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수리 - 부품

프로포셔닝 펌프

유압식 프로포셔너에 사용되는 프로포셔닝 펌프 및 유압 실린더. 
전문가만 사용할 수 있습니다. 

유럽의 경우 폭발 환경에서 사용하는 것이 승인되어 있지 않습니다. 

모델 247576: 2000 psi(13.8 MPa, 138 bar) 최대 작동 압력
다른 모든 모델: 3500 psi(24.0 MPa, 240 bar) 최대 작동 압력

모델 정보는 2페이지를 참조하십시오.

중요 안전 정보
본 설명서와 제공된 모든 설명서의 모든 경고와 지침
을 읽으십시오. 이 지침을 잘 보관해 두십시오. 
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경고

다음 경고는 이 장비의 셋업, 사용, 접지, 유지보수, 수리에 대한 것입니다. 느낌표 기호는 일반적인 경고를 나
타내며 위험 기호는 각 절차에 대한 위험을 의미합니다. 이 설명서 본문이나 경고 라벨에 이러한 기호가 나타
나면 해당 경고를 다시 참조하십시오. 이 부분에서 다루지 않은 제품별 위험 기호 및 경고는 해당하는 경우 본 
설명서 본문에 나타날 수 있습니다.

경고
피부 주입 위험

분사 장치, 호스의 누출 부위 또는 파손된 구성품에서 발생하는 고압 유체로 인해 피부가 관통될 
수 있습니다. 이는 단순한 외상으로 보일 수도 있지만 절단을 초래할 수 있는 심각한 부상입니다
. 즉시 병원에 가서 치료를 받아야 합니다.
• 분사하지 않을 때는 항상 방아쇠 안전장치를 잠급니다.
• 분사 장치가 다른 사람 또는 신체의 일부를 향하지 않도록 합니다.
• 유체 출구 위에 손을 놓지 마십시오.
• 손, 신체, 장갑 또는 헝겊으로 누출되는 유체를 막지 마십시오.
• 분배 작업을 중단할 때, 그리고 장비를 청소, 점검 또는 정비하기 전에 감압 절차를 따르십

시오.
• 장비를 작동하기 전에 모든 유체 연결부를 단단히 조이십시오.
• 호스와 커플링은 매일 점검하십시오. 마모되었거나 손상된 부품은 즉시 교체하십시오.

화재 및 폭발 위험

용제 및 페인트 솔벤트와 같이 작업장에서 발생하는 가연성 연무는 발화되거나 폭발할 수 있습니
다. 장비 내부를 통과해 흐르는 도료나 솔벤트는 정전기 스파크를 유발할 수 있습니다. 화재 및 
폭발을 방지하려면:
• 환기가 잘 되는 곳에서 장비를 사용하십시오.
• 파일럿 등, 담배, 휴대용 전기 램프, 비닐 깔개(정전기 스파크 위험) 등 발화 가능성이 

있는 물질을 모두 치우십시오. 
• 작업 구역의 모든 장비를 접지하십시오. 관련 설명서의 접지 지침을 참조하십시오.
• 고압으로 솔벤트를 스프레이 또는 세척하지 마십시오.
• 작업 구역에 솔벤트, 헝겊 및 가솔린을 포함한 찌꺼기가 없도록 유지하십시오.
• 가연성 연기가 있는 곳에서는 전원 코드를 끼우거나 빼지 말고 등을 켜거나 끄지 않습니다.
• 반드시 접지된 호스를 사용하십시오.
• 통 안으로 발사할 때는 접지된 통의 측면에 건을 단단히 고정시키십시오. 정전기 방지 또는 

전도성이 아닐 경우 통 라이너를 사용하지 마십시오.
• 정전기 스파크가 일어나거나 감전을 느낄 경우 즉시 작동을 중지하십시오. 문제를 찾아 해결

할 때까지 장비를 사용하지 마십시오.
• 작업 구역에 소화기를 비치하십시오.
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장비 오용 위험

장비를 잘못 사용하면 중상을 입거나 사망에 이를 수 있습니다.
• 피곤한 상태 또는 약물이나 술을 마신 상태로 장치를 조작하지 마십시오.
• 최저 등급 시스템 구성품의 최대 작동 압력 또는 온도 정격을 초과하지 마십시오. 모든 장비 

설명서의 기술 데이터를 참조하십시오.
• 장비의 습식 부품에 적합한 유체와 솔벤트를 사용하십시오. 모든 장비 설명서의 기술 데이터

를 참조하십시오. 유체 및 솔벤트 제조업체의 경고를 숙지하십시오. 재료에 대한 자세한 정
보가 필요하면 대리점이나 소매점에 안전보건자료(SDS)를 요청하십시오.

• 장비에 전원이 공급되거나 압력이 남아 있는 경우에는 작업 구역을 떠나지 마십시오.
• 장비를 사용하지 않을 때는 모든 장비를 꺼두고 펌프라인 재조립 절차를 따르십시오.
• 장비를 매일 점검하십시오. 마모되거나 손상된 부품이 있으면 즉시 수리하거나 제조업체의 

정품 부품으로만 교체하십시오.
• 장비를 개조하거나 수정하지 마십시오. 변형하거나 수정하면 대리점의 승인이 무효화되고 

안전에 위험할 수 있습니다.
• 모든 장비는 사용하는 환경에 맞는 등급을 갖고 승인되었는지 확인하십시오.
• 장비는 지정된 용도로만 사용하십시오. 자세한 내용은 대리점에 문의하십시오.
• 호스와 케이블은 통로나 날카로운 모서리, 이동 부품 및 뜨거운 표면을 지나가지 않도록 

배선하십시오.
• 호스를 꼬거나 구부리지 마십시오. 또한 호스를 잡고 장비를 끌어당겨서도 안됩니다.
• 작업장 근처에 어린이나 동물이 오지 않게 하십시오.
• 관련 안전 규정을 모두 준수하십시오.

이동 부품의 위험

이동 부품으로 인해 손가락이나 다른 신체 부위가 끼거나 절단될 수 있습니다.
• 이동 부품에 가까이 접근하지 마십시오.
• 보호대 또는 커버를 제거한 상태로 장비를 작동하지 마십시오.
• 가압된 장비는 경고 없이 시동될 수 있습니다. 장비를 점검, 이동, 정비할 때는 

펌프라인 재조립 절차를 따르고 모든 전원을 차단하십시오.

