




















Connecting rods may be removed from the crosshead by loosening the setscrew and driving out the wrist pin from the crosshead.  A 
bronze bushing is used in the rod it may be driven out of the rod and replaced with a new bushing.  Reassembly is the reverse of the 
above outlined sequence with the following considerations for “fits” or tolerance:   

i. General:  All Kerr components are machined on modern production machine tools and are of the same specifications and close 
tolerances you would expect in a modern automobile engine.  It must be pointed out that at top speed (350 to 400 RPM) your 
pump will not even be approaching idle speed for a gasoline engine so “field fits” are possible and practical when making repairs 
and replacements away from the factory.  All procedures outlined below are possible with only hand tools and absolutely no 
instruments, special tools, or gauges are needed. 

ii. Connecting rod and wrist pin:  Proper fit will find the wrist pin turning freely in its bore in the connecting rod, but it should have 
no “wobble” that is discernable up and down the main axis of the connecting rod.  This looseness in the wrist pin fit is the most 
probable cause of “knocking” which is traceable to the power end of most all pumps.  The only solution for loose fitting wrist pins 
is to discard the connecting rod wrist pin bushing and replace with a new one.  If any wear is visible on the wrist pin it should 
always be replaced. 

iii. Crankshaft End Play and Lateral adjustments:  Adjustment of the Taper Roller bearings used in all Kerr Pumps is accomplished by 
removing or adding shims under the bearing housing.  Shims are taken out or added until the crankshaft (without connecting 
rods) will turn freely, but with no endplay felt when attempting to pull or push the jackshaft end of the crankshaft along its long 
axis.  Some lateral adjustment is possible by removing shims from one side of the crankshaft and adding them to the opposite 
side.  (Note:  Lateral adjustment is the “centering” of the crankshaft in the power frame housing.) 

iv. Connecting Rod to Crankshaft fitting:  Factory bored connecting rods will normally fit the standard crankshaft journal just by 
bolting the cap on the rod with the standard rod shims being used.  If the caps do require adjustment this is accomplished by 
removing or adding various thicknesses of rod shims.  The standard connecting rod shim used on all Kerr Pumps is 1/32” thick and 
is comprised of .002” laminates, which can be “pealed “ off separately.  Proper fit of the connecting rod will allow the pump 
crankshaft to be rotated while not allowing in‐and‐out slack in the connecting rod along its long or main axis.  A well‐fitted rod 
will have none of the in‐and‐out slack, but should be free enough to be moved from side to side on the rod journal.  This insures 
the rod not being too tight.  A point of caution when installing the connecting rod assembly in the pump is to make certain the oil 
holes in the rod are “UP” and not toward the bottom of the pump.  This will result in lubrication failure in these parts and the 
pump will fail in a short period of time.  An additionally important step is to make sure that the rod cap is bolted back on the rod 



as it came off.  The rod and cap carry a “mark” or “number” which allows you to match them back properly.  Failure to do this will 
cause the rod not to fit the journal for which it was made. 

D. Power End/Fluid End Connection:  A common misconception is that there is some form of fluid seal between the power end and the fluid 
end.  This is false.  The fluid end is merely bolted to the power frame.  To take off the Fluid End all the Liners must be removed by 
unthreading all retainer Nuts from each retainer Stud, sliding off each liner Retainer, followed by any unscrewing all other power frame 
to fluid end cap screws, removing the Piston Rod Clamp, then safely sliding the Fluid End away from the Power Frame. 
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SHORT  TERM  STORAGE  PREPARATION  PROCEDURE  

1.0  SCOPE 

This procedure applies to Kerr Pumps ONLY.  Storage procedures for any other unit components or accessories (gear reducers, engines, etc.) are to be prepared to the 
specific manufacture’s recommendations. 
1.1  Short‐term storage is defined as storage and/or transient time less than six (6) months in an environment defined in Paragraph 2.  If storage exceeding six months is 
expected, the Long Term Pump Storage Preparation Procedure should be followed. 
1.2  Kerr Pumps will only prepared for short term storage if so specified in the purchaser or customer order control document.   

2.0  STORAGE  ENVIRONMENT  

A minimal environmental condition, to be met by the customer or purchaser, is a closed shelter to eliminate effects of sun, wind, sand or other debris.  Large temperature 
and humidity changes should be avoided to prevent coating deterioration or contamination by moisture. 

3.0  PRESERVATIVE PRODUCT 

3.1  The specified rust preservative will protect the internal power end parts from corrosion due to atmospheric moisture, and may be left in the pump when filled with 
appropriate lubricant and placed into service.  The elevated temperature of service will cause rapid depletion of the preventative protection. 

