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Figure 1A, VM33, VM33M, VM43, VM43M

Figure 1B, VM33L, VM43L

* See Figure 2, page 4.
** See Figure 3, page 4.
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Repair Parts List for Figure 1C, VM33 & VM43 Series Valves

Item | Part Number | Qty. | Description Item | Part Number Qty. | Description
VM33, VM33M - | 3-way Manual Valve 45 | Y383900SR 1 3-Way Locking Valve Assy.
1 VM43, VM43M - | 4-way Manual Valve 46 | Y123900SR 1 4-Way Locking Valve Assy.
VM33L - | 3-way Locking Manual Valve 70 | DC9356037 1 Gasket
VM43L - | 4-way Locking Manual Valve 75 | DC2749768 1 | Return Pipe
76 | CBE837028-1A 4 | SHCS
Figure 1D,
Upper Valve Assembly
VM33M
AND
VM43M

Torque item 7
ONLY to 28-34 ft. Ibs.
[38-46 Nm]

4+ Apply Loctite 222
to threads




Repair Parts List for Figure 4 (Valve Cover Assy.)

Item Part Number Qty. | Description Item Part Number Qty. | Description
1 |* A8076048 1 |Screw 20 |[*¢ B1006503 3 |O-Ring
2 |x B1086108 1 |Washer 22 | %6®CB28110 3 |Spring
3 Y325070 1 |Handle 23 CH539190 1 |Body
4 A8005071 1 |Disk 24 B1326028 2 |Bolt
5 |Ax B1006016 1 |7/32" Ball 25 |% B1111803 4 |0-Ring
6 |Ax A8039110 1 |Spring 26 |[* B1111803 3 | O-Ring (VM33L only)
7 CBE1037028-1A 4 | SHCS (VM33/33M, VM43/43M) *  B1111803 4 | O-Ring (VM43L only)
CBE1047028-1A 4 |SHCS (VM33L, VM43L) DC6171950SR 1 |Port Manifold VM33
*  B1126057 1 |Roll Pin & VM33M (see fig. 4)
9 CB324001 1 |Valve Cap DC6868950SR 1 |Port Manifold VM33L
10 |*x6@®B1269503 1 |0O-Ring 27 (see fig. 5)
11 CB327101 1 |Bearing Plate DC5947950SR 1 |Port Manifold VM43
12 CB328281 1 |Bearing & VM43M (see fig. 6)
13 CH536104 1 | Shaft DC6177950SR 1 |Port Manifold VM43L
14 |% B1012564 1 |Backup Ring (see fig. 6A)
15 |%  B1007503 1 |0O-Ring 30 B1051057 1 |Pin, Locating
CH542950SR 1 |Disk Assembly (Valve 1 CB317900SR 1 |[Manual Valve, 4-way
code begins with 40) 44 (all except VM33M & VM43M)
CH538950SR 1 |Disk Assembly (Valve I DC7400950SR 1 |[Manual Valve, 4-way
16 code begins with 30) (VM33M & VM43M only)
CH537950SR 1 |Disk Assembly (Valve 66 |A DC7246489 1 |Handle Cap
code begins with 4C) 67 |A DC7304157 1 |Lever
CH541950SR 1 | Disk Assembly (Valve 68 |A DC7288147 1 |Knob
code begins with 3C) 84 |®@ DC7250041 3 | Shear Seal
17 |%x  B1109057 1 |Roll Pin 85 |®@ B1011564 3 |Backup Washer
18 |  DA9560041 3 |Shear Seal 86 |®@ B1011203 3 |O-Ring
19 |*x¢ B1011564 6 |Backup Washer
* Items included in Repair Kit VM4Ka3. Items not sold separately.
¢ |tems included in Repair Kit DA9560041SR. ltems not sold separately.
@ ltems included in Repair Kit DC7250041SR. Items not sold separately.
I Includes items 9-20 & 22-25.
Il Includes items 9-17, 22-25 & 84-86.
A Items included in Repair Kit VMMK. Items not sold separately.
Manual Valve Identification
Manual valves are stamped at the time of manufacture with a valve code number.
The number is used to identify the valve model (see Valve Code Number Chart).
NOTE: Refer to EES115-4 for Date Code instructions.
Valve Code Number Chart
Example:
ENERPAC 1st Position 2nd Position 3rd Position 4th Position 5th Position
3 | 3-Way Valve
XXXXX CxxxxC 4 | 4-Way Valve
T | Tandem Center
T O | Open Center
C | Closed Center
Code number Date code
P | Pump Mounted
R | Remote
B | Buna
V | Viton
E |EPR
U | Polyurethane
| | In-line Check
X | Locking Valve Section
O|No Locking Valve Section




Note: Use with valve codes
starting with 30 and 3C and
ending with “X”.

Figure 3, 3-Way Locking Valve, VM33L (viewed from underside)

Coin seat at 195 psi [13.4 bar] —
on a ten ton ram with 9/32" ball

Install these parts
on side closest
to locator pin.

— Torque item 31 to 85-95 ft. Ibs.
[115-129 Nm]

Install these parts on side

1
1
1
|
furthest from locator pin. X

Repair Parts List for Figure 2, Y383900SR, 3-Way Locking Valve, VM33L (ltem 45)

Item Part Number Qty. | Description Item Part Number Qty. | Description
31 CR356013SR 2 | Plug, Spring Guide (Incl. #32, 33) 37 |% B1113564 1 |Washer
32 |x CR355167 2 | Gasket 39 Y126290SR 2 | Seat (Incl. #36, 37)
33 |* B1116803 2 | O-Ring 40 |* B1111564 2 | Backup Washer
34 |x CJ656110 1 | Spring 41 |% B1009503 1 |O-Ring
35 |x B1008016 1 [9/32” Ball 42 CK598900SR 1 |Piston
36 |x B1011503 1 |O-Ring 43 CL889950SR 1 |Valve Body
Figure 3, 4-Way Locking Valve, VM43L (viewed from underside) Note: Use with valve codes
39 31 starting with 40 and 4C and
ending with “X”.

Coin seat at 195 psi [13.4 bar] —

on a ten ton ram with 9/32" ball

\&

Locator Pin

35 Install these parts
on side furthest
from locator pin.

to locator pin.

orque item 31 to 85-95 ft. Ibs.

Repair Parts List for Figure 3, Y123900SR, 4-Way Locking Valve, VM43L (ltem 46)

Item Part Number Qty.| Description Item Part Number Qty. | Description
31 CR356013SR 2 | Plug, Spring Guide (Incl. #32, 33) 37 |* B1113564 2 |Washer

32 |% CR355167 2 | Gasket 39 Y126290SR 2 | Seat (Incl. #36, 37)
33 |* B1116803 2 | O-Ring 40 |* B1111564 2 | Backup Washer
34 % CJ656110 2 | Spring 41 |% B1009503 1 |O-Ring

35 |% B1008016 2 |9/32” Ball 42 Y128900 1 |Piston

36 [* B1011503 2 | O-Ring 43 CL888950SR 1 |Valve Body

* Items included in and available only as part of Repair Kit VM4K3.




Figure 4, Manifold Assembly, VM33 & VM33M
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(not used on all
valve manifolds)

Torque to 10-12 ft-lbs [14-16 Nm].

Torque to 32-39 ft-lbs [43-53 Nm].

Lubricate all seals and mating surfaces with grease prior to
assembly.

Coin ball seat at 80-100 psi [5.5-6.8 bar], using a 10-ton press.
Use ball #B81003.016 to coin, then discard.

Press seat of check valve (tem 61) into manifold (tem 52) to
1000 psi +100 psi [+6.8 bar] using a 10-ton press. Install ball
#B1007.016 and coin ball seat to 190-200 psi [13-13.7 bar].
Install retaining ring #DC5134.549. Make sure ring is installed
in groove of seat.

Repair Parts List for Figure 4,
DC6171950SR, Manifold Assembly, VM33 & VM33M

Item Part Number Qty. | Description

52 |* DC6323038 1 Manifold

53 |* DC6792245 3 | Flush Plug 1/16"

54 | % DC6795245 1 Flush Plug 3/8"

55 | % DC6794245 2 or 3 | Flush Plug 1/4"

56 |*x P20037 1 Gasket

57 |* DC5124290 1 Seat

58 |* DC5139900SR 1 Relief Valve Assembly
59 |* R515245-2 1 Plug

61 |[* DC5140900 1 Check Valve

* |tems included in Repair Kit DC6171950SR.

Figure 5, Manifold Assembly, VM33L

(not used on all
valve manifolds)
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SECTION A-A

Notes:

A\ Torque to 10-12 Ft-Ibs [14-16 Nm].

A\ Torque to 32-39 Ft-Ibs [43-53 Nm].

A\ Lubricate all seals and mating surfaces with
grease prior to assembly.

/\ Coin ball seat at 80-100 psi [5.5-6.8 bar],
using a 10-ton press. Use ball #B1003.016
to coin, then discard.

Repair Parts List for Figure 5, DC6868950SR, Manifold Assembly, VM33L

Item Part Number Qty. | Description Item Part Number Qty. | Description

52 |* DC6323038 1 |Port Manifold 56 |*x P20037 1 |Gasket

53 | % DC6792245 2 |Flush Plug 1/16 57 % DC5124290 1 |Seat

54 | % DC6795245 2 |Flush Plug 3/8 58 |*x DC5139900SR 1 |Relief Valve Assy. (see Fig. 7)
55 |* DC6794245 3 or 4 |Flush Plug 1/4 59 [% R515245-2 1 |Plug

* Items included in Repair Kit DC6868950SR.




Figure 6, Manifold Assembly, VM43 & VM43M A=
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(notusedonall  A=— SECTION A-A
valve manifolds) Notes:
/A Torque to 10-12 Ft-Ibs [14-16 Nm].
A\ Torque to 32-39 Ft-lbs [43-53 Nm].
A\ Lubricate all seals and mating surfaces with
grease prior to assembly.
53 A\ /\ Coin ball seat at 80-100 psi [5.5-6.8 bar], using a
10-ton press. Use ball #B1003.016 to coin,
then discard.
(@ A\ Press seat of check valve (Item 61) into manifold
54 A (Iltem 52) to 1000 psi =100 psi [68.9 bar +6.8 bar]
using a 10-ton press. Install ball #B1007.016
and coin ball seat to 190-200 psi [13-13.7 bar].
Install retaining ring #DC5134.549. Make sure ring
is installed in groove of seat.

Repair Parts List for Figure 6, DC5947950SR, Manifold Assembly, VM43 & VM43M

ltem Part Number Qty. |Description ltem Part Number Qty. | Description

52 |* DC6308038 1 Manifold 57 |* DC5124290 1 |Relief Valve Seat

53 |*x DC6792245 2 | 1/16 Plug 58 [* DC5139900SR 1 |Relief Valve Assy. (See Fig. 7)
54 |* DC6795245 1 | 3/8Plug 59 |* R515245-2 2 |Plug

55 |%x DC6794245 3or4| 1/4 Plug 61 [* DC5140900 1 |Check Valve (See Fig. 8)

56 |* P20037 1 | Gasket

* Items included in Repair Kit DC5947950SR.

Figure 6A, Manifold Assembly, VM43L

55 A (not used on all
valve manifolds)

55 A A= A SECTION A-A
. Notes:
A 59 '/A/57 53 A\ A Torque to 10-12 Ft-Ibs [14-16 Nm].
\Q/ ; A\ Torque to 32-39 Fi-lbs [43-53 Nm].
@ (@ /A Lubricate all seals and mating surfaces with

/_/‘ 544 grease prior to assembly.
AN\ 58 - /\ Coin ball seat at 80-100 psi [5.5-6.8 bar], using a
@ 55 10-ton press. Use ball #B1003.016 to coin,
59 A\

then discard.

Repair Parts List for Figure 6A, DC6177950SR, Manifold Assembly, VM43L

Item Part Number Qty. | Description Item Part Number Qty. | Description

52 |* DC6308038 1 Manifold 56 |* P20037 1 Gasket

53 |*x DC6792245 2 | 1/16 Plug 57 |% DC5124290 1 Relief Valve Seat

54 |% DC6795245 1 | 3/8 Plug 58 |* DC5139900SR 1 Relief Valve Assy. (See Fig. 7)
55 |* DC6794245 3or4| 1/4 Plug 59 |*x R515245-2 2 | Plug

* Items included in Repair Kit DC5947950SR.
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Press ltem 7 into Item 6 to 100 psi [6.8 bar] using a 10-ton press.
8
Figure 7, User-Adjustable Relief Valve Assembly
Repair Parts List for Figure 7, DC5139900SR, User Adjustable Relief Valve Assembly
ltem Part Number Qty. | Description Item Part Number Qty. | Description
1 |[%x DC5138190 1 |Body 7 | % B1003016 1 [1/8 Dia. Ball
2 |% BC2512027FX 1 | Set Screw 8 |*x B1223503 1 |O-Ring
3 |* B1003503 1 | O-Ring * B1001122 1 |Lock Nut
4 |% DC5127007 1 |Plug 9 | *ADC5124290 1 | Seat (not shown)
5 |%x A8126110 1 | Spring * A P20037 1 | Gasket (not shown)
6 |* DC5125013 1 | Guide

* Items included in Repair Kit DC5139900SR.

A See Figures 4, 5, 6 & 6A, items 56 and 57.

SECTION A-A

Figure 8, In-line Check Valve

Repair Parts List for Figure 8, DC5140900SR,

In-line Check Valve

Item Part Number Qty. | Description
1 --- 1 Seat (available only in the manifold)
2 * B1007016 1 1/4 Ball
3 * DC5134549 1 Retaining Ring

* Items included in and available only as part of Repair Kit DC5140900SR.




TROUBLESHOOTING AND REPAIR OF VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L MANUAL VALVE

In diagnosing malfunctioning valves, certain symptoms may be
common not only to valves, but often to hydraulic equipment in
general. Before repairing the valve, mount a different VM valve
onto the pump and verify that the problem is not with the pump.

TROUBLESHOOTING:

A

CAUTION: Standard safety procedures are to be
followed during assembly to minimize any possibility
of injury.

Inability to obtain any pressure may be the result of
damaged connector seals on the pump, or failed relief valve
components (items 6, 7, figure 7) a damaged ball and seat
in the body (items 1, 2, figure 8), or damaged or worn shear
seals and disc (items 16, 18, 84, figure 1D). These problems
are usually a symptom of contaminated hydraulic oil. The
system should be drained and refilled with fresh ENERPAC
hydraulic oil.

Pressure leaks that are consistent and increase
proportionately with increasing pressure ranges are usually
the result of leaking gaskets or threaded surfaces such as
NTPF fittings or plugs.

Ball seat leakage is often erratic and intermittent and is
caused by contaminants trapped on the sealing edge. Over
time, as wear occurs, these seats will need to be replaced.

Leakage observed on the external surfaces around the shaft
(item 13, figure 1D) is an indication that the o-ring (item 15)
and backup ring (item 14) need to be replaced.

Leakage observed on the external surfaces around the relief
valve body (item 1, figure 7) is an indication that the o-ring
(item 8) needs to be replaced.

DISASSEMBLY:

1.

10.

11.

12.

Remove the 4 socket head cap screws (item 76, figure 1C)
and remove the valve from the pump.

Remove the return tube (item 75) and gasket (item 70).
Remove the screw (item 1, figure 1D) and washer (item 2)
from the shaft (item 13).

All models except VM33M & 43M: Remove the handle (item
3), disk (item 4) ball (item 5) and spring (item 6).

Models VM33M & VM43M only: Remove handle cap (item
66) lever (item 67) and knob (item 68) as an assembly.
Remove ball (item 5) and spring (item 6).

Remove the 4 socket head cap screws (item 7) and remove
the upper valve assy. (item 44, figures 1A & 1B) from the
manifold (item 27) or locking valve block (item 45 or 46).
Remove the 2 socket head cap screws (item 24, figure 1D)
and separate the body (item 23) from the valve cap (item 9).
Remove the shaft assembly and inspect the o-ring (item 15)
and backup ring (item 14) for damage. Replace if needed.
Remove the o-ring (item 10) and inspect for damage such as
nicks or cuts. Replace if needed.

Remove the bearing (item 12) and bearing plate (item 11)
and inspect for damage. Replace if needed.

Remove the shear seal assemblies (items 18-20 or 84-86)
from the bores in the body.

Remove o-rings (item 20 or 86) and backup washers (item 19
or 85) and inspect for damage. Replace if needed.

13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.

20.

21.

Remove springs (item 22) and inspect for damage such as
breakage or permanent set. Replace if needed.
Disassembly of the manifold is as follows:

Loosen lock nut (item 9, figure 7) and unscrew the set screw.
(item 2).

Using a 7/8" socket, loosen and remove the relief valve
assembly (item 58, figures 4, 5, 6 & 6A) from the body.
Remove the seat (item 57) from the body.

Inspect the seat for damage such as nicks or dents on the
sharp edge of the internal diameter. Replace if necessary.
Inspect the o-ring (item 8, figure 7) for damage and replace if
necessary.

Inspect the ball (item 7) and guide (item 6). Replace if
necessary.

Remove the pipe plugs (item 53, 54, 55, figures 4, 5, 6 & 6A)
and clean the body. Inspect body for damages.

REASSEMBLY:

Procedure for Manifold Assembly

1.

Apply Teflon tape to threads. Install new pipe plug (item 53,
figures 4, 5, 6 & 6A) and torque to 10-12 ft-lbs [14-16 Nm].
Install pipe plug (item 54, 55) and torque to 32-39 ft-lbs [43-
52 Nm].

Install copper gasket (item 56) onto seat (item 57), with round
edges facing away from the seat.

Place seat onto the bottom counter bore in the valve body,
with the gasket side down. Note: make sure that the seat is
firmly seated and not crooked.

Grease o-ring on relief valve assembly and insert into cavity
in the valve body.

Torque relief valve assembly (Item 58) to 32-39 Fi-lbs [43-53
Nm].

Procedure for Upper Manual Valve Assembly

1.

2.
3.

Position plate (item 11, figure 1D) and bearing (item 12) into
cap.
Place o-ring (item 10) into cap groove.

Place o-ring (item 15) and backup ring (item 14) onto shaft
(item 13). The o-ring is placed closest to the threaded end of
the shaft.

Place roll pin (item 17) into thru hole in disc (item 16). Insert
shaft (item 13) into disc from the solid side of the disc.
Align the thru hole in the shaft with the thru hole in the disc
and press or hammer roll pin until flush with disc outside
diameter.

Lubricate the o-ring and backup ring on the shaft with
grease. Insert the shaft and disc assembly into the valve cap
(item 9).

Place springs (item 22) in each of 3 holes except for hole on
tank side of the body (item 23).

All models except VM33M & VM43M: Assemble each shear
seal (item 18) with 2 backup washers (item 19) and 1 o-ring
(item 20). The o-ring is placed between the backup washers.
Models VM33M & VM43M Only: Assemble each shear seal
(item 84) with 1 backup washer (item 85) and 1 o-ring (item
86). The o-ring is placed under the backup washer.
Lubricate the o-rings and backup washers. Insert the shear
seal assemblies into body (item 23) by hand.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Tighten body onto cap with 2 screws (item 24) with a 5/32"
hex wrench, hand tight.

Place 4 o-rings (item 25) onto body.

Mount upper valve assy onto manifold or locking valve block
using 4 socket head cap screws (item 7, figure 1A & 1B).
Torque to 28-34 ft-lbs [38-46 Nm].

Insert spring (item 6, figure 1D) into hole in valve cap (item 9).
Install ball (item 5) onto the spring.

All models except VM33M & VM43M: Place disk (item 4) with
sharp edged side facing upwards onto the shaft and resting
on ball. Place handle (item 3) onto shaft.

Models VM33M & VM43M Only: Place handle cap (item 66),
lever (item 67) and knob (item 68) onto shaft as an assembly.
Insert washer (item 2) onto shaft. Apply Loctite 222 to
threads on screw (item 1) and hand tighten.

Procedure for Locking Valve Blocks only

1.

10.

11.

12.
13.

14.

Seat a new ball (item 35, figures 2 & 3) onto seat (item 39)
with press (195 psi with 10-ton ram or 380 psi with 5-ton
ram). Make two assembilies for a 4-way block or only one for
a 3-way block. Set these parts aside.

Place o-ring (item 36) and washer (item 37) onto each seat
(item 39) and lubricate with grease. Set these parts aside.
Place gasket (item 32) and o-ring (item 33) onto each plug
(item 31). Set these parts aside.

Lubricate bore in valve block (item 43) with oil.

On 3-way blocks only: Place the uncoined seat assembly
(items 36, 37 & 39 - without ball) into one end of bore. Use
special tool AT100479. Do not install ball (item 35) or spring
(item 34) on this end. Refer to figure 2.

On 4-way blocks only: Place the first seat assembly (items
36, 37 & 39) into either end of bore with ball (item 35) facing
up. Use special tool AT100479. Refer to figure 3.

On 4-way blocks only: Dip a spring (item 34, figure 4) in
grease and place into plug (item 31).

Thread plug assembly (items 31-33 and item 34, if used) into
bore opening on same end as seat was installed. Torque to
85-95 ft-Ibs [115-129 Nm].

Turn over valve block (item 43, figures 2 & 3) so that opposite
end of bore is facing up. Lubricate bore with oil.

Assemble piston (item 42) with o-ring (item 41) and 2 backup
washers (item 40). Place piston assembly (items 40-42) into
bore. Use special tool AT100479-1.

Place the second seat assembly (items 36, 37 & 39) into bore
with ball (item 35) facing up. Use special tool AT100479.
Dip spring (item 34) in grease and place into plug (item 31).
Thread plug assembly (items 31-33) with spring (item 34)
into bore opening. Torque to 85-95 ft-lbs [115-129 Nm].
Place o-rings (item 26, figure 1B) onto manifold (item 27).

