpa C NMOMOLLbI0 MOJIOTKA

(Pnc. 5/a), 3aTem NpUKPYTUTE CbEMHNK K LUMMLaM 1

BO3[ENCTBYINTE HA YAAPHYIO YacTb CbeMHIKa (Puc. 5/b), noka

He GyAeT BbIHYTO Puc. 5/c).
: 2 —

Puc.5/a
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Puc.5/b

Puc.5/c

2.1.2 O6paTHaa c6opKa MexaHN4YeCKo YacTn
Y6enumBLUNCH B YUNCTOTE KapTepa, MOXKHO NPUCTYNaThb K
MOHTaXy MeXaHNYeCKNX KOMMOHEHTOB B YCTaHOBIEHHOM

nopsagke:
& nonynoALMNMHKKIM B COOTBETCTBYIOLLNE
NnocafoyHble MecTa LUIaTYHOB U FrONOBOK.

Y6eaurtecb, YTO KOHTPONbHbIE METKMN
BepxHero (Puc. 6, nos. ®) n HmkHero (Puc. 6/a,
no3. @) nonynoAWNNHNKOB PacronoMeHbl
B COOTBETCTBYHOLNX MeCTax Ha LaTyHax u
ronoBKax.

YctaHoBuTe BEPXHNE N HNXKHNE

Puc. 6



Puc.6/a

- BcTaBbTe B KapTep Hacoca y3/bl HanpaBnAoLWwen NOPLLHA
W WaTyHa, NpY STOM HOMEP Ha CTEPXKHE LaTyHa AO/MKeH
ObITb HanpaBeJieH BBEPX KapTepa.

[nsa ynpolyeHus BBoAa Bana Hacoca (6e3 WNOHKM) HYXKHO

NOBTOPUTb OMepaLnio, BbIMOSHEHHYIO MPY EMOHTaxe,

NPOTOJIKHYB 0 ynopa y3/bl HanpasAAoLLe NOPLUHA 1

waryHa (n. 2.1.1).

- Tepep TeM KaK ycTaHaBNUBaTb OOKOBYIO KPbILLKY CO
cTopoHbl BOM, npoBepbTe COCTOAHME YNIOTHUTENIbHOM
KPOMKM pafnanbHOro Kosblia 1 COOTBETCTBYIOLLEN
KOHTaKTHOW 30Hbl Ha Basny.

Ecnv noHagobuTcs 3ameHa, yCTaHOBMTE HOBOE KOJIbLIO C

NMOMOLLbIO MHCTPYMeHTa (apT. 27904500), Kak NoKa3aHo Ha

Puc. 7.
Ha KPbILLKY HaNoXUTb KOJbLIO, KaK MOKa3aHo Ha

Puc.7.

Mepen Tem KaK ycTaHaBNMBaTb 6OKOBbIE KPbILLKY, MpOBepbTe
Hanunune Ha 06enx yniaoTHUTENbHBIX KOMeL, KPYrioro ceueHus,
a TaKXKe peryimpoBOYHbIX LWAN6 TONbKO Ha KPbILLKe CO
CTOPOHbBI MHAMKATOPA.

[na ynpolyeHuns BBeieHNA NepBOro yyacTka 1 3anpeccoBKU
KpbllleK Ha KapTepe peKoMeHAYyeTCA NCMoNb30BaThb 3 BUHTA
M6 x 40 ¢ HenonHol pe3bboii, (Puc. 8, no3. ), a 3atem
3aBepLUNTb OnepaLyio C MOMOLLbLO BUHTOB (M6x16), KoTopble
BXOAAT B KOMMEKT NOCTaBKM.

Ecnun Ban Hacoca umeeT guameTpasibHbiii U3HOC
B MecTe KOHTaKTa C YIJIOTHUTE/IbHOWN KPOMKOIA,
BO n36exxaHue npoBegeHNA WiNdoBKN MOKHO

NOJNIOXKEHUE KOJIbLIA NMPU NEPBOM
MOHTAXE

NONOXEHUE KOJIbLA ANA
= KOPPEKLUIW BAJIA B CJTYYAE USHOCA

!

Puc.7

Puc. 8
- CoepvHUTE rONIOBKM LIATyHa C
& COOTBETCTBYIOLUVMU CTEPXKHAMUY,
pykoBoacTBysicb Homepamu (Puc. 9, nos. @).
O6paTuTe BHUMAHME Ha NpaBUWIbHOe
HanpaBneHne c60pKU KpbiLleK.

Puc.9

- [puriKpenuTte ronoBKM K COOTBETCTBYIOLMM CTEPXKHAM
LaTYHOB C NomoLLbio BUHTOB M8x1x42 (Puc. 10), npu
3TOM CMaxbTe, Kak NMOAroN0BOK, TaK 1 Pe3b60BY0 HOXKY.
BbinonHaiTe 3Ty onepayuio B ABa 3Tana:

1. BpyuHylo 3aKpyTITe BUHTbI 0 Hauana
& 3aTAXKKN.

2. MoMeHT 3aTaXKun 30 Hm

B KauecTBe anbTepHaTUBbI:
1. MomeHT npegBaputenbHoi 3aTHKkn 10-15 Hm
2. MoOMEHT 3aTaXKKMN

30 Hm




- Tocne 3aBepLueHs 3aTsKKY NPOBepbTE Hanmune 60KoBOro
3a30pa B 000MX HaMNpaBeHsX Ha FOJIOBKE LUATyHa.

- YcTaHOBMWTE HOBbIE YNIOTHUTENbHbIE KOMbLA Ha
HanpasnAwLLMe NOPLIHA [0 yropa B COOTBETCTBYOLLee
nocazloyHoe MecTo Ha KapTepe Hacoca (Puc. 11),
BbINOJIHVB AENCTBUA B YCTAHOBIEHHOM NopAgKe:
NCMNONb3ynTe MHCTPYMEHT apT. 27904200, npeacTaBnaiowmia
Co60Vi KOHNYECKYIO BTYJIKY 1 Kanubp. 3akpyTuTe
KOHWYEeCKyIo BTY/IKY B OTBEPCTME Ha HanpasAtoLLen
nopwHs (Puc. 11/a), BCTaBbTe HOBOE YMNOTHALLEE KOMbLO
Ha Kanubp 1 BCTaBbTe ero Ao ynopa (B 3aBUCMMOCTU OT
BbICOTbI Kanmbpa) B CBOE NMOCalouHOe MeCTo Ha KapTepe
Hacoca (Puic. 11/b), cHummTe KOHMYeCKyto BTYNKY (Puc. 11/c).

i
1 K7

NOJNOXEHUE
KOJIbLIA

Pnuc.11/b

[

Puc.11/c

- YcTaHOBUTE 3a[HIOI0 KPbILWKY BMECTE C YMIOTHUTENbHBIM
KOJIbLIOM KPYTTIOrO CeUEHWs, Pacrofiox)MB ee 0TBepCTUeM
Mac/IoN3MEPUTENbHOTO LLyra BBEPX.

- HanonHwuTe KapTep Mac/iom, Kak yKasaHo B pykogodcmeae
Nno 3Kcnayamayuu u mexHu4ecKom o6C/y>KueaHuio.