화상 위험

장비가 작동되는 동안 가열되는 장비 표면과 유체가 매우 뜨거울 수 있습니다. 심각한 화상을 
방지하려면:
• 뜨거운 유체 또는 장비를 만지지 마십시오.

경고
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유독성 유체 또는 가스 위험

독성 유체 또는 연기가 눈이나 피부에 튀거나 이를 흡입하거나 삼키면 중상을 입거나 사망에 
이를 수 있습니다.
• 취급 지침에 대한 SDS(Safety Data Sheet)를 읽고 사용 중인 유체의 장기 노출의 효과와 

같은 특정 위험을 숙지하십시오.
• 장비에 스프레이하거나 장비 수리 시 또는 작업장에 있을 때, 항상 작업장 통풍을 적절히 

유지하고 적합한 개인 보호 장비를 착용하십시오. 본 설명서의 개인 보호 장비 경고를 
참조하십시오.

• 위험한 유체는 승인된 용기에 보관하고 관련 규정에 따라 폐기하십시오.

개인 보호 장비

장비에 스프레이하거나 서비스 시 또는 작업장에 있을 때, 항상 적합한 개인 보호 장비를 착용하
고 모든 피부를 덮으십시오. 보호장비는 장기 노출, 독성 연무, 분무, 증기 흡입, 알레르기 반응
, 화상, 눈 부상, 청각 손실과 같은 심각한 부상을 방지하는데 도움이 됩니다. 이러한 
보호 장비는 다음과 같지만 이에 제한되지 않습니다.
• 유체 제조업체 및 현지 규제 기관에서 추천하는 공기 공급 호흡기를 포함할 수도 있는 

적합하게 맞는 호흡용 보호구, 화학물질이 침투되지 않는 장갑, 보호복 및 발 덮개.
• 보안경 및 청각 보호대

경고



수리 

6 312556R

수리

세척

• 새 유체를 채우기 전에, 기존 유체를 새 유체 또
는 호환되는 솔벤트로 세척하십시오.

• 시스템 전체를 세척하려면 건에서 다기관을 제거한 
상태로 건 유체 다기관에 유체를 순환시킵니다.

• 항상 시스템에 일부 유형의 유체를 남겨둡니다. 
물을 사용하지 마십시오.

감압 절차
이 기호가 나타날 때마다 감압 절차를 수행하십
시오.

1. 사용 가능한 경우 펌프 제어 스위치를 정지하거나 
끕니다.

2. 공급 펌프를 끕니다.

3. 건을 격발하여 감압하십시오.

4. 건 흡입구 밸브를 닫습니다.

5. 유체 공급 흡입구 밸브를 닫습니다.

6. 스프레이 건을 정비하십시오. 해당 스프레이 
건 설명서를 참조하십시오.

예방 유지보수
펌프가 제대로 작동하는 경우, 소량의 수지가 펌프 패
킹을 통과하여 수지 펌프 샤프트 위로 스며드는 경우
는 정상적인 현상입니다. 샤프트를 정기적으로 검사하
고 프로포셔너가 꺼져 있을 때 잔여물을 깨끗이 닦아
내십시오. 매년 프로포셔닝 펌프를 분해하여 청소하십
시오. 

펌프라인 P7758-255773의 경우 6개월마다 프로포셔닝 
펌프를 분해하여 청소합니다. 피스톤과 실린더에 긁힌 
흔적이 있는지 검사하십시오. 이러한 문제는 누수 또
는 패킹 손상을 초래할 수 있습니다. 매년 모든 패킹, 
O-링 및 부싱을 교체합니다. 

펌프라인 P7758-255773의 경우 6개월마다 이 품목을 
교체합니다.

화재 및 폭발을 방지하려면 항상 장비 및 폐기물 용
기를 접지하십시오. 정전기 불꽃이 일어나 부상 당
하는 사고를 피하려면 항상 가능한 최저 압력에서 
세척하십시오. 
솔벤트가 뜨거우면 발화 위험이 있습니다. 화재와 
폭발을 방지하려면:
• 환기가 잘 되는 곳에서만 장비를 세척하십시오.
• 세척하기 전에 주 전원이 차단되고 히터가 식었

는지 확인합니다.
• 유체 라인에서 솔벤트가 모두 제거될 때까지 

히터를 켜지 마십시오.

수동으로 감압할 때까지 이 장비는 계속 가압 상태
를 유지합니다. 피부 주입, 유체 튐 및 부품 움직임
과 같이 가압된 유체로 인한 중상을 방지하려면 분
배 작업을 중단할 때, 그리고 장비를 세척, 점검 또
는 수리하기 전에 감압 절차를 수행하십시오.
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펌프라인 분해 

1. 플러그 피팅(206)을 윤활유 실린더(205)에서 
제거합니다.

2. 윤활유 실린더(205)의 구멍을 통해 클레비스 핀 
제거 공구 296607을 삽입하고 왼쪽 클레비스 핀
(219)에 공구를 끼웁니다. 클레비스 핀을 클레비
스(117)에서 당겨 빼냅니다.

3. 육각 키를 사용하여 4개의 소켓 헤드 캡 나사
(203)를 왼쪽 프로포셔닝 펌프(202)에서 제거합니
다. 왼쪽 프로포셔닝 펌프를 제거합니다.

4. 윤활유 실린더(205)를 제거합니다.

5. 핀 제거 공구 296607을 오른쪽 클레비스 핀(219)
에 끼웁니다. 클레비스 핀을 클레비스(117)에서 
당겨 빼냅니다.

6. 육각 키를 사용하여 4개의 소켓 헤드 캡 나사
(203)를 오른쪽 프로포셔닝 펌프(202)에서 제거합
니다. 오른쪽 프로포셔닝 펌프를 제거합니다.

펌프라인 재조립 절차

1. 유압 피스톤(104)(유압 실린더(201) 내)을 왼쪽 
끝 위치로 이동시킵니다. 왼쪽 클레비스(117)의 
왼쪽 끝단과 스페이서(113) 왼쪽 끝단을 거의 일
직선으로 정렬해야 합니다. 다음 그림을 참조하십
시오.

2. 유압 실린더(201)를 다기관(125)과 포트 블록
(116) 모두가 표면에 닿게 하여 편평한 표면에 놓
습니다. 다기관에 있는 2개의 기본 포트는 위를 
향해야 합니다. 다음 그림을 참조하십시오.

