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Lesen Sie immer die aktuelle Version dieses Handbuchs, bevor Sie Arbeiten an oder um diese Pumpe
herum durchfiihren. Die aktuelle Version dieses Handbuchs ist im Internet unter www.blackmer.com

Blackmer Pumpen werden speziell fur lhre individuellen Anwendungsbedingungen konfiguriert. Diese
Einsatzbedingungen und die Details der Pumpenkonfiguration wurden wahrend des Bestellvorgangs
dokumentiert. Bewahren Sie diese Informationen an einem sicheren Ort auf, da sie bei der
Fehlerbehebung von Pumpenproblemen oder bei der Bestellung von Ersatzteilen oder Reparaturen
bendtigt werden kdnnen.

Blackmer-Zahnradpumpen sind durch eines oder mehrere der folgenden Patente geschitzt: US-Patente
Nr. 7549205, 7137793, 7183683, 8,608,465B2 Australisches Patent Nr. AU2005233534B2; Koreanisches
Patent Nr. 10-2006-7023162; Mexikanisches Patent Nr. PA/2006/011436, Russisches Patent Nr.
2006138540(041952); China Patent Nr. ZL 201280031563.6; und andere Patente angemeldet.

)

EnviroGear

PUMPS
Uber EnviroGear®
Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen gelten sowohl fur die Zahnradpumpenmodelle
Blackmer® als auch fir die EnviroGear E-Serie. Weitere Informationen finden Sie auf der Website der
psgdover.com/blackmer.



http://www.blackmer.com/
https://www.psgdover.com/blackmer/news/article/2022/01/31/blackmer-integrates-grand-rapids-based-brands-to-establish-rotating-equipment-center-of-excellence
https://www.psgdover.com/blackmer/news/article/2022/01/31/blackmer-integrates-grand-rapids-based-brands-to-establish-rotating-equipment-center-of-excellence
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ABSCHNITT 1

WARNUNG: In jedem Verdrangerpumpensystem muss
eine  zuverldssige  Druckschutzvorrichtung in  der
Druckleitung verwendet werden, um einen gefahrlichen
Druckanstieg zu vermeiden, der dazu fuhren konnte, dass
die Pumpe oder eine Komponente in der Druckleitung platzt
und zu schweren Verletzungen filhren kann. Ein an der
Pumpe montiertes integriertes Druckbegrenzungsventil ist
nicht fir diese Art der Verwendung vorgesehen.

WARNUNG: Diese Pumpe enthalt leistungsstarke
Permanentmagnete,  die  schwere  Verletzungen
verursachen konnen. Lesen Sie den entsprechenden
Abschnitt  dieser |OM, bevor Sie Servicearbeiten
durchfiihren.

WARNUNG: Das Magnetfeld kann medizinische Implantate
wie Herzschrittmacher storen. Implantattrager sollten
mindestens 0,3 m (1 ft) von der Pumpe und 1 m (3 ft) von
demontierten Magneten entfernt bleiben.

WARNUNG: Magnete im Inneren der Pumpe kdnnen
elektronische  Gerdte oder magnetische  Medien
beschédigen.

WARNUNG: Diese Pumpe ist so ausgelegt, dass sie sich
nur in die angegebene Richtung dreht. Lassen Sie die
Pumpe nicht (ber langere Zeit in die entgegengesetzte
Richtung laufen, da die internen Durchgange, die den
Axialschub steuern, nicht richtig funktionieren, was zu
vorzeitigem Verschleill und vermindertem
Pumpenwirkungsgrad fiihrt.

VORSICHT: Die inneren Magnete auf der Riickseite der
Rotorbaugruppe werden stark von den &ufleren Magneten in
der &uferen Antriebsbaugruppe angezogen. Wéhrend des
Trennvorgangs wird eine starke Kraft von bis zu 136 kg (300
Ibs) versucht, sie wieder zusammenzuziehen, was zu einem
starken Quetschpunkt fithren kann.

Um die  Rotorbaugruppe  sicher  von  der

AuRenantriebsbaugruppe zu trennen, befolgen Sie die

folgenden Anweisungen und verwenden Sie die folgenden

Geréte:

e Kran, Hebezeug oder ein anderes geeignetes
Hebegerat, das mindestens 182 kg (400 Ibs) heben
kann

e Robuste Werkbank, die unter der Hebevorrichtung
positioniert und fest im Boden verankert ist, oder wenn
sie nicht verankert ist, muss die Werkbank mindestens
182 kg (400 Ibs) wiegen und stark genug sein, um einer
Hubkraft von bis zu 182 kg (400 Ibs) standzuhalten

e Demontagewerkzeug fir Pumpen F-00096 oder F-
00097

WARNUNG: Wenn nicht jedes Magnetsegment mit
benachbarten Magneten in entgegengesetzter Polaritat ist,
fuhrt dies zu einer erheblichen Verringerung des
Kupplungsdrehmoments.

WARNUNG: Wahrend des Betriebs kann die
Oberflachentemperatur der Pumpe 60 °C (140 °F)
Uberschreiten. Lassen Sie es vor jeder Handhabung richtig
abkiihlen.
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VorsichtsmaBnahmen — Lesen Sie zuerst!
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WARNUNG: Die maximalen Temperaturgrenzen beziehen
sich ausschlieRlich auf die mechanische Beanspruchung.
Bestimmte Chemikalien senken die maximalen sicheren
Betriebstemperaturen erheblich. Konsultieren Sie den
Leitfaden zur chemischen Bestandigkeit fiir chemische
Vertréglichkeit und Temperaturgrenzen.

WARNUNG: Verhindern Sie statische Funkenbildung. Tritt
eine statische Funkenbildung auf, kann es zu einem Brand
oder einer Explosion kommen. Pumpen, Ventile und
Behélter mulssen beim Umgang mit brennbaren
Flissigkeiten und bei der Abgabe statischer Elektrizitat
immer dann an einem geeigneten Erdungspunkt geerdet
werden.

WARNUNG: Fir Anwendungen, die CE oder Atex
erfordern, finden Sie in der Sicherheitsergdnzung der E-
Serie zuséatzliche Vorsichtsmalinahmen und Warnungen.

VORSICHT: Nur Personal, das mit der Bedienung und
Reparatur mechanischer Produkte vertraut ist, sollte die
erforderliche Wartung durchfiihren. Sie miissen sich mit
dem gesamten Inhalt dieses Handbuchs vertraut machen,
bevor Sie es in Betrieb nehmen und/oder Wartungsarbeiten
durchfiihren.

VORSICHT: Wenn Sie eine Pumpe der Serie E fiir eine
Anwendung auswahlen, missen Sie zunéchst sicherstellen,
dass die Pumpenkomponenten mit den Prozessmedien
kompatibel sind.

VORSICHT: Betreiben Sie diese Pumpe nicht iber ihre
Nennleistung, ihren Druck, ihre Drehzahl und ihre
Temperatur hinaus.

VORSICHT: Bevor Wartungs- und Reparaturversuche
unternommen werden, trennen Sie das Laufwerk.

VORSICHT: Bevor Sie eine Wartung oder Reparatur
versuchen, lassen Sie den gesamten Druck von der Pumpe
durch die Saug- oder Druckleitungen ab.

VORSICHT: Entfernen Sie wahrend des Pumpenbetriebs
keine druckfliihrenden Bauteile.

VORSICHT: Alle Pumpen der E-Serie enthalten
Hydraulikélreste aus dem Werkstest. Hypar-FG 15 Ol in
Lebensmittelqualitat ist die Standard-
Produktionspriiffiiissigkeit, aber alle zertifizierten Leistungstests
kénnen an einem Ol durchgefilhrt werden, das nicht fir
Lebensmittel geeignet ist, wie z. B. Unilube 32 (SO 32) oder
Unilube 100 (ISO 100). Stellen Sie fest, ob dies mit der
Flissigkeit kompatibel ist, die Sie pumpen. Wenn die
Flussigkeit nicht kompatibel ist, muss die Pumpe vor der
Verwendung vollstandig gespiilt werden.

VORSICHT: Beim Pumpen von Flissigkeiten bei erhéhten
Temperaturen sollte darauf geachtet werden, die Temperatur
allmahlich zu erhéhen. Ein schneller Temperaturanstieg kann
interne Komponenten beschadigen.

VORSICHT: Stellen Sie sicher, dass die Pumpe auf eine
sichere Temperatur abgekUhlt ist, bevor Wartungs- oder
Reparaturarbeiten durchgefiihrt werden.

Plckne



VORSICHT: Beim Pumpen von Flissigkeiten bei erhdhten
Temperaturen kénnen sich die Rohrleitungen ausdehnen,
was zu einer GbermaRigen Belastung der Pumpe fiihrt. Dies
kann zu einem Pumpenausfall filhren. Bei der Auslegung
von Rohren ist Vorsicht geboten, um Schéden durch
Warmeausdehnung zu vermeiden.

VORSICHT: Alle Einlass- und Auslassleitungen sollten vor
dem Start der Pumpe sauber und frei von Fremdkérpern
sein.

VORSICHT: Befolgen Sie beim Anschluss an einen
Elektromotor ~ alle  Sicherheitsempfehlungen  des
Motorherstellers.
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VORSICHT: Entfernen Sie wéhrend des Betriebs niemals
Schutzvorrichtungen von Wellen, Kupplungen, Keilriemen
oder Riemenscheiben. Andernfalls kann es zu Verletzungen
kommen.

VORSICHT: Tragen Sie keine lose oder baumelnde
Kleidung oder Schmuck in der Nahe der Ausriistung. Diese
Gegensténde kdnnten sich in der Ausriistung verfangen und
Verletzungen verursachen.

VORSICHT: Stellen Sie vor jeder Wartung oder Reparatur
sicher, dass die Pumpe griindlich von geféhrlichen
Flissigkeiten gesplilt wurde. Uberpriifen Sie das fir die
Flssigkeit geltende Sicherheitsdatenblatt (MSDS) auf
ordnungsgemalie Handhabung.



ABSCHNITT 2

PUMPENBEZEICHNUNGSSYSTEM

E1-32SSE/3ART/TC6H/10/S/000

BEISPIEL:
AuBerlich INTERN M ENTLASTU SPEZIAL-
E1 MODELL MATERIAL MATERIAL FREIGABE |/| HAFEN |ORIENTIERUNG |/| O-RINGE BUCHSEN MAGNETE INGSVENTIL | [SCHACHT| / CODE
2 c C A 1.5A RT \Y% B 6L N S 000
4 D D B 15B LT T C 6M 05 Vv
24 S S C 1.5D TR S H 6H 07 14
32 w W D 15N TL K6 R L 08 18
55 E 2A RL K7 T ™ 10 21
69 F 2B LR | 7H 12 25
82 2D LB 13
133 2N BR 15
222 3A BL 17
3D RB 20
4A
4E
4H
6A
6E
6G
MATERIAL CODES
MODELLE ORIENTIERUNG DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL (E1-
E1-2 =2in%rev RT = Rechtsabsaugung, Top-Entladung 2/4/24/32/55/69/82)
E1-4 =4 in3frev LT = Linksabsaugung, Top-Entladung N = KEIN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
E1-24 =24 in3rev TR = Obere Absaugung, rechter Auslass 05 = Risse bei 50 +/-10 psi delta P
E1-32 =32 in3/rev TL = Obere Absaugung, linker Auslass 07 = Risse bei 75 +/-10 psi delta P
E1-55 =55 in3/rev RL = Rechtsabsaugung, Linksentladung 10 = Risse bei 100 +/-10 psi Delta P
E1-69 =69 in3rev LR = Linkssauger, Rechtsauslass 12 = Risse bei 125 +/-10 psi Delta P
E1-82 =82 in3frev LB = Linksabsaugung, Bodenauslass 15 = Risse bei 150 +/-10 psi Delta P
E1-133=133 in¥/rev BR = Ansaugung von unten, Auslass rechts 17 = Risse bei 175 +/-10 psi Delta P
E1-222=222 indlrev BL = Ansaugung von unten, Auslass links 20 = Risse bei 200 +/-10 psi Delta P
RB = Rechtsabsaugung, Bodenauslass
MATERIALIEN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL (E1-133/222):
C = KOHLENSTOFFSTAHL O-RINGE - GUSSEISEN/KOHLENSTOFFSTAHL
D= DUKTILES EISEN Vo= FKM Typ'A N = KEIN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
S = EDELSTAHL T = FEP-gekapseltes FKM 05 = Volistandiger B bei 20 bis 50 psi
W = GUREISEN S = PFA-verkapseltes Silkon ' anciger Pypass bel £4 1S 51 PS!
K6 = FFKM 6375 08 = Volistandiger Bypass bei 51 bis 80 psi
FREIGABEN (E12/4/24/32/55/69/82/133/222) K7 = FFKM 7075 T andioer Bypass be: 87 08 190 Pl
A = A[<100 cSt, (<149C) <300F] = Volistandiger Bypass bet 151 bis 20V psl
B = B[100-5000 cSt, (<149C) <300F] BUCHSEN )
C = C[>5000cSt, (<149C) <300F] B =Bronze-Buchsen, Standard-Spindel Eggfs"Tﬁ?_RENZUNGSVENT"-(51'133’222)'
D = D[<100 cSt, (>149C) >300F] C =Carbon-Graphit-Buchsen, Standard-Spindel
E = E[100-5000 cSt, (>149C) >300F] H =Carbon-Graphit-Buchsen, gehartete 17-4PH Spindel N = KEIN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
F = F[>5000 cSt,(>149C) >300F | R =Mit Harz impragnierte Kohlenstoff-Graphit- 05 = Volistandiger Bypass bei 20 bis 50 psi
) Buchsen, Standard-Spindel 08 = Volistandiger Bypass bei 51 bis 80 psi
HAFEN T =Hartmeta’II-Buchsen, gehértete Spindel 15 = Vollstandiger Bypass bei 81 bis 150 psi
1.5A = 1.5" ANSI | =Buchsen aus gehartetem Gusseisen, gehartete
158 = 1.5"BSPT Spindel SCHACHT
1.5D = DN40 (1.5") PN16 S = Standardwelle (keine optionale Welle
15N = 1.5"NPT MAGNETE ausgewahlt)
2A = 2"ANS| 6L = M6L Standardfestigkeit/ Standard-Temp. V = Kleinerer Schaft (entspricht den mtg-
2B = 2"BSPT [(<135C) <275 F] Abmessungen von Viking L/ILQ/LL)
2D = DN50 (2") PN16 6M = M6M Standardfestigkeit / mittlere Temperatur 14 = Kompakt gekoppelt 143/5TC NEMA
2N = 2"NPT [(<190C) <375F] 18 = Kompakt gekoppelt 182/4TC NEMA
3A = 3"ANSI 6H = M6H Standardfestigkeit/ HOHERtemperatur. 21 = Kompakt gekoppelt 213/5TC NEMA
3D = DN80(3")PN16 [(<260C) <500F] 25 = Kompakt gekoppelt 254/6TC NEMA
4A = 4"ANSI 7L = M7L HOHERfest / Standard-Temp.
4E = 4" ANSI150# [(<135C) <275F] SPEZIAL-CODE
4H = 4" ANSI300#RF 7M = M7M HOHER(est / mitteltemperiert Kontakii Sie die Fabrik
6A = 6"ANSI [(<190C) <375F] ontaktieren Sie die Fabri
6E = 6" ANSI150# 7H = M7HHOHERfest / HOHERtemperatur.
6G = 6"ANSI300# [(<260C <500F)]
1901-a00 6
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BEISPIEL.:

