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UBER UNS

Enerpac ist ein weltweiter Marktflhrer flur

Hochdruck-Hydraulikwerkzeuge, Hochleistungs- o www.facebook.com/enerpac
produkte, tragbare Bearbeitungswerkzeuge,

Vor-Ort-Serviceldsungen und Ldsungen  flr o www.youtube.com/enerpac
die prazise Positionierung von Schwerlasten.

Als fuhrender Innovator mit einer 110-jahrigen @ www.linkedin.com/company/enerpac
Geschichte hat Enerpac dazu beigetragen, einige

der gréBten Bauwerke der Erde zu bewegen und o www.twitter.com/enerpac
instandzuhalten. Wenn es um Sicherheit und

Prézision geht, verlasst sich die professionelle

Elite aus den Bereichen Luft- und Raumfahrt,

Infrastruktur, Fertigung, Bergbau, Ol- und

Gasindustrie und Energieerzeugung hinsichtlich

Qualitatswerkzeuge, Dienstleistungen und

Lésungen auf Enerpac. Weitere Informationen

finden Sie unter www.enerpac.com.

GARANTIE

Zu den allgemeinen Bedingungen der Produktgarantie siehe das Dokument Enerpac Global
Warranty. Diese Garantieinformationen finden Sie unter www.enerpac.com.www.enerpac.
com.

TYPENSCHILD

Konformitétskennzeichnung

4 N\
ENERPAC @ e
o —
Werkzeugname - NUT SPLITTER POWER HEAD | SINGLE 3DBarcode
Werkzeugnummer - NSPH3 UK c E
Druckgrenze - MAX 700 BAR | 10,150 PSI cA Seriennummer des
22kg | 48.5 Ibs SN: AA222222222277 Werkzeugs
Made in UK S
el el Herstellungsort
Nelson Park Industrial Estate, Gram|
Y Northumberiand, United Kingdom, NE23 lWD
Warnsymbol S Warnung vor
ymbol zum S
Lesen des Hautinjektionsgefahr

Benutzerhandbuchs
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Werkzeugnummer ——2 NSH31 20 kg | 44 Ibs
AnwendungsgroBe —5 HEXNUT A/F 70mm-80mjp/(2.75" - 3.15")

Werkzeugname Herstellungsort

l

[ NUT SPLITTER HEAD 1 PH SIZE 3 Z .Q :

Konformitatskennzeichnung Seriennummer 3DBarcode
des Werkzeugs

VERFUGBARE SPRACHEN

L4489 ist in den folgenden Sprachen erhéltlich. Besuchen Sie www.enerpac.com, um ein
Exemplar zu erhalten.

Weitere Sprachen finden Sie unter www.enerpac.com.

Para otros idiomas visite www.enerpac.com.

Muunkieliset versiot ovat osoitteessa www.enerpac.com.

Pour toutes les autres langues, rendez-vous sur www.enerpac.com.

Per altre lingue visitate il sito www.enerpac.com.
ZDMD S 5B IEwww.enerpac.com T BV T £ T,
0| X|& AEQ| [}E 0] T2 www.enerpac.com.

Ga voor de overige talen naar www.enerpac.com.

For alle andre sprak henviser vi til www.enerpac.com.

Inne wersje jezykowe mozna znalez¢ na stronie www.enerpac.com.

Para outros idiomas consulte www.enerpac.com.

MHdopmaumio Ha apyrux A3blkax Bbl HAMAETE HA canTe www.enerpac.com.
For andra sprak, bestk www.enerpac.com.

MEEMIES, iERI{E www.enerpac.com.

\ 1 Warnsymbol

UK c E Made in UK www.enerpac.com Symbol zum
CA - SN: AA222222222277 Lesen des
L S, e e anc o Kgoar Nk o s Eegs Benutzerhandbuchs
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1. Sicherheit

Lesen Sie alle Anweisungen sorgfaltig durch. Beachten
Sie alle Sicherheitsvorkehrungen, um Verletzungen,
Schaden am Produkt und/oder sonstige Sachschéden
wéhrend des Systembetriebs zu vermeiden. Enerpac
haftet nicht fir Schdden oder Verletzungen infolge
unsachgemaBer Benutzung, fehlender Wartung oder
falscher Bedienung. Entfernen Sie keine Warnhinweise,
Kennzeichnungen oder Aufkleber. Bei Fragen und
Unsicherheiten wenden Sie sich bitte an Enerpac oder
lhren értlichen Enerpac Vertragshéndler.

Bewahren Sie diese Anweisungen zur spéteren
Verwendung auf.

Sollten  Sie keinerlei Erfahrung in Bezug auf
Hochdruckhydraulik-Sicherheit ~ haben,  wenden
Sie sich bitte an lhren Vertragshandler oder Ihr
Servicecenter, um Informationen (iber einen Hydraulik-
Sicherheitskurs von Enerpac zu erhalten.

In dieser Bedienungsanleitung werden
Gefahrensymbole, Signalworter und
Sicherheitshinweise verwendet, um den Benutzer vor
bestimmten Gefahren zu warnen. Eine Missachtung
dieser Warnungen kann zu Schéden an der Ausrlistung
oder sonstigen Sachschdden sowie zu schweren
Verletzungen oder sogar zum Tod filhren.

DasGefahrensymbolwirdindieserBedienungsanleitung

durchgehend verwendet und verweist
auf eine potentielle Verletzungsgefahr.
Beachten Sie die Gefahrensymbole

und befolgen Sie s@mtliche damit
einhergehenden Sicherheitshinweise, da ansonsten
Verletzungs- oder Lebensgefahr besteht.

Gefahrensymbole werden in  Kombination — mit
bestimmten  Signalwértern  verwendet, die auf
Sicherheitshinweise oder Warnhinweise vor mdglichen
Sachschdden sowie auf den Gefdhrdungsgrad
hinweisen. Die in dieser Bedienungsanleitung
verwendeten Signalwdrter sind GEFAHR, WARNUNG,
VORSICHT und HINWEIS.

m Weist auf eine gefahrliche Situation

hin, die bei Missachtung zu schweren Verletzungen
oder sogar zum Tod fiihren wird.

_ Weist auf eine gefahrliche Situation

hin, die bei Missachtung zu schweren Verletzungen
oder sogar zum Tod flihren kann.