Special Tools

01.25
AT100479
Use for installing seats,
item 39, into the bore.
(see figures 2 & 3)
& g B
Med. Knurl 5 -
[=]
=
1/64X45 Chamf
0.752/.753 Polish
0.795/.793 Polish
AT100479-1
Use for installing piston
assembly, items 40-42,
into the bore.
(see figures 2 & 3)
01.25

-~ [~.093X30+ POLISH

75,,\ Med. Knurl

1/64X45 Chamf.

1.75
1.370/1.365
1.102/1.105

0.628/.630 Polish

0.655/.654 Polish

0.746/.747 Polish

0.795/.793 Polish

Figure 9, Special Tools

Relief Valve Adjustment

The valve assembly is equipped with a user-adjustable relief

valve. Adjust pressure as follows:

VM33, VM33M, VM43 and VM43M Only

1. Install a 0-15,000 psi [0-1,035 bar] gauge in the “A” port (see

Figure 10).

2. VM43 and VM43M Only: Place a 3/8" pipe plug in the “B”

port and torque to 25 ft-lbs [33 Nm].

3. Loosen the relief valve locknut to permit adjustment of set

ScCrew.



4. Rotate the control valve handle to the neutral (“3”) position.
See Figure 11 for VM33 and VM43 valve positions. See
Figure 12 for VM33M and VM43M valve positions.

5. Start the pump and allow the oil to warm.

6. Rotate the control valve handle to the advance (“1”) position.
Allow pressure to build.

7. Toincrease pressure: SLOWLY turn the relief valve set screw
clockwise until pressure increases to the desired setting.

NOTE: An internal check valve in the manifold will prevent
the pressure from dropping when the set screw is turned
counter-clockwise. To lower the pressure setting, follow the
procedure in steps 8a through 8e.

8. To decrease pressure:
a. Be sure the pump is running.

b. Rotate the control valve handle to the neutral (“3”)
position to relieve pressure on the “A” port.
c. Turn the relief valve set screw counter-clockwise one
turn.
d. Rotate the control valve handle to the advance (“1”)
position.
e. SLOWLY turn the relief valve set screw clockwise until
pressure increases to the desired setting.
9. When the desired pressure setting is reached, lock the set
screw with the locknut. DO NOT overtighten.
Before turning off pump, rotate the control valve handle
momentarily to the retract (“2”) position to relieve pressure
at the “A” port. Then, rotate the handle to the neutral (“3”)
position. Check that gauge indicates zero (0) psi.

10.

11. Stop the pump.
Relief Valve Body
(Do not Turn)
"B" Port ] L__"A" Port
(if equipped)
/I_ocknut Set Screw
Figure 10, Adjustment Details
© __ o=
N\
AO
\\
AN
N AN
AN \\
AN \
\\ /
1

1 = Advance

2 = Retract

3 = Neutral

Figure 11, Valve Handle Positions,
VM33, VM33L, VM43, VM43L

1 = Advance
2 = Retract
3 = Neutral 1

Figure 12, Valve Handle Positions, VM33M, VM43M

VMS33L and VM43L Only

1.

2.

10.

11.

10

Install a 0-15,000 psi [0-1,035 bar] gauge in the “A” port (see
Figure 10).

VM43L Only: Install a 3/8" pipe plug in the “B” port and
torque to 25 ft-lbs [33 Nm].

Loosen the relief valve locknut to permit adjustment of set
screw.

Rotate the control valve handle to the neutral (“3”) position.
See Figure 11 for valve positions.

Start the pump and allow the oil to warm.

Rotate the control valve handle to the advance (“1”) position.
Allow pressure to build.

To increase pressure: With the pump running, SLOWLY turn
the relief valve set screw clockwise until “A” port pressure
increases to the desired setting.

NOTE: A pilot-operated check valve in the locking valve

block will prevent the pressure from dropping when the set

screw is turned counter-clockwise. To lower the pressure
setting, follow the procedure in steps 8a through 8e.

To decrease pressure:

a. Be sure the pump is running.

b. Rotate the control valve handle to the retract (“2”)
position momentarily. Then, rotate the handle to the
neutral (“3”) position. This will activate the pilot-operated
check valve and relieve pressure at the “A” port.

c. Turn the relief valve set screw counter-clockwise one
turn.

d. Rotate the control valve handle to the advance (“1”)
position.

e. SLOWLY turn the relief valve set screw clockwise until
“A” port pressure increases to the desired setting.
When the desired pressure setting is reached, lock the set

screw with the locknut. DO NOT overtighten.

Before turning off pump, rotate the control valve handle

momentarily to the retract (“2”) position to relieve pressure

at the “A” port. Then, rotate the handle to the neutral (“3”)
position. Check that gauge indicates zero (0) psi.

Stop the pump.
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DEPANNAGE ET REPARATION DES SOUPAPES MANUELLES VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L

Lors du diagnostic de soupapes défectueuses, certains des
symptémes sont communs non seulement aux soupapes, mais
plus généralement a d’autres piéces hydrauliques. Avant de
réparer la soupape, installer un module VM22 différent sur la
pompe et Vvérifier si le probleme persiste.

DEPANNAGE

A

Une absence de pression peut provenir de joints connecteurs
endommagés sur la pompe, d’'un composant défectueux de
la soupape de retour (articles 6 et 7, figure 7), une bille et un
siege endommagés dans le corps (articles 1 et 2, figure 8) ou
de joints de cisaillement et disque endommagés (articles 16,
18 et 84, figure 1D). Ces problemes indiquent normalement
une huile hydraulique contaminée. Le systéeme devrait étre
vidangeé, puis rempli avec de I'huile hydraulique ENERPAC
neuve.

Des fuites régulieres sous pression et augmentant
proportionnellement aux plages de pression sont
normalement provoquées par des joints ou des filetages
fuyants, par exemple des raccords ou capuchons NTPF.
Une fuite, au niveau du siége de bille, est souvent
irréguliere et intermittente et est provoquée par des saletés
emprisonnées sur le bord du scellement. Plus tard, avec
I'usure, ces sieges devront étre remplacés.

Une fuite, sur les surfaces externes, autour de I'axe (article
18, figure 1D) indique que le joint torique (article 15) et la
bague d’appui (article 14) ont besoin d’un remplacement.
Des fuites apparaissant sur les surfaces externes, autour du
corps de la soupape de retour (article 1, figure 7) indiquent
que le joint torique (article 8) doit étre remplacé.

AVERTISSEMENT : |l est nécessaire de suivre des
procédures normales de sécurité au cours de
I’'assemblage pour minimiser tout risque de blessures.

DEMONTAGE :

1. Déposer les quatre (4) vis d’assemblage a six pans creux,

puis déposer la soupape de la pompe (article 76, figure 1C).
Retirer le flexible de retour (article 75), puis le joint (article
70).

Déposer la vis (article 1, figure 1D) et la rondelle (article 2) de
I’axe (article 13)

Tous les modeles, sauf VM33M et 43M : Enlever la poignée
(article 3), --- le disque (article 4) bille (article 5) et ressort
(article 6).

Modeles VM33M et VM43M seulement : Retirer ensemble
le capuchon de la poignée (article 66) levier (article 67)
et bouton (article 68). Déposer la bille (article 5) puis les
ressorts (article 6).

Déposer les quatre (4) vis d’assemblage a six pans creux
(article 7) puis déposer I’ensemble soupape supérieur

2.

11

(article 44, figures 1A et 1B) du collecteur (article 27) ou le
blocage de la valve (article 45 ou 46).

Retirer les deux (2) vis d’assemblage a six pans creux (article
24, figure 1D), puis séparer le corps (article 23) du capuchon
de la soupape (article 9).

Enlever le module de I'axe et inspecter le joint torique
(article 15) et la bague d’appui (article 14) pour tout signe de
dommages. Remplacer le cas échéant.

Retirer le joint torique (article 10) puis rechercher tout signe
éventuel de dommages, par exemple entailles ou coupures.
Remplacer le cas échéant.

Enlever le roulement a billes (article 12) et la plaque, puis
inspecter pour tout signe de dommages. Remplacer le cas
échéant.

Retirer le joint de cisaillement (articles 18-20 ou 84-86) des
alésages dans le corps.

Enlever les joints toriques (article 20 ou 86) et les rondelles
de retenue (article 19 ou 85), puis inspecter pour tout signe
de dommages. Remplacer le cas échéant.

Retirer les ressorts (article 22), puis inspecter pour tout
signe de dommages, par exemple un bris ou un grippage
permanent. Remplacer le cas échéant.

Effectuer le démontage du collecteur de la fagcon suivante :
Desserrer I’écrou de blocage (article 9, figure 7) et dévisser
la vis de calage (article 2).

A Iaide d’une douille de 22,2 mm (7/8 po), desserrer et
déposer la soupape de retour (article 58 figure 4, 5, 6 et 6A)
du corps.

Retirer le siege (article 57, figure 1) du corps.

Inspecter le siége pour tout signe de dommages, par
exemple une entaille ou une encoche, sur le rebord tranchant
du diametre interne. Remplacer le cas échéant.

Inspecter le joint torique (article 8, figure 7) pour tout signe
de dommages et remplacer le cas échéant.

Contréler la bille (article 7) et le guide (article 6). Remplacer
le cas échéant.

Retirer les capuchons du flexible (articles 53, 54, 55, figures
4, 5, 6 et 6A) et nettoyer le corps. Inspecter le corps pour
tout signe de dommages.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.
20.

21.

REASSEMBLAGE :
Procédure d’assemblage du collecteur

1. Appliquer du ruban Teflon autour des filets. Insérer un
nouveau capuchon de flexible (article 53, figures 4, 5, 6 et
6A) puis serrer-le au couple de 14 a 16 Nm (10 a 12 pi-
Ib). Insérer un capuchon de flexible (articles 54 et 55), puis
serrer a un couple de 43 a 52 Nm (32 a 39 pi-Ib).

Insérer un joint d’étanchéité statique en cuivre (article 56)
sur le siége (article 57) avec les bords ronds qui s’éloignent

du siege.



Insérer le siege au fond du trou de contre-alésage du corps
de la soupape avec le joint tourné vers le bas. Remarque:
s’assurer que le siege est fermement en place et non déviant.

Graisser le joint torique de la soupape de retour et 'insérer
dans la cavité du corps de soupape.

Imprimer un couple (article 58) 43-53 Nm [32 a 39 pi-Ib] sur
la soupape de retour.

Procédure d’assemblage de la soupape manuelle supérieure

1.

2.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Positionner la plaque (article 11, figure 1D) et la bille de
roulement (article 12) dans le capuchon.

Insérer le joint torique (article 10) dans la rainure du
capuchon.

Insérer le joint torique (article 15) et la rondelle de retenue
(article 14) sur I'axe (article 13). Le joint torique est installé le
plus prés possible de I'extrémité filetée de I'axe.

Insérer la goupille cylindrique (article 17) dans le trou sur le
disque (article 16). Insérer I'axe (article 13) dans le disque du
coté solide du disque. Aligner le trou sur I'axe avec le trou
sur le disque, puis insérer ou marteler la goupille cylindrique
jusgu’a ce que celle-ci soit a niveau avec le diamétre externe
du disque.

Graisser le joint torique et la bague de retenue sur I'axe.
Insérer I'axe et le module du disque dans le capuchon de la
soupape (article 9).

Insérer des ressorts (article 22) dans chacun des trois (3)
trous sauf pour le trou du c6té du réservoir du corps.

Tous les modéles, sauf VM33M et VM43M : Assembler
chaque joint de cisaillement (article 18) avec deux (2) bagues
de retenue (article 19) et un joint torique (article 20). Le joint
torique est inséré entre les rondelles de retenue.

Modeles VM33M et VM43M seulement : Assembler chaque
joint de cisaillement (article 84) avec deux (1) rondelles de
retenue (article 85) et un joint torique (article 86). Le joint
torique est inséré sous les bagues de retenue.

Lubrifier les joints toriques et les rondelles de retenue.
Insérer manuellement les modules de joint de cisaillement
dans le corps (article 23).

Serrer a la main le corps sur le capuchon a I'aide de deux (2)
vis (article 24) avec une clé hexagonale de 4 mm (5/32 po).

Insérer quatre (4) joints toriques (article 25) sur le corps.

Monter le bloc supérieur de vanne sur le collecteur ou la
valve de blocage avec 4 vis d’assemblage a six pans creux
(article 7, figure 1A et 1B). Serrer a un couple de 38 a 15 Nm
(28 a 11 pi-Ib).

Insérer le ressort (article 6, figure 1D) dans le trou du
capuchon de la soupape (article 9). Installer la bille (article 5)
sur le ressort.

Tous les modeéles, sauf VM33M et VM43M : Insérer le disque
(article 4), coté effilé vers le haut, sur I'axe, reposant sur la
bille. Insérer la poignée (article 3) sur I'axe.

Modeles VM33M et VM43M seulement :Poser le capuchon
de poignée (article 66), le levier (article 67) et le bouton
(article 68) sur I'axe comme assemblage.

Insérer la rondelle (article 2) sur I'axe. Appliquer du Loctite®
222 sur les filets de la vis (article 1), puis serrer manuellement.

Procédure pour verrouiller les soupapes de blocage
seulement :

1.

10.

11.

12.

13.

14.
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Presser la nouvelle bille (article 35, figure 2 et 3) en position
sur le siege (article 39, figure 4) a I’'aide d’une presse (195 psi
avec pilon de 10 tonnes, ou 380 psi avec pilon de 5 tonnes).
Monter deux modules pour un bloc verrouillable a quatre (4)
voies et un seul pour un bloc verrouillable a trois (3) voies.
Mettre ces piéces de coté.

Insérer un joint torique (article 36) et une rondelle (article 37)
sur chaque siege, puis lubrifier avec de la graisse. Mettre
ces piéces de co6té.

Poser le piston (article 32) avec un joint torique (article334)
sur chaque bouchon (article 31). Mettre ces piéces de coté.

Lubrifier les alésages dans la soupape de blocage (article
43) avec de I'huile.

Sur bloc 3 voies seulement : Poser I’ensemble du siége non
matricé (article 36, 37 et 39 — sans la bille) dans une des
extrémités de l'alésage. Utiliser I’outil spécial no ATI100479.
Ne pas installer la bille (article 35) ni le ressort (article 34)
dans cette extrémité. Consulter la figure 2.

Sur blocs 4 voies seulement : Poser I’ensemble du premier
sieége (article 36, 37 et 39) dans I'une des extrémités de
I'alésage avec bille (article 35) par en haut. Utiliser I'outil
spécial no ATI100479. Consulter la figure 3.

Sur blocs 4 voies seulement : Plonger le ressort (article 34,
figure 4) dans la graisse et le placer dans le capuchon (article
31).

Visser le bouchon (articles 31-33 et article 34, le cas échéant)
dans I'ouverture de I'alésage du méme cété que l'installation
du siége. Serrer a un couple de 115 a 129 Nm (85 a 95 pi-Ib).

Tourner la valve de blocage (article 43, figures 2 et 3) afin que
I’extrémité de I'alésage soit vers le haut. Lubrifier 'alésage
avec de I’huile.

Assembiler le piston (article 42) avec un joint torique (article
4) et deux (2) rondelles de retenue (article 40). Poser
I’ensemble de piston (article 40 a 42) dans I'alésage. Utiliser
I’outil spécial no ATI100479-1.

Poser 'ensemble du second siege (article 36, 37 et 39) dans
I’'une des extrémités de I'alésage avec bille (article 35) par en
haut. Utiliser I'outil spécial no ATI100479.

Plonger le ressort (article 34) dans la graisse et le placer
dans le capuchon.

Visser le bouchon (article 31 a 33) avec le ressort (article 34)
dans I'ouverture de I'alésage. Serrer a un couple de 115 a
129 Nm (85 a 95 pi-Ib).

Insérer les joints toriques (article 26, figure 1B) dans le
collecteur (article 27).
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Corps de soupape de
sécurité
(NE PAS TOURNER)

Port « B » Port « A »
(si équipé)
/Ecrou de Vis de calage
blocage
Figure 10

1 = Avance

2 = Rappel

3 = neutre

Figure 11, Positions de la poignée de valve,
VM33, VM33L, VM43, VM4

1 = Avance
2 = Rappel 1
3 = neutre

Figure 12, Positions de la poignée de valve,
VM33M, VM43M




Réglage de la soupape de retour.

La soupape est dotée d’un clapet de retour réglable intégré.
Régler la pression comme suit :

VMS33, VM33M, VM43 et VM43M seulement

1.

2.

10.

11.

Installer une jauge de 0 a 1 035 bar (0 a 15 000 psi) sur le
port « A » (Figure 10).

Modeles VM43 et VM43M seulement :Insérer un capuchon
de flexible de 9,5 mm (3/8 po) dans le port « B » et serrer a
un couple de 33 Nm (25 pi-lb).

Desserrer I'écrou de blocage de la soupape de retour pour
permettre de régler la vis.

Faire tourner la soupape de commande en position neutre («
3 »). Voir la figure 11 pour les positions de la soupape VM33
et VM43. Voir la figure 12 pour les positions de la soupape
VM33M et VM43M.

Faire démarrer la pompe et permettre a I'huile de se
réchauffer.

Faire tourner la soupape de commande en position avancée
(« 1 »). Laisser la pression s’accumuler.

Pour augmenter la pression : LENTEMENT tourner la vis de
réglage de la soupape de retour dans le sens horaire jusqu’a
ce que la pression augmente au réglage souhaité.

REMARQUE : Une soupape de vérification interne dans le
collecteur empéche la pression de chuter lorsque la vis de
réglage est tournée dans le sens antihoraire. Pour baisser
le réglage de pression, suivre la procédure indiquée aux
étapes 8a a 8e.

Pour diminuer la pression :

a. S’assurer que la pompe tourne.

b. Faites tourner la soupape de commande en position
neutre (« 3 ») afin de relacher la pression sur le port « A ».

c. Tourner lavis de réglage de la soupape de retour un tour
dans le sens antihoraire.

d. Faire tourner la soupape de commande en position
avanceée (« 1 »).

e. LENTEMENT tourner la vis de réglage de la soupape de
retour dans le sens horaire jusqu’a ce que la pression
augmente au réglage souhaité.

Une fois la pression exigée atteinte, verrouiller la vis de

calage a 'aide du contre-écrou. Ne pas trop serrer.

Avant d’éteindre la pompe, faire tourner la soupape de

commande momentanément jusqu'a la position rappel

afin de relacher la pression sur le port « A ». Puis, tourner
la poignée jusqu’a la position neutre (« 3 »). Vérifier que la
jauge indique zéro (0) psi.

Arréter la pompe.

Modeéles VM33L et VM43L seulement

1.

2.

Installer une jauge de 0 a 1 035 bar (0 a 15 000 psi) sur le
port « A » (Figure 10).

VM43L seulement :Insérer un capuchon de flexible de 9,5
mm (3/8 po) dans le port « B » et serrer a un couple de 33
Nm (25 pi-Ib).

Desserrer I'écrou de blocage de la soupape de retour pour
permettre de régler la vis.

Faire tourner la soupape de commande en position neutre («
3 »). Voir la figure 11 pour les positions de soupape.

6.

10.

11.
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Faites démarrer la pompe et permettre a I'huile de se
réchauffer.

Faites tourner la soupape de commande en position avancée
(« 1 »). Laisser la pression s’accumuler.

Pour augmenter la pression : Lorsque la pompe tourne,
LENTEMENT tourner la vis de réglage de la soupape de
retour dans le sens horaire jusqu’a ce que la pression du
port « A » augmente au réglage souhaité.

REMARQUE : Une soupape de vérification pilotée dans la
soupape de blocage empéche la pression de chuter lorsque
la vis de réglage est tournée dans le sens antihoraire. Pour
baisser le réglage de pression, suivre la procédure indiquée
aux étapes 8a a 8e.

Pour diminuer la pression :
a. S’assurer que la pompe tourne.

b. Faire tourner la soupape de commande en position
rappel (« 2 ») momentanément. Puis, tourner la poignée
jusqu’a la position neutre (« 3 »). Ceci activera la
soupape de vérification pilotée et relachera la pression
au port « A ».

c. Tourner lavis de réglage de la soupape de retour un tour
dans le sens antihoraire.

d. Faire tourner la soupape de commande en position
avancée (« 1 »).

e. LENTEMENT tourner la vis de réglage de la soupape de
retour dans le sens horaire jusqu’a ce que la pression du
port « A »augmente au réglage souhaité.

Une fois la pression exigée atteinte, verrouiller la vis de

calage a 'aide du contre-écrou. Ne pas trop serrer.

Avant d’éteindre la pompe, faire tourner la soupape de
commande momentanément jusqu'a la position rappel
afin de relacher la pression sur le port « A ». Puis, tourner
la poignée jusqu’a la position neutre (« 3 »). Vérifier que la
jauge indique zéro (0) psi.

Arréter la pompe.
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Fiir Datumscodes, die mit dem Buchstaben "B" beginnen

FEHLERBEHEBUNG UND REPARATUR DER MANUELLEN VENTILE VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L

Bei der Diagnose nicht funktionierender Ventile treten einige
Symptome haufig nicht nur bei Ventilen, sondern auch bei
Hydraulikgeraten allgemein auf. Montieren Sie vor der Reparatur
des Ventils ein anderes VM-Ventil an die Pumpe, um zu
verifizieren, dass das Problem nicht bei der Pumpe liegt.

FEHLERBEHEBUNG:
ACHTUNG: Wahrend des Zusammenbauens sollten
A Standardsicherheitsverfahren befolgt werden, um

Verletzungen zu vermeiden.