E1-325SE/3ART/TCEH10/5/000_ CXXXX_BSDCSXXX_GYYYYRZZ_MXXXZHPYYYY_ZZZV XXHz_AAA/B/WEG

CERT GRUNDPLATTE
AUSRUSTU|
NG MOTORD)
BEGLAUBI GRUNDPLAT| . UNDPLAT| | REDUZER| GETRIEBE| [ MOTORRA REHZAH| MOTOR | MOTOR MOTOR WECHSEL| | MOTOR
GT  |MATERIAL| PMI LEISTUNG TE - IMOTORL ANLAGE
_C HYDROTES| CERT | CERT TESTS AUSGEWAH TE UNG | RAHMENR HMENGRO e sung| - SPANNUN| FREQ. BEWERTUN I RICHTER MG
T - i LANGEREF | ™| UND EF |7| SSE (Drehzah—| G H) | A PFLICHT CODE
VERHALTN )
[
X X BSDCS XXX GYYYY | Rzz MXXX | ZHP | YYYY 77 XX LEER Y XXX
P EXP
w B N TEFC LEER
C w
D
CERT-CODES CODES FUR DIE GRUNDPLATTE

C =BEZEICHNET DIE AUSGEWAHLTE(N) ZERTIFIZIERUNG(EN)

ZERTIFIZIERTER HYDRO-TEST (ZEUGE / NICHT-ZEUGE)

X
N
w

Nicht erforderlich
Zertifizierter Hydrostat ohne Zeugnis
Zertifizierter Hydrostat-Zeuge

MATERIALZERTIFIZIERUNG (NICHT ERFORDERLICH / 3.1 MAT'L CERTS
FUR MEDIENBERUHRTE BAUTEILE)

OO wW> X
([ TR T T

PMI-ZERTIFIZIERUNG (NICHT ERFORDERLICH / MEDIENBERUHRTE

KOMPONENTEN

Nicht erforderlich
3.1 Materialzertifikate fiir medienbertihrte Bauteile

3.1 Materialzertifikate (druckhaltend) mit Foto — MCM
2.2 Materialbericht (druckfassend) - MR
2.2 Materialbericht (druckhaltend) mit Foto - MPT

NICHT WITNESS / WITNESS FUR MEDIENBERUHRTE KOMPONENTEN)

X = Nichterforderlich
N = Nicht-Zeuge
LEISTUNGSTESTS

X = Nicht erforderlich
P = Produktionstestbericht (PTR)

N = Zertifizierter Leistungstest (kein Zeuge)
W = Zertifizierter Leistungstest (Zeuge)

1901-a00

BSDCS = BEZEICHNET DIE AUSGEWAHLTE GRUNDPLATTE

XXX = LANGENREFERENZ DER GRUNDPLATTE

GYYYY = AUSGEWAHLTES UNTERSETZUNGSGETRIEBE UND UBERSETZUNG
RZZ = REFERENZ GETRIEBERAHMEN

MXXX = GRORE DES MOTORRAHMENS

ZHP = MOTORLEISTUNG

YYYY_ZZZVXXHZ

YYYY = Motordrehzahl in U/min
777 = Motorspannung

XX = Motorfrequenz in Hz

NENNLEISTUNG DES MOTORGEHAUSES

Leer = ohne Bewertung
EXP = Explosionsgeschutzt

TEFC Vollstandig geschlossener Lufter gekuhlt
B - BETRIEB DES WECHSELRICHTERS

Y = Ja

N = Nein

Leer = Keine Angabe

XXX - CODE DES MOTORHERSTELLERS




ABSCHNITT 3
FUNKTIONSWEISE — VON INNENZAHNRADERN

Bei der Zahnradpumpe der E-Serie handelt es sich um eine rotierende Verdrdnger pumpe. Diese Zeichnungen zeigen das
Strémungsmuster durch die Pumpe bei ihrer ersten Umdrehung. Es wird davon ausgegangen, dass sich in der Pumpe vor ihrer
ersten Umdrehung keine Fliissigkeit befindet.

1 Der schattierte Bereich zeigt die Flissigkeit 2 Wahrend sich der Rotor weiterdreht, wird die
an, wenn sie in den Flussigkeitseinlass der Flissigkeit durch den sichelférmigen Bereich
Pumpe gesaugt wird. Wenn sich der Rotor der benetzten Bahn gedrickt. Der

dreht, driickt der atmosphérische Druck die
Flussigkeit zwischen die Rotorzdhne und die
Leerlaufzahne. Die beiden Pfeile zeigen die
Drehrichtung der Pumpe an.

sichelférmige Bereich teilt die Flissigkeit und
fungiert als Barriere zwischen den Einlass-
und Auslassoffnungen.

AUSLASS AUSLASS

A 4
A

EINLASS EINLASS

AUSLASS

A 4
A

3 Wahrend sich der Rotor weiterdreht, wird die 4 Wenn der Rotor eine vollstandige

1901-a00

Flissigkeit an der sichelférmigen Flache
vorbei gedrickt und bewegt sich in Richtung
der Auslassoffnung.

Umdrehung absolviert, verzahnen sich die
Zahne des Rotors und der Umlenkrolle und
dricken die Flissigkeit durch den Auslass
der Pumpe. Die Pumpe kann je nach den
Bedingungen der Anwendung mehrere
Umdrehungen bendtigen, um vollstandig

anzusaugen.



ABSCHNITT 4

Technische Informationen

VERFUGBARE GROREN
Modell Gusseisen/ Spharoguss C-Stahl Anschlussgrofen’ Edelstahl Anschlussgrofen’ Pumpengewicht
Anschlussgrofen
E1-2 NA 1-1/2" NPT/ANSI/BSPT 1-1/2" NPT/ANSI/BSPT 24kg (53 Ib)
E14 N/A 1-1/2" NPT/ANSI/BSPT 1-1/2" NPT/ANSI/BSPT 24 kg (53 Ib)
E1-24 2" NPT/ANSI'/BSPT 2"NPT/ANSI/BSPT - 3" ANSI 2"NPT/ANSI/BSPT - 3" ANSI 69 kg (152 Ib)
E1-32 2" NPT/ANSI'/BSPT 2"NPT/ANSI/BSPT - 3" ANSI 2"NPT/ANSI/BSPT - 3" ANSI 69 kg (152 Ib)
E1-55 3"ANSI' - 4" ANSI' 3"ANSI - 4" ANS| 3"ANSI - 4" ANSI 139 kg (307 Ib)
E1-69 3"ANSI' - 4" ANSI' 3"ANSI - 4" ANSI 3"ANSI - 4" ANSI 139 kg (307 Ib)
E1-82 3"ANSI" - 4" ANSI' 3"ANSI - 4" ANSI 3"ANSI - 4" ANSI 139kg (307 Ib)
E1-133 4" ANSP? 4" ANSI 4" ANSI 250 kg (552 Ib)
E1-222 6" ANSI2 6" ANSI 6" ANSI 270 kg (596 Ib)
"Flanschanschliisse erfiillen Klasse 1504 ANSI
2Flanschanschlisse erfiillen Klasse 125# ANSI
LEISTUNGSKRITERIEN FUR DIE AUSWAHL DER PUMPE
12Max. 12Max.
Nennleistung der Pumpe Auslassdruck Max. Temperatur Nennleistung der Pumpe Auslassdruck Max. Temperatur
GUSSEISEN / DUKTILES GUSSEISEN / KOHLENSTOFFSTAHL EDELSTAHL
Modell Rpm m3/h (gpm) bar (PSIG) Celsius (Fahrenheit) Rpm m3/h (gpm) bar (PSIG) Celsius (Fahrenheit)
E1-2 1,750 3.4 (15) 13.8 (200) 260° (500°) 1,150 2.3(10) 10.3 (150) 260° (500°)
E14 1,750 6.8 (30) 13.8 (200) 260° (500°) 1,150 4.5(20) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-24 780 17.0 (75) 13.8 (200) 260° (500°) 640 125 (55) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-32 780 22.7 (100) 13.8 (200) 260° (500°) 640 18.2 (80) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-55 640 30.7 (135) 13.8 (200) 260° (500°) 520 25.0 (110) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-69 640 38.6 (170) 13.8 (200) 260° (500°) 520 31.8 (140) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-82 640 45.4 (200) 13.8 (200) 260° (500°) 520 36.3 (160) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-133 520 68.1 (300) 13.8 (200) 260° (500°) 520 68.1 (300) 10.3 (150) 260° (500°)
E1-222 520 113.6 (500) 13.8 (200) 260° (500°) 520 113.6 (500) 10.3 (150) 260° (500°)

"Der angegebene maximale Druck spiegelt den maximalen Differenzdruck und den maximal zulassigen Betriebsdruck wider
2Wenden Sie sich an das Werk fiir Differenzdriicke unter 1,4 bar (20 psig)
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TEMPERATURWERTE

O-Ring-Temperaturwerte

FKM

FEP-gekapseltes
FKM

PFA-verkapseltes
Silikon

FFKM

™

45(-50) -18Q0) 10{50) 38(100) 6B6(150) G3{200) 121(250) 149 (300) lﬂh mi«n &M Mh 288 (550)
Flissigkeitstemperatur C * (* F)

Magnet-Temperaturbereiche

MEL, M7L
(Neodym-Eisen-Bor)

MEM, M7M
(S-C Innenmagneten,
N-I-B AuBienmagneten)

MEH, M7H
(Samarium-Kobait) l 21 a1
4550 -180) wm 3(‘@ uow um 12‘(250 wm 177“0 zu«oo mm aom um
Flussigkeitstemperatur C * (* F)
Innenlufttemperaturwerte
|
Norm (A, B, C)

Hochtemperatur (D, E, F)

YT TYTTYYYfYrr T T T T T T ITTrvTr -  Am BE AR BB AR AR BB B - - - 1 N BN AR A Al

-45(-50) -180) 10(50) 38(100) 665(150) S3(200) 121(250) 149(300) 177(350) 204{400) 232 (4S0) 260(500) 283 (550
Fiissigkeitstemperatur C ° (* F)
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STARKEN DER MAGNETISCHEN KUPPLUNG
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LEISTUNG DES DRUCKBEGRENZUNGSVENTILS

Optionale integrierte Druckbegrenzungsventile bieten Schutz der Pumpe vor Uberdruck. Obwohl sie nicht fiir den Dauereinsatz
vorgesehen sind, schitzen interne Druckbegrenzungsventile die Pumpe vor geschlossenen Auslassventilen oder anderen
intermittierenden Uberdruckbeaufschlagungen des Systems.