Puc.11/a
2.1.3 MpepycmoTpeHHble Knaccbl yMeHbLUeHUA
TABJIMLIA YMEHbLUEHUA A1 KOJIEHYATOIO BAJIA U NONyNOALWUMHNKOB LUATYHA
Knaccbl KomneHcayum Kop, «BepxHei1 NONOBUHbI Kop «HmxHel nonoBuHbI KoppeKkTupoBKka gnametpa
(Mmm) BKJaAbllla NOAWNMHUKa» BKNMajbllla NoAWNMHUKa» wrndpTa Bana (Mm)
0,25 90922100 90922400 239,75 0/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 239,500/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.1.4 JemoHTaX n o6paTHaA c6opKa NOAWNNHUKOB U
perynnpoBoYHbIX Waib

Tvn NOALIMMHMKOB (PONMKOBbIE KOHUYECKOrO TVMNa)
obecneymBaeT OTCYTCTBME OCEBOrO 3a30pa KOJIeHYaToro Basna;
[NA 3TOW Lieny AOMKHBI ObITb PacCcuMTaHbl PerynmpoBoYHble
waibbl. Mpwn pasbopke / 0b6paTHOM cOOpKe 1 BO3MOXKHOW 3aMeHe

Heo6X0AMMO TILATENbHO COBMIOAATL CriedyoLLme YKasaHus:

A) [lemoHTax</o6paTHas c6opka KoneHuyaToro Bana 6es
3amMeHbl NOAWNMNHNKOB
Mocne cHATUA BOKOBBIX KPbILLEK, KaK YKa3aHo B . 2.1.1,
npoBepbTe COCTOAHNE POSIMKOB 1 COOTBETCTBYIOLLIMX AOPOXKEK;
€C/n BCe OHW COOTBETCTBYIOT HOPME, TLLATeNIbHO O4MCTUTE
KOMTOHEHTbI C MPUMEHeHVeM NoAXoaALLero obe3xxmprBatoLLero
CpefcTBa 1 paBHOMEPHO HaHeCKTe CMa3oyHOe Macsio.
MpoKknagkuy MoryT 6bITb UCMONb30BaHbI MOBTOPHO 1 AOKHbI
YCTaHaBNNBATbCA TONbKO NOA KPbILLKY CO CTOPOHbI UHAMKATOPA.
lMocne Toro Kak Becb y3en B cbope (dhnaHeL, o CTOPOHbI MHAMKaTOPa
+ Ban + dnaHeL, o CTOPOHbI ABMraTens) GyaeT yCTaHOBMEH,
y6euTech, UTO MOMEHT KaueHws Basia NpU HeNoaCcoeAUHEHHbIX
LIaTyHax CoCTaBAeT MUHUMYM 4 Hv 1 makcumym 6 Hw.



Ona convxeHns ABYX 6OKOBbIX KPbILLIEK C KAPTEPOM MOXKHO

Mcnosnb3oBaTh 3 BHTa M6x40 B nepBo, yCTaHOBOYHON da3e,

KaK yKa3aHo Bbliwe (Puc. 8), 1 BUHTbI AnA OKOHYaTENbHOIO

3aKpenneHuns.

MomeHT KaueHuna Bana (Mpv NOACOeANHEHHbIX WaTyHax) He

OOJMXeH npesbiwaTb 8 Hw.

B) OemoHTax/0o6paTHas cGopKa KonleHYaToro Basna
3aMeHoIl NOAWVNHUKOB

Mocne cHATUA GOKOBbIX KPbILLEK, Kak YKa3aHo Bbllle,

BbIHbTE HapY>KHble KOJIbLieBbIe ranky NOAWNMHNKOB

13 COOTBETCTBYIOLUMX FHE3[ Ha KPbILKax, MCNOonb3ysa

COOTBETCTBYIOLMIA CbEMHUK, KaK NMoKasaHo Ha (Puc. 12 n

Puc. 12/a).

CHVMUTE BHYTPEHHee KOJbLO MOALMVIMHIKOB C 060MX KOHLIOB

BaJla, TakXe C MOMOLLbIO MOAXOAALLEro CbeMHUKA UK e

006bIYHOW BbIKOMOTKM, Kak MoKa3aHo Ha Puc. 13.

Puc. 12

Puc.12/a

Puc. 13
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HoBble NOALUNMHMKM MOTYT 3anpeccoBbIBAaTbCA B XOIOLHOM
COCTOSIHWM C MOMOLLbIO MPEecca UM PblYaXKHOTO KOMMEHCAToPa;
Npvi 3TOM OHY AO/MKHbI 0653aTeNbHO OMNMPaTbCs Ha OOKOBYIO
NMOBEPXHOCTb 3aMpPeCccoBbIBAEMbIX KOJIEL, MOALIMIMHMKA

C NPVIMEHEHVEM CrieLanbHbIX KOJbLIEBbIX HAKIAAOK.
Onepauyio 3anpeccoBKM MOXXHO 061erymTb NyTem HarpeBaHus
COOTBETCTBYIOLLMX YacTel o TemnepaTypbl B npegenax 120°-
150 °C (250-300 °F), cneaa 3a Tem, YTobbl KOsbLEBbIE ranku
BXOAWN O YNOpa B COOTBETCTBYOLLME FHe3a.

AN

PacueT naketa perynupoBoYHbIX Wali6:

Mpw BbINONHEHUN 3TON ONepaunK y3/bl HanpasAALWen
MOPLLUHSA 1 LWATYHOB AOMKHbI ObITb YCTaHOB/EHbI, FOJIOBKM
LIaTyHa OTCOeMHEeHbI 1 WaTyHbl 3aABUHYTbl BHU3. BcTaBbTe
Basn Hacoca 6e3 WNOHKM B KapTep, ybeanBLINCL B TOM, YTO
XBOCTOBMK BOM BbICTynaeT C Hy»HOW CTOPOHbI.

3akpenuTe ¢pnaHel co ctopoHbl BOM K KapTepy, TlaTenbHO
cnefs nNpvi 3TOM 3a KPOMKOW YNNOTHUTENbHOrO KonbLa.
BbinonHAnTe AeNcTBUA B BbILLEONMCAHHOM NOPALKE, 3aTAHUTE
KpeneXHble BUHTbI PeAyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.

3aTem BBeguMTe GpriaHeL Co CTOPOHbI UHAMKaTopa 6e3
NPOKNaAoK B KapTep 1 HauMHanTe Npubnmxarb ero, BpyUHyto
paBHOMEPHO 3aKpyumBas ciy»ebHble BUHTb M6x40
He60MbLVMN NOBOPOTaMU, UTOObI KpbILLKa NPoABUranach
MeAJSIEHHO, HO NPABWIbHO.

OpHOBpeMeHHO NpoBepsiTe CBO6OAHOE BpalleHe Bana,
NoBOpauMBas €ro BPYUHYH0.

Mo mepe BbINONHEHNA onepaLMmn Ban HauHeT BpaLlaTbCa
3aMeTHO TyXe.

B 3TOT MOMEHT NpeKpaTnTe NPOABUraTb KPbILLKY 1 MOTHOCTbIO
OTKPYTUTE KperneXKHble BUHTbI.

C nomoLbto TONWMHOMEPA N3MepbTe 3a30p Mexay 60KoBOW
KPbILKOW 1 KapTepoMm Hacoca (cm. Puc. 14).

Hukorpa He meHsAlITe MeXAy coboli YacTn ABYX
NOALWNNHUKOB.