Wenn kein Druck erhalten werden kann, kann dies das
Ergebnis beschadigter Anschlussdichtungen an der Pumpe
oder ausgefallener Uberdruckventilkomponenten (Punkt 6, 7,
Abb. 7), einer beschadigten Kugel und des Sitzes im Gehause
(Punkt 1, 2, Abb. 8) oder beschadigter oder abgenutzter
Scherschluss und Scheibe (Punkt 16, 18, 84, Abb. 1D)
sein. Diese Probleme sind normalerweise ein Symptom bei
kontaminiertem Hydraulikdl. Das System sollte abgelassen
und mit frischem ENERPAC-Hydraulikdl gefiillt werden.
Drucklecks, die konsistent sind, und sich bei steigendem
Druckbereich proportional vergréBern, sind normalerweise
das Ergebnis von leckenden Dichtungen oder Gewindeflachen
wie NTPF-Verschraubungen oder Stopfen.

Kugelsitzlecks sind oft unregelmaBig und intermittierend und
werden durch Verunreinigungen in den Dichtungskanten
verursacht. Mit der Zeit miissen diese Sitze wegen Abnutzung
ausgetauscht werden.

Auf den AuBenflaichen um die Welle (Punkt 13, Abb. 1D)
beobachtete Lecks sind ein Zeichen dafir, dass der O-Ring
(Punkt 15) und der Stltzring (Punkt 14) ausgetauscht werden
mussen.

Auf den AuBenflichen um das Druckbegrenzungs-
ventilgehduse (Punkt 1, Abb. 7) beobachtete Lecks sind
ein Zeichen dafir, dass der O-Ring (Punkt 8) ausgetauscht
werden muss.

ZERLEGEN:

1. Entfernen Sie die 4 Innensechskantschrauben (Punkt 76,

Abb. 1C) und nehmen Sie das Ventil aus der Pumpe.

Entfernen Sie das Ruickflussrohr (Punkt 75) und die Dichtung
(Punkt 70).

Entfernen Sie die Schraube (Punkt 1, Abb. 1D) und die
Beilagscheibe (Punkt 2) von der Welle (Punkt 13).

Alle Modelle auBer VM33M und VM43M: Entfernen Sie den
Griff (Punkt 3), die Scheiben (Punkt 4), die Kugel (Punkt 5)
und die Feder (Punkt 6).

Nur Modelle VM33M und VM43M:Entfernen Sie die
Griffkappe (Punkt 66), den Hebel (Punkt 67) und den Knopf
(Punkt 68) als eine Baugruppe. Entfernen Sie die Kugel
(Punkt 5) und die Feder (Punkt 6).

2.
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6. Entfernen Sie die 4 Innensechskantschrauben (Punkt 7) und
entfernen Sie die obere Ventilbaugruppe (Punkt 44, Abb. 1A
und 1B) vom Verteiler (Punkt 27) oder dem Sperrventilblock

(Punkt 45 oder 46).

Entfernen Sie die 2 Innensechskantschrauben (Punkt 24,
Abb. 1D) und trennen Sie das Gehduse (Punkt 23) von der
Ventilkappe (Punkt 9).

Entfernen Sie die Wellenbaugruppe und Uberpriifen Sie den
O-Ring (Punkt 15) und den Stitzring (Punkt 14) auf Schaden.
Tauschen Sie sie nétigenfalls aus.

Entfernen Sie den O-Ring (Punkt 10) und Uberprifen Sie ihn
auf Schaden wie groBere Schlitze oder Schnitte. Tauschen
Sie sie nétigenfalls aus.

Entfernen Sie das Lager (Punkt 12) und die Lagerplatte (Punkt
11) und Uberprifen Sie beides auf Schaden. Tauschen Sie
sie notigenfalls aus.

Entfernen Sie die Scherschlussbaugruppen (Punkte 18 — 20
oder 84 — 86) aus den Bohrungen des Gehauses.

Entfernen Sie die O-Ringe (Punkt 20 oder 86) und die
Stitzringbeilagscheiben (Punkt 19 oder 85) und Uberprifen
Sie beides auf Schaden. Tauschen Sie sie nétigenfalls aus.
Entfernen Sie die Federn (Punkt 22) und Uberprifen Sie
sie auf Schaden wie Bruch oder bleibende Verformung.
Tauschen Sie sie nétigenfalls aus.

Zerlegen Sie den Verteiler wie folgt:

Lésen Sie die Feststellmutter (Punkt 9, Abb. 7) und I16sen Sie
die Einstellschraube (Punkt 2).

Lésen Sie mit einem  7/8“-Steckschlissel die
Uberdruckventilbaugruppe (Punkt 58, Abb. 4, 5, 6) und
entfernen Sie sie vom Gehause.

Entfernen Sie den Sitz (Punkt 57) vom Geh&duse.
Uberpriifen Sie den Sitz auf Schiaden wie gréBere
Schlitze oder Einkerbungen an der scharfen Kante des
Innendurchmessers. Tauschen Sie ihn nétigenfalls aus.
Uberpriifen Sie den O-Ring (Punkt 8, Abb. 7) auf Schaden
und tauschen Sie ihn nétigenfalls aus.

Uberpriifen Sie die Kugel (Punkt 7) und die Filhrung (Punkt
6). Tauschen Sie ihn ndtigenfalls aus.

Entfernen Sie die Rohrstopfen (Punkt 53, 54, 55, Abb. 4, 5, 6
und 6A) und reinigen Sie das Gehause. Uberpriifen Sie das
Gehéuse auf Schaden.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.
18.

19.
20.

21.

ZUSAMMENSETZEN:
Verfahren fiir die Verteilerbaugruppe

1. Bringen Sie Teflonband auf die Gewinde auf. Bauen Sie den
neuen Rohrstopfen (Punkt 53, Abb. 4, 5, 6 und 6A) ein und
ziehen Sie ihn mit 14 — 16 Nm [10-12 ft-Ibs] fest. Bauen Sie
den Rohrstopfen (Punkt 54. 55) ein und ziehen Sie ihn mit
43 - 52 Nm [32 - 39 ft-Ibs] fest.

Bauen Sie die Kupferdichtung (Punkt 56) auf dem Sitz (Punkt

57) ein; die runden Kanten missen dabei vom Sitz weg zeigen.



Legen Sie den Sitz auf die untere Senkung im Ventilgehduse
mit der Dichtungsseite nach unten. Hinweis: Achten Sie
darauf, dass der Sitz fest sitzt und nicht verbogen ist.
Schmieren Sie den O-Ring an der Druckbegrenzungs-
ventilbaugruppe und stecken Sie ihn in den Hohlraum im
Ventilgehause.

Ziehen Sie die Druckbegrenzungsventilbaugruppe (Punkt
58) mit 43 - 53 Nm [32 - 39 ft-Ibs] an.

Verfahren fiir die obere manuelle Ventilbaugruppe

1.

2.
3.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Legen Sie die Platte (Punkt 11, Abb. 1D) und das Lager
(Punkt 12) in die Kappe.

Legen Sie den O-Ring (Punkt 10) in die Kappennut.

Legen Sie den O-Ring (Punkt 15) und den Stitzring (Punkt
14) auf die Welle (Punkt 13). Der O-Ring wird so nah wie
mdglich an das Gewindeende der Welle platziert.

Legen Sie den Spannstift (Punkt 17) in das Durchlassloch in
der Scheibe (Punkt 16). Stecken Sie die Welle (Punkt 13) von
der festen Seite der Scheibe aus in die Scheibe. Richten Sie
das Durchlassloch in der Welle mit dem Durchlassloch in der
Scheibe aus und driicken oder hdmmern Sie den Spannstift,
bis er mit dem AuBendurchmesser der Scheibe eben ist.

Schmieren Sie den O-Ring und den Stiitzring an der
Welle mit Schmierfett. Stecken Sie die Welle und die
Scheibenbaugruppe in die Ventilkappe (Punkt 9).

Legen Sie Federn (Punkt 22) in jedes der 3 Locher, mit
Ausnahme des Loches an der Tankseite des Gehduses
(Punkt 23).

Alle Modelle auBer VM33M und VM43M:Bauen Sie jeden
Scherschluss (Punkt 18) mit 2 Stltzringbeilagscheiben
(Punkt 19) und einem O-Ring (Punkt 20) zusammen. Der
O-Ring wird zwischen die Stitzringbeilagscheiben gelegt.

Nur VM33M und VM43M:Bauen Sie jeden Scherschluss
(Punkt 84) mit 1 Stutzringbeilagscheibe (Punkt 85) und
einem O-Ring (Punkt 86) zusammen. Der O-Ring wird unter
die Stitzringbeilagscheibe gelegt.

Schmieren Sie die O-Ringe und die Stltzring-beilagscheiben.
Stecken Sie die Scherschlussbaugruppe von Hand in das
Gehdause (Punkt 23).

Ziehen Sie das Gehause mit 2 Schrauben (Punkt 24) mit
einem 5/32"-Sechskantschllssel handfest auf der Kappe
fest.

Legen Sie 4 O-Ringe (Punkt 25) auf das Gehause.

Montieren Sie die obere Ventilbaugruppe oder den
Sperrventilblock mithilfe von 4 Innensechskantschrauben
(Punkt 7, Abb. 1A und 1B). Ziehen Sie die Schrauben mit
38 — 46 Nm [28 - 34 ft-Ibs] fest.

Stecken Sie die Feder (Punkt 6, Abb. 1D) in das Loch in der
Ventilkappe (Punkt 9). Bauen Sie die Kugel (Punkt 5) in die
Feder ein.

Alle Modelle auBer VM33M und VM43M: Legen Sie die
Scheibe (Punkt 4) mit der scharfen Kante nach oben auf die
Welle, die sich auf der Kugel befindet. Positionieren Sie den
Griff (Punkt 3) an der Welle.

Nur Modelle VM33M und VM43M:Legen Sie die Griffkappe
(Punkt 66), den Hebel (Punkt 67) und den Knopf (Punkt 68)
als eine Baugruppe auf die Welle.

Stecken Sie die Beilagscheibe (Punkt 2) in die Welle.
Verwenden Sie Loctite 222 fir die Gewinde der Schraube
(Punkt 1) und ziehen Sie diese handfest an.

Verfahren nur fiir Sperrventilblocke

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Setzen Sie eine neue Kugel (Punkt 35, Abb. 2 und 3) auf
den Sitz (Punkt 39) mit der Presse (14 bar [195] psi bei
10-Tonnen-Stempel oder 27 bar [380] psi bei 5-Tonnen-
Stempel). Stellen Sie zwei Baugruppen fir einen 4-Wege-
Block oder nur eine fir einen 3-Wege-Block her. Legen Sie
diese Teile zur Seite.

Legen Sie einen O-Ring (Punkt 36) und eine Beilagscheibe
(Punkt 39) auf jeden Sitz und schmieren Sie sie mit
Schmierfett. Legen Sie diese Teile zur Seite.

Legen Sie die Dichtung (Punkt 32) und den O-Ring (Punkt
33) auf jeden Stopfen (Punkt 31). Legen Sie diese Teile zur
Seite.

Schmieren Sie die Bohrung im Ventilblock (Punkt 43) mit Ol.
Nur bei 3-Wege-Blécken: Legen Sie die nicht gepragte
Sitzbaugruppe (Punkte 36, 37 und 39 — ohne Kugel) in ein
Ende der Bohrung. Verwenden Sie das Spezialwerkzeug
AT100479. Bauen Sie die Kugel (Punkt 35) oder Feder (Punkt
34) an diesem Ende nicht ein. Siehe Abb. 2.

Nur bei 4-Wege-Bldcken: Legen Sie die erste Sitzbaugruppe
(Punkte 36, 37 und 39) in ein Ende der Bohrung mit der Kugel
(Punkt 35) nach oben. Verwenden Sie das Spezialwerkzeug
AT100479. Siehe Abb. 3.

Nur bei 4-Wege-Blécken: Tauchen Sie eine Feder (Punkt
34, Abb. 4) in Schmierfett und legen Sie sie in den Stopfen
(Punkt 31).

Drehen Sie die Stopfenbaugruppe (Punkte 31 - 33 und
Punkt 34, falls verwendet) in die Bohrungséffnungen am
selben Ende, an dem der Sitz eingebaut wurde. Ziehen Sie
mit 115 — 129 Nm [85 - 95 ft-Ibs] fest.

Drehen Sie den Ventilblock (Punkt 43, Abb. 2 und 3) um,
so dass die andere Seite der Bohrung nach oben zeigt.
Schmieren Sie die Bohrung mit Ol.

Bauen Sie den Kolben (Punkt 42) mit O-Ring (Punkt 41) und
2 Stutzringbeilagscheiben (Punkt 40) zusammen. Legen
Sie die Kolbenbaugruppe (Punkte 40 — 42) in die Bohrung.
Verwenden Sie das Spezialwerkzeug AT100479-1.

Legen Sie die zweite Sitzbaugruppe (Punkte 36, 37 und 39) in
die Bohrung mit der Kugel (Punkt 35) nach oben. Verwenden
Sie das Spezialwerkzeug AT100479.

Tauchen Sie die Feder (Punkt 34) in Schmierfett und legen
Sie sie in den Stopfen (Punkt 31).

Drehen Sie die Stopfenbaugruppe (Punkte 31 — 33) mit Feder
(Punkt 34) in die Bohrungsoffnung. Ziehen Sie mit 115 - 129
Nm [85 - 95 ft-lbs] fest.

Legen Sie die O-Ringe (Punkt 26, Abb. 1B) auf den Verteiler
(Punkt 27).

Einstellung des Druckbegrenzungsventils

Die

Ventilbaugruppe ist mit einem einstellbaren

Druckbegrenzungsventil ausgestattet. Stellen Sie den Druck wie
folgt ein:

Nur VM33, VM33M, VM43 und VM43M

1.

2.

16

Bauen Sie ein 0 — 1.035 bar [0 — 15.000 psi] Manometer an
Anschluss ,A“ (siehe Abb. 10) ein.

Nur VM43 und VM43M:Platzieren Sie einen 3/8“ Rohrstopfen
in den Anschluss ,B“ und ziehen Sie ihn mit 33 Nm [25 ft-
Ibs.] an.



Spezialwerkzeuge
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(siehe Abb. 2 und 3.
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Anschluss ,B“ (falls

vorhanden)
Anschluss
,B“ (falls — ﬂﬂ“schluss
vorhanden) 2\
/Feststellmutter Einstellschraube
Abb. 10

1 = Vorlauf 3

2 = Ricklauf

3 = Neutral

Abb. 11, Ventilgriffpositionen, VM33, VM33L, VM43, VM43L

1 = Vorlauf
2 = Rucklauf 1
3 = Neutral

Abb. 12, Ventilgriffpositionen, VM33M, VM43M




10.

11.

Losen Sie die Feststellmutter des Druckbegrenzungsventils,
damit Sie die Einstellschraube einstellen kdnnen.

Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die neutrale Position
(»3“). Ventilpositionen siehe Abb. 11 fur VM33 und VM43.
Ventilpositionen siehe Abb. 12 fir VM33M und VM43M.

Starten Sie die Pumpe, damit sich das Ol erwérmen kann.

Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die Vorlaufposition
(»1%). Warten Sie, bis sich der Druck aufgebaut hat.

So erhéhen Sie den Druck: Drehen Sie die Einstellschraube
des Druckbegrenzungsventils LANGSAM im Uhrzeigersinn,
bis der Druck sich auf die gewlnschte Einstellung erhdht
hat.

HINWEIS: Ein internes Ruckschlagventil im Verteiler
verhindert, dass der Druck féllt, wenn die Einstellschraube
entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht wird. Um die
Druckeinstellung zu verringern, befolgen Sie das Verfahren
in Schritt 8a bis 8e.

So verringern Sie den Druck:
a. Stellen Sie sicher, dass die Pumpe lauft.

b. Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die neutrale
Position (,3“), um den Druck am Anschluss ,A* zu
verringern.

c. Drehen Sie die Einstellschraube des Druckbegren-
zungsventil um eine Drehung entgegen dem
Uhrzeigersinn.

d. Drehen Sie den Griff des Steuerventils
Vorlaufposition (,,1%).

e. Drehen Sie die Einstellschraube des Druckbegren-
zungsventils LANGSAM im Uhrzeigersinn, bis sich der
Druck auf die gewtinschte Einstellung erhéht hat.

Wenn die gewlinschte Druckeinstellung erreicht ist, fixieren
Sie die Einstellschraube mit der Feststellmutter. Ziehen Sie
NICHT zu fest.

Drehen Sie vor Abschalten der Pumpe den Griff des
Steuerventils vorlibergehend in die Ricklaufposition (,,2%),
um den Druck am Anschluss ,A“ zu verringern. Drehen Sie
dann den Griff des Steuerventils in die neutrale Position
(,3%). Uberpriifen Sie, ob das Manometer Null (0) psi anzeigt.

Stoppen Sie die Pumpe.

in die

Nur VM33L und VM43L

1.

2.

Bauen Sie ein 0 — 1.035 bar [0 — 15.000 psi] Manometer an
Anschluss ,,A“ (siehe Abb. 10) ein.

Nur VM43L:Bauen Sie einen 3/8“ Rohrstopfen in den
Anschluss ,,B“ ein und ziehen Sie ihn mit 33 Nm [25 ft-Ibs.] an.

Losen Sie die Feststellmutter des Druckbegrenzungsventils,
damit Sie die Einstellschraube einstellen kénnen.

Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die neutrale Position
(,3%). Ventilpositionen siehe Abb. 11.

Starten Sie die Pumpe, damit sich das Ol erwérmen kann.
Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die Vorlaufposition
(»1%). Warten Sie, bis sich der Druck aufgebaut hat.

So erhéhen Sie den Druck: Drehen Sie bei laufender
Pumpe die Einstellschraube des Druckbegrenzungsventils
LANGSAM im Uhrzeigersinn, bis der Druck an Anschluss ,,A*
sich auf die gewunschte Einstellung erhdht hat.

HINWEIS: Ein pilotgesteuertes Ruckschlagventil im
Sperrventilblock verhindert, dass der Druck fallt, wenn die
Einstellschraube entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht wird.
Um die Druckeinstellung zu verringern, befolgen Sie das
Verfahren in Schritt 8a bis 8e.

10.

11.
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So verringern Sie den Druck:
a. Stellen Sie sicher, dass die Pumpe lauft.

b. Drehen Sie den Giriff des Steuerventils voriibergehend
in die Ruicklaufposition (,2“). Drehen Sie dann den
Griff des Steuerventils in die neutrale Position (,3%).
Dies aktiviert das pilotgesteuerte Riickschlagventil und
verringert den Druck an Anschluss , A"

c. Drehen Sie die Einstellschraube des
Druckbegrenzungsventil um eine Drehung entgegen
dem Uhrzeigersinn.

d. Drehen Sie den Griff des Steuerventils in die
Vorlaufposition (,,1%).
e. Drehen Sie die Einstellschraube des

Druckbegrenzungsventils LANGSAM im Uhrzeigersinn,
bis der Druck an Anschluss ,,A“ sich auf die gewlnschte
Einstellung erhéht hat.
Wenn die gewlnschte Druckeinstellung erreicht ist, fixieren
Sie die Einstellschraube mit der Feststellmutter. Ziehen Sie
NICHT zu sehr fest.

Drehen Sie vor Abschalten der Pumpe den Griff des
Steuerventils vortbergehend in die Ricklaufposition (,,2),
um den Druck am Anschluss ,A* zu verringern. Drehen Sie
dann den Griff des Steuerventils in die neutrale Position
(,,3%). Uberpriifen Sie, ob das Manometer Null (0) psi anzeigt.

Stoppen Sie die Pumpe.
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Nel diagnosticare il cattivo funzionamento delle valvole, certi
sintomi possono essere comuni non solo alle valvole, ma spesso
a tutto I'equipaggiamento idraulico in generale. Prima di riparare
la valvola, montare una valvola VM differente e verificare che il
problema non sia nella pompa.

ELIMINAZIONE DEI DIFETTI

A

ATTENZIONE: Le procedure standard di sicurezza
debbono essere seguite per minimizzare qualsiasi
possibilita di ferimento.

L'incapacita di ottenere una pressione qualsiasi pud essere
il risultato di guarnizioni di tenuta danneggiate nei connettori
della pompa, oppure essere dovuta a componenti difettosi
della valvola di scarico (voci 6, 7, figura 7), ad una sfera e
una sede danneggiate nel corpo (voci 1, 2, figura 8) oppure
a guarnizioni di tenuta soggette al taglio e relativo disco
danneggiate o consumate (voci 16, 18, 84, figura 1D). Questi
problemi sono un sintomo di olio idraulico contaminato. Il
sistema dovrebbe essere scaricato totalmente e riempito
con olio nuovo idraulico ENERPAC.

Le perdite di pressione che sono consistenti ed aumentano in
proporzione con I’aumento della pressione sono solitamente
il risultato di guarnizioni che perdono oppure di superfici
filettate come i raccordi o i tappi NTPF.

La perdita della sede della valvola é spesso saltuaria
ed intermittente ed é causata da sostanze contaminanti
intrappolate sul bordo di tenuta. Col tempo, poiché si verifica
I'usura, queste sedi dovranno essere sostituite.

Le perdite osservate sulle superfici esterne attorno all’albero
(voce 13, figura 1D) sono un’indicazione che I’O-ring (voce
15) e I'anello di supporto (voce 14) debbono essere sostituiti.
Le perdite osservate sulle superfici esterne attorno al corpo
della valvola di scarico (voce 1, figura 7) sono un’indicazione
che I’O-ring (voce 8) deve essere sostituito.

SMONTAGGIO:

1.

2.

