Val av backserie PM18F
| PM18F-pressar far endast original PM18F-utbytesbackar anvandas.

Se kopplingstillverkarens katalog for korrekt pressmatt for kopplingen. Varje backserie har sitt eget
pressomrade som ska foljas for att pressresultatet ska bli sa runt som maijligt.

Det minsta pressmattet D dr markerat i &nden av backserien.

Exempel: med backserie 10 ar det minsta pressmattet 10 mm.

D Backserie Pressomrade

10 10 10-12 mm
1212 12-14 mm
1414 14-16 mm
16 16 16-19 mm
1919 19-23 mm
23 23 23-27 mm
27 27 27-31 mm
31 31 31-38 mm

Kopplingar med pressmatt 39-45 mm pressas med grundbacken utan utbytesbackar.

Montering av backserie

 Oppna grundbackarna helt.

* Rengor kontaktytorna pa bade utbytesbackarna och grundbackarna noggrant innan montering, sa att
ytorna inte skadas.

e Placera utbytesbacken si att faststiftet gar in i halet i grundbacken. Tryck den hela vagen in tills den
fiaderbelastade kulan l&ser fast backen.

» Siffrorna i &nden av varje back maste peka at samma hall.
¢ Nar alla backar ar monterade, kontrollera att de sitter rakt och stadigt fast i grundbackarna.

¢ En utbytesback tas bort genom att vrida backen runt faststiftet sa att stiftet lyfts ur halet. Vid behov
kan till exempel en skruvmejsel anvandas som hjalp for att lossa backen.

Instéllning av pressmatt

Maskinen har en pressmattstabell med backseriernas nummer och motsvarande pressomraden.
Overst i tabellen finns en bild av instéllningsanordningens ldgen som ger de pressmatt som anges i
kolumnerna.



Matten i det grd omradet i tabellen rekommenderas inte.

Pressmattsinstéallningen ar fabriksinstalld s att installningsvardet 0.0 ger varje backseries
minimimatt.

Exempel:

serie 16-16 > 16 mm

serie 16-19> 19 mm

Genom att vrida instéllningsratten 6kar pressmattet 1 mm per varv.

Varje delstreck pa skalan motsvarar 0,1 mm.

1610 10 411 128

16-12 12 13 14

1614 14 415 16 17

1818 18 17 18 18 20 ChEeK
16-18 18 =20 21 22 =23 29 DIE S12E
1623 =23 =294 825 =26 =27 28

1627 27 28 29 30 31 32

16-31 =1 =32 =33 3494 =35 =36 37 38
MASTER 33 40 41 492 43 44 45 2468

Exempel
Kopplingen som ska pressas har ett pressmatt pa 24,6 mm.
Enligt tabellen valjs backserie 23 (minimimatt 23 mm).

Installningsratten vrids till 1.6
(6vre skalan 1, nedre 6).

Med denna installning uppnas pressmattet:
24,6 mm (23 + 1,6 mm).
Maskinen ar fabriksinstalld vid cirka 80 bar tryck.

Det innebér att nar en koppling som kraver 80 bar pressas, stammer pressmattsreglaget med en
noggrannhet pa £0,1 mm (utan att ta hansyn till eventuell fjaderatergang i kopplingen).

Nar kopplingar som kraver hogre tryck pressas kan pressmattet bli nagot storre an skalans varde pa
grund av maskinens elasticitet. | sddana fall maste pressmattet korrigeras genom att andra
installningen.



Pressning

Nar du pressar en koppling ska du halla i slangen tillrackligt ldngt fran pressen sé att handen inte
klams.

e Nar ratt backserie 4r monterad och pressmattet installt, for in slangen med kopplingen mellan
backarna.

¢ PM16-8J: Pumpa med handpumpen tills indikatorlampan tands.
» Oppna avstangningsventilen tills kopplingen lossnar.

* Stang ventilen innan backarna ar helt 6ppna. Da gar nasta pressning snabbare eftersom den fria
rorelsen blir mindre.

e Kontrollera pressresultatet och pressmattet. Justera vid behov instéllningen och gor en
efterpressning.

For att underlatta arbetet och sakerstélla ratt pressresultat rekommenderas att gora en tabell dver
slang- och kopplingskombinationer samt motsvarande backserier och installningsvarden.

UNDERHALL

Smorjning

For att undvika fortida slitage ska pressens grundbackar hallas rena och smorjas var 5-10:e
drifttimme, beroende pa hur stor presskraft som anvands.

Nar kopplingar som kraver hog kraft pressas ska backarna smaorjas oftare.

Tillracklig smdrjning ar viktig for att minska friktionen och darmed sakerstalla maximal presskraft.

Smorjning utfors nar backarna ar helt 6ppna genom att applicera fett pa konytan, till exempel med en
pensel.

Det ar battre att smorja ofta med lite fett 4n sallan med mycket fett.

Kalibrering av pressmattsinstallningen
Installningsanordningen &r kalibrerad pa fabriken vid maskinens provkorning.

Om kalibrering behover goras, till exempel efter byte av installningsanordningen, gors det enligt
foljande:

¢ Pressa grundbackarna latt mot varandra.

e Stall installningsanordningen i lage -0.2.

» Skruva fast pafyllningslocket.

e Lagg pressen pa vanster sida.

¢ Ta bort bottenplattan.

¢ Lossa lasmuttern (1).

* Vrid kammen (2) at vanster tills den lossnar fran mikrobrytaren.
¢ Vrid sedan kammen mot mikrobrytaren tills lampan tands.

* Dra forsiktigt at ldsmuttern utan att kammen vrids.

Kalibreringen ar nu utférd.
Gor en kontrollpressning med installningen 0.0 och mat pressresultatet.

Justera vid behov genom att vrida kammen:



e  Om pressmattet 4r mindre &n installt varde, flytta kammen at hoger mot mikrobrytaren.
e Om pressmattet ar storre an installt varde, flytta kammen at vanster fran mikrobrytaren.

Nar mattet ar korrekt:
e dra 4t ldsmuttern
e montera bottenplattan.

Mikrokytkin

9
GARANTI

Virhydro Oy lamnar garanti pa sina produkter som tacker skador orsakade av material- eller
tillverkningsfel.

Under garantitiden ersatts den skadade delen med en ny eller repareras utan kostnad nar det ar
mojligt.
Garantitid: 12 manader fran idrifttagning.
Garantin omfattar inte skador som orsakas av:
o felaktig eller vardslos anvandning
e oOverbelastning
e bristande underhall
e normaltslitage.
Garantin omfattar inte arbets-, rese- eller fraktkostnader i samband med garantireparationer.
Garantireparationer ska utforas av Virhydro Oy.
Vid begéran om garantireparation maste det kunna visas att maskinen fortfarande omfattas av garanti.

Virhydro Oy ansvarar inte for indirekta eller direkta skador eller andra forluster, skador eller kostnader,
inklusive forlorad ekonomisk vinst.

VIRHYDRO QY
Pirkantie 26
34800 Virrat

Finland
kundservice@virhydro.fi

+358 102711 200
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