A VORSICHT| Weist auf eine gefahrliche Situation
hin, die bei Missachtung zu leichten bis mittelschweren
Verletzungen flihren kann.

m Weist auf wichtige Informationen

hin, die jedoch nicht mit Gefahren verbunden sind
(z. B. Warnhinweise vor mdglichen Sachschéden).
Beachten Sie bitte, dass das Gefahrensymbol nicht in
Kombination mit dem Signalwort verwendet wird.

1.1 Sicherheitsvorkehrungen

Die Missachtung und Nichteinhaltung der folgenden
Sicherheitsvorkehrungen kann zu schweren
Verletzungen oder sogar zum Tod fiihren. Dariiber
hinaus kdnnen dadurch Sachschéden entstehen.

e Lesen Sie vor der Inbetriecbnahme der NSPH-
Werkzeuge oder Vorbereitung darauf die
Sicherheitshinweise und Anweisungen dieses
Handbuchs, und stellen Sie sicher, dass Sie
alle Informationen verstanden haben. Beachten
Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen,
einschlieBlich derer, die sich auf die Verfahren
dieses Handbuchs beziehen.

e Esmuss sichergestellt sein, dass der Bediener eine
Sicherheits-Einarbeitung absolviert hat, die auf die
Arbeitsumgebung abgestimmt ist. Der Bediener
sollte mit den Bedienungselementen und dem
richtigen Gebrauch des Werkzeugs vollkommen
vertraut sein.
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Tragen Sie bei der Arbeit mit Hydraulikgeraten stets
geeignete personliche Schutzausristung. Tragen
Sie stets Augenschutz. Das Tragen personlicher
Schutzausrlistung, wie Staubmaske, rutschfeste
Sicherheitsschuhe, Schutzhelm oder Gehdrschutz,
je nach Art und Einsatz des Werkzeugs, verringert
das Risiko von Verletzungen. Die Schutzkleidung
darf den sicheren Betrieb des Werkzeugs nicht
behindern oder die Méglichkeit einschrénken, mit
Kollegen zu kommunizieren.

Die Bedienungsverfahren  kénnen je nach
Systemkonfiguration variieren. Lesen Sie vor
Inbetriebnahme von Pumpen, Ventilen oderanderen,
mit den NSPH-Werkzeugen verwendeten Geréten
stets die Anweisungen des Herstellers, und stellen
Sie sicher, dass Sie alle Informationen verstanden
haben. Beachten Sie alle Sicherheitshinweise
der Handblicher des Herstellers. Verwenden Sie
die Gerate ausschlieBlich fir den beschriebenen
Verwendungszweck.

Halten Sie Hénde und FliBe wéhrend des Betriebs
von Werkzeug und Werkstick fern, um das
Verletzungsrisiko zu minimieren.

Gerat nicht Uberlasten.

Beschéadigte Schlduche niemals mit  Druck
beaufschlagen, da diese andernfalls reiBen kénnen.

Ersetzen Sie unverzlglich alle verschlissenen oder
beschadigten Teile. Verwenden Sie ausschlieBlich
Originalersatzteile von Enerpac, die bei Enerpac-
Vertragshéndlern oder von Enerpac autorisierten
Servicecentern erhdltlich sind. Ersatzteile von
Enerpac wurden so konzipiert und hergestellt, dass
sie flir den vorgesehenen Zweck geeignet sind.

Druckbeaufschlagte Schlduche oder Kupplungen
nicht anfassen; unter hohem Druck austretendes
Ol kann die Haut durchdringen und zu schweren
Verletzungen flihren. Suchen Sie bei Verdacht auf
Oldurchdringung sofort einen Arzt auf.

Beaufschlagen ~ Sie  nur  komplette  und
ordnungsgemaB angeschlossene Hydrauliksysteme
mit Druck. Systeme, die nicht angeschlossene
Kupplungen aufweisen, dirfen nicht mit Druck
beaufschlagt werden.

Der Hydraulikkreislauf muss drucklos sein, bevor
Kupplungen getrennt werden.

Das System darf niemals unbeaufsichtigt bleiben,
wenn es unter Druck steht. Wenn das System
unter Druck steht, DURFEN SIE NICHT in der
Kraftrichtung der NSPH-Werkzeuge stehen. Dies
ist ein gefahrlicher Bereich. Wenn das System unter
Druck steht, darf sich niemand in diesem Bereich
aufhalten.

Positionieren Sie die Pumpe auf einem gesicherten,
waagerechten und ebenen Untergrund. Sperren
Sie den Arbeitsbereich ab und bringen Sie
Warnschilder an.

Das Druckluft-Sicherheitsventil der Pumpe darf
nicht modifiziert werden.

Abdeckungen von Manometern, falls vorhanden,
diirfen nicht entfernt werden.

Uberprifen ~ Sie  das  Datum  des
Kalibrierungszertifikats. Wenn das
Rekalibrierungsdatum abgelaufen ist, muss das
Manometer neu kalibriert werden.

Wenn die Luftzufuhr unterbrochen ist, schalten Sie
das Luftabsperrventil der Pumpe aus.

Der Betriebsdruck des Systems darf den maximal
zuldssigen Druck der schwéchsten Komponente
nicht iberschreiten.

Der maximal zuldssige Betriebsdruck fir die
Werkzeuge der NSPH-Serie betrdgt 700 bar
[10.000 psi]. Diese Druckeinstellung darf keinesfalls
Uberschritten werden.

Verwenden Sie bei der Reparatur des
Drehmomentschliissels zum Reinigen und Entfetten
ausschlieBlich nicht brennbare L8sungsmittel.
Verwenden Sie keine brennbaren Ldsungsmittel,
um Brand- oder Explosionsgefahr zu reduzieren.

Es wird empfohlen, bei der Verwendung der
NSPH-Werkzeuge ein oder mehrere Manometer
im System zu installieren, um den Betriebsdruck zu
Uberwachen, sodass der Bediener das Geschehen
im System beobachten kann.
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Bei der Verwendung der Verliersicherung ist
Vorsicht geboten, um zu verhindern, dass sich
Kérperteile darin verfangen.

Schlagen Sie nicht mit einem Hammer oder anderen
Gegenstanden auf den Mutternsprenger (oder auf
eine seiner Komponenten), um zu versuchen, auf
die Mutter einzuwirken.