3. 엘보 피팅(207, 208)을 윤활유 실린더(206)에 설
치하고 윤활유 실린더를 왼쪽 클레비스(117) 위에 
설치합니다. 윤활유 실린더의 클레비스 핀 구멍이 
세로로, 왼쪽 클레비스의 구멍과 일직선으로 정렬
되도록 합니다.

4. 왼쪽 프로포셔닝 펌프(202)를 배출구 플랜지(26)
의 넓은 끝단이 아래로 향하도록 하여 편평한 표
면에 놓습니다. 

5. 클레비스 핀 제거 공구 296607을 사용하여 프로포
셔닝 펌프 피스톤 로드(28)를 끝까지 밖으로 이동
시킵니다. 프로포셔닝 펌프 샤프트의 구멍이 세로
로 되어 왼쪽 클레비스의 구멍 및 윤활유 
실린더와 일직선으로 정렬되도록 합니다.

203

202

207

204
205

206
204

202

203

219

201

219

ti13870a

208

ti13871a

125

116

116

113

104
117

ti13875a

28

206

35

26
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6. 클레비스 핀(219)을 클레비스 핀 공구에 연결합니
다. 클레비스 핀을 윤활유 실린더의 구멍을 통과
하여 왼쪽 클레비스로 삽입합니다.

7. 클레비스 핀 공구의 끝을 해머로 가볍게 두드려 
클레비스 핀(219)을 제 자리로 밀어 넣습니다. 
클레비스 핀 공구를 클레비스 핀에서 제거합니다.

8. 4개의 육각 헤드 캡 나사(203)를 프로포셔닝 
펌프(202)의 구멍을 통해 삽입하고 스페이서
(113)(유압 실린더(201) 내)에 부분적으로 
끼웁니다.

9. 4개의 육각 헤드 캡 나사를 제 위치에 끼우고 조
이지 않은 상태에서 프로포셔닝 펌프를 유압 실린
더로 이동합니다.

10. 유압 실린더와 프로포셔닝 펌프를 편평한 표면에 
고정하여 프로포셔닝 펌프 및 유압 실린더가 서로 
조여질 때 비틀리지 않도록 합니다.

11. 육각 헤드 캡 나사를 십자가 형태로 조입니다.

12. 오른쪽 프로포셔닝 펌프에서 4-11단계를 반복합니
다.

13. 플러그 피팅(206)을 윤활유 실린더(205)에 
설치합니다.

14. 그리스 펌프를 사용하여 프로포셔닝 펌프의 
그리스 피팅(35)에 그리스를 바릅니다.
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펌프 베이스 분해

펌프 베이스를 매년 분해해서 청소합니다. 펌프라인 
P7758-255773의 경우 6개월마다 펌프 베이스를 분해하
여 청소합니다.

1. 감압합니다(6페이지 참조).

2. 주전원을 끄고 전력을 차단합니다.

3. 펌프 베이스(23)에서 펌프 캡(19)을 제거하고
O 링(6)을 제거합니다.

a. 배출구 볼(4)과 O-링(9)을 제거합니다.

b. 흡입구 볼 케이지(14), 스프링(22) 및 흡입구 

볼(10)을 제거합니다.

c. 흡입구 볼 시트(11)와 O-링(9)을 구멍 맨 아

래에서 제거합니다.

d. 호환되는 솔벤트를 사용하여 모든 금속 부품

을 철저히 청소하고 마모나 손상이 없는지 검

사합니다. 각 볼과 시트에 자국이나 긁힘이 

있는지 검사하고 필요하면 교체합니다.

e. 모든 O-링을 교체합니다. 키트 261859에는 펌

프 베이스 재조립을 위한 모든 O-링이 포함되

어 있습니다.

펌프 베이스 재조립

1. O-링(9), 흡입구 볼 시트(11), 볼(10), 스프링
(22) 및 흡입구 볼 케이지(14)를 펌프 베이스 구
멍에 삽입하여 펌프 베이스에 흡입구 밸브를 설치
합니다. 18페이지의 부품을 참조하십시오.

2. 펌프 베이스에 배출구 밸브를 설치합니다.

a. O-링(9)과 밸브 볼(4)을 구멍에 설치합니다.

b. O-링(6)을 펌프 캡(19)에 설치합니다. 

캡을 펌프 베이스에 설치하고 조입니다. 

75 ft-lb(101.3 N•m)까지 조이십시오.

19

6

4
9

14

22

10

11

9

23
TI9780b
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피스톤 및 실린더 씰

참고: 피스톤 씰 및 실린더 씰 수리 키트를 사용할 수 
있습니다. 펌프에 맞는 키트를 주문하려면 표 1:(21페
이지)을 참조하십시오. 키트 설명서 312071도 참조하
십시오.

분해

1. 감압합니다(6페이지 참조).

2. 주전원을 끄고 전력을 차단합니다.

3. 펌프 흡입구 및 배출구 라인을 분리하고 프로포셔
너 수리 설명서를 참조하십시오. 펌프 배출구 플
랜지(26)를 유압 실린더에 고정하고 있는 4개의 
나사(30)를 제거합니다. 구동장치에서 펌프를 분
리하고 작업대로 펌프 어셈블리를 이동합니다.

4. 4개의 볼트(8)와 와셔(5)를 제거합니다. 
18페이지의 부품을 참조하십시오.

5. 플랜지 고정장치(27), 개스킷(17), 부싱(13) 및 
스로트 씰(29)을 제거합니다.

6. 표면이 부드러운 망치를 사용하여 펌프 베이스
(23)와 배출구 플랜지(26)를 실린더(12)에서 분리
합니다. 교차 튜브(24)를 제거합니다

7. 피스톤을 실린더 보어에서 제거합니다. 피스톤 캡 
볼트(25)를 제거한 후 부싱(18)과 U-컵 
씰(15)을 로드에서 제거합니다.

8. 호환되는 솔벤트를 사용하여 모든 부품을 철저하
게 청소하고 마모나 손상이 있는지 검사합니다. 
필요하면 교체하십시오.

재조립

1. 피스톤 로드 씰(15)을 설치합니다. 그림 1과 같이 
U-컵이 피스톤 로드(28)를 향해야 합니다.

2. 피스톤 볼트(25)를 피스톤 로드(28)에 끼웁니다. 
제공된 나사산 밀봉제를 피스톤 볼트에 바르고 조
입니다. 펌프 크기에 따른 토크에 대해서는 토크 

사양 표를 참조하십시오.