Je nach GroRe der Pumpe erhalten Sie eine von zwei Druckbegrenzungsventil-Ausflihrungen, ein nicht extern einstellbares oder ein
extern einstellbares Druckbegrenzungsventil. Die Konstruktion der Modelle E1-2 bis E1-82 ist gefedert und besteht aus nur drei (3)
Teilen. Diese Konstruktion 16st das Problem der Uberdruckbeaufschlagung durch "Knacken" (bei denen sich der Teller vom Sitz
abhebt) bei der nominalen Druckentlastungseinstellung, so dass die gepumpte Flissigkeit intern von der Druckseite zuriick zur
Saugseite zirkulieren kann.

DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL - MODELLE E1-2BIS E1-82

Um die Integritat der Einstellung des Druckbegrenzungsventils zu erhalten, werden die Druckbegrenzungsventile E1-2 bis E1-82
nicht mit einer externen Wagenheber Schraube eingestellt. Vielmehr werden sieben (7) Einstellungen des Druckbegrenzungsventils
werkseitig festgelegt und durch Andern der Teller- und Federkombinationen angepasst. Einzelheiten zu den verfiigbaren
Einstellungen des Druckbegrenzungsventils E1-2 bis E1-82 finden Sie im Abschnitt Pumpenbezeichnungssystem.

Die Bauform von E1-133 und E1-222 ist federbelastet und extern verstellbar. Er I6st das Problem der Uberdruckbeaufschlagung,
indem er zunachst reilt und schlieBlich bei der nominalen Druckentlastungseinstellung vollstdndig umgeht, so dass die
Pumpenflissigkeit intern von der Druckseite zurlick zur Saugseite zirkulieren kann.

DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL - MODELLE E1-133 UND E1-222

Um das integrierte Druckbegrenzungsventil richtig zu dimensionieren, ist es wichtig, den Unterschied zwischen Offnungsdruck und
Volistrom-Bypass druck zu verstehen

Offnungsdruck ist der Druck, bei dem der Teller gerade anfangt, sich vom Sitz abzuheben. Dieser Druck wird nicht durch
Schwankungen der Viskositat des Fluids oder der Pumpendrehzahl beeinflusst. Die Pumpe liefert die volle Férdermenge bei allem
Driicken unterhalb des Offnungsdrucks. Die Druckbegrenzungsventile E1-2 bis E-82 werden auf der Grundlage des Offnungsdrucks
dimensioniert.

Vollstrom-Bypass-Druck ist der Druck, der auftritt, wenn 100 % der Férdermenge der Pumpe intern durch das Ventil geleitet werden
und kein Durchfluss aus der Pumpe austritt. Die Druckbegrenzungsventile E1-133 und E-222 sind auf der Grundlage eines
vollstandigen Bypass drucks dimensioniert.
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INTERNER KUHLKREISLAUF

Diese Pumpe verfiigt Gber einen internen Kuhlkreislauf, der einen Teil der gepumpten Flissigkeit durch die Magnetkammer
zirkulieren lasst. Der Kreislauf beginnt an der Auslasséffnung und endet an der Saugéffnung. Diese Schaltung hat drei Funktionen:

e Kihlen Sie die inneren Magnete

e Verhindern Sie, dass die Flissigkeit im Magnetbereich stagniert

e  Schmieren und kiihlen Sie den Rotor und die Umlenkbuchsen
HINWEIS: Wenden Sie sich bei niedrigen Differenzdriicken an das Werk, um eine ordnungsgemafe Zirkulation des Kiihlpfads zu
gewahrleisten.

Im Gehause und im Kopf befinden sich spezielle Stecker, die sich in der richtigen Position befinden missen, um den Stromkreis zu
vervollstandigen:
1. Das Gehause muss auf der ENTLADUNGSSEITE entliftet werden. In einigen Fallen geschieht dies mit einem
Blendenstopfen mit einem Loch, das sich in der Gehdusedéffnung hinter dem DISCHARGE-Anschluss befindet. In anderen
Fallen geschieht dies, indem das Geh&useloch hinter dem DISCHARGE Anschluss offen gelassen wird.
2. Der Gehauseabsperrstopfen ist massiv (kein Loch). Er gehért in das Gehauseloch hinter dem SUCTION Anschluss.
3. Der Kopfblockstopfen ist massiv (kein Loch). Es wird nur in Pumpen verwendet, die kein Druckbegrenzungsventil haben,
und gehort in das Kopf loch auf der ENTLADUNGSSEITE.

4. Bei Pumpen mit integriertem Druckbegrenzungsventil befindet sich die Blende am unteren Ende der Pilotbohrung fiir die
Spindel in der Kopfplatte. Dies gilt nur fir die Pumpengréen E1-2 bis E1-82. Es gibt keine "Head Block-Off"-Locher oder
Anschlisse, die beim Umschalten der Drehung gewechselt werden miissen (Abbildung 2), sondern nur das Gehause. Die
Ausrichtung des Druckbegrenzungsventils muss um 180 Grad gedreht werden, so dass der Feder-/Tellerteil des Ventils
am nachsten an der Auslassoéffnung ist.

Spezielle Kiihlkreislauf-Stecker in korrekter Position

Bei Viskositatswerten von 0 bis 99 Fir Viskositétswerte zwischen
¢St oder mehr als 5.000 cSt bleibt ~ 100-5.000 ¢St verwenden Sie
dieses Loch offen. die Gehauseblende (mit Loch).

ENTLADEN

ENTLADEN

Gehausesperrstopfen
(ohne Loch)

Verschlussstopfen fir
den Kopf (ohne Loch)

Dieses Loch

bleibt offen
\\,/— Abbildung 3

Absaugung

a

Abbildung 1 Abbildung 2

Kuihlpfadanschluss fiir einen PRV-Kopf.
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DREHRICHTUNG UND ANSCHLUSSAUSRICHTUNG

Die Pumpe ist in einer der zehn (10) mdglichen Ausrichtungen konfiguriert, die in der folgenden Tabelle aufgefihrt sind, und sie ist
mit Etiketten versehen, die die Drehrichtung, den Sauganschluss und den Druckanschluss angeben.
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ABSCHNITT 5
VORSCHLAGE FUR DIE MONTAGE UND DEN BETRIEB

Zahnradpumpen der Serie E sind so konzipiert, dass sie die Leistungsanforderungen selbst der anspruchsvollsten
Forderanwendungen erfiillen. Sie wurden nach den hdchsten Standards entwickelt und hergestellt und sind in einer Reihe
verschiedener Groflken erhaltlich, um Ihre Pumpenanforderungen zu erfillen. Im Abschnitt "Leistung" dieses Handbuchs finden Sie
eine detaillierte Analyse der Leistungsmerkmale lhrer Pumpe.

INSTALLATION

Monatelange sorgféltige Planung, Studien und Auswahlbemihungen kénnen zu einer unbefriedigenden Pumpenleistung flhren,
wenn die Installationsdetails dem Zufall Gberlassen werden.

Vorzeitiger Ausfall und langfristige Unzufriedenheit kdnnen vermieden werden, wenn wahrend des gesamten Installationsprozesses
angemessene Sorgfalt walten gelassen wird.

ORT

Larm, Sicherheit und andere logistische Faktoren bestimmen in der Regel, wo die Gerate in der Produktionshalle aufgestellt werden.
Mehrere Installationen mit widerspriichlichen Anforderungen kénnen zu einer Uberlastung der Versorgungsbereiche fiihren, so dass
nur wenige Moglichkeiten fiir zusatzliche Pumpen Ubrigbleiben.

Im Rahmen dieser und anderer gegebener Bedingungen sollte jede Pumpe so angeordnet sein, dass Schlisselfaktoren maximal
vorteilhaft gegeneinander ausbalanciert werden.

ZUGANG

Der Standort der Pumpeneinheit sollte zuganglich sein. Wenn die Pumpe fiir die Wartung leicht zu erreichen ist, fallt es dem Personal
leichter, routinemaRige Inspektionen und Einstellungen durchzufiihren. Sollten gréRere Reparaturen erforderlich werden, kann der
einfache Zugang eine wichtige Rolle bei der Beschleunigung des Reparaturprozesses und der Reduzierung der Gesamtausfallzeiten
spielen.

FUNDAMENT

GRUNDPLATTEN UND ANKER

Die bevorzugte Befestigung fiir eine Grundplatte ist auf einer Betonplatte mit Verfugung. Egal wie robust die Bauweise ist, eine
gewisse Flexibilitat steckt immer in der Grundplatte selbst. Wenn unter der Grundplatte keine ausreichende Unterstitzung vorhanden
ist, kann sie sich verformen, was zu Ausrichtungsschwierigkeiten fihrt, und normale Vibrationen kénnen durch Resonanzen in der
Pumpenhalterung und/oder den Rohrleitungen auf ein inakzeptables Niveau verstarkt werden. Eine richtig verfugte Grundplatte
widersteht Verformungen und bietet gentigend Masse, um Vibrationen zu dampfen.

HINWEIS: Wenn Pumpen und Motoren werkseitig auf einer Grundplatte montiert werden, wird eine vorlaufige Ausrichtung
vorgenommen, um sicherzustellen, dass Pumpe und Motor bei der Installation ausgerichtet werden kdnnen. Diese Ausrichtung ist
nicht als endglltige Ausrichtung zu betrachten. Die werkseitige Ausrichtung kann sich wahrend des Transports und bei der
Installation der Pumpeneinheit &ndern. Eigentlich sind mehrere Ausrichtungen notwendig, wie spater noch beschrieben wird.

Ankerschrauben (Fundamentbolzen) werden verwendet, um die Grundplatte an ihrer Stitzstruktur zu halten, was auch immer das
sein mag. Im bevorzugten Fall, in dem die Pumpeneinheit auf einer Betonplatte montiert wird, werden die Ankerbolzen in die
Unterlage eingelassen, wie in der folgenden Abbildung dargestellt. Beim GieRen des Pads ist es hilfreich, eine Holzschablone an
der Fundamentform anzubringen, um die Ankerbolzen an den Stellen zu positionieren, die auf der Montagezeichnung der
Pumpeneinheit angegeben sind.
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Mutter

Unterlegschelbe  Ankerbolzen sind in der Regel Kleiner als die GroRe des Ankerbolzenlochs
? — A Grundplatte in der Basis. Berechnen Sie die Schraubenlénge, wie in Abbildung A auf
Pro Pumpe = BARADT der linken Seite gezeigt.
Zeichnung | )
4 1 | Die ID der Hiilse solite zwei (2) BolzengréBen grer sein als die
19 mm (0,75") - ol Ankerschraube.
il 1 K-] o
2 B
T ? % ? Lassen Sie ca. 19 mm - 38 mm (3/4" - 1-1/2") Abstand zwischen der
S |2 ‘? Unterkante der Grundplatte und dem Fundament zum Verfugen.
305 mm - 457 mm [ Nivellierun Z % 2
(12" -18°) g & é.j: Hier ist ein Ankerbolzen vom Typ "Hiilse" zu sehen. Alternativ kann ein
1 L Ankerbolzen vom Typ "Haken" oder "J" verwendet werden.
Betonfundament . , , .,
: o s e aned ’] Stopfen Sie den Raum zwischen Ankerbolzen und Hiilse, um zu
TYPISCHE ANKERSCHRAUBE (HULSENTYP) verhindern, dass Beton und/oder Mértel in diesen Bereich gelangen.

FUNDAMENTMONTAGE UND VERGUSS:

HINWEIS: Vor dem Einbau der Grundplatte ist es ratsam, die Unterseite griindlich zu reinigen, damit die Fugen daran haften kénnen.
Verwenden Sie keine Reiniger auf Ol Basis, da Fugenmértel nicht daran haften.

Nach dem Ausharten der Betonplatte kann die Bodenplatte vorsichtig Gber die Ankerbolzen abgesenkt werden.

Platzieren Sie Unterlegscheiben oder konische Keile unter der Grundplatte an jeder der Ankerbolzenpositionen, um einen Abstand
von etwa 19 mm bis 38 mm (0,75" - 1,50") zwischen der Basis und dem Fundament zu gewahrleisten. Passen Sie
Unterlegscheiben/Keile an, um die Grundplatte zu nivellieren. Da die Grundplatte eine gewisse Flexibilitdt aufweisen kann,
miissen wir vor dem Verfugen eine erste Ausrichtung durchfiihren, um sicherzustellen, dass eine endgiiltige Ausrichtung
erreicht werden kann. Siehe Abschnitt liber die Ausrichtung von Pumpen-/Antriebswellen. Mdgliche Probleme sind hier das
Verbiegen und/oder Verdrehen der Grundplatte. Wenn eine grobe Fehlausrichtung festgestellt wird, missen mdglicherweise
Unterlegscheiben/Keile unter dem Mittelpunkt der Basis hinzugefligt werden oder die Unterlegscheiben/Keile an den Ecken miissen
angepasst werden, um Verdrehungen zu vermeiden. Wenn die AntriebsfliRe fiir die horizontale Ausrichtung verschraubt sind, kann
es erforderlich sein, die Pumpenhalteschrauben zu I6sen und die Pumpe und den Treiber zu verschieben, um eine horizontale
Ausrichtung zu erreichen. Wenn die Ausrichtung erreicht ist, ziehen Sie die Ankerschrauben leicht an. Die Ankerbolzen sollten erst
dann vollstdndig angezogen werden, wenn der Mortel ausgehartet ist.

