	2.2
	Уплотнение ротора двигателя
	Для надежной и максимально длительной работы манжет ротора двигателя требуется аккуратная посадка с соблюдением точных размеров и положения. Маслоотражательное кольцо устанавливается дополнительно со стороны редуктора для предотвращения утечек  масла.

Также очень важно, чтобы манжета была установлена правильной стороной, чтобы губки манжеты препятствовали давлению масла со стороны редуктора. Манжета является изнашиваемой частью, её состояние должно проверяться во время технического обслуживания и замене масла, а при необходимости – заменяться. 
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	2.3
	Инструкции по монтажу и демонтажу
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	2.3.1
	Демонтаж частей двигателя
	Двигатели нашей компании шестерня двигателя имеет форму вала-шестерни, её размер зависит от типоразмера двигателя. Насажена она прессовой или клеево-прессовой посадками. Демонтаж шестерни производится гидравлически. (Рисю 1 и 2). При использовании гидросъемника в полости ротора за шестерней создается избыточное давление до 2800 бар, и происходит выпрессовка шестерни из ротора двигателя. Рекомендуется использование гидросъемника  Enerpac hydrolic pump BV7020 A/1. В случае клеево-прессовой посадки, узел рекомендуется нагреть до температуры 150ºС для более легкого выпрессовывания шестерни. 
Данный тип гидросъемника подходит для всех размеров шестерни.
Для подсоединения гидросъемника большие размеры шестерней имеют сквозное отверстие с резьбой в передней части шестерни. Подключение осуществляется через переходник (рис.1).

                                             Рис.1
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	                                              Рис.2
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	Примечание
	Перед присоединением гидросъемника к шестерне все полости в роторе должны бать заполнены маслом, и не долино бать никаких воздушных пузерей. Существует риск, особенно в случае малых шестерней, чтобы шестерня «выстрелит» из ротора из-за високого давления. Поэтому рекомендуется безопасно рас положить ротор двигателя. Демонтаж шестерни можно облегшить с помощью нагрева до температуры около 100ºС. Соединение должно быть смазано подходящей смазкой, например Teflon strip. 


	2.3.2
	Сборка частей двигателя
	 В случае, если имеется втулка под установку манжеты, она должна быть установлена на ротор первой, а затем – сама манжета.

Важно: Убедитесь в том, что поверхность втулки не имеет дефектов. В противном случае, она должна быть заменена.



	2.3.2.1
	Прессовое соединение
	 Монтаж шестерни осуществляется легче с помощью нагрева посадочного места ротора до 150ºС максимум и охлаждения шестерни до -194ºС при помощи жидкого азота, сухого льда, охлаждающего спрея или холодильника. Затем, если это необходимо (особенно при использовании заменителей жидкого азота) шестерня запрессовывается в ротор.


	2.3.2.2
	Клеево-прессовое соединение
	В этом случае шестерня монтируется при комнатной температуре. Используйте Loctite 460 или аналогичный продукт как клей. При этом убедитесь, что на посадочные места шестерни и ротора нанесен равномерный слой клея. Далее шестерня запрессовывается в ротор. 

Внимание: при запрессовке шестерни ротор должен быть поддержан так, чтобы не было усилий или ударов по подшипнику двигателя (рис.3). В случае удлиненного ротора, нагрузка должна быть не на конце ротора, а на подходящей втулке.

Также рекомендуется предвариельно обезжирить посадочные места шестерни и ротора перед монтажем.  
                                                         Рис.3
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	В случае шестерни R1, когда наружный диаметр зубьев шестерни меньше диаметра вала, шестерня должна монтироваться с помощью специальных приспособлений подходящего диаметра.
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                     Таблица монтажных размеров вала-шестерни

	
	
	Вал-шестерня

Ø

      Диаметр вала шестерни

Редуктор

В.04 – В.40

Редуктор

В.50 – В.90

9

16

-

16

16

39

28

16

39

40

-

39

50

-

39




	2.3.2.3
	Корпус двигателя
	Для обеспечения степени защиты IP65, при монтаже статора используется герметик, например, Sikaflex.



	2.4
	Съемные приспособления
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P and 11-series, ultra high pressure hand pumps
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· Two-speed operation on the P-2282 allows for faster fill operation, reducing cycle times for many testing applications 

· 303 Stainless steel construction on the 11-100 and 11-400 models enable use with many different fluids, such as distilled water, alcohol, diesters, silicones, soluble oils and petroleum 

· Large release knob for improved control of pressure release 

· Outlet ports are 3 /4"-16 cone for 2800 bar rating 

· For 2800 bar fittings and valve download catalogue page 

 

	Pump Speed
	Useable
Oil Capacity
	Model Number
	Pressure Rating *
	Oil Displacement per Stroke
	Maximum Handle
Effort
	Piston Stroke
	Weight

	
	
	
	bar
	cm3
	
	
	

	Single
	Two
	cm3
	
	1st stage
	2nd stage
	1st
stage
	2nd
stage
	kg
	mm
	kg

	–
	•
	983
	P-2282
	13
	2800
	16,22
	0,61
	488,1
	25,4
	6,4

	–
	•
	737
	11-100
	–
	700
	–
	2,49
	54,4
	19,8
	10,0

	•
	–
	737
	11-400
	–
	2800
	–
	0,62
	54,4
	19,8
	10,0


* Contact Enerpac for applications where operating pressure is less than 10% of pressure rating
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