주의

장비에서 유체가 닿는 습식 부품이 서로를 오염시킬 
수 있으므로 구성품 A(이소시아네이트) 및 구성품 
B(수지) 부품은 서로 교환하지 마십시오. 

그림 1: U-컵 방향

그림 2: 피스톤 헤드 및 로드

TI9823a

18
15

28

1

제공된 밀봉제를 나사산에 바릅니다.1

TI9822a
3

15
28

25

#28 펌프 크기 28

15
18

1

25

r_24f290_312068

토크 사양

펌프 크기 토크
30 130 in-lb(14.7 N•m)

28, 40, 48, 60 22 ft-lb(29.7 N•m)
80, 88, 96, 
120, 140

45 ft-lb(60.8 N•m)
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3. 실린더 씰 키트에 제공된 볼트를 사용하여 씰(16)
을 배출구 플랜지(26)로 누릅니다. 씰이 실린더를 
향해야 합니다. 부싱(13), 스로트 씰(29) 및 개스
킷(17)을 플랜지 고정장치(27)에 조립하고 배출구 
플랜지를 조입니다.

4. 판이 블록과 평행해야 합니다. 판이 블록과 높이
가 같아질 때까지 나사를 주의하여 조입니다. 씰
을 보어에 똑바로 눌러야 합니다.

5. 블록 전면의 스로트 씰(29)을 통해 피스톤 로드
(28)를 삽입합니다. 필요하면 부품을 쉽게 끼울 
수 있도록 그리스를 바릅니다.

6. 바이스에 어셈블리를 배치하고 스로트 씰(29)과 베
어링을 통과시켜 피스톤 로드(28)를 누릅니다.

7. O-링(1)에서 실린더(12)에 이르기까지 부품을 윤
활하고 조립합니다.

8. 다음 그림에 표시된 대로 실린더(12)를 피스톤 로
드(28)에 두드려 넣습니다. 피스톤 씰을 긁지 않
도록 주의하십시오. 실린더가 배출구 플랜지의 보
어(26)에 고정될 때까지 실린더를 계속 두드려 넣
습니다.

참고: 피스톤 로드에 실린더를 쉽게 삽입할 수 있도록 
그리스를 바릅니다.

9. O-링(2)에서 교차 튜브(24)에 이르기까지 부품을 
윤활하고 조립합니다. 교차 튜브를 배출구 플랜지
(26)에 삽입합니다. 교차 튜브가 고정될 때까지 
보어에 부드럽게 두드려서 넣습니다.

10. 실린더(12)와 교차 튜브(24)를 펌프 베이스의 보
어(23)에 맞춰 주의하여 정렬합니다. 실린더가 보
어에 완전히 고정될 때까지 펌프 베이스를 두드립
니다.

11. 4개의 볼트(8)와 와셔(5)를 설치합니다. 
45 ft-lb(60.8 N•m)까지 조이십시오.

주의

스로트 씰이 손상되지 않도록 로드를 똑바로 유지합
니다.

26
TI9782a

16
29

17

27
13

TI9784bTI9783b

누른 씰씰 정렬

TI9787a

TI9788a

TI9819a TI9820a

실린더 어셈블리 보어에 실린더 고정

TI9789a

24

26

TI9790a

23

1224
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유압 실린더

참고: 수리의 경우 유압 실린더 수리 키트 296785를 
주문하십시오.

분해

필요한 공구

• 2개 - 1인치 오픈 엔드 렌치

• 2개 - 1/2인치 오픈 엔드 렌치

• O-링 픽

1. 감압합니다(6페이지 참조).

2. 주전원을 끄고 전력을 차단합니다.

3. 원통형 스페이서(114)가 오른쪽에 배치될 수 있도
록 C-클램프나 다른 강력한 고정장치를 사용해서 
편평한 표면에 유압 실린더를 고정합니다.

4. 1/2인치 오픈 엔드 렌치를 사용하여 4개의 육각 
스페이서(113)를 풀어 제거하여 클레비스가 돌아
갈 수 있는 공간을 만듭니다. 

참고: 클레비스 및 배플 잼 너트는 매우 강력한 나사
산 밀봉제를 사용하여 설치되어 있습니다. 다음 단계
에서는 배플 잼 너트와 클레비스를 느슨하게 푸는 데 
큰 힘을 가해야 합니다.

5. 1인치 오픈 엔드 렌치와 1인치 임팩트 렌치를 사
용하여 배플 잼 너트가 느슨해질 때까지 오른쪽 
클레비스부터 돌려 냅니다. 

유압 피스톤 샤프트에서 왼쪽 클레비스 및 배플 잼 
너트가 느슨해지면:

6. 클레비스 및 배플 잼 너트를 제거합니다.

7. 윤활 어댑터(120)를 제거합니다.

8. 남아 있는 육각 스페이서(113)와 부드러운 스페이
서(114)를 느슨하게 풀어 제거하고 타이 로드가 
제 위치에 유지되도록 합니다.

9. 왼쪽 고정장치 판(101)을 제거합니다.

10. 타이 로드(115)를 제거합니다.

11. 왼쪽 포트 블록과 로드 부싱 어셈블리를 
제거합니다.

12. 실린더로 어셈블리를 잡고 편평한 표면에 대해 
피스톤 샤프트의 왼쪽 끝을 밀어 피스톤과 피스톤
에 장착된 모든 부품을 실린더 오른쪽으로 밀어 
분리합니다.

13. C-클램프를 사용하여 남은 어셈블리의 포트 블록
(116)을 고정합니다.

14. 피스톤 샤프트 플랫에서 1/2인치 렌치를 사용하고 
오른쪽 클레비스에서 1인치 임팩트 렌치를 사용하
여 피스톤 샤프트가 회전하지 않도록 고정한 상태
에서 오른쪽 클레비스를 풀어 제거합니다.

15. 작동기 판(119)과 개조된 부싱(118)
을 제거합니다.

16. 고정장치 판(101)을 제거합니다.

17. 오른쪽 포트 블록과 로드 부싱 어셈블리를 
제거합니다.

18. 포트 블록(116)에서 로드 부싱(103)
을 제거합니다.

19. O-링 픽을 사용하여 모든 링과 씰을 제거합니다.

주의

다음 단계에서 어셈블리의 포트 블록에 클램프를 
장착합니다. 어셈블리의 다른 부분에 클램프를 
부착하면 배플 잼 너트와 클레비스를 느슨하게 
풀 때 장치가 크게 손상될 수 있습니다.