Onpepenvite NakeT NPOKAaAoK, PyKOBOACTBYACh
HUXKenprBeAeHHOW Tabnuuei:

MokasaHue nsmepenn | Tun npoknaakm | Kon-so wiryk
o10,051800,10 / /
o1 0,11 10 0,20 0,1 1
010,21 no 0,30 0,1 2
o10,31 00 0,35 0,25 1
o1 0,36 no 0,45 0,35 1
0,35 1
o1 0,46 no 0,55 0,10 1
o1 0,56 no 0,60 0,25 2
0,35 1
o710,61 0o 0,70 0,25 1




|

Puc. 15

Onpepfenvis no Tabnuvue TN 1 KONNYECTBO NPOKIALOK,
BbIMOJIHUTE CJIeAyIOLLYI0 NPOBEPKY: yCTaHOBUTE NaKkeT
NPOKNaAoK Ha LIEHTPUPYIOLLMIA BLICTYMN NOJ KPbILLKOW

CO CTOPOHbI MHAMKaTOpa (Prc. 15), npukpennTe KpbILKY
K KapTepy B NopAaKe, onvcaHHoM B M. 2.1.2, 3aTAHUTe
COOTBETCTBYIOLNE BUHTbI PeJyCMOTPEHHbIM MOMEHTOM.
Y6eanTech, YTO MOMEHT CONPOTUBIIEHNA BPALLEHWIO Basa
HaxoauTca B npefenax ot 4 Hv go 6 Hw.

Ecnv 3TOT MOMEHT NpaBubHBbINA, NPUCOeANHUTE LWATYHbI
K KOJleHYaToMy Bany 1 nepenaute K cnegytoliemy stany; B
NPOTVMBHOM CJly4ae paccunTaliTe 3aHOBO NakeT MPOKNafoK,
NMOBTOPUB OrnepaLnn.

2.2 PEMOHT MMAPABJINYECKOU YACTU

2.2.1 [emoHTax TopLa: KnanaHHbie y3bl

PaboTbl orpaH1MuMBatoTCA NpoBEpPKamy UM 3aMeHON KnanaHoB

no Mepe Heo6XoAMMOCTY; B NOOOM Cryyae 3ameHsliTe C

NeproaMYHOCTbIO, yKa3aHHO B Tabnuue «Mpodunaktmyeckoe

TexobcnyxmBaHve» B pasgene 11 pykoeodcmea no

3KCNJlyamayuu u mexHu4yeckomy o6cyxueaHuro.

KnanaHHble y3/1bl yCTaHOBJIEHbI B TOPLIE BEPTUKaNbHO.

[na Toro uToObl KX M3BNEYb, BbIMONHUTE CllefyoLre

nenctema: oTkpyTuTe 8 BUHTOB M14x40 KpenneHua KpbiLLKm

KnanaHos (Puc. 16);

C MOMOLLbIO CbeMHIIKa C yaapHol maccor (Kog 26019400) cHumuTe:

a) npo6ku knanaHa (Puc. 17);

6) KnanaHHble y3nbl HarHeTaHuA (Puc. 18);

B) BTynKu knanaHa (Puc. 19), coeanHMB C UHCTPYMEHTOM
apT. 27513600;

r) KnanaHHble y3nbl BcacbiBaHuA (Puc. 20); npnyem
KnanaHHble y3/ibl HarHeTaHuA Ha Hacocax KT16-KT18-
WK525-WK530 He nmetoT pe3bbbl Ana n3BneyeHms,
NO3TOMY eC/I1 OHY 3aNUMNan B CBOEM NMOCAAOYHOM MecTe
Ha TopLie, MICMOoNb3yTe OObIYHBIN MHCTPYMEHT, KaK
nokasaHo Ha (Puc. 21):
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Puc. 17




Puc. 22

Puc. 23

CHMMUTe KnanaHHble Y3/ibl BCACbIBAHUA U HarHeTaHUA nyTem
BKpYuYMBaHMWsA BUHTa M8, nmetoLLero OCTaTOYHYo ANMHY Ans
TOro, UToObl BO34eNCTBOBATb Ha FONIOBKY KflanaHa 1 u3sneyb
HanpaensoLyto KnanaHa 13 cegna (Puc. 22, nos. @).

Ecnn Ha HanpaBnsAwoLwel KnanaHa HeT pe3bboBbIX OTBEPCTUN
M8, ee MOXHO nerko pa3obpaTb C MOMOLLbI 0ObIYHbIX
NHCTPyMeHTOB (Puc. 23).
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Ecnu cepna BcacbiBalolero KianaHa sanunnm B
CBOEM NOCafloMHOM MecTe Ha TopLe (Hanpumep,
13-3a HaKUMNW, BbI3BaHHO ANINTENbHbIM
nNpocToem Hacoca), BbINoJIHUTe ceaylowume
AencTBnA:

- [OnaBepcun KT 16-KT 19 ucnonb3sywre
VHCTPYMeHTbI € apT. 26019400, apT. 27513700,
apT. 27513400, (Puc. 24).

- [Onasepcun KT 20-22 ncnonb3ynte
VIHCTPYMeHTbI € apT. 26019400, apT. 27513500,
apT. 27513400, (Puc. 24/a).

MPUMEYAHUE MNMepen cHATUEM cepen Bcerga BbIHUManTe
PYKOATKY apT. 27513400.

AN

apTt. 26019400

apT. 27513700 = KT16-19
apT. 27513500 = KT20-22

apTt. 27513400

apt. 27513400

Puc. 24
frmsadaenna)
.
]
Puc. 24/a

2.2.2

AN

O6paTHan c6opKa TopLa: K/lanaHHble y3Jbl
Ob6palyalite 0cob60e BHYMaHME Ha COCTOAHMNE
N3HOCa Pa3IMYHbIX KOMMOHEHTOB 1 3aMeHAlTe
UX MO Mepe HeOBXOAMMOCTY 1, B Ntobom cryyae,
C NePUOANYHOCTbIO, yKazaHHON B Tabnuue
«MPOOUNAKTUYECKOE OBCITYXKMBAHWUE» B
rnase 11 Pykosodcmea no 3kcniayamayuu u
mexHu4YyecKomy o06C/Ty>KUueaHur.

Mpw Kaxpon npoBepKe KnanaHOB 3aMeHANTe BCe
ynnoTHUTeNbHble Konbla O-ring 1 Bce KonbLa
NPOTVBOBbIAABNMBaHNA Kak B K/lanaHHbIX y3nax,
Tak 1 B MpobKax KanaHoB..



MNepepn Tem Kak yCTaHaBNMBaTb KNanaHHbIe y3/ibl
06pPaTHO Ha MECTO, XOPOLLO OYNCTUTE Y BbICYLINTE
COOTBETCTBYIOLME NOCAJOYHbIE MeCTa B TOpLe, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 25.

o

Puc. 25

[lns o6paTHON COOPKM PA3NYHBIX KOMMNOHEHTOB BbIMOMTHUTE
B 06paTHOM NOpPsKe paHee onrcaHHble onepaLum, Kak

yKasaHo B . 2.2.1, obpallasn ocoboe BHMMaHVE Ha clnegytollee:

Bo BpemsA c60pKu KnanaHHbIX y3/10B
BcacbiBaHNA N HarHeTaHuA (Puc. 26, Puc. 27).
Ha Hacocax KT20 n KT22 cnepguTe 3a Tem,
YyTOGbl HEe NepenyTaTb MecTamu paHee
CHATbIE NPYXNHbI BCACbIBAaHNA U MPYXKNHbI
HarHeTaHusA:

A) MpyXunHbl BcacbiBaHUA «6enoro useTtar.
B) Mpy»XuMHbI HAarHETaHNA K4epPHOro LBeTa».