Versuchen Sie nicht, den Mutternsprenger wéhrend
des Betriebs zu bewegen oder neu zu positionieren.

Wirken Sie nicht mit Hitze auf die Mutter ein, wenn
der Mutternsprenger auf der Mutter positioniert ist.

Lassen Sie den Zylinder des Mutternsprengers
immer vollstdndig einfahren, bevor Sie den
Hydraulikschlauch bzw. die Hydraulikschlduche
entfernen.  Aus einem nicht eingefahrenen
Zylinder kann Hochdruckfliissigkeit ausgestoBen
werden, wenn eine Kupplung bei der Handhabung
beschéadigt wurde.

Lassen Sie den Hydraulikdruck vollstandig
ab und trennen Sie den Hydraulikschlauch
bzw. die Hydraulikschlduche vom Zylinder des
Mutternsprengers, bevor Sie Schmiermittel auf das
Messer auftragen oder andere Arbeiten innerhalb
der Schneidzone durchfiihren.

Wenn die Mutter bricht, kénnen an der
Messerspitze Funken entstehen. Um das Risiko
von Funken oder heiBen Metallteilen zu minimieren,
kann ein Wasserstrahl tiber den gesamten Muttern-
und Messerbereich gerichtet werden. Sollten
jedoch Zweifel bestehen, ob die Funken effektiv
abgefangen werden kénnen, dann sollte der
Mutternsprenger nicht verwendet werden.

Versuchen Sie niemals, einen Teil des
Hydrauliksystems unter Druck zu lésen oder wieder
anzuziehen. Stellen Sie vor der Durchfiihrung von
Reparaturen sicher, dass das Druckmanometer des
Systems Null (0) bar/psi anzeigt.

A\ VORSICHT

Die Missachtung und Nichteinhaltung der
folgenden Sicherheitsvorkehrungen kann zu
leichten bis mittelschweren Verletzungen fiihren.
Dariiber hinaus konnen dadurch Sachschdden
entstehen.

Stellen Sie sicher, dass die Komponenten vor
externen Schadensquellen wie (ibermaBiger Hitze,
Flammen, beweglichen Maschinenteilen, scharfen
Kanten und korrosiven Chemikalien geschiitzt sind.

Bei Hydraulikschlduchen ist darauf zu achten,
dass starke Biegungen und Knicke vermieden
werden. Biegungen und Knicke kdnnen zu starkem
Staudruck und Versagen des Schlauchs fihren.
Lassen Sie keine Gegenstande auf den Schlauch
fallen; dadurch kénnen die Einlagen im Inneren
des Schlauches beschadigt werden. Stellen Sie
sicher, dass Schlduche nicht gequetscht werden,
z.B. durch schwere Gegenstande oder Fahrzeuge.
Quetschschaden kdnnen zu einem Versagen des
Schlauchs fiihren.

Hydraulikgerate nicht am Gehaduse des Werkzeugs
und nicht an Schlduchen oder Kupplungen
anheben. Verwenden Sie stets die entsprechenden
Tragegriffe.

Hydraulikgerdte von  offenem  Feuer und
Warmequellen fernhalten. Durch UbermaBige Hitze
werden Dichtungen sowie Einhausungen weich,
und Flissigkeiten kdnnen austreten. Durch Hitze
verlieren Schlauchmaterial und Dichtungen ihre
Stabilitat.

Schmieren  Sie NSPH-Werkzeuge vor  der
Inbetriebnahme geméB den Anweisungen dieser
Bedienungsanleitung. Verwenden SieausschlieBlich
geeignete, qualitativ hochwertige Schmiermittel
und beachten Sie die Herstellerhinweise.
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Verwenden Sie flir die Befestigung der
Verliersicherung ~ nur  den  vorgesehenen
Ankerpunkt. Befestigen Sie die Verliersicherung
nicht am Kunststoffgriff.

Seien Sie vorsichtig beim Umgang mit
durchtrennten Muttern. Scharfe Kanten kénnen zu
Schnittwunden fiihren.

Schneiden Sie die Mutter nicht in kleine Stiicke.
Flihren Sie maximal zwei Schnitte durch. Der zweite
Schnitt muss immer um 180° (entgegengesetzt)
zum ersten Schnitt erfolgen.

Verwenden Sie immer einen Schneidkopf mit der
richtigen GroBe fir die zu schneidende Mutter.

Setzen Sie keine Verpackungsteile oder
Abstandsbleche/ -Stiicke hinter der Mutter oder
dem Messer ein, wenn Sie versuchen, eine Mutter
zu durchtrennen, die nicht im angegebenen
GroBenbereich des Schneidkopfs liegt.

Verwenden Sie den Mutternsprenger ausschlieBlich
zum  Durchtrennen  von  Sechskantmuttern.
Versuchen Sie nicht, quadratische, runde, Bi-Hex
oder 12-Punkt-Muttern zu schneiden.

Verwenden Sie den Mutternsprenger nicht zum
Durchtrennen von Ketten oder Bolzen.

Verwenden Sie den Mutternsprenger nicht, um
Muttern zu drehen.

Verwenden Sie den Hydraulikzylinder des
Mutternsprengers nicht zum Aufbocken, Anheben,
Schieben oder fiir einen anderen Zweck als den, fir
den er vorgesehen ist.

Die Missachtung und Nichteinhaltung der folgenden
Sicherheitsvorkehrungen kann zu Sachschidden
und/oder zum Verlust der Garantie fiihren.

Hydraulikausristung  darf nur von einem
qualifizierten Hydrauliktechniker gewartet werden.
Fir Reparaturservice wenden Sie sich an ein
Authorized Enerpac Service Center in |hrer Nahe.

Es wird dringend empfohlen, dass Bediener stets
Pumpen und Schlduche von Enerpac verwenden.

Verwenden Sie ausschlieBlich Enerpac Ersatzteile.

Beachten  Sie  stets die  Inspektions-
und Wartungsanweisungen dieser
Bedienungsanleitung. Fiihren Sie nach dem Einsatz
und in regelméBigen Absténden Inspektions- und
Wartungsarbeiten durch.

Sperren Sie den Arbeitsbereich ab und bringen Sie
Warnschilder an.