TI11289a1

114

TI11285a1
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유압 피스톤 샤프트에서 오른쪽 클레비스가 
느슨해지면:

6. 오른쪽 클레비스를 제거합니다.

7. 작동기 판(119)과 개조된 부싱(118)을 제거합니다
.

8. 오른쪽 고정장치 판(101)을 제거합니다.

9. 타이 로드(115)를 제거합니다.

10. 오른쪽 로드 부싱 및 포트 블록 어셈블리을 제거
합니다.

11. 실린더로 어셈블리를 잡고 편평한 표면에 대해 피
스톤 샤프트의 오른쪽 끝을 밀어 피스톤과 피스톤
에 장착된 모든 부품을 실린더 왼쪽으로 밀어 분
리합니다.

12. C-클램프를 사용하여 남은 어셈블리의 포트 블록
(116)을 고정합니다.

13. 유압 피스톤 샤프트에서 배플 잼 너트(122)를 느
슨하게 풉니다.

14. 피스톤 샤프트 플랫에서 1/2인치 렌치를 사용하고 
왼쪽 클레비스에서 1인치 임팩트 렌치를 사용하여 
피스톤 샤프트가 회전하지 않도록 고정한 상태에
서 왼쪽 클레비스를 풀어 제거합니다.

15. 왼쪽 고정장치 판(101)을 제거합니다.

16. 왼쪽 포트 블록과 로드 부싱 어셈블리를 제거합니
다.

17. 포트 블록(116)에서 로드 부싱(103)을 제거합니다
.

18. O-링 픽을 사용하여 모든 링과 씰을 제거합니다.

재조립

필요한 공구

• 1/2인치 소켓 부착물을 사용하여 렌치의 
토크를 20N•m(15ft-lb)로 설정합니다.

• 13/16인치 오픈 엔드 부착물을 사용하여 렌치의 
토크를 54+/-6 N•m(40+/-5 ft-lb)로 설정합니다.

• 1인치 오픈 엔드 렌치

• 1/2인치 오픈 엔드 렌치

로드 부싱과 포트 블록 조립

1. 로드 부싱(103)의 바깥쪽 홈에 검정색 O-링(109)
을 삽입합니다.

2. 로드 부싱의 넓은 끝단이 아래를 향하게 한 상태
에서 동일한 홈의 O-링(109) 위에 흰색의 백업 
링(110)을 삽입합니다.

3. 입구를 아래로 향하게 한 상태에서 로드 부싱의 
작은 끝단에 하나의 로드 와이퍼(111)를, 
그리고 큰 끝단에 하나의 샤프트 씰(112)을 밀어 
넣습니다. 

4. 넓은 입구가 위로 향하게 하여 포트 블록(116)
을 편평한 표면에 내려 놓습니다.

5. 손으로 로드 부싱의 넓은 끝단을 포트 블록(116)
에 밀어 넣습니다.

6. 로드 부싱의 반대쪽에서 돌출한 원 주위에 
O-링(105)을 끼웁니다. 

7. 위의 단계를 반복하여 두 번째 로그 부싱/포트 블
록 어셈블리를 조립합니다.

111

112

110
109

103

TI11275a

105

116

1

TI11276a

O-링에 리튬 그리스를 바릅니다.1
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유압 피스톤 조립 및 실린더에 삽입 

8. 유압 피스톤(104)의 중앙 채널에 마모 링(108)을 
끼웁니다.

9. 입구가 중앙 채널과 반대 방향을 향하게 하여 
유압 피스톤의 나머지 2개 채널 각각에 U-컵 
씰(106)을 하나씩 끼웁니다.

10. 중앙 채널을 향하는 각 측면에 U-컵 씰을 배치할 
때 같은 채널에 하나의 백업 링(107)을 끼웁니다. 

실린더에 피스톤 삽입

11. 실린더(102)에 유압 피스톤을 밀어 넣습니다. 필
요하면 피스톤을 밀어 넣는 동안 바이스 
또는 유사한 표면에 실린더를 고정합니다. 

피스톤 샤프트에 항목 조립 

12. 로드 부싱(103)이 실린더(102)와 반대쪽을 향하도
록 한 상태에서 로드 공구와 샤프트 위로 포트 블
록 및 로드 부싱 어셈블리를 밀어 넣습니다. 

13. 유압 피스톤 샤프트의 다른 쪽에서 나머지 
포트 블록에 대해 동일한 절차를 반복합니다.

고정 플레이트 및 처음 4개 스페이서 부착

14. 포트 구멍과 2개의 포트 블록이 동일한 방향을 향
하게 한 상태에서 평평한 표면에 어셈블리를 놓습
니다.

15. 각 포트 블록 끝 위로 하나의 고정 플레이를 
밀어 넣습니다.

16. 포트 블록과 고정 플레이트의 4개 구멍 각각에 
타이 로드를 하나씩 삽입합니다. 각각에서 고정 
플레이트를 통과하는 나사산 길이가 동일하게 
유지되도록 하십시오. 

17. 포트 구멍이 사용자를 향하도록 어셈블리를 
돌려 평평한 표면에 놓습니다. 

106
107 108

107
106

104

TI11277a

102 1

실린더 양쪽 끝 안쪽에 리튬 그리
스를 바릅니다.

1

TI11279a

A

103

102

TI11280a

1

반드시 포트 구멍이 사용자를 
향하도록 하십시오.

1

TI11281a
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18. 최상단 타이 로드를 사용하여 어셈블리 오른쪽에 
원통형 스페이서(114)를 장착합니다. 

19. 타이 로드의 다른 쪽 끝단에 육각 스페이서(113) 
1개를 장착합니다. 조이지 마십시오.

20. 최하단에 있는 타이 로드의 각 끝단에 육각 스페
이서를 하나씩 장착합니다. 조이지 마십시오.

참고: 다음 단계에서는 포트 구멍이 아래를 향하고 원
통형 스페이서(114)가 오른쪽을 향해야 합니다.

21. 어셈블리가 움직이지 않도록 2개의 C-클램프나 다
른 강력한 고정 장치를 사용하여 평평한 표면에 
어셈블리를 고정합니다. 나머지 조립 절차 동안 
어셈블리가 편평한 표면에 고정된 상태로 유지되
어야 합니다.