Smontare le 4 viti TCEI (testa cilindrica esagono incassato)
(voce 76, figura 1C) e smontare la valvola dalla pompa.
Smontare il tubo di ritorno (voce 75) e la guarnizione (voce
70).

Smontare la vite (voce 1, figura 1D) e la rondella (voce 2)
dall’albero (voce 13).

Tutti i modelli ad eccezione di VM33M e43M: Smontare la
manopola (voce 3), il disco (voce 4), la sfera (voce 5) e la
molla (voce 6).

I modelli VM33M e VM43M soltanto: Smontare il cappuccio
della manopola (voce 66), la leva (voce 67) e la manopola
(voce 68) come un assieme unico. Smontare la sfera (voce
5) e la molla (voce 6).
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Smontare le 4 viti TCEI (testa cilindrica esagono incassato)
(voce 7) e smontare I'assieme superiore della valvola e
smontare I’'assieme superiore della valvola (voce 44, figure
1A e 1B) dal collettore (voce 27) oppure dal blocco di
bloccaggio valvola (voce 45 oppure 46).

Smontare le 2 viti TCEI (testa cilindrica esagono incassato)
(voce 24, figura 1D) e separare il corpo (voce 23) dal
cappuccio valvola (voce 9).

Smontare I'assieme dell’albero ed ispezionare I’O-ring (voce
15) e lanello di supporto (voce 14) per eventuali danni.
Sostituire se necessario.

Smontare I’O-ring (voce 10) ed ispezionare per danni come
intaccature o tagli. Sostituire se necessario.

Smontare il cuscinetto (voce 12) e la piastra del cuscinetto
(voce 11) ed ispezionare per eventuali danni. Sostituire se
necessario.

Smontare gli assieme delle guarnizione di taglio (voci 18-20
oppure 84-86) dalle alesature nel corpo.

Smontare gli O-ring (voci 20 oppure 86) e le rondelle di
supporto (voci 19 oppure 85) ed ispezionare per eventuali
danni. Sostituire se necessario.

Smontare le molle (voce 22) ed ispezionare per danni come
una rottura o una deformazione permanente. Sostituire se
necessario.

Lo smontaggio del collettore deve avvenire come segue:
Allentare il dado di bloccaggio (voce 9, figura 7) e svitare la
vite di regolazione (voce 2).

Usando una chiave da7/8", allentare e smontare I’assieme
della valvola di scarico (voce 58, figure 4, 5, 6 e 6A) dal
corpo.

Smontare la sede (voce 57) dal corpo.

Ispezionare la sede per danni come intaccature o intaglio
sullo spigolo vivo del diametro interno. Sostituire se
necessario.

Ispezionare I'O-ring (voce 8, figura 7) per eventuali danni e
sostituire se necessario.

Ispezionare la sfera (voce 7) e la guida (voce 6). Sostituire se
necessario.

Smontare i tappi dei tubi (voce 53, 54, 55, figure 4, 5, 6 € 6A)
e pulire il corpo. Ispezionare il corpo per eventuali danni.

RIMONTAGGIO

Procedura per I’'assieme manicotto

1.

Applicare del nastro di Teflon ai filetti. Installare un nuovo
tappo per il tubo (voce 53, figure 4, 5, 6 e 6A) e stringere con
una coppia di 14-16 Nm. Installare il tappo del tubo (voce
54, 55) e stringere con un momento torcente di 43-52 Nm.



Installare una guarnizione di rame (voce 56) sulla sede (voce
57), con i bordi arrotondati che guardano dall’altra parte
rispetto alla sede.

Posizionare la sede sopra la contro-alesatura di fondo, con il
lato della guarnizione verso il basso. Nota: accertarsi che la
sede sia fermamente inserita e non piegata.

Ingrassare I’O-ring sulla valvola di scarico ed inserirlo nella
cavita nel corpo della valvola.

Stringere I'assieme della valvola di scarico (voce 58) con una
coppia di 43-53 Nm.

Procedura per I’assieme superiore della valvola

1.

2.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Posizionare la piastra (voce 11, figura 1D) ed il cuscinetto
(voce 12) dentro al cappuccio.

Posizionare I'O-ring (voce 10) dentro alla scanalatura del
cappuccio.

Posizionare I'O-ring (voce 15) e I'anello di supporto (voce
14) sull’albero (voce 13). L'O-ring é posizionato il piu vicino
possibile all’estremita filettata dell’albero.

Posizionare il perno del rullo (voce 17) dentro al foro passante
nel disco (voce 16). Inserire I'albero (voce 13) dentro al
disco dalla parte piena del disco. Allineare il foro passante
dell’albero con il foro passante nel disco e premere o
martellare il perno del rullo fino a che sia a filo con il diametro
esterno del disco stesso.

Lubrificare I’O-ring e I'anello di supporto sull’albero con del
grasso. Inserire 'assieme dell’albero e del disco dentro al
cappuccio della valvola (voce 9).

Posizionare le molle (voce 22) in ognuno dei 3 fori ad
eccezione del foro sul lato del serbatoio del corpo (voce 23).

Tutti i modelli ad eccezione di VM33M e VM43M: Montare
ogni guarnizione di tenuta soggetta al taglio (voce 18) con 2
rondelle di supporto (voce 19) ed 1 O-ring (voce 20). L'O-ring
é posizionato tra gli anelli di supporto.

ImodelliVM33M e VM43M soltanto: Montare ogni guarnizione
soggetta al taglio (voce 84) con 1 rondella di supporto (voce
85) ed 1 O-ring (voce 86). L'O-ring é posizionato sotto alla
rondella di supporto.

Lubrificare gli O-ring e le rondelle di supporto. Inserire gli
assieme delle guarnizioni di tenuta soggette al taglio dentro
al corpo (voce 23) a mano.

Stringere il corpo sopra al cappuccio con 2 viti (voce 24) con
una chiave esagonale da 5/32", stringendo come se fosse a
mano.

Posizionare 4 O-ring (voce 25) sul corpo.

Montare I'assieme superiore della valvola sul collettore
oppure sul blocco di bloccaggio della valvola usando 4 viti
TCEI (voce 7, figura 1A e 1B). Coppia di 38-46 Nm.

Inserire la molla (voce 6, figure 1D) dentro al foro nel
cappuccio della valvola (voce 9). Installare una sfera (voce 5)
sulla molla.

Tutti i modelli ad eccezione di VM33M e VM43M: Posizionare
il disco (voce 4) con il lato con gli spigoli vivi che guarda
verso |'alto sopra all’albero e appoggiato sulla sfera (voce 3).
I Modelli VM33M e VM43M soltanto: Posizionare il cappuccio
della manopola (voce 66), la leva (voce 67) e la manopola
(voce 68) sull’albero come un assieme.

Inserire la rondella (voce 2) sull’albero. Applicare Loctite 222
ai filetti della vite (voce 1) e stringere a mano.

Procedura soltanto per i blocchi della valvola di bloccaggio.

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Adattare una nuova sfera (voce 35, figure 2 e 3) sulla sede
(voce 39) con una pressa (14 bar con una mazza da 10-ton
oppure 27 bar con una mazza da 5-ton). Fare due assieme
per un blocco da 4 valvole oppure solo uno per un blocco a
3 vie. Mettere queste parti da parte.

Posizionare I’O-ring (voce 36) e la rondella (voce 37) sopra
ogni sede (voce 39) e lubrificare con grasso. Mettere queste
parti da parte.

Posizionare la guarnizione (voce 32) e I'O-ring (voce 33)
sopra ogni tappo (voce 31). Mettere queste parti da parte.

Lubrificare I'alesatura nel corpo del blocco della valvola
(voce 43) con olio.

Soltanto sul blocco a 3-vie: Posizionare I'assieme della
sede non coniato (voci 36, 37 e 39 - senza sfera) dentro ad
un’estremita del foro. Usare I'attrezzo speciale AT100479.
Non installare la sfera (voce 35) oppure la molla (voce 34) su
quest’estremita. Fare riferimento alla figura 2.

Solo su un blocco a 4-vie: Posizionare I'assieme della
prima sede (voci 36, 37 e 39) dentro alle rispettive estremita
dell’alesatura con una sfera (voce 35) che guarda verso
I’alto. Usare I'attrezzo speciale AT100479. Fare riferimento
alla figura 3.

Solo sul blocco a 4-vie: Immergere una molla nel grasso
(voce 34, figura 4) e posizionarla dentro al tappo (voce 31).

Avvitare I’'assieme del tappo (voci 31-33 e voce 34, se usata)
dentro all’apertura dell’alesatura dalla stessa estremita dove
é stata installata la sede. Coppia di 115-129 Nm.

Girare sotto sopra il blocco valvola (voce 43, figure 2 e 3)
cosi che l'estremita opposta dell’alesatura guardi verso
I’alto. Lubrificare I’alesatura con olio.

Assiemare il pistone (voce 42) con I'O-ring (voce 41) e 2
rondelle di supporto (voce 40). Posizionare I’assieme del
pistone (voci 40-42) dentro all’alesatura. Usare I'attrezzo
speciale AT100479-1.

Posizionare I'assieme della seconda sede (voci 36, 37 e 39)
dentro all’alesatura con la sfera (voce 35) che guarda verso
I’alto. Usare I'attrezzo speciale AT100479.

Immergere la molla (voce 34) nel grasso e posizionarla
dentro al tappo (voce 31).

Avvitare I’'assieme del tappo (voci 31-33) con la molla (voce
34) dentro all’apertura dell’alesatura Coppia di 115-129 Nm.
Posizionare gli O-rings (voce 26, figura 1B) sopra al collettore
(voce 27).

Regolazione della valvola di scarico

L’assieme della valvola é equipaggiato con una valvola di scarico
regolabile da parte dell’'utente. Regolare la pressione come
segue:

VM33, VM33M, VM43 e VM43M soltanto

1.

2.
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Installare un manometro da 0-1,035 bar nel raccordo “A”
(vedere la Figura 10).

VM43 e VM43M soltanto: Posizionare un tappo per tubo da
3/8" nel raccordo “B” stringere con una coppia di 33 Nm.
Allentare il dado di bloccaggio della valvola di scarico in
modo da permettere la regolazione della vite.
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Figura 11, Posizioni della manopola della valvola
VM33, VM33L, VM43, VMA43L
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2 = Ritorno
3 = Neutro

Figura 12, Posizioni della manopola della valvola,
VM33M, VM43M




10.

11.

Ruotare la manopola della valvola di comando sulla posizione
neutra (“3”). Vedere la Figura 11 per le posizioni delle valvole
VM33 e VM43. Vedere la Figura 12 per le posizioni delle
valvole VM33M e VM43M.

Avviare la pompa e permettere all’olio di scaldarsi.

Ruotare la manopola della valvola di comando sulla posizione
(“1”) d’avanzamento. Permettere alla pressione di crearsi.

Per aumentare la pressione: girare LENTAMENTE la vite di
regolazione della valvola di scarico in senso orario fino a che
la pressione non aumenti fino al valore desiderato.

NOTA: Una valvola di ritegno interna nel collettore impedira
alla pressione di scendere quando la vite di regolazione fosse
girata in senso anti-orario. Per abbassare la regolazione della
pressione, seguire la procedura dei passi da 8a fino ad 8e.

Per diminuire la pressione:
a. Accertarsi che la pompa sia in funzione.

b. Ruotare la manopola della valvola di comando sulla
posizione neutra (“3”) per scaricare la pressione sul
raccordo “A”.

c. Girare la vite di regolazione della valvola di scarico di un
giro in senso anti-orario.

d. Ruotare la manopola della valvola di comando nella
posizione di avanzamento (“17).

e. Girare LENTAMENTE la vite di regolazione della valvola
di scarico in senso orario fino a che la pressione aumenti
fino al valore desiderato.

Quando si é raggiunto il valore desiderato per la pressione,
bloccare la vite di regolazione con il dado di bloccaggio.
NON stringere esageratamente.

Prima di spegnere la pompa, ruotare la manopola della
valvola di comando momentaneamente nella posizione di
ritorno (“2”) per scaricare la pressione al raccordo “A”. Quindi
ruotare la manopola nella posizione neutra (“3”). Controllare
che il manometro indichi zero (0) bar.

Arrestare la pompa.

VMS33L e VM43L soltanto

1.

2.

Installare un manometro da 0-1,035 bar nel raccordo “A”
(vedere la Figura 10).

VM43L soltanto: Installare tappo per tubo da 3/8" nel
raccordo “B” e stringere con un momento torcente di 33 Nm.

Allentare il dado di bloccaggio della valvola di scarico per
permettere la regolazione dellas vite.

Ruotare la manopola della valvola di comando sulla posizione
neutra (“3”). Vedere la Figura 11 per le posizioni della valvola.

Avviare la pompa e permettere all’olio di scaldarsi..

Ruotare la manopola della valvola di comando nella
posizione di avanzamento (“1”). Permettere alla pressione di
formarsi.

Per aumentare la pressione: Con la pompa in funzione, girare
LENTAMENTE la vite di regolazione della valvola di scarico
fino a che la pressione al raccordo “A” non aumenti fino al
valore desiderato.

NOTA: Una valvola di ritegno con azionamento pilota dentro
al blocco della valvola di bloccaggio impedira alla pressione
di cadere quando la vite di regolazione fosse girata in senso
anti-orario. Per abbassare la regolazione della pressione,
seguire la procedura:, seguendo i passi da 8a fino ad 8e.

10.

11.
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Per diminuire la pressione:
a. Accertarsi che la pompa sia in funzione..

b. Ruotare la manopola della valvola di comando nella
posizione di ritorno (“2”) momentaneamente. Quindi,
ruotare la manopola sulla posizione neutra (“3”). Questo
attivera la valvola di ritegno con azionamento pilota e
scarichera la pressione al raccordo “A”.

c. Girare la vite di regolazione della valvola di scarico in
senso anti-orario di un giro.

d. Ruotare la manopola della valvola di comando nella
posizione di avanzamento (“17).

e. Girare LENTAMENTE la vite di regolazione della valvola
di scarico in senso orario fino a chje la pressione al
raccordo “A” aumenti fino al valore desidera.

Quando si é raggiunto il valore desiderato della pressione,

bloccare il dado di bloccaggio della vite di regolazione. NON

stringere esageratamente.

Prima di spegnere la pompa, ruotare la manopola della

valvola di comando momentaneamente nella posizione (“2”)

di ritorno per scaricare la pressione al raccordo “A”. Quindi,

ruotare la manopola nella posizione neutra (“3”). Controllare

che il manometro indichi zero (0) bar.

Arrestare la pompa.
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Para el diagnodstico de valvulas con mal funcionamiento, hay
ciertos sintomas tipicos, no solo de las valvulas sino, a menudo,
de los equipos hidraulicos en general. Antes de reparar la valvula,
montar otra valvula VM en la bomba para comprobar que el
problema no esta en la bomba.

SOLUCION DE PROBLEMAS:

A

PRECAUCIONES: Deberan seguirse los
procedimientos estandar de seguridad durante el
montaje para reducir al minimo cualquier posibilidad
de lesiones.

La imposibilidad de elevar la presion puede deberse a dafios
en las juntas del conector de la bomba, piezas defectuosas
de la valvula de descarga (elementos 6, 7, figura 7), bola
y asiento del cuerpo dafados (elementos 1, 2, figura 8)
o juntas y disco rotativo deslizantes (Shear) dafiados o
gastados (elementos 16, 18, 84 figura 1D). Estos problemas
son normalmente un sintoma de contaminacion del aceite
hidraulico. Debera vaciarse el sistema y rellenarse con aceite
hidraulico ENERPAC nuevo.

Las fugas de presién constantes y que aumentan en
proporcion a la presion se deben generalmente a juntas o
roscas como conectores o tapones NTPF que no cierran
bien.

Las fugas por el asiento de la bola son a menudo irregulares
e intermitentes y se deben a contaminantes atrapados en la
superficie de cierre. Con el paso del tiempo y el consiguiente
desgaste, estos asientos tendran que reemplazarse.

Las fugas presentes en las superficies externas alrededor
del eje (elemento 13, figura 1D) indican que es necesario
sustituir la junta térica (elemento 15) y el anillo de respaldo
(elemento 14).

Las fugas presentes en las superficies externas alrededor
del cuerpo de la valvula de descarga (elemento 1, figura 7)
indican que es necesario sustituir la junta térica (elemento 8).

DESMONTAJE:

1.

2.

Quitar los 4 tornillos Allen (elemento 76, figura 1C) y retirar la
valvula de la bomba.

Retirar el tubo de retorno (elemento 75) y la junta (elemento
70).

Retirar el tornillo (elemento 1, figura 1D) y la arandela
(elemento 2) del eje (elemento 13).

Todos los modelos excepto el VM33M y e 143M: Retirar la
maneta (elemento 3), el disco (elemento 4), la bola (elemento
5) y el resorte (elemento 6).

Modelos VM33M y VM43M solamente:Retirar la tapa de la
maneta (elemento 66), la palanca (elemento 67) y el botén
(elemento 68) como si fueran una sola unidad. Retirar la bola
(elemento 5) y el resorte (elemento 6).
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Quitar los 4 tornillos Allen (elemento 7) y retirar el conjunto
superior de la valvula (elemento 44, figuras 1A y 1B) del
colector multiple (elemento 27) o bloque de aislamiento
(elemento 45 6 46).

Retirar los 2 tornillos de cabeza Allen (elemento 24, figura
1D) y separar el cuerpo (elemento 23) de la tapa de la valvula
(elemento 9).

Retirar el eje y observar si la junta térica (elemento 15) y
el anillo de respaldo (elemento 14) presentan algun dafo.
Reemplazar si es preciso.

Retirar la junta tdrica (elemento 10) y observar si presenta
dafos como muescas o cortes. Reemplazar si es preciso.

Retirar el cojinete (elemento 12) y la placa del cojinete
(elemento 11) e inspeccionar si presentan dafios. Reemplazar
si es preciso.

Retirar las juntas rotativas deslizantes (elementos 18-20 u
84-86) de los orificios del cuerpo.
Retirar las juntas téricas (elemento 20 u 86) y las arandelas
de respaldo (elemento 19 u 85) e inspeccionar si presentan
dafos. Reemplazar si es preciso.

Retirar los resortes (elemento 22) e inspeccionar si presentan
dafios como roturas o deformaciones permanentes.
Reemplazar si es preciso.

El desmontaje del colector
continuacion:

Aflojar la tuerca de fijacion (elemento 9, figura 7) vy
desenroscar el tornillo de ajuste (elemento 2).

Con una llave de vaso de 7/8" aflojar y retirar la valvula de
descarga (elemento 58, figuras 4, 5, 6 y 6A) del cuerpo.
Retirar el asiento (elemento 57) del cuerpo.

Observar si el asiento presenta dafios como muescas o
indentaciones en el borde agudo del diametro interior.
Reemplazar si es preciso.

Observar si la junta tdérica (elemento 8, figura 7) presenta
algun dafo y sustituirla si es preciso.

Inspeccionar la bola (elemento 7) y la guia (elemento 6).
Reemplazar si es preciso.

Retirar los tapones rosca tubo (elementos 53, 54, 55; figuras
4,5, 6 y 6A) y limpiar el cuerpo. Inspeccionar si el cuerpo
presenta algun dafo.

multiple se describe a

MONTAJE:

Procedimiento para el montaje del colector miuiltiple

1.

Aplicar cinta de teflén a las roscas. Instalar un tapon nuevo
(elemento 53, figuras 4, 5, 6 y 6A) y apretarlo a 14-16 Nm
(10-12 Ib-pies). Instalar el tapdn rosca tubo (elemento 54,
55) y apretarlo a 43-52 Nm (32-39 Ib-pies)

Instalar la junta de cobre (elemento 56) sobre el asiento
(elemento 57), con los bordes redondeados hacia fuera.



3.

Colocar el asiento en el ensanchamiento del fondo del
orificio, en el cuerpo de la valvula, con la cara que tiene la
junta hacia abajo. Nota: Asegurarse de que el asiento se
apoya firmemente y no esta colocado en posicién oblicua.

Engrasar la junta térica de la valvula de descarga e insertarla
en su alojamiento en el cuerpo de la valvula.

Apretar la valvula de descarga (elemento 58) a 43-53 Nm
(82-39 Ib-pies).

Procedimiento para el conjunto de valvula manual superior

1.

2.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Colocar la placa (elemento 11, figura 1D) y el cojinete
(elemento 12) en la tapa.

Colocar la junta torica (elemento 10) en la ranura de la tapa.

Colocar lajunta térica (elemento 15) y la arandela de respaldo
(elemento 14) en el eje (elemento 13). La junta térica es la
que va mas proxima al extremo roscado del eje.

Colocar el pasador de rodillo (elemento 17) en el orificio
pasante del disco (elemento 16). Insertar el eje (elemento 13)
en el disco por su parte maciza. Alinear el orificio pasante
del eje con el del disco y presionar o golpear el pasador de
rodillo con un martillo hasta dejarlo al ras con el diametro
exterior del disco.

Lubricar la junta térica y la arandela de respaldo del eje
con grasa. Insertar el eje y el disco en la tapa de la valvula
(elemento 9).

Colocar los resortes (elemento 22) en cada uno de los 3
orificios, exceptuando el orificio del cuerpo que esta al lado
del tanque (elemento 23).

Todos los modelos excepto el VM33M y el VM43M: Montar
cada junta rotativa deslizante (elemento 18) con 2 arandelas
de respaldo (elemento 19) y una junta térica (elemento 20).
La junta tdrica va colocada entre las arandelas de respaldo.

Modelos VM33M y VM43M solamente: Montar cada junta
rotativa deslizante (elemento 84) con 1 arandela de respaldo
(elemento 85) y una junta térica (elemento 86). La junta térica
va colocada debajo de la arandela de respaldo.