Die Injektion stutzt die Grundplatte der Pumpeneinheit ab, sorgt fir Steifigkeit, hilft, Vibrationen zu dampfen und dient dazu, das
Gewicht der Pumpeneinheit auf das Fundament zu verteilen. Um effektiv zu sein, muss das Verfugen alle Hohlrdume unter der
Grundplatte vollstéandig fiillen. Fir eine ordnungsgemafie Haftung oder Verklebung sollten alle Bereiche der Grundplatte, die mit
dem Fugenmortel in Berlihrung kommen, griindlich gereinigt werden. Siehe Hinweis oben. Der Fugenmortel muss nicht schrumpfen.
Befolgen Sie die Anweisungen des Fugenherstellers zum Mischen. Gehen Sie beim Verfugen wie folgt vor:

HINWEIS: Wenn die Grofie der Ausriistung oder das Layout der Anlage dies erfordert, kann das Verfugen in zwei Schritten erfolgen,
solange der erste Schritt vollstdndig ausgehartet ist, bevor der zweite Schritt angewendet wird

1. Baue auf dem Fundament um die Grundplatte herum eine stabile Form, um den Fugenmértel aufzufangen.
2. Tranken Sie die Oberseite des Betonfundaments griindlich. Entfernen Sie das Oberflachenwasser vor dem Einschenken.

3. Gielen Sie den Fugenmortel durch die Locher in der Oberseite und/oder durch die offenen Enden der Stahlgrundplatte
des Kanals und beseitigen Sie Luftblasen durch Klopfen, Verwenden eines Vibrators oder Pumpen des Fugenmortels.
Bohren Sie bei Bedarf Entliftungsldcher in die Oberseite des Sockels, um die Luft abzuleiten.

Lassen Sie den Fugenmortel vollstdndig ausharten, in der Regel mindestens 48 Stunden.
Ziehen Sie die Schrauben der Fundamentanker fest.
Uberpriifen Sie die Ausrichtung erneut, um sicherzustellen, dass keine Anderungen vorgenommen wurden.

Nachdem der Fugenmértel griindlich getrocknet ist, tragen Sie eine Olfarbe auf, um den Fugenmértel vor Luft und
Feuchtigkeit zu schitzen.

VERROHRUNG

Die endgiiltige Bestimmung des Pumpenstandorts sollte erst erfolgen, wenn die Herausforderungen der Rohrleitungen an jedem
moglichen Standort bewertet wurden. Die Auswirkungen aktueller und kiinftiger Installationen sollten im Voraus bertcksichtigt
werden, um sicherzustellen, dass keine unbeabsichtigten Einschrankungen fiir verbleibende Standorte geschaffen werden.
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Die bestmdgliche Wahl ist ein Standort, an dem die Saug- und Druckleitungen am kiirzesten und geradesten angeschlossen werden.
Unnotige Bogen, Biegungen und Beschlage sollten vermieden werden. Die RohrgréRen sollten so gewahlt werden, dass sich die
Reibungsverluste in praktischen Grenzen halten.

Alle Rohrleitungen sollten unabhangig von der Pumpe abgestitzt werden. Daruber hinaus sollten die Rohrleitungen ausgerichtet
werden, um eine Belastung der Pumpenarmaturen zu vermeiden. Um ein mdgliches Schlieflen der Leitung bei der Pumpenwartung
zu vermeiden, sollte ein Absperrschieber an der Saugleitung installiert werden.

Zahnradpumpen der Serie E sind Verdranger pumpen; Daher ist beim Schutz von Rohrleitungen und Komponenten, die in lhrem
System verwendet werden, Vorsicht geboten. Pumpen, die mit einem internen Druckbegrenzungsventil ausgestattet sind, dienen
nur zum Schutz der Pumpe. Ein SystemDruckbegrenzungsventil sollte zusammen mit dem internen Druckbegrenzungsventil der
Pumpe installiert werden.

Wenn Sie die Pumpe aufstellen, wahlen Sie einen Standort, der so nah wie mdéglich an der Produktquelle liegt. In Ihrer Zuleitung
sollte darauf geachtet werden, Kavitation aufgrund von Viskositat und Saughéhe zu vermeiden. HINWEIS: Einige Flissigkeiten
kénnen bei Temperaturanderungen dickfliissiger werden. Bitte wenden Sie sich an Ihren Lieferanten des zu pumpenden Produkts,
um Informationen zu temperaturbedingten Viskositatsanderungen zu erhalten. Vermeiden Sie Lufteinschliisse auf der Saugseite der
Pumpe, wenn Sie die Rohrleitungsanordnung entwerfen. Dadurch wird auch die Mdglichkeit von Kavitation verringert. Das Gewicht
der Rohrleitungen sollte nicht von der Pumpe getragen oder absorbiert werden. Saug- und Druckleitungen sollten durch
Rohraufhangungen oder ein anderes geeignetes Mittel abgestitzt werden.

DIE ZAHNRADPUMPEN DER BAUREIHE E SIND NICHT FUR DIE FORDERUNG VON VERSCHMUTZTEN,
FESTSTOFFBELADENEN FLUSSIGKEITEN GEEIGNET. Auf der Saugseite der Pumpe sollte ein Sieb verwendet werden. Das Sieb
sollte aus einem Maschensieb ausreichender GroRRe bestehen, um keine ubermafigen Reibungsverluste zu verursachen. Es wird
empfohlen, ein Wartungsprogramm zu erstellen, um sicherzustellen, dass das Einlasssieb frei von Verstopfungen und Verstopfungen
bleibt.

AUSRICHTUNG VON PUMPEN-/ANTRIEBSWELLEN
WARNUNG!

HINWEIS: Die Stromversorgung des Treibers muss gesperrt werden, bevor mit dem Ausrichten begonnen wird. Wenn die
Stromversorgung des Fahrers nicht gesperrt wird, kann dies zu schweren kdrperlichen Verletzungen flhren.

HINWEIS: Die richtige Ausrichtung liegt in der Verantwortung des Installateurs und des Benutzers des Gerats.

HINWEIS: Uberpriifen Sie die Ausrichtung, wenn sich die Prozesstemperatur oder die Rohrleitungen @ndern und/oder eine
Pumpenwartung durchgefihrt wird.

Pumpen- und Antriebswellen miissen sowohl fir die Parallel- als auch fir die Winkelausrichtung ausgerichtet werden. Kommt es zu
einer Fehlausrichtung der Wellen, wird die Pumpen- und Antriebswelle/-lager sowie die Kupplung mechanisch belastet. Dies fihrt
zu Vibrationen, Larm und vorzeitigen Ausfallen.

2

PARALLELE FEHLAUSRICHTUNG WINKEL-FEHLAUSRICHTUNG

Dartiber hinaus kann eine Fehlausrichtung aufgrund der Magnetkupplungskonstruktion der Pumpe der E-Serie zu einer
Durchbiegung des AufRenrings in das stationare Magnetgehause und den Behélter flihren. Dies kann zu einem Lagerausfall fiihren,
der, wenn er nicht diagnostiziert wird, dazu flihren kann, dass der Auenring den Behalter beriihrt und méglicherweise durchbricht.

HINWEIS: Es gibt konstruktive Bestimmungen, die dazu flhren, dass der Auflenring das Magnetgehduse berihrt, bevor er den
Behalter berlhrt, aber dies ist fiir die kurzfristige Eindammung von Lagerfehlern gedacht, nicht fiir die langfristige Verhinderung des
Kontakts zwischen duflerem Ring und Behalter.

Um Wellen in eine Ausrichtung zu bringen, missen wir zunachst die Menge und Richtung sowohl der parallelen als auch der

winkelférmigen Verlagerungen bestimmen. Wir kdnnen dann unterlegen und neu positionieren, um zu korrigieren.
1901200 17 ﬁM



Es ist vorzuziehen, NUR unter den AntriebsfliBen zu unterlegschen, da ein guter Kontakt zwischen dem Pumpenfull und dem Sockel
erforderlich ist, um einer Belastung des Pumpenflansches zu widerstehen, die durch die Saug- und/oder Druckleitungen ausgeubt
werden kdnnte.

Es gibt drei Methoden, die haufig verwendet werden, um eine Fehlausrichtung zu bestimmen:

1. Gerade Kante und Messschieber oder Innenmikrometer (am wenigsten genau)

2. Messuhr (einigermafien genau)

3. Ausrustung zum Ausrichten von Lasern; siehe Gebrauchsanweisung des Herstellers
Da jede Fehlausrichtung die Pumpen- und Antriebswellen belastet, besteht das Ziel darin, Fehlausrichtungen zu minimieren, um die
Pumpe und den Antrieb zu schitzen und die Neigung zu Vibrationen zu minimieren. Vorgeschlagene Grenzwerte fir
Fehlausrichtungen sind:

GRENZEN DER FEHLAUSRICHTUNG

PUMPEN-RAHMENGRUPPE MAX. PARALLEL MAX. WINKLIG
2/4,24/32, 55/69, 82 0.005" 0.005"
133/222 0.010" 0.010"

Fir eine optimale Leistung und eine mittlere Zeit zwischen Pumpenwartung (MTBPM) verwenden Sie Ausrichtungsgrenzen, die halb
so HOHER sind wie die oben gezeigten.

HINWEIS: Ignorieren Sie in jedem Fall die vom Kupplungshersteller veréffentlichten Grenzwerte fiir Fehlausrichtungen, da diese die
Pumpen- und Motorwellen sowie die Lager unzumutbar belasten.

Die Ausrichtung muss zu verschiedenen Zeitpunkten erfolgen:

1. Vor dem Verfugen der Grundplatte wahrend der Montage

2. Nach dem Verfugen der Grundplatte und dem Anziehen der Ankerschrauben

3. Nach dem Anbringen von Saug- und Druckleitungen vor der Inbetriebnahme

4. HeifBausrichtung nach Stabilisierung der Geratetemperaturen

5. Nach der Pumpenwartung wird das Lagergehduse ausgebaut
Da die Pumpe der E-Serie auf einem Ful montiert ist, steigt die Mittellinie der Welle an, wenn die Pumpe bei erhéhten Temperaturen
gehandhabt wird. In ahnlicher Weise steigt die Mittellinie der Motorwelle an, wenn sie ihre Betriebstemperatur erreicht. Daher richten
wir die Wellen wahrend der Kaltausrichtung oft absichtlich vertikal falsch aus, um ein thermisches Wachstum zu ermdglichen und so
die Wellen bei Betriebstemperatur in eine Ausrichtung zu bringen. Dies ist in der Tabelle "COLD SETTING OF PARALLEL VERTICAL
ALIGNMENT" dargestellt.
Die einfachste Ausrichtungsprufung erfolgt mit einer geraden Kante und Messschiebern oder mit einem Innenmikrometer. Diese
Methode ist die ungenaueste, aber sie funktioniert, wenn keine Messuhr oder kein Laser verfugbar ist.
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AUSRICHTUNG MIT RICHTSCHEIT UND MESSSCHRAUBE

S “r
Fy . ﬂ‘

WINKELAUSRICHTUNG PARALLELE FEHLAUSRICHTUNG

Bei stationaren Kupplungsnaben kdnnen Sie den Spalt zwischen den Kupplungsnaben in 90°-Abstédnden mit Innenmessschrauben
oder Messschiebern messen. Die Ausristung so lange einstellen und/oder unterlegen, bis die Spaltdifferenz an allen Punkten um
die Nabe(n) kleiner ist als der in der Tabelle "AUSRICHTUNGSGRENZEN" angegebene Wert.

Legen Sie bei stationdren Kupplungsnaben die gerade Kante flach gegen die Felge der Kupplungsnabe, um den vertikalen und
horizontalen Ausrichtungsversatz zu bestimmen. Passen Sie die Ausriistung an und/oder unterlegen Sie sie, bis die gerade Kante
flach an beiden Nabenfelgen anliegt, vertikal und horizontal.

MESSUHRMETHODE

MESSUHR-EINSTELLUNG

Die Messuhrmethode wird bevorzugt, um die Ausrichtung zu Uberprifen.

1. Ritzen oder markieren Sie Indexlinien an beiden Kupplungsnaben, um anzuzeigen, wo der Messuhrpunkt aufliegt.
2. Stellen Sie die Messuhr auf null.

3. Drehen Sie BEIDE Kupplungsnaben langsam, so dass die Indexlinien tUbereinstimmen oder der Anzeigepunkt immer auf
der Markierung liegt.

4. Beobachten Sie das Ablesen des Zifferblatts, um die erforderlichen Einstellungen zu bestimmen.

5. Eine akzeptable Parallel- und Winkelausrichtung liegt vor, wenn der Gesamtwert des Indikators (TIR) fiir eine vollstandige
Umdrehung, die in der Tabelle "AUSRICHTUNGSGRENZEN" angegebenen Werte nicht liberschreitet.

LASERAUSRICHTUNGSMETHODE:
Die Laserausrichtungsmethode wird bevorzugt zur Uberpriifung der Ausrichtung verwendet.

Die Laserausrichtung ist in der Regel die genaueste Methode. Befolgen Sie die Anweisungen des Herstellers des Laserausrichtungsgerats
fir diese Methode.