22. 어셈블리가 고정된 상태에서 각 스페이서에 대해 
20N•m(15ft-lb)의 토크를 가합니다.

윤활유 어댑터 설치

23. 실린더 윤활유 어댑터(120)의 안쪽 홈에 O-링
(121)을 밀어 넣습니다. 

24. 어댑터 입구가 왼쪽을 향하게 한 상태에서 
유압 피스톤 샤프트 왼쪽 끝단에 어댑터를 
밀어 넣습니다.

육각 클레비스 및 배플 잼 너트 설치

25. 배플 잼 너트의 육각 면이 클레비스의 육각 면과 
반대 방향을 향하게 한 상태에서 육각 클레비스
(117) 위로 배플 잼 너트(122)를 돌립니다. 
클레비스와 너트 머리 사이에 1 - 2개의 나사산을 
남겨 두십시오.

26. 나사산 밀봉제와 함께 나사산에 프리머(123)
를 바릅니다.

27. 두 육각 클레비스(117) 나사산에 매우 강력한 
나사산 밀봉제(124)를 바릅니다. 

28. 개조한 부싱(118)을 활성 플레이트(119)
에 연결합니다.

29. 활성 플레이트(119)의 모서리 구멍에 배플 잼 너
트(122) 없이 클레비스(117)를 삽입합니다. 

30. 원통형 스페이서(114) 위로 개조한 부싱을 밀어 
넣고 유압 피스톤 샤프트(104)의 오른쪽 끝단에 
클레비스(117)를 끼웁니다. 

31. 유압 피스톤 샤프트의 왼쪽 끝단에 클레비스(117)
와 배플 잼 너트(122)를 손으로 조여, 배플 잼 너
트와 왼쪽 클레비스 머리 사이에 있는 1-2개의 나
사산 간격을 확인하십시오.

114

TI11282a

121

120

1

O-링에 리튬 그리스를 바릅니다.1

TI11283a
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32. 교차 구멍이 수직선이 될 때까지 오른쪽 클레베스
를 돌립니다. 

33. 1인치 오픈 엔드 렌치로 오른쪽 클레비스를 고정
시킨 상태에서 13/16인치 토크 렌치를 사용해서 
배플 잼 너트를 돌려 활성 플레이트에 대해 우측 
클레비스를 54+/-6 N•m(40+/-5 ft-lb)의 토크를 
가합니다. 

 

34. 1인치 렌치를 사용하여 왼쪽 클레비스를 고정시킨 
상태에서 유압 피스톤 샤프트로부터 배플 잼 너트
를 느슨하게 풉니다. 

35. 왼쪽 클레비스(117)와 배플 잼 너트(122)를 손으
로 조여 클레비스와 배플 잼 너트 사이에 간격이 
없도록 합니다. 그런 다음 유압 피스톤 샤프트까
지 손으로 조여 배플 잼 너트와 유압 피스톤 
샤프트 사이에 간격이 없도록 합니다.

36. 배플 잼 너트를 고정시킨 상태에서 한두바퀴 돌려
서 왼쪽 클레비스를 푸십시오 . 교차 구멍이 수평
선을 형성하게 하십시오 . 두 차례 이상 돌리지 마
십시오 .

주의

다음 단계에서는 너무 과도하게 토크를 주지 마십시
오. 과도하게 토크를 가하면 클레비스 또는 피스톤 
로드의 나사산이 벗겨질 수 있습니다.

117

118 119

1

두 육각 클레비스의 나사산에 매우 강력한 나사산 
밀봉제를 바릅니다.

빠르게 경화시키기 위해 나사산 밀봉제를 바른 나사
산에 프리머를 바릅니다.

1

2

2

TI11284a

1

고정된 상태를 유지하십시오.

오른쪽 클레비스에 토크를 
가해 돌립니다.

1

2

2

TI11285a

주의

다음 단계에서는 필요 이상으로 왼쪽 클레비스를 풀
지 마십시오. 클레비스를 잘못 조정하면 피스톤 씰
이 손상될 수 있습니다.

1

고정된 상태를 유지하십시오.

피스톤 샤프트에서 배플 잼 너트를 돌려 풉니다.

1

2

2
TI11286a

배플 잼 너트의 고정된 상태를 유지하십시오.

교차 구멍이 수평선이 되도록 돌려서 위치를 조정합니다.

1

2

1 2 TI11287a
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37. 1인치 오픈 엔드 렌치로 오른쪽 클레비스를 고정
하여 교차 구멍의 수평 상태를 유지하고 토크 렌
치를 사용하여 유압 피스톤 실린더에 대해 
54+/-6 N•m(40+/-5 ft-lb)의 토크를 배플 
잼 너트에 가합니다. 

38. 왼쪽 클레비스의 교차 구멍이 수평을 이루는지, 
오른쪽 클레비스의 교차 구멍이 수직을 이루는지 
재확인하십시오. 

마지막 4개 스페이서 설치

39. 한 손으로 타이 로드(115)가 돌아가는 것을 방지
할 수 있도록 고정 플레이트(101)에 닿을 때까지 
스페이서(113) 하나를 끝단까지 돌립니다. 타이 
로드의 반대쪽에 대해서 동일한 절차를 반복하십
시오.

다기관 조립

40. 다기관(125)에 파이프 플러그(127)
를 삽입합니다.

41. 다기관 하단 구멍에 O-링(128)을 삽입합니다.

42. 포트 구멍이 다기관을 향하게 한 상태에서 4개의 
나사(126)를 사용하여 포트 블록에 다기관을 장착
합니다. 

43. 1/2인치 온픈 엔드 렌치로 한 스페이서를 고정하
고 1/2인치 토크 렌치로 나머지 스페이서를 잡은 
후 20N•m(15ft-lb)의 토크를 가합니다.

참고: 이렇게 하면 다기관과 펌프 어셈블리가 정렬됩
니다.

44. 마지막 2개 스페이서에 대해 동일한 절차를 반복
하십시오.

주의

다음 단계에서는 너무 과도하게 토크를 주지 마십시
오. 과도하게 토크를 가하면 클레비스 또는 피스톤 
로드의 나사산이 벗겨질 수 있습니다.

고정된 상태를 유지하십시오.

유압 피스톤 샤프트에 대해 조절식 너트에 40+/-5 ft-lb 
(54+/-6 N•m)의 힘을 가해 돌립니다. 그러면 좌측 클
레비스에 힘이 가해집니다.