Es wird dringend empfohlen, Ol von Enerpac zu
verwenden, um einen einwandfreien Betrieb und
maximale Leistungsfahigkeit zu gewahrleisten.
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2. Konformitats-erklarung(en)

2.1 Ubereinstimmung mit nationalen und internationalen Standards

Enerpac erklért, dass die Produkte getestet wurden
*NSPH3 eNSPH4 eNSPH3D *NSPH4D und den geltenden Normen entsprechen und dass

UK Diese Werkzeuge entsprechen die Produkte mit allen EU- und UK-Anforderungen
C € den Anforderungen von CE kompatibel sind.
und UKCA.

Kopien der EU-Erkldrung sowie der britischen
Selbstdeklaration liegen jeder Sendung bei.

8 L4489 _d



3. Funktionen und Komponenten
3.1 NSPH - Darstellung der Funktionen

Schneidkopf

Schnitttiefenskala

Griff

Hydraulikkupplung

Hydraulikkupplung (nur doppeltwirkende Modelle)
Hydraulikzylinder

N o a kMo~

Spreizkeil des Messers

L4489_d



3.2 NSPH - Beschreibung der Funktionen

Der Mutternsprenger der Serie NSPH ist ein hydraulisch
betriebenes Industriewerkzeug, das zum schnellen
Entfernen schwer zu l6sender oder stark korrodierter
Muttern von Gewindebolzen konzipiert wurde.

Flr eine lllustration der Hauptfunktionen und
Komponenten des NSPH-Mutternsprengers siehe
Abschnitt 3.1.

Ein kompletter Mutternsprenger besteht aus zwei
separaten Unterbaugruppen: 1) einem einfach- oder
doppeltwirkenden Hydraulikzylinder und 2) einem
passenden Schneidkopf, der fiir die Verwendung
mit einer bestimmten MutterngréBe ausgelegt ist.
Das austauschbare Schneidmesser ist in einer
Messerhalterung installiert, das an der Kolbenstange
der  Zylinder-Unterbaugruppe ~ montiert st
Siehe Abbildung 1.

Jeder Mutternsprenger verfugt Giber einen Schneidkopf.
Falls gewiinscht, kénnen zusétzliche Schneidkdpfe
fiir verschiedene MutterngroBen bei Enerpac separat
erworben werden.

Fur die Spezifikationen des Mutternsprengers und fiir
weitere Informationen siehe die Abschnitte 4.1 und 4.2.

Unterbaugruppe
des Zylinders

Unterbaugruppe
des Schneidkopfs

Abbildung 1: Unterbaugruppe des Mutternsprengers

10
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4. Technische Produktdaten

4.1 NSPH - Abmessungen und Dimensionierung

—ol—

Hinweis: Eine mit ,,D* endende Modellnummer deutet auf ,,doppeltwirkend” hin.

G

NS

|
Nur doppeltwirkend

Hinweise:

Die NSPH-Serie ist sowohl einfach- als auch
doppeltwirkend  erhéltlich.  Einfachwirkende
Modelle verwenden Federkraft, um das Messer
einzufahren. Bei doppeltwirkenden Modellen wird
das Messer mit hydraulischer Kraft eingefahren.

Sowohl einfach- als auch doppeltwirkende
Modelle verwenden die gleichen Schneidképfe der
NSPH-Serie.

4.2 NSPH - Dimensionierungstabelle

Eine Modellnummer mit ,D* (z. B. ND3) gibt an,
dass der Mutternsprenger (oder die Zylinder-
Unterbaugruppe) doppeltwirkend ist.

Modell- Modell- Kapazitét Abmessungen Mindest-
nummer nummer kN (t) mm 6lmenge der
des des [Zoll] Pumpe
Zylinders | Schneid- cmé[in?]
kopfs A B C D E F G

NSH31 1025 132 28 190 7,0 81 189 | 404 550,0

[105] 5,21 | 1,11 | [7.8] | [0,3] | [3,1] | [7.4] | [15,9] [33,9]

NSH32 1025 145 30 190 15 81 200 | 419 550,0

NSPH3 [105] 571 | 1,21 | [7,5] | [0,6] | [3,1] | [7.9] | [16,9] [33,9]
NSPH3D NSH33 1025 160 32 190 11 81 200 | 427 550,0
[105] 6,31 | [1,8] | [7,5] | [0,4] | [3,] | [7.9] | [16,8] [33,9]

NSH34 1025 174 35 190 11 81 204 | 438 550,0

[105] 6,81 | 1.4 | [7.5] | [0,4] | [3,2] | [8,0] | [17.2] [33,9]

NSH41 1733 190 36 235 4,5 111 230 | 470 1100,0

NSPH4 (78] [7.,5] | 1,4 | [9,3] | [0,2] | [4,4] | [9,1] | [185]| [67,0]
NSPH4D NSH42 1733 220 36 235 3 111 246 | 499 1100,0
[178] 8,6] | [1.4] | [98] | [0,1] | [44] | [9,7] | [19.6] [67,0]
L4489 d 11




Modellnummer | Modellnummer Gewicht des Gewicht des Gesamt- Zusétzliche
des Zylinders des Schneid- Zylinders Kopfes gewicht Modellnummern
kopfs kg [lb] kg [lb] kg [lb]
Schneidspitzen-
Servicekit
NSH31 22,0 [48,5] 20,0 [44,1] 42,0[92,6]
NSPH3 NSH32 22,0 [48,5] 21,0 [46,3] 43,0 [94,8]
NSPH3D NSPH3CTK
NSH33 22,0 [48,5] 22,0 [48,5] 44,0 [97,0]
NSH34 22,0 [48,5] 22,0 [48,5] 44,0 [97,0]
NSPH4 NSH41 38,0 [83,8] 31,7 [69,9] 69,7 [153,7]
NSPHAD NSPH4CTK
NSH42 38,0 [83,8] 43,5 [95,9] 81,5 [179,7]

4.3 Muttern- und SchraubengréBen

A B
Modellnummer MutterngroBe Sechskantmuttern-
des mm [Zoll] groBe
Schneidkopfs mm [Zoll]
NSH31 M45 - M52 70-80
[1,75 - 2,00] [2,75 - 3,13] A B
NSH32 M45 - M56 70 - 85 \
[1,75 - 2,25] [2,75 - 3,50]
NSH33 M45 - M64 70-95
[1,75 - 2,50] [2,75 - 3,88]
NSH34 M45 - M72 70 -100
[1,75 - 2,75] [2,75 - 4,25]
NSH41 M76 - M80 110 - 115
[2,75 - 3,00] [4,25 - 4,63]
NSH42 M76 - MO0 110 - 130
[2,75 - 3,50] [4,25 - 5,38]

HINWEIS: Die maximal zul&ssige zu spaltende Harte ist ASTM A194 Gr 2H. Nicht fiir Vierkantmuttern oder
Edelstahl geeignet.