’r"'

A

Puc. 26

Puc. 27
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BcTaBbTe KnanaHHbIe y3/ibl BCaCbiBaHUA U
HarHeTaHWsA C COOTBETCTBYIOLIMM BTYNIKaMu,
y6eanBLINCH, YTO OHU BOLLMY A0 ynopa B
rHe3po Ha Topue. Oco6eHHO cTapaiiTecb He
noBpeAnTb KOJbLia NPOTUBOBbIAABIBAHUA
BTYNoK (Puc. 28, nos. ®); ans npaBunbHOro
pacnonoXeHus n Nocagku Konew B
COOTBETCTBYIOLIMX rHe3AaxX BbINOJIHUTE
cnepyouve gencTBuA:

« BcTtaBbTe BTYNKM B c60pe B Topel,
CMa3aB BHeWHU guameTp obnactu
YMJOTHUTENbHbIX KoJiel, KPyrioro
ceyeHUsA / yNOpHbIX Konew CMIMKOHOBOM
cmaskom Tuna OCILIS, apt. 12001600.

o JleMOHTaX BTY/IOK, NPOBEPAA LIe/IOCTHOCTb
BCEX YNOPHbIX KoJeL, 1 YNJIOTHATENbHbIX
KoJew, Kpyrioro ceyeHus.

o Mpuctynute K OKOHYaTeNbHOI 06PaTHOI
c6opke.

/
5

PN

L

/

/ 9
Puc. 28

* 3aTem ycTaHOBMTE KPbIWKW KNanaHoB 1
NpUcTynuTe K KannbpoBKe COOTBETCTBYIOLNX
BUHTOB M14x40; 3HaUeHNS MOMEHTA 3aTKKIN
1 NOPAAOK 3aTAXKKMN CM. B YKa3aHNAX B
pasgene 3.

2.2.3 [emoHTax Topua: ynaoTHeHnA

3ameHa ynnoTHeHWiA TpebyeTcA Npu NoABIEHUN yTeuek

BO[bl 3 APEHAXXHbIX OTBEPCTNI, PACMONOXKEHHbIX

MoJ KapTepoM Hacoca; B Mtobom ciyyae 3ameHsiiTe ¢

NepriofMYHOCTbIO, yKa3aHHoW B Tabnuue «[podunaktnyeckoe

TexobcnyKuBaHve» B pasgene 11 pykosodcmea no

3Kcniyamayuu u mexHu4ecKomy o6C/y>KueaHuro.

A) OTKpyTWTe KpenexHble BUHTbI Topua M10x140, Kak
rnokasaHo Ha Puc. 29.

B) OrtpenuTe Topew, OT KapTepa Hacoca.



C) M3BnekuTe ynioTHEHMA BbICOKOIO AaBieHMA 13 Topua
1 YMIOTHEHNA HMU3KOTO aBfIeHNA 13 COOTBETCTBYIOLWEN
Onopbl, NCMOJb3YA NPOCTblE UHCTPYMEHTbI, KaK yKa3aHo
Ha Puic. 30, no3. O©, cneps 3a Tem, 4To6bl He NOBPEANTb

COOTBETCTBYHOLWME rHe34a.

|

Puc. 32

MpoBepbTe 1 onpefenuTe X COCTOSHUE U3HOCA U, NPU
HeobXoAMMOCTY, MPOU3BeNTE 3aMeHY.
2 Mpu KaXKpoMm fleMOHTaXKe He06XoAMO MEHATb

BCe YMJIOTHUTEeJIbHbIe KOJibLla Kpyrjioro ceyeHma

Puc. 30 6510Ka NOpLUHSA.

2.2.5 O6paTtHanA c6opKa Topua, yNn/IoTHeHU, 6noka
NOpLUHA

[ina obpaTtHOM COOPKMN Pa3NNYHbIX KOMMNOHEHTOB BbIMOSIHUTE

B 06paTHOM NnopAfiKe paHee onrcaHHble onepaumm, Kak

yKa3zaHo B n. 2.2.3, obpalyan ocoboe BHUMaHVe Ha crnepytoLlee:

a) [MakeT ynnoTHeHwuiA: cobniopaiiTe TOT e NOPAAOK, UYTO 1
npwv onepaymmn eMoHTaxa.

6) CmaxbTe KomnoHeHTbl @ @ ® CUNMKOHOBOW CMa3Ko Tuna

KonbLio ANS yInoTHeHIA OCILIS, apT. 12001600; C'~WITvaeTC$|, YTO 3TO TaK»Ke ynyyLiaet

YNAOTHUTENbHOE KoL O-ring yCaaKy KpOMKM va'IﬂOTHEHI/II/I Ha I'IOpLLIHe.v

B) [nA npaBUIbHON YCTaHOBKM YMIIOTHEHUI BbICOKOTO
r [aBneHna B CBOM NOCaAOYHble MecTa Ha TopLie 1
BO M36eXaHune NoBpeXaeHUA KPOMOK NCNONb3yiTe
crneumanbHble MHCTPYMEHTbI B 3aBUCMMOCTY OT AMaMeTpoB
opraHa HakauKu, Kak yKa3aHo B pasgene 4.
r) YctaHoBMTE 06PATHO MOPLUHK, 3aKPYTUB BUHTbI
cneumanbHbIM IMHAMOMETPUYECKMM Kto4oMm, cobntogas
MOMEHT 3aTAXKKMW, YKa3aHHbIN B pa3gene 4.
n) O6patHyto cOOpKy TOpLa BbIMONHANTE B CliefytoLiem NopaaKe:
1. YcTaHoBwWTe onopbl AN1A YNAOTHEHWI B
COOTBETCTBYOLME NOCAA0UHbIE MeCTa Ha KapTepe.

2. CnomoLLbto ABYX BCMOMOraTeNIbHbIX BUHTOBbIX LUTUGTOB
(apT. 27726000), NprKpenneHHbIX K KapTepy, Kak Noka3aHo
Ha Puc. 33, yctaHoBwTe Topel B c6ope; npu 3Tom ybeauTecs,
YTO OH OTLIEHTPUPOBAH TOMbKO MO LIEHTPasIbHOMY MOPLLHIO.

[ 3. B3aBeplueHMne gaHHbIX onepauuii npousseguTe

3aTAXKY B NPaBUIbHOM NOPAAKe, ANA onpeaesieHns

3HaYeHNn MOMEHTa 3aTAXKKUN U NOPAJKA 3aTAXKKM

PYyKOBOACTBYMTECH YKa3aHWUAM B pasgene 3.

nakeTa ynJioTHEHUI, KaKk yKasaHo Ha Puc. 31 gna
HacocoB KT 20-KT22 n Ha Puc. 31/a gna HacocoB
KT19, cocToawmx ns:

TopuoBoe KonbLo

YnnoTHeHre BbICOKOro AaBneHnsA

KoHTpKonbuo «Restop»

Onopa ynnoTHeHui

YnnoTHeHne HU3KOro JaBfieHna

2 O6paTuTe BHUMaHe Ha NOPAAOK CHATUA

Nounpwn =

ud

Puc.31/a

2.24 [leMoHTax 6510Ka NnopLuHA

BnoK nopLuHA He Hy>KAaeTcA B Neprognyeckom
TexobcnyKnBaHmn. PaboTbl OrpaHNUMBatOTCA BU3yasibHOM
NPOBEPKOW.