1

2

1

2

TI11288a

TI11289a

1

포트 구멍이 다기관을 향하게 하십시오.

모델 247624의 경우 수직 축에 대해 다기관을 
180도 돌립니다.

1

2

126

127

125

128

TI11291a

2

113
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부품

펌프라인

203

207

204
205

206
204

202
203

219

201

219

ti13870a

208

202

참조 설명

펌프 어셈블리

288638 288639 P7758-255773 수량

201 실린더, 유압 295027 295027 247624 1

202 펌프, 프로포셔너 247375 247377 247375 2

203 나사, 캡, 소켓 헤드 295824 295824 0204-5 8

204 패킹, o-링 106258 106258 106258 2

205 실린더, 윤활유 261863 261863 261863 1

206 피팅, 플러그 295829 295829 295829 1

207 피팅, 엘보, 90도 295826 295826 295826 1

208 피팅, 엘보, 90도 295397 295397 295397 1

219 핀, 클레비스 296653 296653 296653 2
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피스톤 및 실린더 씰

품목 25 토크 사양

펌프 크기 토크
30 130 in-lb(14.7 N•m)

28, 40, 48, 60 22 ft-lb(29.7 N•m)
80, 88, 96, 120, 140 45 ft-lb(60.8 N•m)

제공된 밀봉제를 나사산에 바르십시오. 

 101.3 N•m(75 ft-lb)까지 조이십시오.

 60.8 N•m(45ft-lb)까지 조이십시오.

 씰은 하우징에 똑바로 눌러야 합니다.

 펌프 크기별 토크에 대해서는 토크 사양 표를 
참조하십시오.

 모델 P7758-255773에서 사용되지 않는 부품.

1

2

3

4

5

6

28

1518

3

25
5

1

19

6

49

14
22

10

11

9

8

5
23

1
12

24

2

26

16

13
29

17

27

4

4

2

3

TI9780b

TI9778a

36

31
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A 면 표시

피스톤 어셈블리

#28 피스톤 어셈블리
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 부품 번호는 표 1을 참조하십시오.

 부품 번호는 표 2를 참조하십시오.

 부품 번호는 표 3을 참조하십시오.

 키트 261859에 포함된 부품(별매).

표 2: . 실린더 씰 키트; 
부품 13, 16, 17 포함  

표 3: . 피스톤 씰 키트; 
부품 15, 18, 25 포함  

참조 부품 설명 수량

1 O-링, PTFE 2
2 O-링, TPE 2
3 캡, 피스톤 1
4 105445 볼, 밸브, 배출구, SST; 

1/2 in.(13 mm) 직경
1

5 261866 와셔, 플랫, 패킹 지지대 
(4 팩)

1

6 O-링, PTFE 1
8 261865 나사, 육각 헤드 캡; 3/8-24 x 

9.0 in.(228 mm) (4 팩)
1

9 O-링, PTFE 2
10 107167 볼, 밸브, 흡입구, SST; 

1 in.(25 mm) 직경
1

11 193395 시트, 볼, 흡입구, 카바이드 1
12 실린더 1
13 부싱, 스로트, 아세탈 1
14 261899 가이드, 흡입구 볼

(배출구 볼 시트 포함)
1

15 씰, 피스톤, u-컵 1
16 씰, 스로트, u-컵 1
17 개스킷 1

18 부싱, 피스톤, 아세탈 1
19 261867 캡, 볼 가이드 1
22 261897 스프링, 밸브 1
23 261903 펌프, 베이스 1
24 261898 튜브, 크로스오버 1
25 나사, 육각 헤드 캡 1
26 플랜지, 배출구 1
27 261875 리테이너, 플랜지 1
28 로드, 피스톤; 캡 포함(참조 3) 1
29 어댑터, 스로트 1
31 295225 플러그, 파이프, 플러시 1
34 121312 엘보, 3/4-16 unf x 1/2 in.(13 mm) 

O.D. 튜브(P7758-255773 모델에는 
사용되지 않음)

1

35 295229 피팅, 그리스; 1/4-28 1
36 M70430 나사, 세트; 1/4-28 x 3/16 in. 1

표 1: . 프로포셔닝 펌프 부품

펌프 크기 및 부품 번호

#28 #30 #40 #48 #60 #80 #88 #96 #120 #140

부품 
참조 24F291 247371 247372 247373 247374 247375 247577 247376 247377 247576

3 16F204 261889 261886 261886 261886 261883 261883 261883 261883 261883

12 24F294 261896 261895 261894 261893 261892 247582 261891 261890 247583

26 261902 261902 261902 261902 261902 261901 261901 261901 261901 261901

28 16F202 261882 261881 261880 261879 261878 247584 261877 261876 247585

29 261874 261874 261873 261872 261871 261870 247586 261869 261868 247587

펌프 프로포셔닝 펌프 크기 키트

24F291 28 261858

247371 30 261858

247372 40 261857

247373 48 261856

247374 60 261855

247375 80 261854

247577 88 247580

247376 96 261853

247377 120 261852

247576 140 247581

펌프 프로포셔닝 펌프 크기 키트

24F291 28 24F292

247371 30 261851

247372 40 261850

247373 48 261849

247374 60 261848

247375 80 261847

247577 88 247578

247376 96 261846

247377 120 261845

247576 140 247579
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유압 실린더 
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나사산에 매우 강력한 나사산 밀봉제를 바릅니다.

빠르게 경화시키기 위해 나사산에 프리머를 바릅니다.

54 +/- 6 N•m (40 +/- 5 ft-lb) 의 토크로 조입니다. 올바른 절차에 대해서는 조립 섹션을 참조하
십시오.

모델 247624의 경우 수직 축에 대해 다기관을 180도 돌립니다.

모델 P7758-255773 전용 부품.
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 또한 부품은 유압 실린더 수리 키트 296785에 포함

되어 있으며 별도로 구입이 가능합니다. 