Wie bereits erwahnt, miussen Pumpen- und Motorwellen ausgerichtet sein, wéhrend sie die vorgesehene Betriebstemperatur erreicht
haben. Wenn die Wellen "kalt" (bei Umgebungstemperatur) ausgerichtet sind, positionieren wir die Motorwelle absichtlich nach oben
oder unten in vertikaler paralleler Ausrichtung, um ein thermisches Wachstum zu erméglichen. Wenn dann die Ausrichtung "heifl3"
(bei stabiler Betriebstemperatur) Gberprift wird, sollte bestatigt werden, dass die Wellen in Ausrichtung sind. Verwenden Sie die
Werte in der folgenden Tabelle als Ausgangspunkt firr die Einstellungen fir die kalte Ausrichtung. Die tatsachliche Einstellung fur
die Kaltausrichtung wird nach der Heif3ausrichtung bestimmt.
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KALTES ABBINDEN DER PARALLELEN VERTIKALEN
AUSRICHTUNG

PUMPENTEMPERATUR EINSTELLUNG ANTRIEBSWELLE
10°C (50°F) 0,051 mm (0,002") NIEDRIGER

66 °C (150 °F) 0,025 mm (0,001") HOHER

121°C (250 °F) 0,127 mm (0,005") HOHER

177 °C (350 °F) 0,229 mm (0,009") HOHER

232 °C (450 °F) 0,330 mm (0,013") HOHER

260 °C (500 °F) 0,432 mm (0,017") HOHER

DRUCKBEGRENZUNGSVENTILE

Bei den Pumpen der Serie E handelt es sich um Verdrangerpumpen, was bedeutet, dass das System Utber Vorkehrungen
fur einen Druckentlastungsschutz verfiigen muss, wie z. B. ein Druckbegrenzungsventil, das direkt an der Pumpe oder in
Reihe mit dem System montiert ist. Alternativ kann das System mit einer Drehmomentbegrenzung oder einer
Berstscheibe eingebaut werden.

Wenn das System erfordert, dass die Pumpe in beide Richtungen arbeitet, ist ein Druckentlastungsschutz auf beiden Seiten
der Pumpe erforderlich.

Bei Verwendung eines integrierten Druckbegrenzungsventils muss der Einstellschraubverschluss immer zur Saugseite
der Pumpe zeigen. Wenn die Wellendrehung umgekehrt werden muss, entfernen Sie einfach das
Druckbegrenzungsventil und installieren Sie es in der richtigen Konfiguration wieder, um eine Uberdruckbeaufschlagung
des Systems zu vermeiden.

Druckbegrenzungsventile sind nicht dazu bestimmt, den Pumpenfluss zu regeln oder den Forderdruck zu regeln.

Auf das an der Pumpe montierte integrierte Druckbegrenzungsventil sollte man sich beim Schutz des Systems niemals
verlassen.

UBERWACHUNG DES PUMPENZUSTANDS

Es gibt mehrere Pumpenzustande, die Uberwacht werden kénnen.

1901-a00

Kanister Temperatur: Wenn die Pumpe lauft, wird im Kanister Warme erzeugt, da sich Magnetfelder bewegen, die durch
ihn hindurchstromen. Die Pumpe verflgt Gber einen internen Kiihl Pfad, der die Warme vom Kanister ableitet. Wenn
dieser Kuhl weg blockiert ist, konnten der Kanister und der Magnet sehr heil® werden, was die Magnete und/oder den O-
Ring des Kanisters beschadigen koénnte.

Die Temperatur des Kanisters kann mit einem Temperaturfiihler Gberwacht werden, der an der Zugangsoffnung im
Magnetgehause in der Nahe des Gehauses angebracht ist.

Lagerschwingungen: Die Pumpenwelle wird von Walzlagern abgestiitzt. Der Zustand der Lager kann mit einem
Schwingungssensor Uberwacht werden, der am Magnetgehause in der Nahe der Lager angebracht ist.

Schwingung Pumpkammer: Die Pumpgetriebe drehen sich mit dem Gehause und werden von Zapfenbuchsen
getragen. Der Zustand von Zahnradern und Buchsen kann mit einem Sensor tberwacht werden, der am Pumpenkopf
angebracht ist.

Il Position fir den

Behiltertemperat
ursensor N\ . Standort fir den

Pumpkammer-
Vibrationssensor

Position fur den |
Behaltertemperat|
ursensor

Optionale Sensorpositionen Optionale Sensorpositionen



INBETRIEBNAHME
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Stellen Sie sicher, dass die Druck-/Vakuummessgerate auf der Einlass- und Druckseite der Pumpe installiert sind.
Stellen Sie sicher, dass die Installation und die Rohrleitungen korrekt befestigt und abgestiitzt sind.
Vergewissern Sie sich, dass Pumpe und Treiber richtig ausgerichtet sind. Siehe Abschnitt Ausrichtung.

Vergewissern Sie sich, dass der Motor richtig verdrahtet ist. Stellen Sie sicher, dass die thermischen Uberlastrelais richtig
dimensioniert und fiir den Betrieb eingestellt sind.

Prifen Sie bei gesperrtem Motor/Treiber, ob sich die Pumpe von Hand dreht.
Joggen Sie den Motor, um die korrekte Drehung zu Uberpriifen.

Vergewissern Sie sich, dass der Kupplungsschutz und alle anderen sicherheitsrelevanten Vorrichtungen und
Instrumentierungen an Ort und Stelle und in funktionsfahigem Zustand sind.

Vergewissern Sie sich, dass das Druckbegrenzungsventil korrekt installiert ist.

Offnen Sie Saug-, Auslass- und Hilfsventile, wie z. B. Inline-PRV-Schleifen, um einen ordnungsgemafRen Durchfluss in
und aus der Pumpe zu gewahrleisten.

Pumpkammer nach Méglichkeit anfillen.

Wenn die Pumpe eine Foérderung bei einer Temperatur von mehr als 93 °C (200 °F) verarbeitet, sollte die Pumpe
allmahlich erwarmt werden, bis ihre Temperatur innerhalb von 38 °C (100 °F) der vorgesehenen Betriebstemperatur liegt.

Pumpe starten. Wenn der Durchfluss nicht innerhalb von 30 Sekunden erreicht wird, sofort abschalten. Wenn eine Pumpe
Uber einen langeren Zeitraum "trocken" lauft, wird die Pumpe beschadigt. Wenn die Flussigkeit nicht innerhalb von 30
Sekunden zu flieRen beginnt, wiederholen Sie die vorherigen Schritte. Wenn alle Schritte befolgt wurden, fiillen Sie die
Pumpe manuell mit der Prozessfliissigkeit oder einer mit dem Prozess kompatiblen Schmierflissigkeit und starten Sie die
Pumpe neu. Wenn innerhalb von 30 Sekunden keine Flissigkeit flie3t, schalten Sie die Pumpe ab und fahren Sie mit dem
Abschnitt zur Fehlerbehebung in diesem Dokument fort.

Sobald die Pumpe in Betrieb ist, achten Sie auf unerwiinschte Gerausche, prifen Sie, ob es signifikante Vibrationen oder
Anzeichen von Klemmen gibt. Wenn einer dieser Punkte festgestellt wird, sollte die Pumpe sofort gestoppt und eine
griindliche Uberpriifung der Anlage durchgefiihrt werden, um die Ursache zu ermitteln. Beheben Sie alle Fehler, bevor
Sie die Pumpe neu starten.



ABSCHNITT 6

Pumpeneinstellungen und Wartung

NUR ANSCHLUSSAUSRICHTUNG ANDERN
(Drehrichtung der Welle unveréndert)

Die folgenden Anweisungen gelten fiir Anderungen, bei denen sich die Drehrichtung der Welle nicht &ndert, z. B. beim Wechsel von
RT auf TL. Da die Drehung der Welle unverandert ist, andern sich die Auslass- und Saugpositionen relativ zum Geh&use und zum
Kopf nicht und daher werden die Stopfen des Kihlkreislaufs nicht bewegt. Siehe Interner Kiihlkreislauf in Abschnitt 4.

f l
0 -

RT TL

Anderung Anschlussausrichtung ohne Drehrichtungsénderung

Wenn die Pumpe mit einem Druckbegrenzungsventil ausgestattet ist, demontieren Sie das Druckbegrenzungsventil gemaf den
Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe. Bei den Modellen E1-24, E1-32, E1-55, E1-69, E1-82, E1-133
und E1-222 muss das Druckbegrenzungsventil nicht demontiert werden. Lassen Sie das Druckbegrenzungsventil am Kopf befestigt.
Zerlegen Sie die Pumpkammer gemal den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe.

Montieren Sie die Pumpenkammer in der neuen Ausrichtung gemal den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur
der Pumpe.

Wenn die Pumpe mit einem Druckbegrenzungsventil ausgestattet ist, montieren Sie das Druckbegrenzungsventil gemall den
Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe.

ANDERN DER ANSCHLUSSAUSRICHTUNG UND WELLENDREHUNG

Die folgenden Anweisungen gelten fiir Anderungen, wenn sich die Drehrichtung der Welle &ndert, z. B. beim Wechsel von RT auf
LT. Da sich die Drehung der Welle andert, andern sich auch die Auslass- und Saugpositionen relativ zum Gehause und zum Kopf
und somit werden die Stopfen des Kiihlkreislaufs verschoben. Siehe Interner Kiihlkreislauf in Abschnitt 4.

)

Anderung Anschlussausrichtung ohne Drehrichtungsénderung
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Wenn die Pumpe mit einem Druckbegrenzungsventil ausgestattet ist, demontieren Sie das Druckbegrenzungsventil
gemalf den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe.

Zerlegen Sie die Pumpkammer gemal den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe.

Entfernen Sie den Stopfen der Gehduseblende (nicht bei allen Konfigurationen zu finden) und den Absperrstopfen des
Gehauses.

Montieren Sie den Stopfen der Gehauseblende (falls erforderlich) hinter dem ENTLADE-Anschluss.
Wenn die Pumpe mit einem Kopfblockstopfen ausgestattet ist, bewegen Sie ihn auf die ENTLADESEITE.

Montieren Sie die Pumpenkammer in der neuen Ausrichtung gemafl den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und
Reparatur der Pumpe.

Wenn die Pumpe mit einem Druckbegrenzungsventil ausgestattet ist, montieren Sie das Druckbegrenzungsventil in der
neuen Ausrichtung gemafR den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der Pumpe.

ENTLADUNG

ENTLADUNG

SAUGUNG

Gehauseeinsatze Sperreinsatz Kopf



ANDERUNG DRUCKEINSTELLUNGEN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-2 bis E1-82)

Um die Integritat der Druckbegrenzungsventileinstellung zu erhalten, sind die Druckbegrenzungsventile der Serien E1-2 bis E1-82
nicht extern einstellbar. Stattdessen wird die Einstellung durch Wechseln des Tellers und der Feder angepasst.

1.
2.

Besorgen Sie sich einen neuen Teller und eine neue Feder flr die gewlinschte Einstellung des Druckbegrenzungsventils.

Demontieren Sie das Druckbegrenzungsventil gemafR den Anweisungen in Abschnitt 7, Demontage und Reparatur der
Pumpe.

Bauen Sie das Druckbegrenzungsventil mit dem neuen Teller und der neuen Feder gemaf den Anweisungen in Abschnitt
7, Demontage und Reparatur der Pumpe wieder zusammen.

ANDERUNG DRUCKEINSTELLUNGEN DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-133 und E1-222)

1.

2.
3.
4

1901-a00

Entfernen Sie vorsichtig die Ventilkappe, die die Einstellschraube abdeckt.
Losen Sie die Kontermutter der Einstellschraube.
Installieren Sie ein Manometer in der Druckleitung.

Drehen Sie die Einstellschraube nach innen (im Uhrzeigersinn), um den Druck zu erhéhen, und nach au3en (gegen den
Uhrzeigersinn), um den Druck zu verringern.

Wenn das Ventil der Druckleitung geschlossen ist (an einem Punkt hinter dem Manometer), zeigt das Manometer den
maximalen Druck an (den das Druckbegrenzungsventil zulasst), wahrend die Pumpe in Betrieb ist.



ABSCHNITT 7

PUMPENDEMONTAGE UND REPARATURVERFAHREN

DEMONTAGE DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-2 bis E1-82)

1. Entfernen Sie die Schrauben, mit denen der Ventilkérper am Kopf befestigt ist. Es ist normal, dass die Ventilfeder den
Ventilkdrper wahrend dieses Schritts vom Kopf wegdrickt. Die Feder muss vollstédndig entspannt werden, bevor die
Schrauben vollstandig entfernt werden.

2. Entfernen Sie den Ventilkorper, die Feder, den Teller und den O-Ring.

DEMONTAGE DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-133 und E1-222)
1. Bringen Sie vor der Demontage eine Markierung auf dem Ventil und dem Kopf an, um einen ordnungsgemafen
Zusammenbau zu gewabhrleisten.
2. Entfernen Sie die Kappe des Druckbegrenzungsventils.
3. Messen und notieren Sie die Auszugslénge der Einstellschraube.

4. Losen Sie die Kontermutter des Druckbegrenzungsventils und ziehen Sie dann die Motorhaube des
Druckbegrenzungsventils und die Einstellschraube zurtiick, bis der Federdruck freigegeben ist.