[nsa Toro yto6bl 13BNEYb 60K NOpPLLHEN, 0CNIabbTe ¥
KpenexHble BUHTbI M7x1 NOPLUHA, Kak NoKasaHo Ha Puc. 32: Puc. 33

83



3

MOMEHTbDI 3ATAXKW BUHTOB

3aTAXKKa BUHTOB JOJIXKHa npon3BoAnNTbCA TONTbKO
ANHAMOMETPUYECKUM KJTIOYOM.

OnucaHune Mos3. Ha geTa- | MomeHT

NNPOBOYHOM | 3aTAXKKW,
yeprexe Hm

BUHTbI KpenneHuA Kpblwek 9 10

MacnocnueHas npo6bka 11 40

BuHTbI KpenneHmaA nopLuHen 27 20

BUHTBI KpenneHuA ronosKku 18 30*

waTyHa

BUHTbI KpenneHna KpbiLLKM 45 180%**

KnanaHos

BuHTbI KpenneHus Topua 47 80**

BuHTbI KpenneHna ¢pnaHua 86 22

TnNa «A»

BuHTbI KpenneHuna 1bKku 88 40

SAEC

BrHTbI KpenneHna ¢pnaHua 96 145%%**

2-ro BOM

*

*%

*X¥

FRX¥

KpenexHble BUHTbI KPbILWKY WaTYHa JOSKHbI
3aTArMBaTbLCA OAHOBPEMEHHO B NOPAAKE, yKazaHHOM
Ha cTp. 77.

BuHTbI KpenneHua Topua, No3.47 Ha
[EeTanpOBOYHOM YepTexe, AOMKHbI 3aTArMBaTbLCA
AVHAMOMETPUYECKMM KIOYOM B MOPALKE, YKa3aHHOM
Ha cxeme (Puc. 34).

BuHTbI KpenneHna KpbIWwKK KnanaHos (no3. 45 Ha
[eTanpOBOYHOM YepTexe) AO/MKHbI 3aTArMBaTbCA
AVHAMOMETPUYECKMM KIOYOM B MOPALKE, YKa3aHHOM
Ha cxeme (Puc. 34).

[na kpenneHus BuHTa dnaHua 2-ro BOM ncnonb3yinrte
repmeTuk Loctite 243 cuHero LBeTa, apT. 12006400.

| =Y .

m

¥/

/aR\))

Puc. 34
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4 PEMOHTHbIE UHCTPYMEHTDI

PemMoHT Hacoca moxeT OCyLecTBNATbCA C NOMOLbIO cnelnanbHbIX NHCTPYMEHTOB CO CieAyoLwnmMn Kogamn:
Ha sTane moHTaxa:

Btynka ana ¢pukcauyum @e 30; KOHTPKOSbLIO YNIOTHUTESIbHOE BbICOKOTO AaBneHusa @ 16x30x7/4

apt. 27704000

apT. 26134600

Btynka ana ¢ukcaymm @e 32; KOHTPKOIbLIO YMIIOTHUTENbHOE BbICOKOTO AaBneHua @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

apTt. 27472700

apr. 27385200

Btynka ana ¢pukcauum @e 35; KOHTPKOSIbLO YNNOTHUTENbHOE BbICOKOTO AaBneHus @ 20x35x7,5/4,5

apt. 27472800

apT. 26134600

Btynka ana pukcauum @e 35; KOHTPKOSbLO YNNOTHUTENIbHOE BbICOKOTO AaBneHna @ 22x35x7/4,5

apTt. 27472800

apT. 26134600

CanbHKK Bana Hacoca

apt. 27904500

CanbHVK HanpaBnAoLWLEen NOPLIHA

apTt. 27904200

Topey

apTt. 27726000

Ha stane gemoHTaxa:

Brynku knanaHa KT 16-19

apTt. 26019400

Brynkn knanaHa KT 20-22

apt. 26019400

apt. 27513600

BcacbiBatowyme knanaHbl Hacocos Bepcuun KT 16-22

apTt. 26019400

apt. 27513700

apt. 27513400

BcacbiBatowyme knanaHbl Hacocos Bepcum KT 20 - KT22

apt. 26019400

apTt. 27513500

apTt. 27513400

HarHeTtaTtenbHble KnanaHbl

apTt. 26019400

Mpob6Ku KnanaHoB

apt. 26019400

CanbHVK HanpaBnAoLLENn NOPLLIHA

apTt. 26019400

apTt. 27503800
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1 GIRIiS

Bu kilavuz, HIGH-PRESSURE versiyonu KT-WK serisi pompalarin
tamiri hakkinda talimatlar icermektedir ve pompa lizerinde
herhangi bir islem yapmadan énce dikkatlice okunmali ve
anlasiimahdir.

Pompanin sorunsuz ¢alismasi ve uzun dmdrli olmasi, dogru
kullanim ve bakima baglidir.

Interpump Group, bu kilavuzda aciklanan standartlara
uyulmamasindan veya ihmal edilmesinden kaynaklanan
zararlardan 6turd hicbir sorumluluk kabul etmez.

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

Uyari isareti

Her calistirmadan 6nce bu kilavuzun icerigini
dikkatlice okuyunuz.

Tehlike isareti
Koruyucu gozlikler takin.

Tehlike isareti
Her calistirmadan dnce koruyucu eldivenler giyin.

TAMIR STANDARTLARI

®®

. MEKANIK PARCALARIN TAMIRI

Mekanik parcalar, karterdeki yag bosaltildiktan sonra tamir
edilmelidir.

Yagi bosaltmak icin ¢ikarmaniz gerekenler: yag seviyesi 6l¢im
cubugu, poz. @ ve daha sonra tipa, poz. @, Sek. 1.

(a

L @D

N
-

Sek. 1

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

2.1.1 Mekanik parcalarin sokiilmesi

Aciklanan islemler, hidrolik kisim, seramik pistonlar

ve sicrama korumalar pompadan cikartildiktan sonra

yapilmalidir (par. 2.2.3, 2.2.4).

Dogru sokme sirasi asagidaki gibidir:

- pompa mili anahtari

- arka kapak

- baglanti mili kapadi su sekilde olacaktir: kapak
sabitleme vidalarini sokiin, baglanti mili kapaklarini
alt yarim-rulmanlariyla birlikte ¢ikartin (Sek. 2), sékme
esnasinda numaralandiriimis siraya dikkat edin.

Olasi hatalardan kaginmak icin, kapaklar ve baglanti millerinin

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

Sek. 2

Sek. 2/a
- 3 Adet tam disli M6x50 vidalari ¢ikarmak icin kullanilan
yan kapaklar; Sek. 3'te gosterildigi gibi disli deliklere
takilacaktir.

Sek. 3



- Pompa milinin Sek. 4‘te gosterildigi gibi yandan
cikartilmasini kolaylastirmak icin piston kilavuzlarini
baglanti milleri ile birlikte ileri itin. _

- Pompa milini ¢ikartin

- Baglanti mili gruplarinin sékme islemini, bunlari pompa
karterinden cikartarak ve piston kilavuz pimlerini sokerek
tamamlayin.

- Pompa mili sizdirmazlik halkalarini genel amagli aletler
kullanarak cikartin.