12 L4489 _d



5. Betrieb

5.1 Montage von Schneidkopf und Zylinder

Schneidkopf und Zylinder werden einzeln verpackt
geliefert. Montieren Sie diese wie in den folgenden
Schritten beschrieben:

1. Stellen Sie sicher, dass der Zylinder vollstdndig
eingefahren und nicht an die Hydraulikpumpe
angeschlossen ist.

2. Losen Sie die Stellschraube (Abbildung 2, Punkt A),
die sich am Schneidkopfkdrper befindet.

3. Setzen Sie den Zylinder in den Kopf ein und richten
Sie dabei den axialen Schlitz in der Messerhalterung
(Abbildung 2, Punkt B) mit der Stellschraube
(Abbildung 2, Punkt A) an der Bohrung des
Schneidkopfs aus. Nach der Ausrichtung drehen
Sie den Zylinder in die gezeigte Richtung, um die
Schraubengewinde einzuschrauben.

4. Drehen Sie den Zylinder weiter, bis KEINE Gewinde
an der AuBenseite des Zylinderkérpers mehr
sichtbar sind (Gewinde vollstdndig eingeschraubt).

_ Verwenden Sie den Mutternsprenger

niemals, wenn eines der Zylindergewinde sichtbar ist.

5. Installieren Sie das Schneidemesser. Fir
Installationsanweisungen siehe Abschnitt 5.5.

A - Stellschraube
B - Nuten

Abbildung 2: Montage von Zylinder und
Schneidkopf

5.2 Hydraulikpumpe

Fir den Betrieb des Mutternsprengers ist eine 700 bar
[10.000 psi] Hydraulikpumpe erforderlich.

Wenn ein einfachwirkender Mutternsprenger verwendet
wird, muss die Pumpe (ber ein Druckablassventil
verfligen. Wenn ein doppeltwirkender Mutternsprenger
verwendet wird, muss die Pumpe Uber ein geeignetes
4/3-Wegeventil verfligen.

Uberpriifen Sie immer erst die Einstellung des
hydraulischen Druckbegrenzungsventils der Pumpe,
bevor Sie den Mutternsprenger anschlieBen. Der
maximale Druck darf 700 bar [10.000 psi] nicht
Uberschreiten.

Wenn eine luftbetriebene Hydraulikpumpe verwendet
wird, muss in der Luftzufuhrleitung ein Luftregler
installiert werden, der den Luftdruck auf den fiir die
verwendete Pumpe empfohlenen Bereich begrenzt.

Wenn  die  Pumpe  nicht mit  einem
Hydraulikdruckmanometer ausgestattet ist,
installieren Sie ein Manometer mit 0-700 bar
[0-10.000 psi] zwischen dem Pumpenausgang und
dem Hydraulikschlauch.

L4489_d
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5.3 Schlauchanschliisse

Der Mutternsprenger ist mit einer CR-400 3/8“
Kupplungsmuffe von Enerpac ausgestattet. Stellen
Sie sicher, dass Sie nur Hochdruckschlduche und
Anschllsse verwenden, die fir den Betrieb mit 700 bar
[10.000 psi] ausgelegt sind. Fiir typische Pumpen- und
Schlauchanschlussanordnungen siehe Abbildung 3.

Einfachwirkende Mutternsprenger sind mit einer CR-
400 3/8" Kupplungsmuffe und einem CH604 3/8"
Kupplungsstecker von Enerpac ausgestattet.

SchlieBen Sie den Hydraulikschlauch bzw. die
Hydraulikschlduche zwischen der Pumpe und dem
Zylinder des Mutternsprengers an. Uberpriifen Sie, ob
die Kupplungen an beiden Enden des Schlauches bzw.
der Schlduche vollstdndig zusammengeschraubt sind.
Ziehen Sie die Kupplungen von Hand fest an, um einen
eingeschrankten Olfluss zu verhindern.

WICHTIG: Stellen Sie sicher, dass alle Kupplungen
ordnungsgemaB angeschlossen sind. Lose oder
teilweise angeschlossene Kupplungen blockieren den
Olfluss zwischen der Pumpe und dem Mutternsprenger.

Um im System eingeschlossene Luft zu entfernen,
muss der Zylinder mehrmals aus- und eingefahren
werden.

Enerpac PU-Serie
Elektropumpe

| — S
Enerpac P-Serie
Handpumpe

Enerpac PA-Serie
Lu-HydrauIikpumpe

Enerpac XA-Serie
Hydraulikpumpe

0-700 bar
[0-10.000 psi]
Druckmanometer

Hinweis:

Dargestellt ist die Schlauch-
anordnung flr einfachwirkende
Mutternsprengermodelle.

Doppeltwirkende Muttern-
sprengermodelle erfordern
ZWEI Schlduche, einen fiir das
Ausfahren und einen fir das
Einfahren.

Abbildung 3: Hydraulikanschliisse (typische Pumpen abgebildet)
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5.4 Einstellen der Schnitttiefe des
Messers (wenn der Bolzendurchmesser
auf der Skala angezeigt wird)

Die Schnitttiefenskala ermdglicht es dem Benutzer,
den maximalen Hub des Mutternsprengers und die
entsprechende Tiefe des Schneidmessers einzustellen.
Diese Funktion hilft zu verhindern, dass Bolzensch&den
aufgrund eines ibermaBigen Eindringen des Messers
auftreten.

Stellen Sie die Schnitttiefe wie in den folgenden
Schritten beschrieben ein:

1. Stellen Sie sicher, dass der Zylinder des
Mutternsprengers vollstandig eingefahren ist.

2. Uberpriifen Sie, ob der Bolzendurchmesser
innerhalb des Bereichs des zu verwendenden
Schneidkopfes ~ liegt  (der  Bereich  des
Bolzendurchmessers ist auf der Skala angegeben).
Fur zusétzliche Informationen siehe Abschnitt 4.2.