3.2  The following rust preventative products or their equivalents are recommended for use in Kerr Pumps and usually available in 5 gallon, 55 gallon 
containers: 
  CITGO:  RUST‐O‐LINE OIL 10 
  SHELL:  ENSIS OIL N 

4.0  PROCEDURE  

4.1  Preparation from; factory testing, inventory, or a distributor rebuild facility. 

‐  Drain any oil that may be in the power end, and then fill the complete power end cavity with the specified rust preventative.  After 15 to 20 minutes, drain the rust 
preventative back into its storage drum for future use. 
‐  Remove and clean oil level gages, pressure gages and breather caps.   Replace with pipe plugs in threaded openings.  All breathers shall be replaced with airtight 
seals, plugs or gasketed plates.  No venting is recommended as it may allow moist air in.   
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4.1.1 Remove the wiper box seals and cap/plug the seal opening. 
4.1.2 Clean the pump outer surfaces prior to painting. 
4.1.3 If painting is required mask crank and lubricator shaft surfaces and keyways.  If painting does not apply, go to Para. 4.1.8. 
4.1.4 Paint as specified by the customer order or as required. 
4.1.5 Apply a thin layer of grease to the exposed oil seal lips. 
4.1.6 Apply a thin layer of heavy rust preventative to the exposed crank and lubricator shaft surfaces and keyways. 
4.1.7 Wrap the exposed crank and lubricator shafts with waxed tape. 
4.1.8 Carefully wrap the following parts prior to placing them into polyurethane bags.  Oil level gages, lube pressure gages, and breather caps. 
4.1.9 Finish box, crate and mark the parts from Para. 4.1.2 after final inspection (see Para. 4.2.2). 

4.2  Shipping/Receiving (New Pumps Only) 
4.2.1  All pumps and accessories (as applicable) will be final inspected by Kerr Pump personnel prior to shipping.  Any witnessed or third party inspection 
will be signed‐off by the purchaser or customer representative prior to final crating and shipment. 
4.2.2  Export crating will be performed by either an approved Kerr Pump source or as specified by the purchaser or customer.  Any third party inspection 
will be coordinated with the source. 
4.2.3  Upon receipt of the shipment, the purchaser or customer is responsible for inspection and repair of damaged coatings at the expense of the 
shipper. 

5.0  WARRANTY/START‐UP 

5.1  Pumps prepared per the above procedure qualify for the “Standard Terms & Conditions” in force on the date of shipment. 
5.2  If the pump storage period is less than 6 months, follow the Short Term Pump Preparation Procedure. 
5.3  Prior to start‐up: 

5.3.1 Remove all storage caps, plugs, and covers.   
5.3.2 Replace any damaged or cracked O‐rings or gaskets. 
5.3.3 Inspect power end shaft oil seals and replace if cracked, split or damaged. 
5.3.4 Install crankcase drain plug, lubrication level site glass and breather cap. 
5.3.5 Install, if applicable, any oil pressure and/or temperature gage. 
5.3.6 Check the connection of the plunger and pony rod to the crosshead prior to, and after, initial run‐in of the pump. 
5.3.7 Fill the crankcase to the proper level with the specified lubricant. 
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TITLE:  LONG  TERM  STORAGE  PREPARATION  PROCEDURE  

1.0  SCOPE 

This procedure applies to Kerr Pumps ONLY.  Storage procedures for any other unit components or accessories (gear reducers, engines, etc.) are to be prepared to the 
specific manufacture’s recommendations. 
                1.1  Long‐term storage is defined as storage and/or transient time exceeding six (6) months in an environment defined in Paragraph 2.  If storage for less than 
six months is expected, the Short Term Pump Storage Preparation Procedure should be followed. 
                1.2  Kerr Pumps will only prepare for short term storage if so specified in the purchaser or customer order control document.   

2.0  STORAGE  ENVIRONMENT  

A minimal environmental condition, to be met by the customer or purchaser, is a closed shelter to eliminate effects of sun, wind, sand or other debris.  Large temperature 
and humidity changes should be avoided to prevent preventative deterioration or contamination by moisture. 

3.0  RUST  PREVENTATIVE  PRODUCT 

3.1  The recommended rust preservative should protect the internal power end parts from corrosion due to atmospheric moisture, and may be left in the pump 
when filled with appropriate lubricant and placed into service.  The elevated temperature of service will cause rapid depletion of the preventative protection. 
3.2  The following rust preventative products or their equivalents are recommended for use in Kerr Pumps and usually available in 5 gallon, 55 gallon 
containers: 
CITGO:  RUST‐O‐LINE OIL 10 
SHELL:  ENSIS OIL N 