- Piston kilavuzu sizdirmazlik/conta halkalarini asagida
aciklandigi gibi ¢ikartin:

Cikartici - kod no. 26019400 (Sek. 5, poz. @) ve pense -

kod no. 27503800 (Sek. 5, poz. @) kullanin. Bir ceki¢ yardimiyla

kavrayicryi/tutucuyu conta/sizdirmazlik halkasi Gizerinde

gidebildigi kadar sokun (Sek. 5/a), daha sonra ¢ikarticiyi

tutucuya vidalayin ve degistirilecek halka ¢ikana kadar

ek. 5/c) cikartici cekici kullanin b). ‘
R . T TTH pele3/c
! I , I

2.1.2 Mekanik parcalarin geri takilmasi
Karterin temiz oldugunu kontrol ettikten sonra, mekanik
parcayi asagida anlatildigi gibi monte edin:
- Ustve alt yarim rulmanlari, baglanti milleri ve
& kapaklarindaki yuvalarina monte edin.
Ust yarim-rulmanlarin (Sek. 6, poz. ®) ve
alt yarim-rulmanlarin (Sek. 6/a, poz. @)
tizerindeki referans isaretlerinin baglanti mili ve
kapagindaki ilgili yuvalarina yerlestiginden emin
olun.

Sek. 6

Sek.5/a
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Sek. 6/a
Piston / baglanti mili kilavuzu gruplarini, baglanti mili
Uzerindeki numaralari karterin tst kismina dogru bakacak
sekilde yerlestirerek 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 kapagi PTO tarafina monte etmeden 6nce, radyal
halkanin sizdirmazlik dudaginin/yanaginin ve mil
Gzerindeki ilgili temas alaninin durumunu kontrol edin.
Eger degistirilmesi gerekiyorsa, yeni halkay bir alet
(kod no. 27904500) kullanarak Sek. 7'de gosterildigi gibi
konumlandirin.
Eger pompa mili halka dudagina temas eden
& bolgede capsal bir asinma emaresi gosteriyorsa,
asinma olugmasini dnlemek icin halkayi Sek. 7‘de
gosterildigi gibi kapagin birlesme yerine
konumlandirmak miimkiindiir.
Yan kapaklari takmadan énce, Her iki yan kapak tizerinde
O-halkalarin oldugundan ve sim/pul halkalarinin sadece
gosterge tarafindaki kapakta oldugundan emin olun.
ilk bélimiin doldurulmasini ve kapaklarin karter (izerine
bastirilarak oturtulmasini kolaylastirmasi icin, 3 adet kismen
disli M6 x 40 vidasini (Sek. 8, poz. @) kullanmanizi ve

sonra islemi Urlinle birlikte temin edilen vidalarla (M6x16)
tamamlamanizi Oneririz.

‘ iLK MONTAJDA HALKA KONUMU

ASINMISSA MiLi CIKARTMAK iCiN
HALKA KONUMU

Sek. 8
Baglanti mili kapaklarini numaralandirmaya
dikkat ederek saplarina takin (Sek. 9, poz. @).
Kapaklarin dogru montaj yoniinii not edin.
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Sek.9

Kapaklari ilgili baglanti mili saplarina M8x1x42 vidalarini
kullanarak takin (Sek. 10), bunu yaparken hem kafa altini
hem de disli sap1 yaglayin ve iki farkl asamada devam
edin:

1. Vidalari, sikilanmaya baglayana kadar elinizle
& dondiiriin

2. Sikma torku 30Nm

Alternatif olarak sundan emin olun:

1. On-sikma torku 10-15Nm

2. Sikma torku

30 Nm




- Sikma prosediriini 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 27904200 kod
numarali aleti kullanin. Konik kovani piston kilavuzu
icerisindeki delige (Sek. 11/a) vidalayin, yeni conta
halkasini tamponun Uzerine gecirip gidebildigi kadar ileri
itip (tamponun yuksekligine baglidir) pompa karterindeki

yuvasina takin (Sek. 11/b), konik kovani ¢ikartin (Sek. 11/c).

f

-

Z )

HALKA
POZiSYONU

Sek.11/c

- Arka kapagi O-halkasi ile birlikte ve yag seviyesi 6l¢im
cubugunu yukar gelecek sekilde konumlandirarak takin.

- Kartere, Kullanma ve bakim kilavuzunda anlatildigi gibi
yag doldurun.

Sek.11/a
2.1.3 Ongoriilen kiiciik boy/rediiksiyon siniflari
KRANK MiLi VE BAGLANTI MiLi YARIM-RULMANLARI KUCUK BOY TABLOSU
Geri kazanim siniflari | Ust Yarim Rulman Kodu | Alt Yarim Rulman Kodu Mil pimi capi diizeltmesi
(mm) (mm)
0,25 90922100 90922400 ©39,750/-0,02 Ra0,4Rt3,5
0,50 90922200 90922500 39,50 0/-0,02 Ra0,4Rt3,5

2.14 Rulmanlarin ve simlerin sokiilmesi / geri
takilmasi

Rulmanlarin tipi (konik silindirler), krank milleri Gizerinde
eksenel agiklik 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 milinin rulmanlar degistirilmeden sokiilmesi /
geri takilmasi

Yan kapaklari par. 2.1.1'de belirtildigi sekilde soktlkten sonra,

silindirlerin ve bunlarin ilgili yuvalarinin durumlarini kontrol

edin; eger tiim 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 (gosterge tarafi flansi + mil + motor tarafi flansi)

takildiktan sonra, baglanti mili cubugunun dénme torkunun

baglanti mili ¢cikartilmis durumdayken en az4 Nm ile 6 Nm

arasinda oldugundan emin olun.
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iki yan kapagi kartere yaklastirmak icin, ilk yerlestirme asamasi

icin 3 adet M6x40 vidasinin yukarida belirtildigi gibi (Sek. 8)

kullaniimasi ve nihai sabitleme icin Griinle birlikte verilen

vidalarin kullanilmasi mimkinddr.

Mil donme 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 dig halka somununu kapaklar Gzerindeki

yuvasindan, Sek. 12 ve Sek. 12/a'da gosterildigi gibi uygun bir

cikartma 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
boylece halka somunlarin yuvalarina tam oturmasi saglanarak
daha kolay hale getirilebilir.

& iki rulmanin parcalarini asla yer degistirmeyin.

Sim grubunun belirlenmesi:

islemi, piston-baglanti mili gruplari takili halde, baglanti mili
kapaklar ¢ikartilmig 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 &6zen gostererek, yukarida aciklanan prosediire
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
kapagin yavasca ve dogru sekilde hareket etmesini saglayacak
sekilde kiiciik dondiirme hareketleriyle sikarak daha da
yaklastirin.

Ayni zamanda, elinizle dondiirmek suretiyle milin rahatca
dondigiind kontrol edin.

Prosediire bu sekilde devam ederek, milin donmesi esnasinda
sertlikte ani bir artis hissedeceksiniz.

Bu asamada, kapadin ileri dogru hareketini durdurun ve
sabitleme vidalarini tamamen gevsetin.

Bir kalinlik mastari kullanarak, yan kapak ile pompa karteri
arasindaki acikligi/mesafeyi 6lciin (bkz. Sek. 14).

Sek. 14

Asagidaki tabloyu kullanarak sim grubunu belirleme islemine
devam edin:

Belirlenen Olgiim Sim Tipi Parca Sayisi
Baslangig: 0,05 bitis: 0,10 / /
Baslangi¢: 0,11 bitis: 0,20 0,1 1
Baslangi¢: 0,21 bitis: 0,30 0,1 2
Baslangi¢: 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
Baslangi¢: 0,56 bitis: 0,60 0,25 2
. 0,35 1
Baslangi¢: 0,61 bitis: 0,70 0,25 1
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Sek. 15 Sek. 17

Simlerin tipi ve sayisi tablo kullanilarak belirlendikten sonra,
sunlari yapin: par. 2.1.2'deki proseduirii takip ederek sim
grubunu gosterge tarafindaki kapagin ortasina takin (Sek. 15),
kapadi kartere sabitleyin ve vidalari 6nerilen tork degerine
gore sikin.