Hinweis: Die Schnitttiefenskala ist nur fiir folgende
Gewinde-, Bolzen- und Muttertypen kalibriert:

Zo6llige Gewinde-Einheitliche (UN) Bolzengewinde mit
Hochleistungsmuttern.

Metrische Gewinde-Metrische (M) Bolzengewinde mit
Standardmuttern.

Sollte es sich um einen anderen Gewinde-, Bolzen-
oder Muttertyp handeln, dann Uberspringen Sie die
folgenden Schritte in diesem Abschnitt und lesen Sie
Abschnitt 5.5 fir zusétzliche Anweisungen.

Hinweis: Die
Skalenmarkierungen variieren je
nach GréBe des Schneidkopfs.

Abbildung 4: Schnitttiefenskala

3. Wenn dieser fest sitzt, I6sen Sie die Stellschraube,
die sich an der Trommel des Schneidkopfs befindet.
Siehe Abbildung 2, Punkt A.

4. Drehen Sie den Schneidkopf, bis die Stirnseite
der Messerhalterung zur Markierungslinie fir
die erforderliche BolzengroBe auf der Skala
ausgerichtet ist. Siehe Abbildung 4.

5. Ziehen Sie die Stellschraube wieder fest.

5.5 Einstellen der Schnitttiefe des Messers
(wenn der Bolzendurchmesser auf der Skala
NICHT angezeigt wird)

1. Messen Sie den Abstand von der Seitenflache der
Mutter bis zur duBersten Seite des Bolzens. Siehe
Abbildung 5.

2. Zylinder des Mutternsprengers ausfahren und
maximalen Hub halten.

3. Wenn dieser fest sitzt, 16sen Sie die Stellschraube,
die sich an der Trommel des Schneidkopfs befindet.
Siehe Abbildung 2, Punkt A.

L4489_d
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“X” + inch [mm]

“X” +1/16" [1-2 mm]

Abbildung 5

Drehen Sie den Schneidkopf, bis der Abstand von der
Kopfflache bis zur Messerspitze derselbe ist wie der
zuvor in Schritt 1 gemessene Abstand von der Mutter
zum Bolzen PLUS weitere 1 bis 2 mm (1/16”). Siehe
Abbildung 6.

WICHTIG: Stellen Sie sicher, dass die Zylindergewinde
nicht freiliegen. Wenn die Gewinde sichtbar sind, ist ein
groBerer Schneidkopf und eventuell ein gréBerer Zylinder
erforderlich. Fiir weitere Informationen siehe Abschnitt 4.

5.
6.

Ziehen Sie die Stellschraube wieder fest.
Fahren Sie den Zylinder des Mutternsprengers ein.

Abbildung 6
5.6 Verfahren zum Durchtrennen von
Muttern

1. Uberpriifen  Sie, ob der Schneidkopf ~des
Mutternsprengers die richtige GroBe (Bolzenbereich) fiir
die zu durchtrennende Mutter hat. Siehe Abschnitt 4.2.

2. Stellen Sie sicher, dass das Messer des
Mutternsprengers in einem guten Zustand ist und
dass die Schnittfldche nicht verschlissen, abgesplittert
oder beschadigt ist. Drehen oder ersetzen Sie das
Messer, falls erforderlich.

3. Stellen Sie die Schnitttiefe des Messers so ein, dass
die Bolzengewinde nicht beschédigt werden. In den
Abschnitten 5.4 und 5.5 finden Sie Anweisungen zur
Einstellung.

4. SchlieBen Sie den Hydraulikschlauch bzw. die
Hydraulikschl&uche wie in Abschnitt 5.3 beschrieben
an. Uberpriifen Sie, ob der Tank der Hydraulikpumpe
bis zum richtigen Niveau gefillt ist.

Abbildung 7: Positionierung des Schneidkopfs
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Um die Lebensdauer des Messers zu verldngern,
schmieren Sie die Schnittflache und die Flanken
des Messers mit einem Schmiermittel auf Basis
von Molybdéandisulfid oder einem anderen
hochwertigen Schmiermittel.

A\VORSICHT| Tragen Sie beim Auftragen von
Schmiermitteln  Handschuhe, um Hautkontakt zu
vermeiden.

6.

Positionieren Sie den Schneidkopf (iber der Mutter
und stellen Sie dabei sicher, dass die flache Flache
des Messers an einer der Seitenflachen der Mutter
anliegt. Positionieren Sie die Mutter mittig im Kopf,
sodass das Messer in die Mitte der Seitenflache
der Mutter schneidet. Siehe Abbildung 7,
Ansicht A"

. Stellen Sie sicher, dass die Unterseite des

Schneidkopfes am Flansch anliegt, da das
Messer so nah wie mdglich an der Unterseite
der Mutter schneiden muss. Sollte jedoch eine
Unterlegscheibe unter der Mutter vorhanden sein,
dann positionieren Sie den Mutternsprenger so,
dass das Schneidmesser die Unterlegscheibe nicht
beruhrt. Siehe Abbildung 8.

WICHTIG:

Eine falsche Positionierung  des

Mutternsprengers kann zu Schéden an Schneidmesser,
Messerhalterung und Kolben fihren.

8.

[ WARNUNG| U

zungen zu vermeiden, durfen
Héande und Finger nicht in den
Schneidbereich gelangen.

_ Mutternsprenger

wahrend des Betriebs nicht bewegen
oder neu positionieren.

Nur entliiftete Pumpen: Offnen Sie den
Beliftungs-/Einfillstopfen oder 16sen Sie die
Entliftungsschraube, um eine Entliftung zu
ermdglichen.

Nur luft- oder elektrisch betriebene Pumpen:
Stellen Sie die Pumpe so ein, dass sie einen
Nenndruck von 69 bar [1000 psi] liefert.

Verlet-

10. Betétigen Sie die Pumpe, um das Messer des

Mutternsprengers langsam auszufahren, bis es
die Mutter beriihrt. UberprUfen Sie, ob das Messer
rechtwinklig an der Seitenflache der Mutter
aufliegt.

Messer

Sicherungsscheibe

.