5. Entfernen, reinigen und iberpriifen Sie alle Teile (z. B. Motorhaube, Federfihrung, Feder und Teller) auf Verschleit oder
Beschadigung und ersetzen Sie sie bei Bedarf.
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DEMONTAGE PUMPKAMMER

1. Entfernen Sie die Schrauben, mit denen der Kopf am Gehause befestigt ist.
2. Entfernen Sie den Kopf.

KOPF ENTFERNEN

HINWEIS: Wenn der Kopf oder die Spindel entfernt werden, lasst sich die Pumpe nur schwer von Hand drehen.

3. Entfernen Sie den O-Ring des Kopfes vom Kopf.
4. Entfernen Sie die Umlenkrolle, indem Sie sie von der Spindel schieben.

Losrad und Spindel entfernen

5. Ziehen Sie die Spindel aus der Rotorbaugruppe.
6. Entfernen Sie die Schrauben, mit denen die aullere Laufwerksbaugruppe am Gehause befestigt ist.
7. Trennen Sie das Gehause und die dulRere Antriebsbaugruppe.

GEHAUSE ENTFERNEN

8. Entfernen Sie den O-Ring des Kanisters aus seiner Nut im Gehause.
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ENTFERNEN DER ROTORBAUGRUPPE VON DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE
(Modelle E1-2 und E1-4)

1. Verwenden Sie das Werkzeug F-00097, um die Rotorbaugruppe im Bereich der Buchsen Bohrung fest zu greifen.

Werkzeug in Rotorbaugruppe eingesetzt

2. Ziehen Sie die Rotorbaugruppe mit einer moderaten Kraft von 18 bis 27 kg (40 bis 60 Ib) aus der dufieren
Antriebsbaugruppe heraus.

Antriebsbaugruppe

3. Entfernen Sie das Werkzeug und legen Sie die Rotorbaugruppe beiseite, fern von magnetischem Material (z. B. Stahl,
Eisen).

4. Entfernen Sie den Behalter, der die Stltzplatte enthalt, von der auferen Antriebseinheit.

Spalttopf entfernt

1901200 27 %,_Z.l“_é’;%



ENTFERNEN DER ROTORBAUGRUPPE VON DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE
(Modelle E1-24, E1-32, E1-565, E1-69 und E1-82)
1. Befestigen Sie die Abziehplatte mit drei (3) der 12,7 mm (1/2") Schrauben der Pumpe an der Rotorbaugruppe.

9 oder 10

Abzieher platte anbringen

2. Stecken Sie die beiden (2) Stangen locker in gegentiberliegende Lécher an der aulReren Antriebsbaugruppe.
3. Positionieren Sie die beiden Gelenkk&pfe locker in der Schiene.

4. Drehen Sie die beiden Stangen, um die Kanalmuttern festzuziehen, mit denen die Stangen mit dem Kanal verbunden
sind.

Stangen und Profil befestigen

5. Montieren Sie die beiden (2) Fligelmuttern auf die beiden (2) Stangen, um sie an der auferen Antriebsbaugruppe zu
halten.

6. Heben Sie die dulRere Antriebseinheit vorsichtig an (mit dem beigefligten Werkzeugsatz) und stellen Sie sie mit den
Rotorzahnen nach oben senkrecht auf eine geeignete Werkbank.

7. Befestigen Sie den Kanal fest an der Oberflache der Werkbank, so dass er einer Hubkraft von bis zu 182 kg (400 Ib)
sicher standhalten kann.

f
i | Abziehplatte

e

/Y
Fest an der y

Werkbank
befestigen

WERKZEUG KOMPLETT MONTIERT
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8. Ziehen Sie die Rotorbaugruppe mit einem Kran, Hebezeug oder einer anderen geeigneten Hebevorrichtung langsam
nach oben und weg von der Antriebseinheit.

ROTORBAUGRUPPE NACH OBEN ZIEHEN
9. Entfernen Sie die Abziehplatte und legen Sie die Rotorbaugruppe beiseite, fern von magnetischem Material (z. B. Stahl,

Eisen).
10. Entfernen Sie den Kanister mit der Stiitzplatte von der auReren Antriebseinheit.

6&7

SPALTTOPF ENTFERNEN
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ENTFERNEN DER ROTORBAUGRUPPE VON DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE
(Modelle E1-133 und E1-222)

1. Entfernen Sie sechs (6) Schrauben, mit denen das Lagergehduse am Magnetgehause befestigt ist.
2. Entfernen Sie drei (3) Hubschrauben aus ihrer Aufbewahrungsposition im Lagergehauseful3.
3. Setzen Sie die Wagenheber schrauben locker in das Lagergehause ein.

Abdriickschrauben montieren

4. Schrauben Sie die Wagenheber schrauben langsam und gleichmaRig in das Magnetgehause ein, wodurch sich das
Lagergehduse und das Magnetgehause trennen.

5. Fahren Sie fort, bis sich die Kupplung gel6st hat.

Kupplung mit Abdriickschrauben trennen

6. Entfernen Sie die Rotorbaugruppe von der Vorderseite des Magazingehauses und legen Sie sie beiseite, fern von
magnetischem Material (z. B. Stahl, Eisen). Verwenden Sie bei Bedarf die drei (3) Gewindel6cher an den Enden der
Rotorzahne.

7. Nehmen Sie den Kanister aus dem Magnetgehause.

SN

ROTOR UND SPALTTOPF ENTFERNEN

1901200 30 ﬁf@‘.&_‘%



IDLER-BUCHSEN ERSETZEN
Carbon-Grafit und Bronze (fiir andere Buchsen Materialien das Werk konsultieren)

1. Entfernen Sie die alte Buchse, indem Sie sie aus der Tragrolle driicken. Nicht selten kommt es vor, dass
Kohlegraphitbuchsen beim Ausbau reilRen oder auseinanderbrechen.

2. Uberpriifen Sie die Umlenkrollenbohrung auf Beschadigungen. Kleine Kratzer oder Kerben miissen vor dem Einbau der
neuen Buchse glatt gefeilt werden.

3. Dricken Sie die neue Tragrollenbuchse in die Leerlaufrolle, die mit der konischen Kante fiihrt.

a. Beiden Modellen E1-2 bis E1-82 (Abbildung 1) befindet sich die Buchse an der richtigen Position, wenn beide Enden
der Buchse biindig oder leicht vertieft von der Umlenkflache sind.

b. Beiden Modellen E1-133 und E1-222 (Abbildung 2) sollten die Buchsen gemaf der Skizze Uiberstehen.

Diese Flachen miissen

biindig abschlief3en (beide
Seiten)
T
TRAGROLLE MONTIEREN
LEITBUCHSE Biindig
Abbildung 1: (E1-2 bis E1-82)
- Buchse, die aus dem Ritzel
herausragt 0,002 - 0,004° .
pro Seite
N
NN
301)
e e

TRAGROLLE MONTIEREN
Abbildung 2: (E1-133 bis E1-222)

UBERSTAND DER ROLLENBUCHSE
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ROTORBUCHSEN AUSTAUSCHEN
Carbon-Grafit und Bronze (Modelle E1-2 bis E1-82)

1. Entfernen Sie die alten Buchsen, indem Sie sie aus dem Rotor driicken. Nicht selten kommt es dazu, dass die Buchsen
beim Ausbau reil’en oder auseinanderbrechen.

2. Uberpriifen Sie die Rotorbohrung auf Beschadigungen. Kleine Kratzer oder Kerben miissen vor dem Einbau der neuen
Buchsen glatt gefeilt werden.

3. Dricken Sie die vordere Radialbuchse in den Rotor, wobei Sie mit der konischen Kante fiihren. Die Buchse befindet sich
an der richtigen Stelle, wenn die Vorderseite der Buchse blindig mit der nachstgelegenen Rotorflache abschlieft.

Diese
Oberfldchen
miissen biindig
abschliefien

VORDERE ZYLINDRISCHE BUCHSE MONTIEREN

4. Dricken Sie die Schubbuchse mit der konischen Kante in den Rotor, bis sie durchschlagt.

DRUCKBUCHSE MONTIEREN

5. Dricken Sie die hintere Radialbuchse in den Rotor, wobei Sie mit der konischen Kante flihren. Die Buchse befindet sich
an der richtigen Stelle, wenn die Riickseite der Buchse biindig mit der nachstgelegenen Rotorflache abschlief3t.

(208)

Diese
Oberflichen
miissen biindig
abschliefen

HINTERE ZYLINDRISCHE BUCHSE MONTIEREN
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AUSTAUSCH DER ROTORBUCHSEN
Carbon-Grafit und Bronze (Modelle E1-133 und E1-222)

HINWEIS: Der Buchsen Trager und der Rotorkopf sind mit einer leichten Presspassung zusammengefigt.

1. Entfernen Sie die drei Schrauben des Buchsen Tragers.
2. Setzen Sie die Schrauben des Buchsen Tragers lose in die beiden (2) Lécher fiir die Wagenheber schrauben im Buchsen
Trager ein.

ABDRUCKSCHRAUBEN MONTIEREN

3. Fadeln Sie die Schrauben des Buchsen Tragers langsam und gleichmaRig in den Buchsen Trager ein, wodurch der
Buchsen Trager vom Rotorkopf getrennt wird.
4. Fahren Sie fort, bis der Buchsen Trager frei von der Presspassung ist.

5. Trennen Sie den Buchsen Trager vom Rotor. VORSICHT: Durch Entfernen des Buchsen Tragers werden Innenring und
Rotorkopf nicht mehr miteinander verbunden. Versuchen Sie nicht, die Rotorbaugruppe (Innenring und Rotorkopf) Gber
den Rotorkopf anzuheben, wenn der Buchsen Trager nicht sicher befestigt ist. Wenn versucht wird, die Rotorbaugruppe
anzuheben, ohne dass der Buchsen Trager installiert ist, 10st sich der Innenring vom Rotorkopf und kann zu Verletzungen
fuhren.

BUCHSENTRAGER ENTFERNEN

6. Entfernen Sie die alten Buchsen, indem Sie sie aus dem Buchsen Trager driicken. Nicht selten kommt es vor, dass
Kohlegraphitbuchsen beim Ausbau reiRen oder auseinanderbrechen.

7. Uberpriifen Sie die Bohrung des Buchsen Trégers und die Bohrung der Rotorbaugruppe auf Beschadigungen. Kleine
Kratzer oder Kerben missen glatt gefeilt werden, bevor die neuen Buchsen eingebaut und der Rotor wieder montiert wird.

8. Drilicken Sie die vordere Radialbuchse in den Buchsen Trager, wobei Sie mit der konischen Kante fiihren. Die Buchse
befindet sich an der richtigen Stelle, wenn die Vorderseite der Buchse biindig mit der nachstgelegenen Tragerflache der
Buchse abschlief3t.

VORDERE ZYLINDRISCHE BUCHSE MONTIEREN
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9. Drilicken Sie die vordere Schubbuchse in den Buchsen Trager, wobei Sie mit der konischen Kante flihren, bis sie
durchschlagt.

10. Driicken Sie die hintere Radialbuchse in den Buchsen Trager, wobei Sie mit der konischen Kante fiihren. Die Buchse
befindet sich an der richtigen Stelle, wenn die Riickseite der Buchse biindig mit der nachstgelegenen Tragerflache der
Buchse ist.

HINTERE ZYLINDRISCHE BUCHSE MONTIEREN

11. Dricken Sie die hintere Schubbuchse in den Buchsen Trager, wobei sie mit der konischen Kante fiihrt, bis sie
durchschlagt.

12. Montieren Sie den Buchsen Trager locker wieder in die Rotorbaugruppe.

13. Bei der Verbindung zwischen dem Buchsen Trager und dem Rotorkopf handelt es sich um eine leichte Presspassung.
Setzen Sie die drei (3) Buchsentragerschrauben ein und ziehen Sie sie gleichmaRig in kleinen Schritten fest, um den
Buchsen Trager in den Rotorkopf zu ziehen. Es ist dulRerste Vorsicht geboten, um sicherzustellen, dass der Buchsen
Trager richtig in der Rotorbaugruppe ausgerichtet ist, bevor die Schrauben des Buchsen Tragers festgezogen werden.

14. Drehmomentbuchsen-Tragerschrauben bis 58 Nem (43 ft-Ib) fir Pumpen aus Gusseisen und Kohlenstoffstahl und 50 Nem
(37 ft-Ib) fir Pumpen aus rostfreiem Stahl.
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AUSTAUSCH DER AUSSEREN KUGELLAGER

1. Positionieren Sie die dulRere Antriebseinheit auf Blécken in einer geeigneten Presse mit der Welle nach oben.
2. Entfernen Sie den Sprengring aus seiner Nut in der Welle.
3.

Driicken Sie die Welle nach unten, bis sich das duRere Lager von der Welle 16st.

AUSSERE ANTRIEBSBAUGRUPPE AUF BLOCKEN
(MODELLE E1-2 BIS E1-82)

AUSSERE ANTRIEBSBAUGRUPPE AUF BLOCKEN
(MODELLE E1-133 UND E1-222)

4.