Lubricar las juntas téricas y las arandelas de respaldo.
Insertar manualmente las juntas rotativas deslizantes en el
cuerpo (elemento 23).

Apretar el cuerpo contra la tapa manualmente, usando 2
tornillos (elemento 24) y una llave hexagonal de 5/32 de
pulg.

Colocar 4 juntas téricas (elemento 25) en el cuerpo.

Montar el conjunto superior de la valvula en el colector
multiple o bloque de aislamiento usando 4 tornillos de
cabeza Allen (elemento 7, figuras 1Ay 1B). Apretar a 38-46
Nm (28-34 Ib-pies).

Insertar el resorte (elemento 6, figura 1D) en el orificio de la
tapa de la valvula (elemento 9). Instalar la bola (elemento 5)
en el resorte.

Todos los modelos excepto el VM33M y el VM43M: Colocar
el disco (elemento 4) en el eje, apoyado sobre la bola y con
la cara de borde agudo hacia arriba. Colocar la maneta
(elemento 3) sobre el eje.

Modelos VM33M y VM43M solamente: Colocar la tapa de
la maneta (elemento 66), la palanca (elemento 67) y el botén
(elemento 68) en el eje como si fueran una sola unidad.
Insertar la arandela (elemento 2) en el eje. Aplicar Loctite 222
a la rosca del tornillo (elemento 1) y apretar manualmente.

Procedimiento para bloques de aislamiento solamente

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Asentar una bola nueva (elemento 35, figuras 2 y 3) sobre
el asiento (elemento 39) la presion debe ser (13,50 bar [195
psi] con cilindro de 10 toneladas de fuerza, o bien 26,20 bar
[380 psi] si se usa uno de 5 toneladas). Hacer dos conjuntos
para el bloque de 4 vias o sélo uno para el bloque de 3 vias.
Separar estas piezas.

Colocar la junta térica (elemento 36) y la arandela (elemento
37) en cada asiento y lubricar con grasa. Separar estas
piezas.

Colocar la junta (elemento 32) y la junta térica (elemento 33)
en cada tapon (elemento 31). Separar estas piezas.

Lubricar con aceite el orificio en el bloque de la valvula
(elemento 43).

Blogues de 3 vias solamente: Colocar el asiento que aun
no se ha conformado (elementos 36, 37 y 39 - sin la bola)
en uno de los extremos del orificio. Utilizar la herramienta
especial AT100479. No instalar la bola (elemento 35) o el
resorte (elemento 34) en este extremo. Véase la figura 2.

Bloques de 4 vias solamente: Colocar el primer asiento
(elementos 36, 37 y 39) con la bola hacia arriba (elemento
35) en cualquier extremo del orificio. Utilizar la herramienta
especial AT100479. Véase la figura 3.

Bloques de 4 vias solamente: Untar un resorte (elemento 34,
figura 4) con grasa y colocarlo en el tapén (elemento 31).
Enroscar el tapon (elementos 31-33 y elemento 34, si se
utilizan) en la abertura del orificio del mismo extremo en el
que se instalo el asiento. Apretar a 115-129 Nm (85-95 Ib-
pies).

Dar vuelta el bloque de la valvula (elemento 43, figuras 2 y 3)
para que el extremo contrario del orificio quede hacia arriba.
Lubricar el orificio con aceite.

Montar el pistdn (elemento 42) con la junta térica (elemento
41) y 2 arandelas de respaldo (elemento 40). Colocar el
piston (elementos 40-42) en el orificio. Utilizar la herramienta
especial AT100479-1.

Colocar el segundo asiento (elementos 36, 37 y 39) con
la bola hacia arriba (elemento 35) en el orificio. Utilizar la
herramienta especial AT100479.

Untar el resorte (elemento 34) con grasa y colocarlo en el
tapon (elemento 31).

Enroscar el tapdn (elementos 31-33) con el resorte (elemento
34) en la abertura del orificio. Apretar a 115-129 Nm (85-95
Ib-pies).

Colocar las juntas téricas (elemento 26, figura 1B) en el
colector multiple (elemento 27).

Ajuste de la valvula de descarga

La valvula esta equipada con una valvula de descarga ajustable
por el usuario. Ajustar el valor de presion como se indica a
continuacion:

VM33, VM33M, VM43 y VM43M solamente

1.

2.

3.
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Instalar un manémetro de 0-1.035 bar (0-15.000 psi) en la
toma “A” (véase figura 10).

VM43 y VM43M solamente: Colocar un tapdn rosca tubo de
3/8 de pulg. en la toma “B” y apretarlo a 33 Nm (25 Ib-pies).
Aflojar la tuerca de fijacion de la vélvula de descarga para
poder regular el tornillo de ajuste.
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10.

11.

Girar la maneta de control de la valvula a la posicién neutral
(“3”). Consulte la figura 11 para las posiciones de las valvulas
VMB33 y VM43. Consulte la figura 12 para las posiciones de
las valvulas VM33M y VM43M.

Arrancar la bomba para que el aceite se caliente.

Girar la maneta de control de la valvula a la posicion de
avance (“1”). Permitir que se acumule presion.

Para incrementar la presién: Girar LENTAMENTE en sentido
horario el tornillo de ajuste de la valvula de descarga hasta
que la presién alcance el valor deseado..

NOTA: Una valvula antirretorno interna en el colector multiple
evitara que la presion descienda cuando se gira el tornillo
de ajuste en sentido antihorario. Para disminuir el ajuste de
presion, siga el procedimiento en los pasos 8a a 8e.

Para disminuir la presién:

a. Comprobar que la bomba esté funcionando.

b. Girar la maneta de control de la valvula a la posicion
neutral (“3”) para disminuir la presién en la toma “A”.

c. Girar una sola vuelta el tornillo de ajuste de la valvula de
descarga en sentido antihorario.

d. Girar la maneta de control de la valvula a la posicion de
avance (“17).

e. Girar LENTAMENTE en sentido horario el tornillo de
ajuste de la valvula de descarga hasta que la presion
alcance el valor deseado.

Fijar el tornillo de ajuste con la contratuerca cuando se logre

el ajuste de presion deseado. NO ajustar en exceso.

Antes de parar la bomba, girar momentaneamente la maneta

de control de la valvula a la posicidn de retraccion (“2”) para

disminuir la presion en la toma “A”. Después, girar la maneta

a la posicién neutral (“3”). Comprobar que el manémetro

indique cero (0) bar (0 psi).

Detener la bomba.

VMS33L y VM43L solamente:

1.

2.

Instalar un manémetro de 0-1.035 bar (0-15.000 psi) en la
toma “A” (véase figura 10).

VMA43L solamente: Instalar un tapon rosca tubo de 3/8 de
pulg. en latoma “B” y apretarlo a 33 Nm (25 Ib-pies).

Aflojar la contratuerca de la valvula de descarga para poder
regular el tornillo de ajuste.

Girar la maneta de control de la valvula a la posicién neutral
(“3”). Consultar la figura 11 para las posiciones de la valvula.

Arrancar la bomba para que el aceite se caliente.

Girar la maneta de control de la valvula a la posiciéon de
avance (“1”). Permitir que se acumule presién.
Paraincrementarla presion: Conlabombaenfuncionamiento,
girar LENTAMENTE en sentido horario el tornillo de ajuste de
la valvula de descarga hasta que la presion en la toma “A”
alcance el valor deseado.

NOTA: Una valvula antirretorno mediante piloto en el bloque
de aislamiento evitara que la presién descienda cuando se
gira el tornillo de ajuste en sentido antihorario. Para disminuir
el ajuste de presion, siga el procedimiento en los pasos 8a a
8e.

9.

Para disminuir la presién:
a. Comprobar que la bomba esté funcionando.

b. Girar la maneta de control de la valvula a la posicion
de retraccién (“2”) momentaneamente. Después, girar
la maneta a la posicion neutral (“3”). Esto activara la
valvula antirretorno mediante piloto y disminuira la
presion en la toma “A”.

c. Girar una sola vuelta el tornillo de ajuste de la valvula de
descarga en sentido antihorario.

d. Girar la maneta de control de la valvula a la posicion de
avance (“17).

e. Girar LENTAMENTE en sentido horario el tornillo de
ajuste de la valvula de descarga hasta que la presién en
la toma “A” alcance el valor deseado.

Fijar el tornillo de ajuste con la contratuerca cuando se logre

el ajuste de presiéon deseado. NO ajustar en exceso.

10. Antes de parar la bomba, girar momentaneamente la maneta

11.
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de control de la valvula a la posicidn de retraccion (“2”) para
disminuir la presion en la toma “A”. Después, girar la maneta
a la posiciéon neutral (“3”). Comprobar que el manémetro
indique cero (0) bar (0 psi).

Detener la bomba.
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OPLOSSEN VAN PROBLEMEN BIJ, EN HERSTELLEN VAN
VMS33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L HANDBEDIENDE VENTIELEN

Tijdens het diagnosticeren van defecte ventielen is het mogelijk
dat bepaalde symptomen niet alleen in ventielen voorkomen, maar
dat dit vaak gemeenschappelijke symptomen zijn in hydraulische
apparaten. Voordat het stuurventiel wordt gerepareerd moet een
ander VM ventiel op de pomp gemonteerd worden, en dient er
geverifieerd worden dat het probleem niet bij de pomp ligt.

PROBLEMEN OPLOSSEN:

A

Geen druk kunnen opbouwen, kan het gevolg zijn van
beschadigde afdichtingen op de pomp of van een defecte
onderdelen van een ontlastventiel (items 6, 7, figuur 7), van
een beschadigde kogel en zitting in de behuizing (items 1,
2, figuur 8) of van beschadigde of versleten afdichtingen
en schijf (item 16, 18, 84, figuur 1D). Dit soort problemen is
gewoonlijk een symptoom van verontreinigde hydraulische
olie. Het systeem moet worden afgetapt en opnieuw worden
gevuld met nieuwe hydraulische olie van ENERPAC.

Aanhoudende druklekken die verhoudingsgewijs erger
worden naarmate het drukbereik toeneemt, zijn meestal
het gevolg van lekke pakkingringen, of van beschadigde
schroefdraad zoals NPTF-fittingen of -pluggen.

Lekkage van de kogelzitting komt vaak onregelmatig
en periodiek voor, en wordt veroorzaakt door in de
stuurventielzitting vastgeraakte verontreinigende materialen.
Na verloop van tijd, en wanneer er slijtage optreedt, moeten
de zittingen worden vervangen.

Op de buitenopperviakken waargenomen lekkage rondom
de stang (item 13, figuur 1D) duidt erop dat de o-ring (item
15) en steunring (item 14) moeten worden vervangen.

Op de buitenoppervliakken waargenomen lekkage rondom
de behuizing van de drukontlastventiel (item 1, figuur 7) is een
aanwijzing dat de o-ring (item 8) moet worden vervangen.

VOORZICHTIG: Tijdens de montage moeten de
standaard veiligheidsprocedures worden gevolgd, om
de mogelijkheid op letsel tot een minimum te beperken.

DEMONTAGE:

1. Verwijder de 4 inbus-kopschroeven (item 76, figuur 1C) en

verwijder het stuurventiel van de pomp.

Verwijder de retourslang (item 75) en pakkingring (item 70).
Verwijder de schroef (item 1, figuur 1D) en ring (item 2) van de
stang (item 13).

Alle modellen, behalve VM33M & VM43M: Verwijder de
hendel (item 3), ---schijf (item 4), kogel (item 5), en veer (item
6).

Enkel modellen VM33M & VM43M: Verwijder de hendeldop
(item 66), hefboom (item 67), en de knop (item 68) als geheel
Verwijder de kogel (item 5) en veer (item 6).

Verwijder de 4 inbus-kopschroeven (item 7) en verwijder de
bovenste stuurventielmontage. (item 44, figuren 1A & 1B) van
het verdeelstuk (item 27) of borgventielblok (item 45 of 46).
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7. Verwijder de 2 inbus-kopschroeven (item 24, figuur 1D) en
verwijder de behuizing (item 23) van de stuurventieldop (item
9).

8. Verwijder de stangmontage en controleer de o-ring (item
15) en steunring (item 14) op schade. Indien noodzakelijk,
vervangen.

9. Verwijder de o-ring (item 10) en controleer ze op schade
zoals groeven of slijtage. Indien noodzakelijk, vervangen.

10. Verwijder de lager (item 12) en lagerplaat (tem 11) en
controleer ze op schade. Indien noodzakelijk, vervangen.

11. Verwijder de afdichtingsset (items 18-20 of 84-86) uit de
boringen in het lichaam.

12. Verwijder de o-ringen (item 20 of 86) en steunringen (item
19 of 85) en controleer ze op schade. Indien noodzakelijk,
vervangen.

13. Verwijder de veren (item 22) en controleer ze op schade
zoals breuken of permanent vastraken. Indien noodzakelijk,
vervangen.

14. De demontage van het verdeelstuk moet alsvolgt worden
uitgevoerd:

15. Draai de borgmoer (item 9, figuur 7) los en draai de
instelschroef los. (item 2).

16. Gebruik een 7/8" sleutel om de drukontlastventielmontage te
verwijderen (item 58, figuren 4, 5, 6, en 6A) van de behuizing.

17. Verwijder de zitting (item 57) van de behuizing.

18. Controleer de zitting op schade, zoals inkepingen of
deuken op de scherpe rand van de binnendiameter. Indien
noodzakelijk, vervangen.

19. Controleer de o-ring (item 8, figuur 7) op schade, en vervang
hem, indien noodzakelijk.

20. Controleer de kogel (item 7) en geleider (item 6). Indien
noodzakelijk, vervangen.

21. Verwijder de pijppluggen (items 53, 54, 55, figuren 4, 5, 6,
en 6A) en maak de behuizing schoon. De behuizing op
mogelijke schade controleren.

HERMONTAGE:

Procedure voor de montage van het verdeelstuk

1. Breng Teflon-tape op de schroefdraad aan. Installeer de
nieuwe pijpplug (item 53, figuren 4, 5, 6 & 6A) en haal deze
aan tot 14-16 Nm. Installeer de pijpplug (item 54, 55) en haal
deze aan tot 43-52 Nm.

Installeer de koperen pakkingring (item 56) op de zitting (item
57), zodat de ronde randen van de zitting afgekeerd zijn.

Plaats de zitting op de onderste contraboring in de
stuurventielbehuizing, met de pakkingring omlaag.
Opmerking: zorg ervoor dat de zitting stevig geplaatst en niet
scheef zit.

Smeer de o-ring op het geheel van de drukontlastventiel in,
en steek de ring in de opening in de stuurventielbehuizing.
Haal de drukontlastventielmontage (Item 58) aan tot 43-53
Nm.

5.



Procedure voor de montage van het bovenste
handbediende ventiel

1.

2.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Plaats de plaat (item 11 figuur 1D) en lager (item 12) in de
dop.

Plaats de o-ring (item 10) in de groef van de dop.

Plaats de o-ring (item 15) en steunring (item 14) op
de stang (item 13). De o-ring wordt het dichtst bij het
schroefdraaduiteinde van de stang geplaatst.

Steek de rolpen (item 17) door het doorgaande gat in de
schijf (item 16). Plaats de stang (item 13) in de schijf langs
de vaste kant van de schijf. Lijn het doorgaande gat in de
stang uit ten opzichte van het doorgaande gat in de schijf, en
druk of hamer de rolpen in, tot zijvlak ligt ten opzichte van de
buitendiameter van de schijf.

Smeer de o-ring en steunring op de stang in met vet. Steek
de spoel en schijffmontage in de stuurventieldop (item 9).
Plaats de veren (item 22) in elk van de 3 gaten, behalve in het
gat aan de kant van de tank van de behuizing (item 23).

Alle modellen, behalve VM33M & VM43M: Monteer de
afdichting (item 18) met 2 reserve-ringen (item 19) en 1 o-ring
(item 20). De o-ring moet tussen de reserve-ringen worden
geplaatst.

Enkel modellen VM33M & VM43M: Monteer de afdichting
(item 84) met 1 reserve-ring (item 85) en 1 o-ring (item 86). De
o-ring moet onder de steunring worden geplaatst.

Smeer de o-ringen en afdichtingen in. Plaats de
schraapafdichtingen met de hand in de behuizing (item 23).

Met behulp van een 5/32” zeskantsleutel plaatst u de
behuizing met twee schroeven (item 24) handvast op de dop.
Plaats 4 o-ringen (item 25) op de behuizing.

Plaats de bovenste stuurventielmontage op het verdeelstuk
of op het borgventielblok door gebruik te maken van 4
inbusschroeven (item 7, figuur 1A & 1B). Aanhalen tot 38-46
Nm.

Plaats de veer (item 6, figuur 1D) in het gatin de stuurventieldop
(item 9). Plaats de kogel (item 5) op de veer.

Alle modellen, behalve VM33M & VM43M: Zet de schijf (item
4) met de scherpe rand omhoog op de stang, zodat zij op de
kogel rust. Zet de hendel (item 3) op de stang;

Enkel modellen VM33M & VM43M: Plaats de hendeldop
(item 66), hefboom (item 67), en de knop (item 68) als geheel
op de stang.

Plaats de ring (item 2) op de stang. Smeer Loctite 222 op de
schroefdraad van de schroef (item 1) en draai deze met de
hand vast.

Procedure enkel voor borgventielblokken:

1.

Plaats een nieuwe kogel (item 35, figuren 2 & 3) op de zitting
(item 39), onder druk (55 bar met een 10-tons pers of 110
bar met een 5-tons pers). Voer twee montages uit voor een
4-wegs blok, of slechts een enkel voor een 3-wegs blok. Leg
deze delen terzijde.

Plaats een o-ring (item 36) en een steunring (item 37) op elke
zitting en smeer ze in met vet. Leg deze delen terzijde.

Plaats een pakking (item 32) en een o-ring (item 33) op elke
plug (item 31) Leg deze delen terzijde.

Smeer de boring in het stuurventielblok (item 43) in met olie.

10.

11.

12.

13.

14.

Enkel op 3-wegs blokken: Plaats het geheel van de zitting
los (items 36, 37 & 39, zonder kogel) in één uiteinde van de
boring Gebruik het speciale gereedschap AT100479. Plaats
de kogel (item 35) of de veer (item 34) niet langs dit einde. Zie
figuur 2.

Enkel op 4-wegs blokken: Plaats de eerste zittingmontages
(items 36, 37 & 39) in elk einde van de boring, met de
kogel (item 35) naar boven gericht. Gebruik het speciale
gereedschap AT100479. Zie figuur 3.

Enkel op 4-wegs blokken: Dompel een veer (item 34, figuur 4)
in vet en plaats haar in de plug (item 31).

Schroef de plugmontage (items 31-33 en item 34, indien
gebruikt) in de opening van de boring langs hetzelfde einde
waarin de zitting werd aangebracht. Aanhalen tot 115-129
Nm.

Draai het stuurventielblok (item 43, figuren 2 & 3) zodat het
tegenovergestelde einde van de boring naar boven is gericht.
Smeer de boring in met olie.

Monteer de zuiger (item 42) met de o-ring (item 41) en twee
steunringen (item 40). Plaats het zuigergeheel (items 40-42)
in de boring. Gebruik het speciale gereedschap AT100479-1.
Plaats de tweede zittingmontages (items 36, 37 & 39) in de
boring, met de kogel (item 35) naar boven gericht. Gebruik
het speciale gereedschap AT100479.

Dompel de veer (item 34) in het vet en monteer deze in de
plug (item 31).

Schroef de plugmontages (items 31-33) met de veer (item 34)
in de opening van de boring. Aanhalen tot 115-129 Nm.

Zet de o-ringen (item 26, figuur 1B) op het verdeelstuk (item
27).

Afstelling drukontlastventiel

Het stuurventielgeheel is uitgerust met een door de gebruiker
instelbaar drukontlastventiel. Stel de druk als volgt in:

Enkel VM33, VM33M, VM43 en VM43M

1.

2.

28

Plaats een 0-1000 bar manometer in de “A”-poort (zie Figuur
10).

Enkel VM43 & VM43M: Plaats een 3/8” pijpplug op de "B"-
poort en haal deze aan tot 33 Nm.

Draai de borgmoer van het ontlastventiel los om de instelling
van de instelschroef mogelijk te maken.

Zet de hendel van het controleventiel in de neutrale (“3”)
stand. Zie Figuur 11 voor stuurventielstanden voor VM33 en
VM43. Zie Figuur 12 voor stuurventielstanden voor VM33M
en VM43M.

Start de pomp en laat de olie opwarmen.

Zet de hendel van het controlestuurventiel in de voorwaartse
(“1”) stand. Laat de druk opbouwen.

Om de druk te verhogen: Draai de instelschroef van het
ontlastventiel LANGZAAM in de richting van de klok tot de
druk zich instelt op het gewenste niveau.

OPMERKING: Een interne terugslagklep in het verdeelstuk
zal voorkomen dat de druk wegvalt wanneer de instelschroef
tegen de richting van de klok wordt ingedraaid. Om de
insteldruk te verlagen, volgt u de procedure in stappen 8a
tot en met 8e.
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Ontlastventielbehuizing
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Figuur 11, Standen van de stuurventielhendel,
VM33, VM33L, VM43, VM43L

1 = uitloop
2 = terugloop
3 = Neutraal 1

Figuur 12, Standen van de Stuurventielhendel,
VM33M, VM43M




10.

11.

Om de druk te verlagen:

a. Vergewis u ervan dat de pomp draait.

b. Draai de hendel van het controlestuurventiel in de
neutrale (“3”) stand om de druk weg te halen van de “A”-
poort.

c. Draai de instelschroef van het ontlastventiel één slag
tegen de richting van de klok in.

d. Zet de hendel van het controlestuurventiel
voorwaartse (“1”) stand.

e. Draai de instelschroef van het ontlastventiel LANGZAAM
in de richting van de klok tot de druk zich instelt op het
gewenste niveau.