참조 부품 설명 수량

101 295029 플레이트, 리테이너 2
102 295030 실린더 1
103 295031 부싱, 로드 2
104 296642 피스톤, 유압 1
105 295640 O-링 2
106 295641 씰, u-컵 2
107 295642 링, 백업 2
108 296643 링, 마모 1
109 158776 패킹, o-링 2
110 295644 링, 백업 2
111 295645 와이퍼, 로드 2
112 296644 씰, 샤프트 2
113 295032 스페이서, 프로포셔너 펌프 7
114 261502 스페이서, 역기동 스위치 펌프 1
115 295034 로드, 타이 4
116 295035 블록, 포트 2
117 261864 클레비스, 육각, 프로포셔너 2
118 261862

1501-7-2

부싱, 개조됨
(247624, 255723., 295027 모
델에 사용)
부싱
(P7758-255773 모델에 사용)

1
1

119 261507 

42430-4

247607

플레이트, 활성
(295027 모델에 사용)
플레이트, 활성
(P7758-255773 모델에 사용)
플레이트, 활성
(255723 모델에 사용)

1

1

1

120 261863 어댑터, 윤활유, 실린더 1

121 177156 O-링 1
122 295852 너트, 잼, 배플 1
123 솔벤트, 카탈리스트, 리퀴드 1
124 밀봉제, 현기성 1
125 298040 다기관, 유압

(247624 모델에 사용)
1

126 113467 나사, 캡, 소켓 헤드
(247624 모델에 사용)

4

127 295225 플러그, 파이프, 세척
(247624 모델에 사용)

2

128 112793 O-링
(247624 모델에 사용)

2

129 OP307-2-
1000

핀, 링크
(P7758-255773 모델에 사용)

1

130 296653 핀, 클레비스; 그림에는 없음
(255723 모델에 사용)

2

참조 부품 설명 수량
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기술 데이터

범주 데이터

최대 작동 압력 모델 247576: 2000 psi (13.8 MPa, 138 bar)
다른 모든 모델: 3500 psi (24.0 MPa, 240 bar)

최대 유체 온도 120°F (49°C)

점도 범위 250-1500centipoise

최대 재료 흡입구 압력 400 psi (2.7 MPa, 27 bar)

습식 부품 탄소강, 스테인레스 스틸, 크롬, PTFE, 아세탈, UHMWPE



본 문서에 포함된 모든 문서상 도면상 내용은 이 문서 발행 당시의 가능한 가장 최근의 제품 정보를 반영하는 것입니다. 
Graco는 언제든 예고 없이 변경할 수 있는 권리를 보유합니다.
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Graco 표준 보증
Graco 공인 대리점에서 원 구매자에게 판매한 날짜를 기준으로 Graco는 이 문서에서 언급한 모든 Graco 장비의 재료나 제작상에 결함이 
없음을 보증합니다. Graco가 지정한 특수한, 확장된 또는 제한된 경우를 제외하고, 판매일로부터 두 달 동안 Graco는 결함으로 판단되는 
모든 부품을 수리 또는 교체할 것을 보증합니다. 단, 이러한 보증은 Graco에서 제공하는 권장사항에 따라 장비를 설치, 작동 및 유지 보수
할 때만 적용됩니다.

장비 사용에 따른 일반적인 마모나 잘못된 설치, 오용, 마모, 부식, 부적절한 관리, 태만, 사고, 개조 또는 Graco 구성품이 아닌 부품으로 
교체해서 일어나는 고장, 파손 또는 마모는 이 보증 내용이 적용되지 않으며, Graco는 이에 대한 책임을 지지 않습니다. 또한 Graco가 공
급하지 않는 구성품, 액세서리, 장비 또는 자재의 사용에 따른 비호환성 문제나 Graco가 공급하지 않는 구성품, 액세서리, 장비 또는 자재 
등의 부적절한 설계, 제조, 설치, 작동 또는 유지 보수로 인해 야기되는 고장, 파손 또는 마멸에 대해서도 책임지지 않습니다.

본 보증은 결함이 있다고 주장하는 장비를 공인 Graco 대리점으로 선납 반품하여 주장한 결함이 확인된 경우에만 적용됩니다. 장비의 결함
이 입증되면 Graco가 결함이 있는 부품을 무상으로 수리 또는 교체한 후 원 구매자에게 운송비를 지불한 상태로 반환됩니다. 해당 장비는 
배송비를 선납한 원래 구매자에게 반송됩니다. 장비 검사에서 재료나 제조 기술상에 어떠한 결함도 발견되지 않으면 합리적인 비용으로 수
리가 이루어지며, 그 비용에는 부품비, 인건비, 배송비가 포함될 수 있습니다.

본 보증은 유일하며, 상품성에 대한 보증 또는 특정 목적의 적합성에 대한 보증을 포함하여(여기에 제한되지 않음) 명시적이든 암시적이든 
다른 모든 보증을 대신합니다. 

보증 위반에 대한 Graco의 유일한 책임과 구매자의 유일한 구제책은 상기에 명시된 대로 이루어집니다. 구매자는 다른 구제책(이윤 손실, 
매출 손실, 인원 부상, 재산 손상에 대한 우발적 또는 결과적 손해나 다른 모든 우발적 또는 결과적 손실이 포함되나 여기에 제한되지 않
음)을 사용할 수 없음을 동의합니다. 보증의 위반에 대한 모든 행동은 판매일로부터 2년 이내에 취해져야 합니다.

Graco는 판매되었으나 Graco가 제조하지 않은 부속품, 장비, 재료 또는 구성품과 관련하여 어떤 보증도 하지 않으며 상품성 및 특정 
목적의 적합성에 대한 모든 암시적 보증을 부인합니다. 판매되었으나 Graco가 제조하지 않은 품목(예: 전기 모터, 스위치, 호스 등)
에는 해당 제조업체의 보증이 적용됩니다. Graco는 구매자에게 본 보증 위반에 대한 청구 시 합리적인 지원을 제공합니다.

Graco의 계약 위반, 보증 위반 또는 태만에 의한 것인지 여부에 관계없이 Graco는 어떠한 경우에도 본 계약에 따라 Graco가 공급하는 
장비 때문에 혹은 판매된 제품의 설치, 성능 또는 사용으로 인해 발생하는 간접적, 부수적, 파생적 또는 특별한 피해에 대하여 책임을 
지지 않습니다.

Graco 정보

Graco 제품에 대한 최신 정보는 www.graco.com에서 확인하십시오.
특허 정보는 www.graco.com/patents를 참조하십시오.

주문하려면 Graco 대리점에 연락하거나 아래 연락처로 문의해 가까운 대리점을 찾으십시오.
전화: 612-623-6921 또는 수신자 부담 전화: 1-800-328-0211, 팩스: 612-378-3505

http://www.graco.com
www.graco.com/patents
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