Entfernen Sie die AuRenringbaugruppe mit angebauter Welle und Innenlager, der Wellenfeder und dem AuRenlager.

106] (105 [108

LAGERBAUTEILE
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5. Entfernen Sie das Innenlager mit einem geeigneten Zahnradabzieher von der Welle.

6. Tragen Sie ein leichtes Ol auf die Welle auf und driicken Sie das neue Innenlager in die Welle. Der neue Lagerinnenring
sollte biindig mit dem AuRenring abschlieRen. Achten Sie darauf, dass die Position der Welle relativ zum AuRenring nicht
gestort wird.

7. Die Wellenfeder in die innere Lagersenkung des Magnetgehauses/Lagergehauses einsetzen.
8. Setzen Sie den AulRenring/die Welle/die innere Lagerbaugruppe in das Magnetgehause/Lagergehause ein.

9. Dricken Sie das auRRere Lager auf die Welle, bis der Abstand vom Ende der Welle zur Flache des Lagers den folgenden
Spezifikationen entspricht:

AUSSERE LAGERPOSITION

Modell Distanz (D)
E1-2,E1-4 48,2 mm (1,9 Zoll)
E1-24,E1-32, E1-55, E1-69, E1-82 [1.125" Welle] 64,4 mm (2,5 Zoll)
E1-24, E1-32, E1-55, E1-69, E1-82 [1.437" Welle] 99,3 mm (3,9 Zoll)
E1-133, E1-222 1245 mm (4,9 Zoll)

10. Montieren Sie den Sprengring in seiner Nut in der Welle.
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AUSTAUSCH DER INNENMAGNETEN
(Modelle E1-2 bis E1-82)

1. Den Armel vorsichtig abschneiden. Achten Sie darauf, den Rotor im Bereich des vorderen O-Rings nicht zu beschéadigen.

Rotor im Bereich des vorderen
O-Rings nicht beschadigen

HULSE EINSCHNEIDEN

2. Ziehen Sie die Hilse von der Rotorbaugruppe ab.

HULSE ENTFERNEN

3. Entfernen Sie die alten Magnetsegmente vom Innenring.

4. Entfernen Sie die O-Ringe der vorderen und hinteren Hilse aus den Rillen im Rotor.

5.  Neue O-Ringe in die Rillen des Rotors einbauen.

6. Bringen Sie ein Ende des neuen Magnetsegments langsam mit dem Ende einer (1) Flache auf dem Innenring in Kontakt,

so dass nur ein kurzes Stiick des Magneten mit dem Innenring in Kontakt kommt.

\

MAGNETSEGMENTE MONTIEREN
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7. Schieben Sie das Magnetsegment entlang der Lange des Innenrings, bis es den kleinen Anschlag am Ende des
Innenrings berihrt. Siehe Abbildung Polaritat des inneren Magneten auf Seite 31.

RICHTIGE MAGNETPOSITION

8. Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7 fir die anderen Magnetsegmente und stellen Sie sicher, dass jeder Magnet mit den
benachbarten Magneten in entgegengesetzter Polaritat ist.

9. Richten Sie die neue Hiilse iber der Riickseite des Rotors so aus, dass die Vertiefungen der Hilse mit den Magneten
ausgerichtet sind.

10. Dricken Sie die Hiilse Uiber die Magnete und O-Ringe, bis sie die Riickseite des Innenrings berihrt.

Ausgerichtet

RICHTIGE ARMELAUSRICHTUNG

11. Uberpriifen Sie die Vorder- und Riickseite der Hiilse, um sicherzustellen, dass die O-Ringe nicht durch die Hiilse
beschadigt wurden.

ROTOR-BAUGRUPPE

1901200 38 ﬁ,—@-&’i—-\%



AUSTAUSCH DER INNENMAGNETEN
(Modelle E1-133 und E1-222)

1.

2.

N o ok

Den Armel vorsichtig abschneiden. Achten Sie darauf, den Rotor im Bereich der vorderen und hinteren O-Ringe nicht zu
beschadigen.

Wenn ein Buchsen Trager installiert ist, entfernen Sie ihn gemal den Anweisungen in Abschnitt 7, Rotorbuchsen
austauschen.

Entfernen Sie den Rotorkopf. Wenn er sich nicht frei I6sen |&sst, schrauben Sie die Buchsentréagerschrauben in die
Loécher der Hubschrauben am Rotorboden und entfernen Sie die Rotorkrone langsam vom Innenring, indem Sie die
Wagenheber Schrauben gleichmaRig anziehen.

Ziehen Sie die Hilse von der Rotorbaugruppe ab.
Entfernen Sie die alten Magnetsegmente aus dem Siegerring.
Entfernen Sie die O-Ringe der vorderen und hinteren Hulse aus den Rillen im Innenring.

Bringen Sie ein (1) Ende des neuen Magnetsegments langsam mit dem Ende einer (1) Flache auf dem Innenring in
Kontakt, so dass nur ein kurzes Stlick des Magneten mit dem Innenring in Kontakt kommt.

Schieben Sie das Magnetsegment entlang der Lange des Innenrings, bis es den kleinen Anschlag am Ende des
Innenrings berthrt.

Hinweis: Darstellung E1-133/222 Innenring Hinweis: Darstellung E1-133/222 Innenring

Orientation iiberpriifen: gleiche Polaritat =

Anziehungskréfte

Orientation iiberpriifen: gegensatzliche
Polaritit =

AbstoBungskrafte

9. Wiederholen Sie die Schritte 7 und 8 fur die anderen Magnetsegmente, und stellen Sie sicher, dass jeder Magnet mit den
benachbarten Magneten in entgegengesetzter Polaritat ist. Siehe die Zahl der inneren Magnetpolaritét.

10. Neue O-Ringe in die Nuten des Innenrings einbauen.

11. Richten Sie die neue Hiilse iber der Vorderseite des Innenrings aus und driicken Sie die Hilse Gber die Magnete und O-
Ringe, bis sie die Vorderseite des Innenrings berihrt.

12. Uberpriifen Sie die Vorder- und Riickseite der Hiilse, um sicherzustellen, dass die O-Ringe nicht durch die Hiilse
beschadigt wurden.

13. Montieren Sie die Rotorkrone auf dem Innenring.

14. Montieren Sie den Buchsen Trager in die Rotorbaugruppe gemaf den Anweisungen in Abschnitt 7, Rotorbuchsen
austauschen.
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MONTIEREN DER ROTORBAUGRUPPE IN DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE

(Modelle E1-2 und E1-4)

1. Setzen Sie den Kanister und die Stiitzplatte in die dufere Antriebseinheit ein. Die Stlitzplatte hat kein "oben" und "unten".
Daher ist seine Ausrichtung irrelevant.

2. Verwenden Sie das Werkzeug F-00097, um die Rotorbaugruppe im Bereich der Buchsen Bohrung fest zu greifen.

2" (5¢cm)
A
5

| —
Werkzeug
F-00097

3. Bringen Sie die Rotorbaugruppe in Richtung des Behalters, bis die Riickseite des Rotors etwa 5 cm (2") von der
Vorderseite der aulReren Antriebseinheit entfernt ist.
4. Lassen Sie die aufleren Magnete den Rotor langsam in den Kanister ziehen, wahrend Sie eine moderate

Widerstandskraft von etwa 18 bis 27 kg
(40 bis 60 Ib) anwenden.

WERKZEUG IN DER ROTORMONTAGE

5. Entfernen Sie das Abziehwerkzeug.

e e——

I
|

ROTORBAUGRUPPE IN POSITION
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MONTIEREN DER ROTORBAUGRUPPE IN DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE

(Modelle E1-24, E1-32, E1-565, E1-69 und E1-82)
1. Stecken Sie die beiden (2) Stangen locker in gegeniiberliegende Lécher an der duReren Antriebsbaugruppe.
2. Positionieren Sie die beiden (2) Gelenkenden locker in der Schiene.

STANGEN UND PROFIL MONTIEREN

3. Drehen Sie die beiden (2) Stangen, um die Kanalmuttern festzuziehen, und klemmen Sie die Stangen an den Kanal.
4. Montieren Sie die beiden (2) Fligelmuttern auf die beiden (2) Stangen, um sie an der au3eren Antriebsbaugruppe zu
halten.

5. Heben Sie die dullere Antriebseinheit (mit angebrachtem Werkzeugsatz) vorsichtig an und stellen Sie sie mit den
drehbaren Zahnen nach oben senkrecht auf eine geeignete Werkbank.

6. Befestigen Sie den Kanal fest an der Arbeitsflache, so dass er einer Hubkraft von bis zu 182 kg (400 Ib) sicher

standhalten kann.
) Fligelmutter

Fest an der
Werkbank
befestigen

AUSSERE ANTRIEBSBAUGRUPPE, DIE AM WERKZEUG MONTIERT IST

7. Setzen Sie den Behalter mit der Stitzplatte in die duere Antriebseinheit ein. Die Stiitzplatte hat keine "Oberseite" oder
"Unterseite". Daher ist die Ausrichtung irrelevant.

=

( ~

6&7

==

EINSATZKANISTER UND STUTZPLATTE
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8. Befestigen Sie die Abziehplatte mit drei (3) der 13 mm (1/2") Schrauben der Pumpe an der Rotorbaugruppe.

Abziehplatte

ABZIEHPLATTE AN DER ROTORBAUGRUPPE

9. Stitzen Sie die Rotorbaugruppe mit einem Kran, Hebezeug oder einer anderen geeigneten Hebevorrichtung ab und
positionieren Sie sie 10 cm (4") von der Vorderseite der auleren Antriebsbaugruppe Uber dem Kanister.

4" (10 cm)

ROTORBAUGRUPPE BEREIT ZUM ABSENKEN

10. Senken Sie die Rotorbaugruppe langsam in den Kanister ab. HINWEIS: Wahrend dieses Vorgangs werden die inneren
Magnete an der Rotorbaugruppe stark von den duReren Magneten in der duReren Antriebsbaugruppe angezogen.

ROTORBAUGRUPPE AN ORT UND STELLE

11. Heben Sie die duliere Antriebseinheit vorsichtig an (mit dem beigefligten Werkzeugsatz) und stellen Sie sie auf eine
Werkbank, die auf dem Ful der Pumpe ruht.

12. Entfernen Sie die Werkzeugstangen und die Abziehplatte.

WERKZEUG ENTFERNEN
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MONTIEREN DER ROTORBAUGRUPPE IN DER AUSSENANTRIEBSBAUGRUPPE
(Modelle E1-133 und E1-222)

1. Befestigen Sie das Magnetgehéause fest auf einer ebenen Flache.

MAG-GEHAUSE AUF EBENER FLACHE

2. Setzen Sie den Kanister in das Magnetgehause ein und richten Sie die Schraubenldcher aus. Die Orientierung spielt
dabei keine Rolle.

3. Setzen Sie die Rotorbaugruppe in den Kanister ein und stellen Sie sicher, dass sie ganz im hinteren Teil des Kanisters
sitzt. Moglicherweise ist ein Block unter dem Rotorkopf erforderlich, um sicherzustellen, dass er wahrend der folgenden
Schritte parallel zur Bauoberflache bleibt.

ROTOR IM SPALTTOPF MONTIERT

4. Schrauben Sie die drei (3) Wagenheber Schrauben des Lagergehauses in das Lagergehause, bis der Kopf durchschlagt.

5. Richten Sie die dufdere Antriebseinheit so aus, dass sie mit der Riickseite des Magnetgehauses lbereinstimmt, und
stellen Sie sicher, dass die Enden der Wagenheber Schrauben am Magnetgehause anliegen. Mdglicherweise ist ein
Block unter dem &uf3eren Ring erforderlich, um sicherzustellen, dass er wahrend der folgenden Schritte parallel zur
Bauoberflache bleibt.

LAGERGEHAUSE IN POSITION

6. Entfernen Sie langsam und gleichmaRig die Wagenheber Schrauben aus dem Lagergehause, damit der d&ufRere Antrieb
langsam in das Magnetgehduse einziehen kann.

7. Fahren Sie fort, bis die Kupplung wieder vollstandig eingerastet ist.

KUPPLUNG KOMPLETT EINGEKUPPELT

8. Montieren Sie sechs (6) Schrauben, mit denen das Lagergehduse am Magnetgehause befestigt ist.
9. Entfernen Sie die Wagenheber Schrauben vom Lagergehause.
10. Montieren Sie die Wagenheber Schrauben an ihrer Aufbewahrungsstelle im Lagergehauseful?.
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MONTAGE PUMPKAMMER
1. Stellen Sie sicher, dass sich der Stopfen der Gehauseblende und der Absperrstopfen des Gehauses an den richtigen
Stellen befinden:
o  Montieren Sie bei Bedarf den Stopfen der Gehauseblende hinter dem ENTLADUNGSANSCHLUSS.
o Montieren Sie den Absperrstopfen des Gehauses hinter dem SUCTION Anschluss.

2. Positionieren Sie den O-Ring des Kanisters in seiner Nut im Gehause. Verwenden Sie bei Bedarf eine kleine Menge leichten
Klebstoffs, um den O-Ring richtig zu positionieren. Bei den Modellen E1-133 und E1-222 wird empfohlen, den O-Ring des
Kanisters auf den Kanister zu montieren.