Wanneer de gewenste insteldruk bereikt is, zet de

instelschroef vast met behulp van de borgmoer. Span NIET

overmatig aan.

Alvorens de pomp uit te schakelen, draai de hendel van het

controlestuurventiel in de intrek (“2”) stand om de druk op de

“A’-poort te verlagen. Zet de hendel vervolgens in de neutrale

(“3”) stand. Controleer of de meter nul (0) bar aangeeft.

Schakel de pomp uit.

in de

Enkel VM33L & VM43L:

Plaats een 0-1 bar meter in de “A”-poort (zie Figuur 10).
Enkel VM43L: Plaats een 3/8” pijpplug op de "B"-poort en
haal deze aan tot 33 Nm.

Draai de borgmoer van het ontlastventiel los om de instelling
van de instelschroef mogelijk te maken.

Zet de hendel van het controleventiel in de neutrale (“3”)
stand. Zie Figuur 11 voor de stuurventielposities.

Start de pomp en laat de olie opwarmen.

Zet de hendel van het controlestuurventiel in de voorwaartse
(“1”) stand. Laat de druk opbouwen.

Om de druk te verhogen: Draai de instelschroef van het
ontlastventiel LANGZAAM in de richting van de klok tot de
druk op de “A”-poort zich instelt op het gewenste niveau.
OPMERKING: Een drukgestuurde terugslagklep in het
borgventielblok zal voorkomen dat de druk wegvalt wanneer
de instelschroef tegen de richting van de klok wordt
ingedraaid. Om de insteldruk te verlagen, volg de procedure
in stappen 8a tot en met 8e.

Om de druk te verlagen:

a. Vergewis u ervan dat de pomp draait.

b. Zet de hendel van het controlestuurventiel tijdelijk in de
intrek (“2”) stand. Zet de hendel vervolgens in de neutrale
(“3") stand. Dit zalde drukgestuurde terugslagklep
activeren en de druk op de “A’-poort doen afnemen.

c. Draai de instelschroef van het ontlastventiel één slag
tegen de richting van de klok in.

d. Zet de hendel van het controlestuurventiel
voorwaartse (“1”) stand.

e. Draai de instelschroef van het ontlastventiel LANGZAAM
in de richting van de klok tot de druk op de “A”-poort
zich instelt op het gewenste niveau.

in de

Wanneer de gewenste insteldruk bereikt is, zet de
instelschroef vast met behulp van de borgmoer. Span NIET
overmatig aan.

10. Alvorens de pomp uit te schakelen, draai de hendel van

11

30

het controlestuurventiel in de intrek (“2”) stand om de druk
op de “A’-poort te verlagen. Zet de hendel vervolgens in
de neutrale (“3”) stand. Controleer of de meter nul (0) bar
aangeeft.

. Schakel de pomp uit.



Instrucoes de Manutencao/Conserto

ENERPAC

¢

Valvulas Manuais
VM33, VM43, VM33L, VM43L

L2613
Solucionando problemas e Manutencao das Valvulas Manuais VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L

Rev. | 08/23

No diagnéstico do mau funcionamento das valvulas, alguns
sintomas podem ser comuns ndo somente para as valvulas,
mas, freqlientemente, aos equipamentos hidraulicos em geral.
Antes de consertar a valvula, monte uma VM diferente na bomba
e verifique se o problema nao é com a bomba.

SOLUCIONANDO PROBLEMAS:

A\

PRECAUGOES: Procedimentos padrdo de seguranca
devem ser observados durante a montagem para
minimizar qualquer possibilidade de lesdes.

Impossibilidade em obter qualquer pressao pode ser o
resultado de vedacgdes danificadas de conectores na bomba,
ou falha de componentes da valvula de alivio (itens 6, 7,
figura 7), esfera ou assento danificados no corpo (itens 16,
18,84, figura 1D). Estes problemas sdo, normalmente, um
sintoma de 6leo hidraulico contaminado. O sistema deveria
ser drenado e abastecido com 6leo hidraulico ENERPAC
novo.

Vazamentos de pressdo que sao consistentes e aumentam
proporcionalmente com o aumento das faixas de pressao
séo, de forma geral, o resultado de gaxetas com vazamento
ou da superficie das roscas NPTF, tais como em conexdes
ou bujoes.

Vazamento na esfera do assento €, com freqiiéncia, irregular
e intermitente, podendo ser causado por contaminantes
presos na extremidade da vedagdo. Com o tempo, conforme
ocorre o desgaste, estes assentos devem ser substituidos.

Vazamento observado nas superficies externas ao redor do
eixo (item 13, figura 1D) pode ser uma indicacéo de que os
anéis tipo “O” (item 15) e de apoio (item 14) precisam ser
substituidos.

Vazamento observado nas superficies externas ao redor do
corpo da valvula de alivio (item 1, figura 7) € uma indicagao
de que o anel tipo “O” (item 8) precisa ser substituido.

DESMONTAGEM:

1.

Remova os 4 parafusos tipo soquete de cabeca sextavada
(item 76, figura 1C) e remova a valvula da bomba.

Remova o tubo de retorno (item 75) e a gaxeta (item 70).
Remova o parafuso (item 1, figura 1D)) e a arruela (item 2) do
eixo (item 13).

Todos os modelos, exceto VM33M e 43M: Remova a
alavanca (item 3), ---disco (item 4) esfera (item 5) e mola
(item 6).

Somente modelos VM33M e VM43M: Remova a calota da
alavanca (item 66), a alavanca (item 67) e o botéo (item 68)
como uma montagem. Remova a esfera (item 5) e a mola
(item 6).

Remova os 4 parafusos tipo soquete de cabeca sextavada
(item 7) e remova a montagem superior da valvula (item 44,
figuras 1A e 1B) do manifold (item 27) ou da valvula com
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bloco de retencao (item 45 ou 46).

7. Remova os 2 parafusos tipo soquete de cabeca sextavada
(item 24, figura 1D) e separe o corpo (item 23) da calota da
vélvula (item 9).

8. Remova a montagem do eixo € inspecione os anéis tipo “O”
(item 15) e de apoio (item 14) para danos. Substitua, caso
necessario.

9. Remova o anel tipo “O” (item 10) e inspecione para danos
como dentes ou cortes. Substitua, caso necessario.

10. Remova a bucha (item 12) e a placa da bucha (item 11) e
inspecione para danos. Substitua, caso necessario.

11. Remova a montagem das vedacoes deslizantes (itens 18-
21 ou 84-86) dos furos no corpo.

12. Remova os anéis tipo “O” (item 20 ou 86) e as arruelas de
apoio (item 19 ou 85) e inspecione para danos. Substitua,
caso necessario.

13. Remova as molas (item 22) e inspecione para danos como
ruptura ou deformagéo. Substitua, caso necessario.

14. Desmontagem do manifold, conforme segue:

15. Solte a porca trava (item 9, figura 7) e desparafuse o parafuso
de ajuste. (item 2).

16. Usando um soquete de 7/8", solte e remova a montagem da
valvula de alivio (item 58, figuras 4, 5, 6 € 6A ) do corpo.

17. Remova o assento (item 57) do corpo.

18. Inspecione o assento para danos como cortes ou dentes
na extremidade pontiaguda do didmetro interno. Substitua,
caso necessario.

19. Inspecione o anel tipo “O” (item 8, figura 7) para danos e
substitua se necessario.

20. Inspecione a esfera (item 7) e a guia (item 6). Substitua se
necessario.

21. Remova os bujdes do tubo (item 53,54,55, figuras 4, 5, 6 e
6A) e limpe o corpo. Inspecione o corpo para danos.

REMONTAGEM:

Procedimento para montagem do Manifold

1.

Aplique fita Teflon nas roscas. Instale um novo bujao no tubo
(item 53, figuras 4, 5, 6 e 6A) e aplique torque de 14-16 Nm
[10-12 pés-libras]. Instale um bujao no tubo (itens 54,55) e
aplique torque de 43-52 Nm [32-39 pés-libras].

Instale uma gaxeta de cobre (item 56) sobre o assento (item
57), com as bordas arredondadas distantes do assento.

Coloque o assento sobre o contra furo inferior no corpo da
vélvula, com a gaxeta virada para baixo. Nota: certifique-
se de que o assento esta firmemente posicionado e nao
torcido.

Engraxe o anel tipo “O” da montagem da valvula de alivio e
posicione-o na cavidade do corpo da valvula.

Na montagem da valvula de alivio (item 58) aplique torque
de 43-53 Nm [32-39 pés-libras].



Procedimento para Montagem da Valvula Manual Superior

1.

2.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Posicione a placa (item 11, figura 1D) e a bucha (item 12) na
tampa.

Coloque o anel tipo “O” (item 10) no encaixe da tampa.

Coloque o anel tipo “O” (item 15) e a arruela de apoio (item
14) sobre o eixo (item 13). O anel tipo “O” é colocado o mais
préximo possivel da extremidade rosqueada do eixo.

Coloque o pino do eixo (item 17) no furo do disco (item 16).
Insira o eixo (item 13) no lado soélido do disco. Alinhe o furo
no eixo no disco e pressione ou bata com um martelo até
que o pino esteja nivelado com o diametro externo do disco.

Lubrifique o anel tipo “O” e anel de apoio no eixo com graxa.
Insira o eixo e a montagem do disco na calota da valvula
(item 9).

Coloque as molas (item 22) em cada um dos trés furos,
exceto no furo lateral do tanque no corpo (item 23).

Todos os modelos exceto VM33M e VM43M: Monte cada
vedacao deslizante (item 18) com duas arruelas de apoio
(item 19) e 1 anel tipo “O” (item 20). O anel tipo “O” é
posicionado entre as arruelas de apoio.

Somente Modelos VM33M e VM43M: Monte cada vedagéo
deslizante (item 84) com 1 arruela de apoio (item 85) e 1 anel
tipo “O” (item 86). O anel tipo “O” é colocado posicionado
debaixo da arruela de apoio.

Lubrifique o anel tipo “O” e as arruelas de apoio. Insira,
manualmente, as montagens das vedacgdes deslizantes no
corpo (item 23).

Aperte o corpo sobre a tampa com 2 parafusos (item 24)
com uma chave de fenda de 5/32".

Coloque 4 anéis tipo “O” (item 25) sobre o corpo.

Coloque a montagem da valvula superior sobre o manifold ou
sobre a valvula com bloco de retengéo usando 4 parafusos
tipo soquete de cabeca sextavada (item 7, figuras 1A e 1B).
Aplique torque de 38-46 Nm [28-34 pés-libras].

Insira a mola (item 6, figura 1D) no furo da calota da valvula
(item 9). Instale a esfera (item 5) sobre a mola.

Todos os modelos exceto VM33M e VM43M: Coloque o
disco (item 4) com o canto agudo voltado para cima sobre o
eixo e apoiado na esfera. Coloque a alavanca (item 3) sobre
0 eixo.

Somente para modelos VM33M e VM43M: Coloque a calota
da alavanca (item 66), a alavanca (item 67) e o botao (item
68) como uma montagem.

Insira a arruela (item 2) sobre o eixo. Aplique Loctite 222 nas
roscas do parafuso (item 1) e aperte manualmente.

Procedimento para Valvulas com bloco de retencao,
somente:

1.

Posicione uma nova esfera (item 35, figuras 2 e 3) sobre o
assento (item 39) com prensa (195 psi com cilindros de 10
ton ou 380 psi com cilindros de 5 ton.). Faca duas montagens
para blocos de retengéo de 4 vias ou somente um bloco de
retencéo de 3 vias. Deixe estas partes reservadas.

Coloque os anéis tipo “O” (item 36) e de apoio (item 37)
sobre cada assento (item 39) e lubrifique com graxa. Coloque
estas partes de lado.

Coloque a gaxeta (item 32) e o anel tipo “O” (item 33) sobre
cada bujdo (item 31).Deixe estas partes reservadas.

Lubrifique com 6leo o furo do bloco da valvula (item 43).
Somente para blocos de 3 vias: Coloque a montagem do

40).

11.

12.

assento ndo marcado (itens 36, 37 e 39 — sem esfera) numa
extremidade do furo. Use a ferramenta especial AT100479.
Nao instale a esfera (item 35) ou a mola (item 34) nesta
extremidade. Veja a figura 2.

Somente para blocos de 4 vias: Coloque a montagem
do primeiro assento (itens 36, 37 e 39) em qualquer das
extremidades do furo com a esfera (item 35) virada para
cima. Use a ferramenta especial AT100479. Veja a figura 3.

Somente para blocos de 4 vias: Mergulhe uma mola (item
34, figura 4) na graxa e coloque-a no bujao (item 31).
Rosqueie a montagem do bujao(itens 31-33 e item 34,
caso usado) na abertura do furo no mesmo lado em que o
assento foi instalado. Aplique torque de 115-129 Nm [85-95
pés-libras].

Gire o bloco da valvula (item 43, figuras 2 e 3) de forma
que a extremidade oposta do furo esteja virada para cima.
Lubrifique o furo com oleo.

. Monte o pistdo (item 42) com anel tipo “O” (item 41) e 2

arruelas de apoio (item

Coloque a montagem do pistéo (itens 40-42) no furo. Use a
ferramenta especial AT100479-1.

Coloque a segunda montagem do assento (itens 36, 37 e
39) no furo com a esfera (item 35) virada para cima. Use a
ferramenta especial AT100479.

Mergulhe a mola (item 34) na graxa e coloque-a no bujao
(item 31).

18. Rosqueie a montagem do bujao (itens 31-33) com mola (item

14.

34) na abertura do furo. Aplique torque de 115-129 Nm [85-
95 pés-libras].

Coloque anéis tipo “O” (item 26, figura 1B) sobre o manifold
(item 27).

Ajuste da Valvula de Alivio

A montagem da valvula é equipada com uma valvula de alivio
ajustavel pelo usudrio.Ajuste a pressdo como a seguir:
Somente para VM33, VM33M, VM43 e VM43M

1.

2.

32

Instale um mandémetro 0-1,035 bar [I a 0-15,000 psi ] na
saida “A” (ver figura 10).

Somente VM43 e VM43M: Coloque um bujao no tubo de
3/8" na saida “B” e aplique torque de 33Nm [25 pés-libras].
Solte a porca trava da valvula de alivio para permitir a
regulagem do parafuso de ajuste.

Gire a alavanca de controle da valvula para a posigéo neutro
(“3”). Ver figura 11 para a posigdo das valvulas VM33 e
VM43. Ver figura 12 para as posigdes das valvulas VM33M e
VM43M.

Acione a bomba e permita o aquecimento do 6leo.

Gire a alavanca de controle da valvula para a posi¢cao avango
(“17”). Permita a geracédo de presséo.

Para aumentar a pressdao: VAGAROSAMENTE gire o
parafuso de ajuste da valvula de alivio no sentido horario,
até que a presséo atinja a regulagem desejada.

NOTA: Uma valvula interna de bloqueio no manifold evita
que a pressao caia quando o parafuso de ajuste é girado no
sentido anti-horario. Para diminuir o ajuste de pressao, siga
o procedimento dos passos 8a até 8e.

Para diminuir a presséo:

a. Certifiqgue-se de que a bomba esta trabalhando.

b. Gire a alavanca de controle da valvula para a posicéo
neutro (“3”) para reduzir a pressao na saida “A”.
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10.

11.

c. Gire o parafuso de ajuste da valvula de alivio no sentido
anti-horario uma volta.

d. Gire a alavanca de controle da valvula para a posigao
avanco (“1”).

e. VAGAROSAMENTE gire o parafuso de ajuste da valvula
de alivio no sentido horario, até que a pressao atinja a
regulagem desejada.

Uma vez que a pressdo pretendida é alcancada, trave o

parafuso de ajuste com porca trava. Nao aperte demais.

Antes de desligar a bomba, gire a alavanca da valvula de

controle momentaneamente para a posi¢cdo de retorno

(“2") para liberar a pressao na saida “A”. Depois, gire a

alavanca para a posic¢ao neutro (“3”). Certifique-se de que o

manometro indica zero (0) psi.

Pare a bomba.

Somente VM33L e VM43L

1.

2.

10.

11.

Instale um mandémetro 0-1,035 bar [l a 0-15,000 psi] na saida

“A” (ver figura 10).

Somente VM43L: Coloque um bujdo no tubo de 3/8" na

saida “B” e aplique torque de 33Nm [25 pés-libras].

Solte a porca trava da valvula de alivio para permitir a

regulagem do parafuso de ajuste.

Gire a alavanca de controle da valvula para a posigéo neutro

(“3"). Ver figura 11 para a posigédo das valvulas.

Acione a bomba e permita o aquecimento do 6leo.

Gire a alavanca de controle da valvula para a posi¢cao avango

(“17”). Permita a geragao de presséo.

Para aumentar a pressdo: VAGAROSAMENTE gire o

parafuso de ajuste da valvula de alivio no sentido horario,

até que a presséo atinja a regulagem desejada na saida “A”.

NOTA: Uma valvula interna de bloqueio no manifold evita

que a pressao caia quando o parafuso de ajuste é girado no

sentido anti-horario. Para diminuir o ajuste de pressao, siga

o procedimento dos passos 8a até 8e.

Para diminuir a presséo:

a. Certifiqgue-se de que a bomba esta trabalhando.

b. Gire a alavanca de controle da valvula para a posicéo
retorno (“2”) momentaneamente.Entéo gire a alavanca
para a posicdo neutro (“3). Isto ira ativar a valvula de
retencéo pilotada e liberar a pressdo na saida “A”.

c. Gire o parafuso de ajuste da valvula de alivio no sentido
anti-horario uma volta.

d. Gire a alavanca de controle da valvula para a posigao
avanco (“17).

e. VAGAROSAMENTE gire o parafuso de ajuste da valvula
de alivio no sentido horario, até que a pressdo na saida
“A” aumente a regulagem desejada.

Uma vez que a pressado pretendida é alcancada, trave o

parafuso de ajuste com porca trava. Nao aperte demais.

Antes de desligar a bomba, gire a alavanca da valvula de

controle momentaneamente para a posicdo de retorno

(“2”) para liberar a pressdo na saida “A”. Depois, gire a

alavanca para a posigéo neutro (“3”). Certifique-se de que o

mandmetro indica zero (0) psi.

Pare a bomba.
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Korjaus-/Huolto-Ohjeet

ENERPAC

VM-33, VM-43, VM-33L, VM-43L
Manuaaliventtiilit

L2613 Rev. | 08/23

KASIVENTTIILIEN VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L VIANMAARITYS JA KORJAAMINEN

Kun tehdaén diagnoosi toimintahairidisille venttiileille, niin tietyt
oireet saattavat olla yleisia ei vain venttiileille, vaan lisdksi myos
hydraulilaitteille yleensa. Ennen venttiilin korjausta, aseta eri VM-
venttiili pumppuun ja varmista, ettd ongelma ei ole pumpussa.

VIANETSINTA:

A

1. Jos hydraulipaine ei muodostu se voi olla seurausta
vaurioituneesta tiivisteestd pumpussa, tai vaurioituneista
varoventtiilin osasta (osa 6, kuva 7), vaurioituneesta kuulasta
ja tiivisteesta rungossa (osa 1, 2. kuva 8), vaurioituneesta
tai kuluneesta tiivisteesta ja kiekosta (osa 16, 18, kuva 1D).
Nama ongelmat ovat yleensa oire likaisesta hydraulidljysta.
Jéarjestelmaan pitad vaihtaa uudet ENERPAC-hydrauli6ljyt.

2. Yhdenmukaiset ja paineen kasvun kanssa suhteellisesti
kasvavat painevuodot ovat yleensd seurausta vuotavista
tiivisteista tai liittimista, kuten NTPF-liittimet tai tulpat.

3. Kuulapesén vuodot ovat yleensd saannottémia ja
ajoittaisia, ja johtuvat yleensd saumojen reunaan jaéaneista
epapuhtauksista. Ajan myoéta kulumista tapahtuessa, naméa
kuulapesét pitéa vaihtaa.

4. Ulkopinnalla, varren (osa 13) ympérilld havaittava vuoto on
osoitus siitd ettd o-rengas (osa 15) ja tukirengas (osa 14)
taytyy vaihtaa.

5. Ulkopinnalla, varoventtiilin rungon (osa 1, kuva 7) ymparilla
havaittava vuoto on osoitus siitd, ettd o-rengas (osa 8) taytyy
vaihtaa.

VAROVAISUUS: Standardivarotoimiatulee noudattaa
kokoamisen aikana ty6tapaturmavaaran
minimoimiseksi.

PURKAMINEN:

1. Poista 4 kuusiokoloruuvia ja poista venttiili pumpusta (osa
76, kuva 1C).

2. Poista poistoputki (osa 75) ja tiiviste (osa 70).

3. Poista ruuvi (osa 1, kuva 1 D) ja tiivistysrengas (osa 2)
varresta (osa 13).

4. Kaikki mallit lukuun ottamatta malleja VM33M & 43M: Poista
kahva (osa 3), --levy (osa 4), kuula (osa 5) seka jousi (osa 6).

5. Ainoastaan mallit VM33M & VM43M: Poista kahvan suljin (osa
66), vipu (osa 67) ja nuppi (osa 68) yhtend kokonaisuutena.
Poista kuula (osa 5) ja jousi (osa 6).

6. Poista 4 kantakoloruuvia (osa 7) ja poista ylempi
venttiilikokoonpano. (osa 44, kuvat 1A & 1B) pesasta (kuva
27) tai suljetusta venttiilipesasta (osa 45 tai 46).