Abbildung 8: Position des Messers

L4489_d
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Hinweise:

o Nur luft- oder elektrisch betriebene Pumpen:
Sobald das Messer bei 69 bar [1000 psi] aufgehort
hat zu schneiden, sollte der Druck mithilfe des
Druckreglers an der Pumpe allmahlich erhoht
werden. Lassen Sie dem Messer ausreichend Zeit
zum Schneiden, bevor Sie den Druck erhohen.

e Wenn der Druck zu schnell erhdht wird, kann das
Messer beschadigt werden. Ein zu hoher Druck
kann auch dazu flhren, dass sich das interne
Druckbegrenzungsventil des Mutternsprengers
6ffnet und aus der Entluftungséffnung an der
Unterseite der Messerhalterung Ol austritt.

e Bei groBeren Muttern kann es hilfreich sein,
das Messer regelméBig einzufahren und neu zu
schmieren. Dadurch wird die Reibung verringert
und die Effizienz des Messers erh6ht.

11. Fahren Sie fort, mit Hydraulikdruck zu
beaufschlagen, bis die Mutter vollstandig
durchtrennt ist. Wenn die Mutter durchtrennt wird,
ist ein lautes ,Knacken® zu héren, das anzeigt,
dass die Mutter durchtrennt wurde.

12. Falls erforderlich, kann ein zweiter Schnitt in einem
Winkel von 180° zum ersten durchgefiihrt werden,
wobei die Mutter vollstindig in zwei Halften
durchtrennt wird. Siehe Abbildung 9.

Abbildung 9: Zwei Schnitte machen

WICHTIG: Schneiden Sie die Mutter nicht in kleine
Stlicke. Verwenden Sie maximal zwei Schnitte und
immer in einem Winkel von 180° (entgegengesetzt)
zum ersten. Andernfalls kénnen Metallteile der Mutter
absplittern.

13. Nachdem der Schnitt abgeschlossen ist:

o Einfachwirkende Modelle: Lassen Sie den
Druck ab, um das Messer des Mutternsprengers
einzufahren.

o Doppeltwirkende Modelle: Bringen Sie das
Steuerventil in die Einfahrposition, um das Messers
des Mutternsprengers einzufahren.

14. Stoppen Sie die Pumpe. Uberpriifen Sie, ob das
Druckmanometer Null (0) bar/psi anzeigt.

15. Entfernen Sie den Mutternsprenger von der
Mutter.

16. Entfernen Sie die durchtrennte Mutter vom Bolzen.

5.7 Wenn die Mutter bei vollem Hydrau-
likdruck nicht durchtrennt wird

Wenn der Mutternsprenger unter vollem Druck steht,
700 bar [10.000 psi], und die Mutter nicht durchtrennt
wird:

[AAWARNUNG] | assen Sie den Hydraulikdruck

vollstandig ab und trennen Sie den Hydraulikschlauch
bzw. die Hydraulikschlduche vom Zylinder des
Mutternsprengers, bevor Sie Schmiermittel auf das
Messer auftragen oder andere Arbeiten innerhalb der
Schneidzone durchfihren.

1. Stellen Sie sicher, dass die Einstellung der
Schnitttiefe des Messers korrekt ist. Uberpriifen
Sie auch, ob der Zylinder nicht bei vollem Hub ist.

2. Wenn die Einstellung der Schnitttiefe des
Messers korrektund der Zylinder nichtbeivollem
Hub ist: Lassen Sie den Hydraulikdruck ab und
drehen Sie den Schneidkopf eine volle Umdrehung
im Uhrzeigersinn. Dadurch kann das Messer um
1 bis 2 mm weiter ausfahren. Beaufschlagen Sie
dann erneut mit Hydraulikdruck und versuchen Sie
erneut, die Mutter zu durchtrennen.

3. Wenn Schritt 2 nicht funktioniert hat:
Hydraulikdruck ablassen. Schmieren Sie erneut
das Messer und die Kerbe in der Mutter, in die das
Messer eingedrungen ist. Beaufschlagen Sie dann
erneut mit Druck und stellen Sie sicher, dass das
Messer wieder in der gleichen Kerbe der Mutter
positioniert wird.

18
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. Wenn Schritt 4

Wenn Schritt 3 nicht funktioniert hat: Schmieren
Sie erneut das Messer und die Kerbe der Mutter.
Heben Sie den Muttersprenger an und positionieren
Sie ihn (ber der Flanschoberfldche, sodass das
Messer nur noch (iber etwa %5 der Hohe der Mutter
in dieselbe Kerbe eindringt. Beaufschlagen Sie
dann erneut mit Druck.

nicht funktioniert hat:
Installieren Sie einen groBeren Schneidkopf (falls
verfugbar) oder verwenden Sie ein groBeres
Mutternsprengermodell. Stellen Sie sicher, dass die
MutterngréBe innerhalb des Anwendungsbereichs
der groBeren Geréte liegt.

5.8 Nach Verwendung des Muttern-
sprengers

1.

Stellen Sie sicher, dass der Zylinder des
Mutternsprengers vollsténdig eingefahren ist. Wenn
dieser vollstdndig oder teilweise ausgefahren ist,
schlieBen Sie den Zylinder wieder an die Pumpe an
und warten Sie, bis dieser vollsténdig eingefahren
ist. Nachdem sichergestellt ist, dass kein Druck
im System vorhanden ist, trennen Sie den
Hydraulikschlauch bzw. die Hydraulikschlduche
vom Zylinder.

6. Lagerung

Werkzeuge von Enerpac sollten an einem kihlen,
trockenen Ort gelagert werden. Die Werkzeuge sollten
vor der Lagerung immer gereinigt, gewartet und
geschmiert werden.

. Wenn der

2. Wischen Sie mit einem sauberen Tuch alle

Rickstdnde von den Komponenten des
Mutternsprengers ab. Achten Sie besonders
auf den Schneidkopf und den Messerbereich.
Entfernen Sie alle Spuren von Schmiermittel vom
Messer.

. Bringen Sie an allen Hydraulikkupplungen wieder

Staubschutzkappen und/oder Stopfen an.

Mutternsprenger unter  feuchten
Bedingungen gelagert oder Uber einen l&ngeren
Zeitraum nicht verwendet wird, beschichten Sie die
AuBenflachen mit einem wasserabweisenden Spray
oder einer &hnlichen entfernbaren Schutzschicht.