Entladung .

T~

GEHAUSESTOPFEN UND O-RINGE

3. Schieben Sie das Gehause Uber den Rotor, die Lippe des Kanisters und das Magnetgehause. Es kann ein gewisses
Wackeln des Gehauses erforderlich sein, um den Behalter und das Magnetgehduse in der Ausrichtungssenkung des
Gehauses zu positionieren.

4. Drehen Sie bei Bedarf das Gehause, um die Anschlisse in die gewlinschte Position zu bringen.
5. Setzen Sie die Schraube ein, mit der die aulRere Antriebseinheit am Gehause befestigt ist.
a. Zuerst ein Drehmoment von 7 bis 14 Nem (5 bis 10 ft-Ib) in einem abwechselnden Muster
b. AnschlieBend ein Drehmoment von 27 Nem (20 ft-Ib) in einem abwechselnden Muster
c. Zum Schluss die Endwerte des Drehmoments in einem abwechselnden Muster:
i. 10 mm (3/8") Schrauben: 54 Nem (40 ft-Ib)
ii. 13 mm (1/2") Schrauben: 88 Nem (65 ft-Ib)
iii. 16 mm (5/8") Schrauben: 61 Nem (45 ft-Ib)

6. Wenn die Pumpe nicht mit einem Druckbegrenzungsventil ausgestattet ist, stellen Sie sicher, dass sich der
Kopfabsperrstopfen an der richtigen Stelle auf der ENTLADESEITE des Kopfes befindet.

« Entladung

Absaugung

SPERREINSATZ KOPF

7. Schieben Sie den O-Ring des Kopfes auf den Kopf. Achten Sie darauf, dass der O-Ring nicht zerkratzt wird.

KOPF O-RING
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8. Positionieren Sie den Kopf mit der Sichel nach oben, und setzen Sie die Leerrollenbaugruppe und die Spindel in Position.

Kopf-/Umlenkrolle/Spindeleinheit

9. Setzen Sie die Kopf-/Umlenk-/Spindeleinheit vorsichtig in den Rotor ein. Achten Sie darauf, dass die Carbon Blichsen
nicht reillen oder abplatzen.
10. Drehen Sie den Kopf so, dass sich der Rotor und das Umlenknetz zwischen den Anschliissen befinden.

11. Setzen Sie die Schrauben, mit denen der Kopf am Gehause befestigt ist, ein und ziehen Sie sie auf ihre endglltigen
Werte an:

a. 10 mm (3/8") Schrauben: 54 Nem (40 ft-Ib)
b. 13 mm (1/2") Schrauben: 88 Nem (65 ft-Ib)
c. 16 mm (5/8") Schrauben: 61 Nem (45 ft-Ib)
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MONTAGE DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-2 bis E1-82)

1.

2.

Uberpriifen Sie den O-Ring des Ventilgehduses auf Beschédigungen oder VerschleiR und tauschen Sie ihn
gegebenenfalls aus.

Positionieren Sie den O-Ring des Ventilkdrpers in seiner Nut im Ventilkdrper. Verwenden Sie bei Bedarf eine kleine
Menge leichten Klebstoffs, um den O-Ring richtig zu positionieren.

Positionieren Sie die Feder und den Teller im Ventilgeh&use.

Bestimmen Sie, welche Tasche im Kopf mit der Auslassoffnung ausgerichtet ist. Der Teller des Druckbegrenzungsventils
muss auf der Auslasstasche positioniert werden, damit das Ventil ordnungsgemaf funktioniert.

Positionieren Sie den Ventilkérper/die Feder/den Teller mit dem Teller liber der Auslasstasche auf dem Pumpenkopf und
montieren Sie die Schrauben des Ventilkorpers locker.

Ziehen Sie die Schrauben abwechselnd fest, bis der Ventilkdrper vollstdndig mit dem Kopf in Kontakt kommt. Ziehen Sie
die Schraube auf ihre Endwerte an:

a. 10 mm (3/8") Schrauben: 54 Nem (40 ft-Ib)
b. 13 mm (1/2") Schrauben: 88 Nem (65 fi-Ib)

BAUGRUPPE DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
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MONTAGE DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL
(Modelle E1-133 und E£1-222)

N

© © N Ok WDN

1901-a00

Reinigen Sie alle Teile grindlich.

Setzen Sie den Teller ein.

Setzen Sie die erforderlichen Federn ein.
Setzen Sie die Federfiihrung ein.

Montieren Sie die Motorhaube mit O-Ring. Ziehen Sie die Motorhaube fest an.

Einstellschraube und Kontermutter einbauen.

Ziehen Sie die Einstellschraube auf die urspriingliche Einstellung fest.
Montieren Sie die Kappe und den O-Ring. Ziehen Sie die Kappe fest an.
Befestigen Sie das Druckbegrenzungsventil mit O-Ringen am Kopf.
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ABSCHNITT 8

SYMPTOM ODER PROBLEM: DIE PUMPE IST iibermaRig LAUT

Problemursache(n):

Luft im Einlassflissigkeitsstrom

Druckbegrenzungsventil 6ffnet sich

Pumpe ist entkoppelt

Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Pumpe kavitiert

Die Abflussleitung ist zu restriktiv

Kuhl Pfad ist verstopft

Kugellager sind verschlissen oder beschadigt

SYMPTOM ODER PROBLEM: PUMPE SAUGT NICHT AN

Problemursache(n):

SYMPTOM ODER PROBLEM: DIE DURCHFLUSSMENGE IST ZU NIEDRIG

Die Abflussleitung ist zu restriktiv
Die Saughohe ist zu gro

Pumpe ist nicht benetzt

Luft Leck in der Saugleitung
Pumpe lauft in die falsche Richtung
Kopf ist falsch positioniert
Kuhlwegstopfen sind nicht verbaut

Die Pumpe ist mit geharteter Flissigkeit oder Fremdkdrpern blockiert

Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Pumpe ist entkoppelt

Innere Magnete sind geschwécht

Kihl Pfad ist verstopft

Druckbegrenzungsventil klemmt offen

Problemursache(n):

1901-a00

Kopf ist falsch positioniert

Kuhlwegstopfen sind nicht verbaut

Die Abflussleitung ist zu restriktiv

Die Viskositat ist niedriger als erwartet

Luft im Einlassflissigkeitsstrom

Pumpe kavitiert

Druckbegrenzungsventil 6ffnet sich
Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Bypass- oder Hilfsleitung in der Druckleitung ist offen
Kihl Pfad ist verstopft

Druckbegrenzungsventil klemmt offen
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SYMPTOM ODER PROBLEM: DIE PUMPE ENTWICKELT NICHT GENUGEND DRUCK
Problemursache(n):

Die Viskositat ist niedriger als erwartet

Luft im Einlassflissigkeitsstrom

Pumpe kavitiert

Druckbegrenzungsventil 6ffnet sich
Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Bypass- oder Hilfsleitung in der Druckleitung ist offen
Kopf ist falsch positioniert

Kuhlwegstopfen sind nicht verbaut

Kuhl Pfad ist verstopft

Druckbegrenzungsventil klemmt offen

SYMPTOM ODER PROBLEM: DRUCKBEGRENZUNGSVENTIL OFFNET NICHT

Problemursache(n):

e Pumpe lauft in die falsche Richtung
e Druckbegrenzungsventil steckt geschlossen

SYMPTOM ODER PROBLEM: LECKAGE AUS DEM KOPF-/GEHAUSEBEREICH
Problemursache(n):

Das O-Ring-Material ist nicht mit der gepumpten Flissigkeit kompatibel
Dichtflachen fiir die O-Ringe sind beschadigt

Schraube(n) sind locker oder fehlen

O-Ring ist beschadigt oder fehlt

SYMPTOM ODER PROBLEM: LECKAGE AUS DEM GEHAUSE-/MAGNETGEHAUSEBEREICH
Problemursache(n):

Das O-Ring-Material ist nicht mit der gepumpten Flissigkeit kompatibel
Dichtflachen fiir die O-Ringe sind beschadigt

Gehause- oder Magnetgehause-Montageflansche sind gerissen
Schraube(n) sind locker oder fehlen

O-Ring ist beschadigt oder fehlt

SYMPTOM ODER PROBLEM: LECKAGE AUS DEM KOPF-/VENTILKORPERBEREICH

Problemursache(n):

Das O-Ring-Material ist nicht mit der gepumpten Flissigkeit kompatibel
Dichtflachen fiir die O-Ringe sind beschadigt

Schraube(n) sind locker oder fehlen

O-Ring ist beschadigt oder fehlt

SYMPTOM ODER PROBLEM: LECKAGE AUS DEM BEREICH DER ANTRIEBSWELLE
Problemursache(n):

e Kanister ist beschadigt oder undicht
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SYMPTOM ODER PROBLEM: UbermiRige VIBRATIONEN

Problemursache(n):

Luft im Einlassflissigkeitsstrom

Druckbegrenzungsventil 6ffnet sich

Pumpe ist entkoppelt

Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Pumpe kavitiert

Kugellager sind verschlissen oder beschadigt

Innere Magnete sind geschwécht

Kuhl Pfad ist verstopft

SYMPTOM ODER PROBLEM: DIE PUMPE VERBRAUCHT ZU VIEL STROM

Problemursache(n):

1901-a00

Pumpenkomponenten sind beschadigt oder verschlissen
Druckbegrenzungsventil steckt geschlossen

Kugellager sind verschlissen oder beschadigt

Die Viskositat ist h6her als erwartet



Notizen
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ABSCHNITT 9

Garantie

Jedes einzelne Produkt, das von Blackmer®hergestelityird, ist so konstruiert, dass es den hdchsten Qualitatsstandards entspricht. Jede
Pumpe wird auf ihre Funktion getestet, um die Integritat des Betriebs zu gewahrleisten.

Blackmer garantiert, dass von Blackmer hergestellte oder gelieferte Zahnradpumpen, Zubehdrteile und Teile fir einen Zeitraum von
funf (5) Jahren ab dem Datum der Installation oder sechs (6) Jahren ab dem Datum der Herstellung frei von Material - und
Verarbeitungsfehlern sind, je nachdem, was zuerst eintritt. Ein Ausfall aufgrund von normalem Verschleil3, falscher Anwendung oder
Missbrauch ist selbstverstandlich von dieser Garantie ausgeschlossen.

Da die Verwendung von Blackmer-Geraten auf3erhalb unserer Kontrolle liegt, kénnen wir die Eignung einer Pumpe oder eines Teils
fur eine bestimmte Anwendung nicht garantieren, und Blackmer haftet nicht fir Folgeschaden oder Kosten, die sich aus der
Verwendung oder dem Missbrauch seiner Produkte in einer Anwendung ergeben. Die Verantwortung beschrankt sich ausschlieRlich
auf den Ersatz oder die Reparatur defekter Blackmer-Produkte.

Alle Entscheidungen tber die Ursache des Ausfalls liegen in der alleinigen Entscheidung von Blackmer.

Fir die Riickgabe von Artikeln zur Garantiepriifung muss eine vorherige Genehmigung von Blackmer eingeholt werden, die von dem
entsprechenden Sicherheitsdatenblatt flir das/das betreffende Produkt(e) begleitet werden muss. Ein Riicksendeetikett, das von
einem autorisierten Blackmer-Handler bezogen wurde, muss den Artikeln beigefiigt werden, die frachtfrei versendet werden missen.

Die vorstehende Garantie gilt ausschlief3lich und ersetzt alle anderen ausdricklichen oder stillschweigenden Garantien (ob schriftlich
oder mundlich), einschlieRlich aller stillschweigenden Garantien der Marktgangigkeit und Eignung fiir einen bestimmten Zweck. Kein
Vertriebspartner oder eine andere Person ist berechtigt, eine Haftung oder Verpflichtung fir Blackmer zu tibernehmen, die nicht
ausdrucklich hierin vorgesehen ist.

BITTE AUSDRUCKEN ODER AUSFULLEN UND PER E-MAIL AN ENVIROGEAR SENDEN

INFORMATIONEN ZUR PUMPE

Artikel # seriell #

Unternehmen, bei dem gekauft wurde

IHRE INFORMATIONEN

Firmenname

Industrie

Name Titel

Stralle

Stadt Zustand Postleitzahl Land

Telefon Fax E-Mail Webadresse

Anzahl der Pumpen in der Anlage? Anzahl der Blackmer-Pumpen?

Arten von Pumpen in der Anlage (alle zutreffenden ankreuzen): [ Zwerchfell O Zentrifugal O Ausrustung O Tauchboot O Lappen

O Andere

Werden Medien gepumpt?

Wie haben Sie von Blackmer erfahren? [0 Handelsblatt O Messe O  Internet/E-Mail O Verteiler

O Andere

SOBALD SIE FERTIG SIND, SENDEN SIE AN GR-CUSTOMERSUPPORT@PSGDOVER.COM
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PSG Grand Rapids

1809 Jahrhundert Avenue SW

Grand Rapids, MI 49503 Vereinigte Staaten von Amerika
Telefon,: +1 (616) 241-1611 « Fax: +1 (616) 241-3752
info@blackmer.com

blackmer.com
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