4.0  PROCEDURE  

4.1  Preparation from; factory testing, inventory, or a distributor rebuild facility. 
4.1.1  Drain any oil that may be in the power end and then fill the complete power end cavity with the specified rust preventative.  After 15 to 20 
minutes, drain the rust preventative back into its storage drum for future use. 
4.1.2  Remove all plungers, pony rods (if applicable), baffle discs, packing and junk rings.   
4.1.3  Remove and clean oil level gages, pressure gages and breather caps.   Replace with pipe plugs in threaded openings. 
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4.1.4  All breathers shall be replaced with airtight seals, plugs or gasketed plates.  No venting is recommended as it may allow moist air in. 
4.1.5  Remove the wiper box seals and cap/plug the seal opening. 
4.1.6  Clean the pump outer surfaces prior to painting. 
4.1.7  If painting is required mask crank and lubricator shaft surfaces and keyways.  If painting does not apply, go to Para. 4.1.9. 
4.1.8  Paint as specified by the customer order or as required. 
4.1.9  Apply a thin layer of grease to the exposed oil seal lips. 
4.1.10  Apply a thin layer of heavy rust preventative to the exposed crank and lubricator shaft surfaces and keyways. 
4.1.11  Wrap the exposed crank and lubricator shafts with waxed tape. 
4.1.12  Carefully wrap the following parts prior to placing them into polyurethane bags.  Oil level gages, lube pressure gages, and breather caps. 
4.1.13  Finish box, crate and mark the parts from Para. 4.1.10 after final inspection (see Para. 4.2.2). 

4.2  Shipping/Receiving (New Pumps Only) 

4.2.1  All pumps and accessories (as applicable) will be final inspected by Kerr Pump personnel prior to shipping.  Any witnessed or third party inspection 
will be signed‐off by the purchaser or customer representative prior to final crating and shipment. 

4.2.2  Export crating will be performed by either an approved Kerr Pump source or as specified by the purchaser or customer.  Any third party inspection 
will be coordinated with the source. 

4.2.3  Upon receipt of the shipment, the purchaser or customer is responsible for inspection and repair of damaged coatings at the expense of the shipper. 

 

5.0  WARRANTY /  START‐UP 

5.1  Pumps prepared per the above procedure qualify for the “Standard Terms & Conditions” in force on the date of shipment. 
5.2  If the pump storage period will exceed 6 months, follow the Long‐Term Pump Preparation Procedure. 
5.3  Prior to start‐up: 

5.3.1  Remove all storage caps, plugs, and covers.   
5.3.2  Install packing, junk rings, plungers, pony rods (if applicable), baffle discs, and wiper box seals. Replace any damaged or cracked O‐rings or gaskets. 
5.3.3  Inspect power end shaft oil seals and replace if cracked, split or damaged. 
5.3.4  Install crankcase drain plug, lubrication level site glass and breather cap. 
5.3.5  Install, if applicable, any oil pressure and/or temperature gage. 
5.3.6  Check the connection of the plunger and pony rod to the crosshead prior to, and after, initial run‐in of the pump. 
5.3.7  Fill the crankcase to the proper level with the specified lubricant. 

   



Kerr Pump Maintenance 
Schedule for  

Piston Type Pumps 

Daily Weekly Monthly Quarterly Semi-Annual Yearly 

or 8 Hrs or 40 Hrs or 200 Hrs or 500 Hrs or 1000 Hrs or 2000 Hrs 
            

Check Oil Level in Pump Visual Inspection Visual Inspection Service    
Check Oil Level in Planetary 
Gear Visual Inspection Visual Inspection Service    
Check for Water or Bentonite 
in Gear Box  Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection 

Check Piston Chamber for 
Leaking Pistons Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection 

Check Recovery Tank for 
Bentonite Visual Inspection Visual Inspection Service    
Check Piston Cooling Pump 
for Proper Operation Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection 

Flush Fluid End Service Service Service Service Service Service 

Check Pony Rod Seals Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service  
Check and Replace if 
Necessary Piston Cups  Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service  
Check and Replace if 
Necessary Valve Inserts  Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service  
Check and Replace if 
Necessary Valves and Seats  Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service  
Check and Replace if 
Necessary Liners  Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service  

Check Rod Bearings   Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service 

Check Pony Rods Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection 

Check Belts Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Visual Inspection Service 
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*KA-277
PONY
ROD

WRENCH
GUARD
WIPER
DRIVER

SEAL
KA-29SG-3 *KA-248

PISTON
SNAP
RINGSEAT

SPECIAL TOOLS
FOR Q5450PT, KA-3500PT, KT-3350PT, & KT-3400PT

TYPE

ASS'Y
 PULLER

TRI-PIN  TOOL

*KA-68M
WING-

GUIDED

*KA-306
VALVE
 SEAT

SEATING
*INCLUDED IN TOOL KIT P/N KA-900

*AP-77T
 VALVE
 INSERT
 TOOL

*KA-276
PONY ROD
SEAL TOOL










