7. Poista 2 kantakoloruuvia (osa 24, kuva 1D) ja erota runko
(osa 23) venttiilihatusta (osa 9).

8. Poista akselikokonaisuus ja tarkasta o-rengas (osa 15)
ja tukirengasrengas (osa 14) vaurioiden varalta. Korvaa
tarvittaessa.

9. Poista o-rengas (osa 10) ja tarkista vauriot, kuten viillot ja
leikkeet. Korvaa tarvittaessa.

10. Poista laakeri (osa 12) ja laakerikiekko (osa 11) ja tarkista
vaurioiden varalta. Korvaa tarvittaessa.

11. Poista tiivistekokonaisuudet (osat 18-20 ja 84-86) rungon
rei’ista.

12. Poista o-renkaat (osa 20 tai 86) ja tukirenkaat (osa 19) ja
tarkista vaurioiden varalta. Korvaa tarvittaessa.

18. Poista jouset (osa 22) ja tarkista vaurioiden, kuten
rikkoutumisen ja pysyvan venyman varalta. Korvaa
tarvittaessa.

14. Pura venttiilipesa seuraavasti:

15. LOyséa lukkomutteri (osa 9, kuva 7) ja ruuvaa irti sdatdruuvi
(osa 2).

16. LOyséaa ja poista rungosta varoventtiilikokoonpano (osa 58,
kuvat 4, 5, 6 & 6A) rungosta 7/8" kannalla.

17. Poista istukka (osa 57) rungosta.

18. Tarkista istukka vaurioiden, kuten viiltojen tai lommojen
varalta sisdl&pimitan teravalta puolelta. Korvaa tarvittaessa.

19. Tarkista o-rengas (osa 8, kuva 7) vaurioiden varalta ja vaihda
tarvittaessa.

20. Tarkista kuula(osa 7) ja kisko (osa 6). Korvaa tarvittaessa.

21. Poista putkitulpat (osat 53, 54, 55, kuvat 4, 5, 6 & 6A) ja
puhdista runko. Tarkista runko vaurioiden varalta.

UUDELLEEN KOKOAMINEN:
Menettely pesdkokonaisuuksien kanssa

1. Kayta kierteisiin teflonteippid. Asenna uusi putkitulppa (osa
53, kuvat 4, 5, 6 & 6A) ja kiristd vadntomomentilla 14-16
Nm [10-12 ft-Ibs]. Asenna putkitulppa (osa 54, 55) ja kirista
vaantdmomentilla 43-52 Nm [32-39 ft-1bs].

2. Asenna kuparitiiviste (osa 56) istukkaan (osa 57), pyoreat
reunat istukasta poispain.

3. Asetaistukka alempaan vastahalkaisijaan venttiilin rungossa,
tiiviste puoli alaspéin. Huomaa: varmista, ettd istukka on
tiukasti paikallaan eika vinossa.

4. Rasvaa o-rengas varoventtiilikokoonpanossa
venttiilirungossa olevaan onteloon.

5. Kiristd varoventtiilikokoonpano (osa 58) védantdémomentilla
43-53 Nm [32-39 Ft-Ibs].

ja aseta

Ylemman kasiventtiilikokonaisuuden kokoaminen

1. Asettele levy (osa 11, kuva 1D) ja laakeri (0sa 12) hattuun.
2. Aseta o-rengas (osa 10) hattu-uraan.
3. Aseta o-rengas (osa 15) ja varatiivisterengas (osa 14) akseliin



10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

(osa 13). O-rengas on lahimpé&na akselin kierteitettya paata.
Aseta tappi (0osa 17) reién lapi kiekkoon (osa 16). Aseta akseli
(osa 13) kiekkoon sen kiintedltd puolelta. Kohdista akselin
lapimenoreika kiekon ldpimenoreikdan ja paina tai vasaroi
tappia kunnes se on tasassa kiekon ulkoreunan kanssa

Voitele akselin o-rengas ja tukirengas rasvalla. Aseta akseli
ja kiekko -kokoonpano venttiilihattuun (osa 9).

Aseta jouset (osa 22) jokaiseen kolmeen reikdan paitsi siinen,
joka on rungon tankin puoleisella sivulla (osa 23).

Kaikki mallit lukuun ottamatta malleja VM33M &
VM43M: Kokoa jokainen tiiviste (osa 18) 2 varatiivisteelld (osa
19) ja o-renkaalla (osa 20). O-rengas asetetaan tukiprikkojen
valiin.

Ainoastaan mallit VM33M & VM43M: Kokoa jokainen tiiviste
(osa 84) 1 tukirenkaalla (osa 85) ja o-renkaalla (osa 86).
O-rengas asetetaan tukirenkaan alapuolelle.

Voitele o-renkaat ja tukirenkaat. Aseta tiivistekokoonpanot
kasin runkoon (osa 23).

Kiristd runko hattuun 2 ruuvilla
kuusiokoloavaimella, kasitiukkuuteen.
Aseta 4 o-rengasta (osa 25) runkoon.
Kiinnitd ylempi venttiilikokonaisuus pes&an tai suljettuun
venttiilipesdan kayttdmalla 4 kuusiokoloruuvia (osa 7, kuvat
1A & 1B). Kirista vdantdmomentilla38-46 Nm [28-1 036,32
cm-lbs].

Asenna jousi (osa 6, kuva 1D) venttiilihatun (osa 9) reikaan.
Asenna pallo (osa 5) jouseen.

Kaikki mallit lukuun ottamatta malleja VM33M & VM43M:
Aseta kiekko (osa 4) akseliin terdvd reuna yldspain ja
lepdamaén pallon paélle. Aseta kahva (osa 3) akseliin.
Ainoastaan mallit VM33M & VM43M: Aseta kahvan suljin
(osa 66), vipu (osa 67) ja nuppi (osa 68) akseliin yhtend
kokonaisuutena.

Aseta tiivisterengas (osa 2) akseliin. Kayta Loctite 222
-ainetta ruuvien (osa 1) kierteisiin ja kirista tiukasti.

(osa 24) 5/32"

Ainoastaan suljettujen venttiilipesien kokoaminen

1.

Istuta pallo (osa 35, kuvat 2 & 3) istukkaan (osa 39)
paineella (195 psi 10 tonnin puskimella tai 380 psi 5 tonnin
puskimella). Suorita kaksi asennusta neliteiseen peséan ja
yksi kolmiteiseen pesaan. Aseta ndma osat sivuun.
Aseta o-rengas (osa 36) ja tiiviste (0sa 37) jokaiseen istukkaan
(osa 39) ja voitele rasvalla. Aseta ndma osat sivuun.

Sijoita tiiviste (osa 32) ja o-rengas (osa 33) jokaiseen tulppaan
(osa 31). Aseta nama osat sivuun.

Voitele venttiilipesan reiké (osa 43) dljylla.

Ainoastaan kolmiteiset pesat: Sijoita merkitseméattomat
istukkakokonaisuudet (osat 36, 37 & 39 - ilman kuulaa) reidn
toiseen padhan. Kayta erikoistydkalua AT100479. Ald asenna
palloa (osa 35) tai jousta (osa 34) tdhan paahan. Katso kuva
2.

Ainoastaan  neliteiset pesat:  Sijoita  ensimmé&inen
istukkakokonaisuus (osat 36, 37 & 39) jompaankumpaan
padhéan siten, ettd pallo (osa 35) osoittaa ylospain. Kayta
erikoistydkalua AT100479. Katso kuva 3.

Ainoastaan neliteiset pesét: Pyoritd jousi (osa 34, kuva 4)
rasvassa ja aseta tulppaan (osa 31).

Pujota tulppakokonaisuus (osat 31-33 ja osa 34, mikali

kaytossd) sen paadyn reian suuhun mihin istukka asennettiin.
Kiristd vaantémomentilla 115-129 Nm [85-95 ft-Ibs].

9.

10.

11.

12.
13.

14.

Kaanna venttiilipesa (osa 43, kuvat 2 & 3) siten, ettd reidn
vastakkainen puoli on yléspéin. Voitele reika oljylla.

Kokoa kiekkoméntd (osa 42) o-renkaalla (osa 41) ja 2
varatiivisterenkaalla (osa40). Sijoita kiekkoméantakokonaisuus
(osat 40-42) reikdan. Kayta erityistytkalua AT100479-1.

Sijoita ensimmainen istukkakokonaisuus (osat 36, 37 & 39)
reikdan siten, ettd pallo (osa 35) osoittaa ylospéin. Kayta
erikoistyokalua AT100479.

Pyorita jousi (osa 34) rasvassa ja aseta tulppaan (osa 31).
Pujota tulppakokonaisuus (osat 31-33) jousineen (osa 34)
reidn suuhun. Kirista vaantdmomentilla 115-129 Nm [85-95
ft-Ibs].

Aseta o-renkaat (osa 26, kuva 1B) venttiilipesaan (osa 27).

Vapauta venttiilisaadin

Venttiilikokonaisuuteen kuuluu kayttajan sdadettava varoventtiili.
Sa&da paine seuraavasti:

Mallit VM33, VM33M, VM43 ja VM43M ainoastaan

1.

2.

10.

11.

Asenna 0-1,035 bar:iin [0-15,000
litAntdaukkoon “A” (katso kuva 10).
Ainoastaan mallit VM43 & VM43M: Aseta 3/8” putkitulppa
litantdaukkoon "B" ja kiristd vaantdmomentilla 33 Nm [25
ft-lbs].

Loéysdd  vapautusventtiilin
saatamaan saatdruuvia.
Kaanna tarkistusventtiilin kahva neutraaliin (“3”) asentoon.
Katso kuva 11 mallien VM33 ja VM43 venttiilien asentoon.
Katso kuva 12 mallien VM33M ja VM43M venttiilien asentoon.
Kéynnista pumppu 6ljyn lammittdmiseksi.

Kaanna tarkistusventtiilin kahva syétté-asentoon (“1”). Anna
paineen muodostua.

Paineen nostaminen: K&anna HITAASTI varoventtiilin
saatdruuvia myotapaivaan kunnes paine on noussut halutulle
tasolle.

HUOMAA: Venttiilipesén siséinen tarkistusventtiili ehkéisee
paineen laskun, kun saatéruuvia kdadnnetdén vastapaivaan.
Laskeaksesi painetta, seuraa ohjeita 8a:sta 8e:hen.

Paineen laskeminen:

a. Varmista, ettd pumppu on kdynnissa.

psi]  mittaruuvi

lukkomutteri  pystyaksesi

b. Kaanna tarkistusventtiilin kahva neutraalin (“3”)
asentoon vapauttaaksesi "A”-litantdaukon paine.

c. Ka&annd varoventtiilin  s&atéruuvia yksi kierros
vastapaivaan.

d. K&anna tarkistusventtiilin kahva sy6tt6-asentoon (“17).

e. Kaanna HITAASTI varoventtiilin saatdruuvia
my6tédpéaivddn kunnes paine on noussut halutulle
tasolle.

Kun haluttu paineen taso on saavutettu, lukitse saatéruuvi

lukkomutterilla. ALA kiristé liian tiukalle.

Ennen kuin sammutat pumpun, kdanna tarkistusventtiilin

kahva palautusasentoon (“2”) vapauttaaksesi "A’-

litdntdaukon paine. Sen jalkeen, kdannd kahva neutraaliin

(“3”) asentoon. Tarkista, ettd mittalaite osoittaa nolla (0) bar:ia.

Sammuta pumppu.

Ainoastaan mallit VM33L & VM43L.:

1.
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Asenna 0-1,035 bar:iin [0-15,000
litantdaukkoon “A” (katso kuva 10).

psi]  mittaruuvi
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10.

11.

Ainoastaan malli VM43L: Asenna 3/8” putkitulppa
litantdaukkoon "B" ja kiristd vdantdmomentilla 33 Nm [25
ft-lbs].

Léysdd  vapautusventtiilin  lukkomutteri  pystydksesi

sdatamaan séatoéruuvia.

Kaanna tarkistusventtiilin kahva neutraaliin (“3”) asentoon.

Katso kuva 11 ndhdéksesi venttiilin asennot.

Kéynnista pumppu 6ljyn lammittamiseksi.

Kaanna tarkistusventtiilin kahva syétté-asentoon (“1”). Anna

paineen muodostua.

Paineen nostaminen: Pumpun ollessa kdynnissa k&anna

HITAASTI varoventtiilin sdatéruuvia myoétépaivadn kunnes

"A’-liiténtdaukon paine on noussut halutulle tasolle.

HUOMAA: Automaattisesti ohjattu suljetun venttiilipesén

tarkistusventtiili ehkéisee paineen laskun, kun s&atéruuvia

kddnnetddn vastapaivdan. Laskeaksesi painetta, seuraa
ohjeita 8a:sta 8e:hen.

Paineen laskeminen:

a. Varmista, ettd pumppu on kdynnissa.

b. Ké&anna tarkistusventtiilin kahva hetkeksi
palautusasentoon ("2”). Sen jélkeen, k&annd kahva
neutraaliin (“3”) asentoon. Tama aktivoi automaattisesti
ohjatun tarkistusventtiilin ja vapauttaa paineen “A’-

litAntdaukossa.
c. Ka&annd varoventtiilin  sdatéruuvia yksi kierros
vastapaivaan.
d. K&anna tarkistusventtiilin kahva syétté-asentoon (“17).
e. Kaanna HITAASTI varoventtiilin saatdruuvia

myo6tapaivaadn kunnes “A’-liitdntdaukon paine on
noussut halutulle tasolle.
Kun haluttu paineen taso on saavutettu, lukitse saatéruuvi
lukkomutterilla. ALA kiristé liian tiukalle.
Ennen kuin sammutat pumpun, k&anna tarkistusventtiilin
kahva palautusasentoon (“2”) vapauttaaksesi "A’-
litdntdaukon paine. Sen jélkeen, kdannd kahva neutraaliin
(“3”) asentoon. Tarkista, ettd mittalaite osoittaa nolla (0) bar:ia.

Sammuta pumppu.
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FEILSGKING OG REPARASJON AV VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L MANUELLE VENTILER

Ved diagnostisering av ventiler med funksjonsfeil, kan visse
symptomer veere felles - ikke bare for ventiler, men ofte for
hydraulisk utstyr generelt. For du reparerer ventilen, monter en
annen VM-ventil pd pumpen og kontroller at problemet ikke er
selve pumpen.

FEILSOKING:

A

Mangel pa trykk kan veere et resultat av skade pa
koplingstetningen pa pumpen, eller av feil p4 komponenter
i avlastningsventilen (deler 6, 7 - fig. 7), en skadet kule eller
sete (del 1, 2, fig. 8), eller skadede eller nedslitte forseglinger
og skiver (deler 16, 18, 84, fig. 1D). Disse problemene er
vanligvis tegn pa kontaminert hydraulikkolje. Systemet
beor tappes av og fylles opp igien med ny ENERPAC
hydraulikkolje.

Trykklekkasjer som vedvarer og oker proporsjonalt med okte
trykkomrader, er vanligvis et resultat av lekkasje pa pakninger
eller gjengeflater som NTPF-koplinger eller plugger.

En kulesetelekkasje er ofte uregelmessig og avbrutt og
forsakes av forurensning som setter seg pa kanten av
pakningen. Over tid, med slitasje, ma disse pakningene
skiftes ut.

Lekkasje som observeres pa utvendige flater rundt akselen
(del 13, fig. 1D) indikerer at o-ringen (del 15) og reserveringen
(del 14) ma skiftes ut.

Lekkasje som observeres pa utvendige flater rundt

avlastningsventilens kropp (del 1, fig. 7) indikerer at o-ringen
(del 8) ma skiftes ut.

FORSIKTIG: Det bor folges standard
sikkerhetsprosedyrer under montering, for & minimere
mulighetene for skader.

DEMONTERING:

1. Ta ut de 4 hodeskruene (del 76, fig. 1C) og fijern halvparten

fra pumpen.

2. Taut returslangen (del 75) og pakningen (del 70).

3. Taskruen (del 1, fig. 1D) og skiven (del 2) av akselen (del 13).

4. Alle modeller bortsatt fra VM33M & 43M: Fjern hendelen (del
3), skiven (del 4), knotten (del 5) og fjeeren (del 6).

5. Modeller VM33M og VM43M: Fjern hendellokket (del 66),
hendelen (del 67) og knotten (del 68) som én enhet. Ta ut
kulen (del 5) og fjeeren (del 6).

6. Ta ut de 4 hodeskruene (del 7) og fijern halvparten fra
pumpen. (del 44, fig. 1A & 1B) fra manifolden (del 27) eller
laseblokken (del 45 eller 46).

7. Skru ut de 2 hodeskruene (del 24, fig. 1D) og separer kroppen
(del 23) fra ventillokket (del 9).

8. Ta ut akselen og inspiser o-ringen (del 15) og reserveringen

(del 14) for skade. Skift ut ved behov.
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9. Taav o-ringen (del 10) og inspiser for skader som hakk eller
kutt. Skift ut ved behov.

10. Ta av lageret (del 12) og lagerplaten (del 11) og inspiser for
skade. Skift ut ved behov.

11. Fjern pakningsenheten (deler 18-20 og 84-86) fra boringene
i kroppen.

12. Ta av o-ringene (del 20 eller 86) og reserveskivene (del 19
eller 85) og inspiser for skade. Skift ut ved behov.

18. Ta av fjeerene (del 22) og inspiser for skader som brudd eller
permanent deformering. Skift ut ved behov.

14. Demontering av manifolden gjares som falger:

15. Lasne lasemutteren (del 9, fig. 7) og skru ut innstillingsskruen.
(del 2).

16. Bruken 10 mm pipengkkel, lasne og fiern avlastningsventilen
(del 58, fig. 4, 5, 6 & 6A) fra kroppen.

17. Ta ut setet (del 57) fra kroppen.

18. Inspiser setet for skade som hakk eller fordypninger pa den
skarpe enden av den indre diameteren. Skift ut ved behov.

19. Inspiser o-ringen (del 8, fig. 7) for skade, og skift ut ved
behov.

20. Inspiser kulen (del 7) og feringen (del 6). Skift ut ved behov.

21. Ta ut rerpluggene (deler 53, 54, 55, fig. 4, 5, 6 & 6A) og
rengjor kroppen. Inspiser kroppen for skader.

MONTERING:

Prosedyre for manifoldmontering

1. Legg teflontape pa gjengene. Installer en ny rerplugg (del
53, fig. 4, 5, 6 & 6A) og trekk til med 14-16 Nm [10-12 ft-Ibs].
Installer rorplugg (del 54, 55) og trekk til med 43-52 Nm [32-

39 ft-Ibs].

Installer kopperpakningen (del 56) pa setet (del 57), med de
runde kantene pekende vekk fra setet.

Plasser setet pa ventilkroppens nedre motboring, med
pakningssiden ned. Merk: Pase at setet sitter riktig pa plass
og ikke er krummet.

Smer o-ringen pa avlastningsventilen med fett og sett den
inn i hulrommet i ventilkroppen.

Trekk til avlastningsventilen (del 58) med 43-53 Nm [32-39
ft-lIbs].

Prosedyre for montering av gvre manuelle ventil

1. Plasser platen (del 11, fig. 1D) og lageret (del 12) i lokket.

2. Plasser o-ringen (del 10) i sporet i lokket.

3. Plasser o-ringene (del 15) og reserveringen (del 14) pa
akselen (del 13). O-ringen plasseres neermest den gjengede
enden av akselen.

4. Plasser lasepinnen (del 17) inn gjennom hullet i skiven (del

16). Sett akselen (del 13) inn i skiven fra skivens solide side.



Juster hullet i akselen inn med hullet i skiven og press eller  12.
. Skru pluggenheten (deler 31-33) med fjaeren (del 34) inn i

bank lasepinnen til den er jevnt med skivens ytre diameter. 13
5.  Smer o-ringen og reserveringen pa akselen med fett. Sett

akselen og skivemontasjen inn i ventillokket (del 9). 14,

6. Plasser fjaerene (del 22) i hvert av de 3 hullene bortsett fra

Dypp fjeeren (del 34) i fett og plasser den i pluggen (del 31).

boredpningen. Stram til med 115-129 Nm [85-95 ft-Ibs].
Plasser o-ringene (del 26, fig. 1B) pa manifolden (del 27).

hullet pa tanksiden av kroppen (del 23). Justering av avlastningsventilen

7. Alle modeller bortsatt fra VM33M & VM43M: Monter hver

pakning (del 18) med 2 reserveskiver (del 19) og 1 o-ring (del Yentilen er utstyrt med en brukerjustert avlastningsventil. Trykket
20). O-ringen plasseres mellom reserveskivene. justeres som folger:

8. Kun modeller VM33M og VM43M: Monter hver pakning (del
84) med 1 reserveskive (del 85) og 1 o-ring (del 86). O-ringen

plasseres under reserveskiven. 1.
9. Smer o-ringene og reserveskivene. Sett pakningsenhetene

inn i kroppen (del 23) for hand. 2
10. Stram kroppen til pa lokket for hdnd med 2 skruer (del 24)

med en 4 mm (5/32") sekskantnokkel. 3

11. Plasser 4 o-ringer (del 25) pa kroppen.

12. Monter den gvre ventiimontasjen pa& manifolden eller 4,
laseblokken med 4 hodeskruer (del 7, fig. 1A & 1B). Stram til
med 38-46 Nm [28-34 ft-Ibs].

13. Sett inn fjaeren (del 6, fig. 1D) i hullet i ventillokket (del 9). 5.
Sett kulen (del 5) pa fjaeren. 6.

14. Alle modeller bortsatt fra VM33M & VM43M: Plasser skiven
(del 4) med den skarpe kanten vendt oppover pa akselen og 7.
hvilende mot kulen. Sett hendelen (del 3) pa akselen.