Mil donme 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
Mudahaleler, vanalarin kontrol edilmesi ve gerekirse
degistirilmesi ile sinirlidir, Kullanma ve bakim kilavuzunun

11. béliimiindeki “ONLEYiCi BAKIM” tablosunda belirtilen

araliklarla bunlar degistirin.

Vana gruplari manifoldun icine dikey konumda monte edilirler.

Bunlari ¢ikartmak icin su islemi yapin: Vana kapagdini sabitleyen

8 adet M14x40 vidasini sokln (Sek. 16);

26019400 kod. numarali cikartici gekic ile asagidakileri ¢ikartin:

A) Vana tipalar (Sek. 17);

B) Cikis vana gruplari (Sek. 18);

C) Vana kovanlari (Sek. 19), 27513600 kod numarali aleti
kullanin;

E) Giris vana gruplari (Sek. 20); KT16-KT18-WK525-WK530
pompalarinin cikis vana gruplarinda ¢ikarma icin
ongoriilmis disler bulunmadigindan,eger manifolda
yapisik halde kalirlarsa sekilde gosterildigi gibi (Sek. 21)
basit bir alet kullanin:

‘ Sek. 19
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Sek. 22

Sek. 23

Yeterince uzun bir M8 vidasini vana plakasina ulasacak sekilde
vidalayip vana kilavuzunu yatagindan cikartarak giris ve cikis
vana gruplarini sokiin (Sek. 22, poz. @).

Eger vana kilavuzunda M8 disli delikleri bulunmuyorsa, basit
aletler (Sek. 23) yardimiyla sokme islemi kolayca yapilabilir.
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Eger giris vana yuvalari/yataklari manifold
iizerindeki yerlerine yapisik halde kalirsa
(6rnegin pompanin uzun siire kullanilmamasina
bagh olarak kire¢ tutmasindan 6tiirii), asagidaki
islemleri yapin:

KT 16-KT 19 versiyonlari icin, su aletleri kullanin:
kod. 26019400, kod. 27513700, kod. 27513400,
(Sek. 24).

KT 20-22 versiyonlari icin, su aletleri kullanin:
kod. 26019400, kod. 27513500, kod. 27513400,
(Sek. 24/a).

NOT. Yuvalari/yataklari cikartmadan 6nce, daima
27513400 kod numarali kolu ¢ekin.

AN

kod. 26019400

kod. 27513700 = KT16-19
kod. 27513500 = KT20-22

kod. 27513400

kod. 27513400

Sek. 24
i)
]
o
e
Sek. 24/a

2.2.2

AN

Manifold - vana gruplarinin geri takilmasi
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 onleyici halkalari degistirin.




Sek. 25'de gosterilen manifolddaki ilgili yuvalarini ile birlikte, manifolddaki yuvalarina

iyice temizleyin ve kurulayin. tam oturduklarindan emin olarak takin.

Kovanlardaki ¢ikma 6nleyici halkalarin hasar

gormemesine ozellikle dikkat edin (Sek. 28,

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.

| s

Vana gruplarini yeniden yerlestirmeden once, 2 2 Giris ve cikis vana gruplariniilgili kovanlar

S
N

Sek. 25
Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.1'de aciklanan
islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek

uygulayin:
2 1 Giris ve cikis vana gruplarinin montaji

PN

L

esnasinda (Sek. 26, Sek. 27). KT20 ve

it
L1
KT22 pompalarinda, daha 6nceden ! “
sokiilen giris yaylarinin gikis yaylari ile yer
degistirmemesine dikkat edin: / I

A) Giris yay1“beyaz renk”.
B) Cikis yayi“siyah renk”. .
2 ) P /
7 4

« Daha sonra, vana kapaklarini takin ve ilgili
M14x40 vidalarini ayarlayin; tork degerleri
ve stkma sirasi i¢in boliim 3‘deki talimatlara
bakin.

2.2.3 Manifoldun - contalarin sokiilmesi

Pompa karterinin arka kisminda bulunan tahliye deliklerinden

su kacgaklari tespit ettiginiz anda, contalarin Kullanma ve

bakim kilavuzunun 11. bdlimiindeki “ONLEYICi BAKIM”

tablosunda belirtilen araliklarla degistirilmesi gereklidir.

A) M10x140 manifold sabitleme vidalarini Sek. 29'de
gosterildigi gibi sokin.

Sek. 26

B) Manifoldu pompa karterinden ayirin.
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C) Sek.30, poz. ®'de gosterildigi gibi basit aletler kullanarak
ve ilgili yuvalarina zarar vermemeye dikkat ederek yliksek
basing contalarini manifolddan ve diisiik basing contalarini

da destek kismindan cikartin.

|

Sek. 32
Bunlarin durumunu kontrol edin ve gerekirse degistirin.

& Her sokme isleminde, piston grubundaki tiim

Sek. 30 O-halkalari degistirilmelidir.

2 Asagidaki parcalardan olusan conta grubunun,

KT 20- KT22 pompa versiyonu icin Sek. 31de 2.25 Manifold-conta-piston grubunun geri takilmasi

gésterildigi gibi ve KT19 pompa versiyonu icin Muhtelif bilesenleri geri takmak icin, par. 2.2.3'de aciklanan
sek. 31/a‘de gésterildigi gibi sokme sirasina islemleri ters sira ile ve asagidaki hususlara dikkat ederek

dikkat edin: uygulayin: ) . .
1. Manifold halkasi A) Conta grubu: sokme islemi esnasinda uygulanan ayni

siraya riayet edin.

2. YB contasi - -

3. Restop halkasi B) @®® bilesenlerini 12001600 kod numaral OCILIS

4. Conta destegi silikon gres ile yaglayin; bu islem, piston tizerindeki

5' DB contas conta dudaklarinin ayarlanmasini kolaylastirmak icin de

6. Conta halkasi gereklidir. . o . .

7. O-halka C) YB contalarinin manifold Gzerindeki yuvalarina dogru

sekilde ve conta dudaklarina zarar vermeden takilabilmesi

F icin, bolim 4'de belirtildigi gibi pompa ¢aplarina uygun

aletler kullanin.

D) Vidalari bir tork anahtari ile ve boliim 4'te verilen sikkma
torku degerlerinde sikmak suretiyle pistonlari tekrar monte
edin.

E) Asadidakiislemleri yaparak manifoldu geri takin:

1. Conta desteklerini karter tizerindeki ilgili yerlerine
yerlestirin;

2. Sek.33'te gosterildigi gibi kartere sabitlenen iki vidayi -
servis tipasini/pimini kullanarak (kod. 27726000),
merkez piston Uzerinde ortali olmasina dikkat ederek
manifoldu komple halde takin.

3. Bolim 3'te verilen talimatlar takip ederek ve sikma
torku degerleri ve sikma sirasi icin sikma prosediiriini

‘ uygulayarak islemleri tamamlayin.

Sek.31/a

224 Piston grubunun sékiilmesi

Piston grubu, herhangi bir rutin bakim gerektirmez. Bakim
islemi, sadece gorsel kontrol ile sinirhdir.

Piston gruplarinin ¢ikartilmasi icin: pistonu sabitleyen M7x1
vidalarini Sek. 32'de gosterildigi gibi sokin:
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3 ViDA SIKMA KALIBRASYONU
Vida sikma islemi, sadece bir tork anahtari kullanilarak
yapilmalidir.

Agiklama Acgilimhi gor. Sitkma
pozisyonu torku Nm

Kapaklari sabitleme vidalari 9 10

Yag tahliye tipasi 1 40

Pistonlari sabitleme vidalari 27 20

Baglanti mili kapadi 18 30*

sabitleme vidalari

Vana kapagi sabitleme vidasi 45 180%**

Manifold sabitleme vidalari 47 80**

“A" tipi flans sabitleme 86 22

vidalari

SAE C kampana sabitleme 88 40

vidalari

PTO 2. flans sabitleme 96 145%%**

vidalar

* Baglanti mili sabitleme vidalari, syf. 101'da belirtilen

asamalara gore es zamanli olarak sikilmalidir.

**  Manifold sabitleme vidalari - poz. 47, Sek. 34'de
gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork
anahtari ile sikilmalidir.

***  Vana kapagi sabitleme vidalari - poz. 45, Sek. 34'de
gosterilen siraya riayet etmek suretiyle bir tork
anahtari ile sikilmalidir.

*¥*%*  PTO 2. flansinin sabitleme vidasi, Loctite 243 Blue
kullanilarak sikilmalidir - Kod. 12006400.

| =Y .

1m

¥/

/aR\))

Sek. 34
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4 TAMIR ALETLERI

Pompa tamir islemleri, kod numaralari asagida verilen 6zel aletler kullanilarak daha kolay yapilabilir:

Montaj asamalari icin:

Sizdirmazlik kovani @e 30; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 16x30x7/4

kod. 27704000

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 32; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 18x32x7/4,5-19x32x7,1/4,5

kod. 27472700

kod. 27385200

Sizdirmazlik kovani @e 35; Y.B. alternatif sizdirmazhk halkasi. @ 20x35x7,5/4,5

kod. 27472800

kod. 26134600

Sizdirmazlik kovani @e 35; Y.B. alternatif sizdirmazlik halkasi. @ 22x35x7/4,5

kod. 27472800

kod. 26134600

Pompa mili yag kegesi

kod. 27904500

Piston kilavuzu yag kecesi

kod. 27904200

Manifold

kod. 27726000

Sokme asamalar icin:

Vana kovanlari KT 16-19

kod. 26019400

Vana kovanlar KT 20-22

kod. 26019400

kod. 27513600

KT 16-22 versiyonu pompa giris vanalari

kod. 26019400

kod. 27513700

kod. 27513400

KT 20 - KT22 versiyonu pompa giris vanalari

kod. 26019400

kod. 27513500

kod. 27513400

Cikis vanalari

kod. 26019400

Vana tipalarn

kod. 26019400

Piston kilavuzu yag kecgesi

kod. 26019400

kod. 27503800
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Copyright di queste istruzioni operative & di proprieta di Interpump Group.

Le istruzioni contengono descrizioni tecniche ed illustrazioni che non possono essere elettronicamente copiate e neppure riprodotte interamente od in parte né passate a terzi in qualsiasi
forma e comunque senza l'autorizzazione scritta dalla proprieta. | trasgressori saranno perseguiti a norma di legge con azioni appropriate.

Copyright of these operating instructions is property of Interpump Group.

The instructions contain technical descriptions and illustrations which may not be entirely or in part copied or reproduced electronically or passed to third parties in any form and in any
case without written permission from the owner. Violators will be prosecuted according to law with appropriate legal action.

D’apreés les lois de Copyright, ces instructions d'utilisation appartiennent a Interpump Group.

Les instructions contiennent des descriptions techniques et des illustrations qui ne peuvent étre ni copiées ni reproduites par procédé électronique, dans leur intégralité ou en partie, ni
confiées a des tiers sous quelque forme que ce soit, en |'absence de |'autorisation écrite du propriétaire. Les transgresseurs seront poursuivis et punis par la loi.

Copyright-Inhaber dieser Betriebsanleitung ist Interpump Group.

Die Anleitung enthalt technische Beschreibungen und Abbildungen, die nur mit vorheriger schriftlicher Genehmigung des Copyright-Inhabers elektronisch kopiert, zur Génze oder
teilweise reproduziert oder in jeglicher Form an Dritte weitergegeben werden dirfen. Bei Verstoen drohen Rechtsfolgen.

El copyright de estas instrucciones operativas es propiedad de Interpump Group.

Las instrucciones contienen descripciones técnicas e ilustraciones que no pueden ser copiadas electrénicamente ni reproducidas de modo parcial o total, asi como pasadas a terceras
partes de cualquier forma y sin la autorizacion por escrito de la propiedad. Los infractores seran procesados de acuerdo a la ley con las medidas adecuadas.

Os direitos autorais destas instrugdes operacionais sao de propriedade da Interpump Group.

As instrugcoes contém descrigdes técnicas e ilustragdes que nao podem ser eletronicamente copiadas ou reproduzidas inteiramente ou em parte, nem repassar a terceiros de qualquer
forma sem autorizagdo por escrito da proprietéria. Os infratores serdo processados de acordo com a lei, com as a¢des apropriadas.

ABTOPCKVIE npaBa Ha AaHHble NMHCTPYKUUKW MO 3KCNyaTaunn NpnuHagnexat komnaHun Interpump GI’OUP.

MHCprKLlI/II/l cofeprkaT TexHUYeCcKkre onncaHnAa n UNNCTpaunmn, KOTopble He NoAneXxart 3N1eKTPOHHOMY KOMMPOBAHWIO, a TakXKe He MOTYT LIeNIMKOM UK YaCcTUYHO BOCMPOU3BOAUTLCA TN
nepefasaTbCA TPETbUM NULAM B nobon d)opme 6e3 NMMCbMEHHOTO pa3speweHna Bnagenoua. HapwaTenM 6yﬂyT npecnefoBaTbCA MO 3aKOHY C MPUMEHEHNEeM COOTBETCTBYOLWUX CaHKUMN.
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Bu calistirma talimatlarinin telif hakki, Interpump Group‘a aittir.

Talimatlar, hak sahibinin yazili izni alinmadan kismen ya da tamamen elektronik olarak kopyalanmasi ve cogaltiimasi veya herhangi bir sekil ve durumda tgtincu sahislara aktarilmasi yasak
olan teknik agiklamalar ve gosterimler icermektedir. Bu durumu ihlal edenler hakkinda kanunlarin 6ngérdigu yasal islemler baslatilacaktir.
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I 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 alteragées, sem aviso prévio.
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[laHHble, copepXalymecs B STOM AOKYMEHTE, MOTYT 6biTb 3MeHeHb! 6€3 NPeABapUTENBHOTO YBEAOMIIEHNA.
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Bu belgede yer alan veriler, nceden bildirimde bulunulmaksizin degistirilebilir.
LI Gl 053 A& 02 (B B3l 5l L) s (S

QOO OO OO OO OO OO OO OO L OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO0

42049 S.llario—Reggio Emilia (Italy) AZIENDA CON SISTEMA
Tel. +39-0522-904311 I NTE RPU MP DI GESTIONE QUALITA

Fax +39-0522-904444 DA CERTIFICATO DA DNV GL
E-mail : info@interpumpgroup.it GROU P =1S0 9001 =
http://www.interpumpgroup.it