15. Kun modeller VM33M og VM43M: Plasser hendellokket (del
66), hendelen (del 67) og knotten (del 68) pa akselen som én

enhet.
16. Sett skiven (del 2) pa akselen. Legg Loctite 222 pa
skruegjengene (del 1) og stram til for hand. 8.

Prosedyre kun for ldseventilblokker

1. Sett en ny kule (del 35, fig. 2 & 3) pa setet (del 39) med en
presse (13 bar (195 psi) med 10-tonns press eller 26 bar
(380 psi) med 5-tonns press). Lag to montasjer for en 4-veis
blokk eller kun én for en 3-veis blokk. Legg delene til side.

2. Plasser o-ringene (del 36) og skiven (del 37) pa hvert sete
(del 39) og smer med fett. Legg delene til side.

3. Plasser pakningen (del 32) og o-ringen (del 33) pa hver plugg
(del 31). Legg delene til side.

4. Smer boringen i ventilblokken (del 43) med olje. 9.
5. Kun pa 3-veis blokker: Plasser upresset setemontasje (deler

36, 37 & 39 - uten kule) inn i en ende av boringen. Bruk  10.

spesialverktoy AT100479. Ikke installer kulen (del 35) eller
fiseren (del 34) i denne enden. Se fig. 2.

6. Kun pa 4-veis blokker: Plasser den forste seteenheten (deler

36, 37 & 39) inn i én av endene p& boringen, med kulen (del  11.

35) vendt opp. Bruk spesialverktay AT100479. Se fig. 3.

Kun VM33, VM33M, VM43 og VM43M

Monter en 0-1.035 bar [0-15.000 psi] trykkmaler pa port "A"
(se fig. 10).

Kun VM43 og VM43M: Installer en 10 mm rorplugg i port "B"
og trekk til med 33 Nm [25 ft-Ibs].

Losne avlastningsventilens lasemutter for & kunne bevege
innstillingsskruen.

Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for hold ("3"). Se

fig. 11 for ventilposisjoner for VM33 og VM43. Se fig. 12 for

ventilposisjoner for VM33M og VM43M.

Start pumpen og la oljen varmes opp.

Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for fremkjering

("1"). La trykket bygges opp.

Slik okes trykket: Drei ventilens innstillingsskrue SAKTE med

klokken til trykket gker til gnsket niva.

Merk: En intern tilbakeslagsventil i manifolden vil hindre at

trykket faller nar innstillingsskruen dreies mot klokken. For

a senke trykkinnstillingen, felger du prosedyren i trinn 8a

t.o.m.8e.

Slik reduseres trykket:

a. Pase at pumpen erigang.

b. Fer pumpen slas av, drei kontrollventilhendelen til
posisjonen for retur ("3") for & avlaste trykket pa port
"A".

c. Drei avlastningsventilens innstillingsskrue mot klokken
1 omdreining.

d. Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for fremkjering
"1").

e. Drei ventilens innstillingsskrue SAKTE med klokken til
trykket gker til gnsket niva.

Nar riktig trykkinnstilling er nadd, lases innstillingsskruen

med lasemutteren. IKKE trekk til for mye.

Fer pumpen slas av, drei kontrollventilhendelen et gyeblikk

til posisjonen for retur ("2") for & avlaste trykket pa port "A".

Drei kontrollhendelen deretter til posisjonen for ngytral/hold

("3"). Sjekk at méleren viser 0 bar.

Stans pumpen.

7. Kun pé 4-veis blokker: Dypp en fizer (del 34, fig. 4) i fett og Kun VM33L og VM43L:

plasser den i pluggen (del 31).

8. Skru pluggen (deler 31-33 og del 34 hvis den brukes) inn
i boreapningen i samme ende som der setet ble installert.
Stram til med 115-129 Nm [85-95 ft-Ibs]. 2.

9. Snu ventilblokken (del 43, fig. 2 & 3) slik at motsatt ende av

1.

boringen vender opp. Smar boringen med olje. 3.
10. Monter stemplet (del 42) med o-ring (del 41) og 2
reserveskiver (del 40). Plasser stempelenheten (deler 40-42) 4.
inn i boringen. Bruk spesialverktay AT100479-1.
5.

11. Plasser den andre seteenheten (deler 36, 37 & 39) inn i
boringen med kulen (del 35) vendt opp. Bruk spesialverktoy 6.
AT100479.
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Monter en 0-1.035 bar [0-15.000 psi] trykkmaler pa port "A"
(se fig. 10).

Kun VM43L: Installer en 10 mm rerplugg i port "B" og trekk
til med 33 Nm [25 ft-Ibs].

Losne avlastningsventilens lasemutter for & kunne bevege
innstillingsskruen.

Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for hold ("3"). Se
fig. 11 for ventilposisjoner.

Start pumpen og la oljen varmes opp.

Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for fremkjoring
("1"). La trykket bygges opp.



Spesialverktoy

AT100479
Brukes til 4 installere
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Avlgstningsventilens kropp
(MA IKKE DREIES)

Port "B"
(hvis —
montert)

E’JI’T ||A||

/Lésemutter

Innstillingsskrue

Fig. 10

1 = Fremkjgring
2 = Retur
3 = Hold

Fig. 11, Ventilhendelposisjoner,

VM33, VM33L, VM43, VMA43L

1 = Fremkjoring
2 = Retur
3 =Hold

Fig. 12, Ventilhendelens posisjoner,

VM33M, VM43M




10.

11.

Slik gkes trykket: Mens pumpen er i gang, dreier du ventilens
innstillingsskrue SAKTE med klokken til trykket pa port "A"
oker til ansket niva.

Merk: En pilotoperert tilbakeslagsventil i laseblokken vil

hindre at trykket faller nar innstillingsskruen dreies mot

klokken. For & senke trykkinnstillingen, falger du prosedyren

i trinn 8a t.o.m. 8e.

Slik reduseres trykket:

a. Pase at pumpen erigang.

b. Drei kontrollventilhendelen et gyeblikk til posisjonen for
retur ("2"). Drei kontrollhendelen deretter til posisjonen
for ngytral/hold ("3"). Dette vil aktivere den pilotopererte
tilbakeslagsventilen og avlaste trykket pa port "A".

c. Drei avlastningsventilens innstillingsskrue mot klokken
1 omdreining.

d. Drei kontrollventilhendelen til posisjonen for fremkjering
("1").

e. Drei ventilens innstillingsskrue SAKTE med klokken til

trykket pa port "A" gker til ansket niva.

Nar riktig trykkinnstilling er nadd, lases innstillingsskruen

med lasemutteren. IKKE trekk til for mye.

Fer pumpen slas av, drei kontrollventilhendelen et ayeblikk

til posisjonen for retur ("2") for & avlaste trykket pa port "A".

Drei kontrollhendelen deretter til posisjonen for naytral/hold

("3"). Sjekk at maleren viser 0 bar (0 psi).

Stans pumpen.

42



Reparations-/Serviceinstruktioner

ENERPAC

VM-33, VM-43, VM-33L, VM-43L
Manuella Ventiler

L2613

Rev. | 08/23

Nar funktionsodugliga ventiler diagnostiseras kan vissa symtom
vara vanliga inte bara for ventiler, utan ofta fér hydraulutrustning
i allmanhet. Innan ventilen repareras, monterar du en annan VM-
ventil p& pumpen och verifierar att det inte & pumpen som &r
problemet.

FELSOKNING:

A

VARNING: Sakerhetsprocedurer av standardtyp ska
efterféljas under monteringen foér att minimera alla
mdjligheter till personskada.

Oférmaga att erhalla tryck kan bli resultatet av skadade
anslutningstatningar pa pumpen, eller lackande
avlastningsventilskomponenter (nr. 6, 7, figur 7), en skadad
kula eller skadat séte i huset (nr. 1, 2, figur 8), eller tecken
pé slitna sakerhetstatningar och skiva (nr. 16, 18, 84, figur
1 D). Dessa problem ar vanligtvis symtom pé& férorenad
hydraulolja. Systemet bér témmas och fyllas pa nytt med
farsk ENERPAC hydraulolja.

Trycklackor som aterkommer och Okar proportionerligt
med Gkade tryckomraden ar vanligtvis resultat av lackande
tatningar eller gangade ytor t.ex. NPTF-férbindningar eller
pluggar.

Lackande kulsaten ar ofta oregelbundna och ojamna och
orsakas av fororeningar som fastnat pa tatningskanten.
Med tiden, nar forslitning uppstar, méste dessa saten bytas
ut.

Lackage som observeras pa ytterytorna runt axeln (nr. 13,
figur 1 D) ar tecken pa att o-ringen (nr. 15) och stédringen
(nr. 14) maste bytas ut.

Lackage som observeras pa ytterytorna  runt
avlastningsventilens hus (nr. 1, figur 7) &r tecken pa att
o-ringen (nr. 8) maste bytas ut.

ISARTAGNING:

1.

Ta bort de 4 insexskruvarna (nr. 76, figur 1 C) och ta bort
ventilen fran pumpen.

Ta bort returslangen (nr. 75) och packningen (nr. 70).

Ta bort skruven (nr. 1, figur 1 D) och brickan (nr. 2) fran axeln
(nr. 13).

Alla modeller utom VM33M och 43M: Ta bort handtaget (nr.
3), skivan (nr. 4) kulan (nr. 5) och fjadern (nr. 6).

Endast modellerna VM33M och VM43M: Ta bort
handtagslocket (nr. 66) spaken (nr. 67) och vredet (nr. 68)
som en enhet. Ta bort kulan (nr. 5) och fjadern (nr. 6).
Tabortde4insexskruvarna(nr.7)ochtabortovreventilenheten
(nr. 44, figurerna 1A och 1B) fran insugningsgrenroret (nr. 27)
eller lasventilblocket (nr. 45 eller 46).

Ta bort de 2 insexskruvarna (nr. 24, figur 1 D) och separera
huset (nr. 23) fran ventilhatten (nr. 9).

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.
15.

16.

17.

18.

19.

20.
21.

FELSOKNING OCH REPARATION AV MANUELL VENTIL PA VM33, VM33M, VM33L, VM43, VM43M, VM43L

Ta bort axelenheten och undersék o-ringen (nr. 15) och
stoédringen (nr. 14) och leta efter skada. Byt vid behov.

Ta bort o-ringen (nr. 10) och undersdk den och leta efter
skada t.ex. repor eller hack. Byt vid behov.

Ta bort barlagret (nr. 12) och lagerskdlden (nr. 11) och leta
efter skada. Byt vid behov.

Ta bort sakerhetstatningsenheterna (nr. 18-20 eller 84-86)
fran loppen inne i huset.

Ta bort o-ringarna (nr. 20 eller 86) och stédbrickorna (nr. 19
eller 85) och leta efter skada. Byt vid behov.

Ta bort fijadrarna (nr. 22) och leta efter skada t.ex. brott eller
permanent nedbdjning. Byt vid behov.
Sa har tas insugningsgrenroret isar:
Lossa lasmuttern (nr. 9, figur 7)
instéllningsskruven (nr. 2).

Anvand en 7/8-tums hylsnyckel och lossa och ta bort
sakerhetsventilsenheten (nr 58, figur 4, 5, 6 och 6 A) fran
huset.

Ta bort satet (nr. 57) fran huset.

Undersok satet och leta efter skador t.ex. repor eller
fordjupningar p& innerdiameterns skarpa kant. Byt ut vid
behov.

Undersok o-ringen (nr. 8, figur 7) och leta efter skada och byt
den vid behov.

Undersok kulan (nr. 7) och guiden (nr. 6). Byt ut vid behov.
Ta bort rérpluggarna (nr. 53, 54, 55, figur 4, 5, 6, och 6 A) och
rengdr huset. Undersbék huset och leta efter skador.

och skruva loss

IHOPSATTNING:

Procedur fér insugningsgrenrérsenheten

1.

Lagg pa teflontejp pa gangorna. Montera ny rérplugg (nr. 53,
figur 4, 5, 6 och 6A) och momentdra till 14-16 Nm (10-12
ft-lbs). Montera rorpluggen (nr. 54, 55) och momentdra till
43-52 Nm (32-39 ft-Ibs).

Montera kopparpackningen (nr. 56) pa sétet (nr. 57) med de
runda kanterna bort fran satet.

Placera satet pa nedre forsénkningen i ventilhuset, med
packningssidan nerat. OBS! Se till att satet sitter fast
ordentligt och inte &r snett.

Smorj o-ringen pé sékerhetsventilsenheten och satt in den i
ventilhusets urtag.

Momentdra sékerhetsventilsenheten (nr. 58) till 43-53 Nm
[32-39 ft-Ibs].

Procedur for 6vre manuella ventilenheten

1.

2.
43

Placera lagerskélden (nr. 11, figur 1 D) och bérlagret (nr. 12)
i locket.

Placera o-ringen (nr. 10) i locksparet.



10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

Placera o-ringen (nr. 15) och stédringen (nr. 14 ) pa axeln (nr.
13). O-ringen placeras ndrmast axelns gédngade &nde.
Placera in valstappen (nr. 17) genom halet i skivan (nr. 16).
Satt in axeln (nr. 13) i skivan fran dess fasta sida. Rikta in det
genomgaende hdlet i axeln med det genomgéende halet i
skivan och tryck eller hamra in valstappen tills den &r i jams
med skivans ytterdiameter.

Smorj o-ringen och stddringen pa axeln med fett. Satt in
axeln och skivenheten i ventilhatten (nr. 9).

Placera fjadrarna (nr. 22) i vart och ett av halen utom halet p&
husets tanksida (nr. 23)

Alla modeller utom VM33M och VM43M: Montera
sékerhetstétningen (nr. 18) med 2 stddbrickor (nr. 19) och 1
o-ring (nr. 20). O-ringen placeras mellan stédbrickorna.
Endast modellerna VM33M och VM43M: Montera varje
sdkerhetstétning (nr. 84) med 1 stddbricka (nr. 85) och 1
o-ring (nr. 86). O-ringen placeras under stédbrickan.

Smorj o-ringarna  och  stddbrickorna. Satt  in
sdkerhetstéatningsenheterna i huset (nr. 23) fér hand.

Dra at huset pa locket med 2 skruvar (nr. 24) med en 5/32-
tums sexkantsnyckel for hand.

Placera 4 o-ringar (nr. 25) pa huset.

Montera Ovre ventilenheten p& insugningsgrenroret eller
lasventilblocket med 4 insexskruvar (nr. 7, figur 1 A och 1 B).
Momentdra till 38-46 Nm (28-34 ft-1bs).

Satt in fjadern (nr. 6, figur 1 D) i halet i ventillocket (nr. 9).
Montera kulan (nr. 5) pa fjadern.

Alla modeller utom VM33M och VM43M: Placera skivan (nr.
4) med den skarpslipade sidan uppéat pa axeln, sa den vilar
pa kulan. Placera handtaget (nr. 3) pa axeln.

Endast modellerna VM33M och VM43M: Placera
handtagslocket (nr. 66) spaken (nr. 67) och vredet (nr. 68) pa
axeln som en enhet.

Satt in brickan (nr. 2) pa axeln. Applicera Loctite 222 pa
géngorna pa skruven (nr. 1) och dra &t for hand.

Procedur endast fér lasventilsblocket:

1.

Installera en ny kula (nr. 35, figur 2 och 3) pa sétet (nr. 39)
med tryck (195 psi med 10 tons rampress eller 380 psi med
5 tons rampress). Gor tva monteringar for ett 4-vagsblock
eller bara en for ett 3-vagsblock. Ldgg undan dessa delar.
Placera o-ringen (nr. 36) och brickan (nr 37) pa varje sate (nr.
39) och smoérj med fett. LAgg undan dessa delar.

Placera packning (nr.32) och o-ring (nr. 33) pa varje plugg (nr.
31). Ldgg undan dessa delar.

Smodrj loppet i ventilblocket (nr. 43) med olja.

Endast pa 3-vagsblock: Placera in den opraglade
sétesenheten (nr. 36, 37 och 39 — utan kula) i en ande av
loppet. Anvand specialverktyg AT100479. Montera inte kula
(nr. 35) eller fjader (nr. 34) pa denna ande. Se figur 2.

Endast pa 4-vagsblock: Placera in den forsta satesenheten
(nr. 36, 37 och 39) i endera ande av loppet med kulan (nr. 35)
vand uppat. Anvand specialverktyg AT100479. Se figur 3.
Endast pa 4-vagsblock: Doppa en fjader (nr. 34, figur 4) i fett
och placera den i pluggen (nr. 31).

Ganga in pluggenheten (nr.31-33 och nr. 34, om den
anvands) i loppets 6ppning pd samma ande som dar satet
monterades. Momentdra till 115-129 Nm (85-95 ft-lbs).
Vand pa blocket (nr. 43, figur 2 och 3) s& motsatta anden pa
loppet ar vand uppéat. Smorj loppet med olja.

10.

11.

12.
13.

14.

Montera kolven (nr. 42) med o-ringen (nr. 41) och 2 stédbrickor
(nr. 40). Placera in kolvenheten (nr. 40-42) i loppet. Anvand
specialverktyg AT100479-1.

Placera in den andra sédtesenheten (nr. 36, 37 och 39) i
loppet med kulan (nr. 35) vand uppat. Anvand specialverktyg
AT100479.

Doppa fjadern (nr. 34) i fett och placera den i pluggen (nr 31).
Ganga in pluggenhet (nr. 31-33) med fjader (nr. 34) i loppets
Oppning. Momentdra till 115-129 Nm (85-95 ft-1bs).

Placera o-ringarna (nr. 26, figur 1 B) pa insugningsgrenroret
(nr. 27).

Justering av avlastningsventilen

Ventilen &r utrustad med en anvandarjusterbar sékerhetsventil.
Justera tryck enligt féljande:

Endast VM33, VM33M, VM43 och VM43M

1.

o

10.

11.

Montera en 0-1 035 bar-[0-15 000 psi-]Jmatare i A-porten (se
figur 10).

Endast VM43 och VM43M: Placera en 3/8-tums rorplugg i
B-porten och momentdra till 33 Nm [25 ft-Ibs].

Lossa sakerhetsventilens lasmutter for att mojliggora
justering av justeringsskruven.

Vrid reglerventilens handtag till neutrallaget (3). Se figur 11
for VM33- och VM43-ventillagen. Se figur 12 fér VM33M-
och VM43M-ventillagen.

Starta pumpen och lat oljan varmas upp.

Vrid reglerventilens handtag till framféringslaget (1).
trycket skapas.

Sé har 6kar du trycket: Vrid sékerhetsventilens justerskruv
LANGSAMT medurs tills trycket 6kar till nskad instalining.

OBS! En intern backventil i insugningsgrenréret forhindrar
trycket fran att falla nar justerskruven vrids moturs. Folj
instruktionerna i steg 8 a till och med 8 e for att sénka
tryckinstélliningen.

S& har minskar du trycket:

a. Se till att pumpen ar i gang.

b. Vrid reglerventilens handtag till neutralldaget (3) for att
latta pa trycket pa A-porten.

c. Vrid sakerhetsventilens justerskruv moturs ett varv.

d. Vrid reglerventilens handtag till framféringslaget (1).

e. Vrid sékerhetsventilens justerskruv LANGSAMT medurs
tills trycket 6kar till dGnskad installning.

Nar onskat tryck uppnatts, laser du justerskruven med

lasmuttern. Dra INTE at for hart.

Vrid reglerventilens handtag tillfalligt till tillbakadragningslaget

(2) for att latta pa trycket pa A-porten, innan du sténger av

pumpen. Vrid sedan handtaget till neutralldget (3). Kontrollera

att métaren visar noll (0) psi.

Stoppa pumpen.

Lat

Endast VM33L och VM43L:

1.

44

Montera en 0-1 035 bar-[0-15 000 psi-]Jmatare i A-porten (se
figur 10).

Endast VM43L: Montera en 3/8-tums rdrplugg i B-porten
och momentdra till 33 Nm [25 ft-Ibs].
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10.

11.

Lossa sakerhetsventilens lasmutter for att mojliggora

justering av justeringsskruven.

Vrid reglerventilens handtag till neutralldget (3). Se figur 11

for ventillagen.

Starta pumpen och lat oljan varmas upp.

Vrid reglerventilens handtag till framféringslaget (1). Lat

trycket skapas.

S& har Okar du trycket: Med pumpen igang vrider du

sékerhetsventilens justerskruv LANGSAMT medurs tills

A-portens tryck okar till 6nskad instéllning.

OBS! En pilotdriven backventil i lasventilsblocket férhindrar

trycket fran att falla nar justerskruven vrids moturs. Folj

instruktionerna i steg 8 a till och med 8 e for att sénka
tryckinstéllningen.

Sa hér minskar du trycket:

a. Se till att pumpen &r i gang.

b. Vrid reglerventilens handtag till tillbakadragningslaget
(2) tillfalligt. Vrid sedan handtaget till neutrallaget (3).
Detta aktiverar den pilotdrivna backventilen och lattar
pa trycket vid A-porten.

c. Vrid sdkerhetsventilens justerskruv moturs ett varv.

d. Vrid sé@kerhetsventilens handtag till framféringslaget (1).

e. Vrid sakerhetsventilens justerskruv LANGSAMT medurs
tills A-portens tryck okar till dnskad instéllning.

Nar onskat tryck uppnatts, laser du justerskruven med

lasmuttern. Dra INTE at for hart.

Vridreglerventilens handtagtillfélligt till tillbakadragningslaget

(2) for att latta pa trycket pa A-porten, innan du stanger av

pumpen. Vrid sedan handtaget till neutrallaget (3). Kontrollera

att mataren visar noll (0) psi.

Stoppa pumpen.
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