L4489_d
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7. Wartung
[AAWARNUNG] [ assen Sie den Hydraulikdruck

vollsténdig ab und trennen Sie den Hydraulikschlauch
bzw. die Hydraulikschlduche vom Zylinder des
Mutternsprengers,  bevor ~ Sie irgendwelche
Einstellungen, Reparaturen oder Wartungsarbeiten
durchftihren.

Die Kolbenrlickzugfeder und andere
internen Teile kénnen bei der Demontage unverhofft
aus dem Zylinder herausgeschleudert werden. Zur
Vermeidung von Personenschiden ist Vorsicht
geboten, wenn der Zylinder zerlegt werden muss. Die
Demontage und Reparatur von Zylindern sollte nur von
qualifiziertem Personal durchgefihrt werden.

7.1 Inspektion

Vor der Verwendung, Lagerung oder dem Transport
sollte eine griindliche Inspektion durchgefiihrt werden,
um die Vollstandigkeit und den Zustand des Werkzeugs
sicherzustellen.

Die Inspektion sollte Folgendes umfassen:

o \Visuelle Inspgktion der &uBeren Teile des
Werkzeugs, Uberprifung auf offensichtliche
Beschédigungen, VerschleiB oder fehlende Teile,

e visuelle Inspektion der Schneidspitze (dies kann
eine Betatigung des Werkzeugs erfordern).

Die Reinigung und Wartung sollte, falls erforderlich, vor
der Verwendung, Lagerung oder dem Transport des
Werkzeugs erfolgen.

7.2 Reinigung

Um das Gerét leicht zu reinigen, wischen Sie es
vorsichtig mit einem feuchten Tuch ab.

Sollte eine griindlichere Reinigung erforderlich sein
(z.B. nach dem Eintauchen in Wasser), gehen Sie wie
folgt vor:

e Zerlegen Sie das Werkzeug und beachten Sie
dabei die in Abschnitt 8: Teileliste gezeigten
Explosionsdarstellungen.

* Reinigen Sie die Komponenten mit einem
Reinigungsmittel und befolgen Sie die Richtlinien
des Herstellers,

e Splilen Sie die Komponenten ab, um Riickstande
des Reinigungsmittel zu entfernen,

e Trocknen Sie die Komponenten griindlich ab.

Uberpriifen, warten und schmieren Sie das Werkzeug
unmittelbar nach der Reinigung.

7.3 Wartung

Ersetzen Sie stets alle fehlenden, verschlissenen oder
beschédigten Teile. Verwenden Sie ausschlielich
Originalersatzteile von Enerpac, die bei autorisierten
Vertragshandlern oder Servicecentern erhéltlich sind.
Ersatzteile von Enerpac wurden so konzipiert und
hergestellt, dass sie fur den vorgesehenen Zweck
geeignet sind.

Wenden Sie keine Gewalt an, wenn Sie die
Spreizkeile des Messers in das Werkzeug einsetzen.
Tauschen Sie beim Austausch der Spreizkeile des
Messers auch stets die Sicherungsschraube und die
Ausrichtungsschraube der Spitze aus.

Die Ausrichtungsschraube an der Seite des
Schneidkopfs sitzt im Schlitz des Kolbens und halt den
Spreizkeil des Messers ausgerichtet. Diese Schraube
sollte nicht vollstdndig angezogen werden; drehen Sie
die Ausrichtungsschraube nach dem Einsetzen um
1/4 Umdrehung zuriick.

Verwenden Sie bei der Nachflllung oder dem
Austausch von Hydraulikél im Rahmen einer Wartung
nur hochwertiges Hydraulikdl der Klasse 15 cSt.

Vor jedem Schneidvorgang sollte ein dicke Fettschicht
auf den Spreizkeil des Messers aufgetragen werden.
Dies erleichtert den Sprengvorgang, verlangert
die Lebensdauer des Spreizkeils des Messers
und begrenzt das Risiko von Funkenbildung und
umherfliegenden Trimmerteilen.

20
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7.4 Austausch der Spreizkeile des
Messers

Stellen Sie sicher, dass der richtige Spreizkeil des
Messers am Werkzeug angebracht ist und auf
Beschadigungen berpriift wurde. Eine geringflgige
Abstumpfung ist zwar akzeptabel, aber gerissene
oder abgesplitterte Spreizkeile des Messers sollten
ausgetauscht werden.

Der Spreizkeil des Messers wird durch die
Sicherungsschraube der Spitze im Kolben gehalten.
Lésen Sie die Sicherungsschraube der Spitze mit einem
Sechskantschliissel und ziehen Sie den Spreizkeil des
Messers heraus, um diese auszutauschen. Wenden Sie
keine Gewalt an, wenn Sie den Spreizkeil des Messers
in das Werkzeug einsetzen. Wenn sich der Spreizkeil
des Messers nicht leicht herausziehen l&sst, den
Kolben leicht ausfahren, um einen besseren Zugang zu
erhalten. Beim Austausch des Spreizkeils des Messers
sollten auch jedes Mal die Sicherungsschraube und
die Ausrichtungsschraube der Spitze ausgetauscht
werden.

Stellen  Sie sicher, dass der Zylinder des
Mutternsprengers vollsténdig eingefahren ist und dass
das Druckmanometer Null () bar/psi anzeigt. Entfernen
Sie den Hydraulikschlauch bzw. die Hydraulikschlduche
von der bzw. den Zylinderkupplung(en).

Seien Sie beim Umgang mit
Messern vorsichtig. Ausgebrochene Kanten kdnnen
scharf sein. Tragen Sie beim Entfernen und bei der
Montage der Messer geeignete Handschuhe.

1. Spreizkeil des Messers

2. Befestigungsschraube

Abbildung 9: Austausch der Spreizkeile des
Messers

Stellen Sie sicher, dass die
Sicherungsschraube der Spitze fest in den Kolben
eingeschraubt und der Sechskantschliissel entfernt
ist, bevor Sie das Werkzeug betatigen.

Vor jedem Schneidvorgang sollte ein dicke Fettschicht
auf den Spreizkeil des Messers aufgetragen werden.
Dies erleichtert den Sprengvorgang, verlangert
die Lebensdauer des Spreizkeils des Messers
und begrenzt das Risiko von Funkenbildung und
umherfliegenden Trimmerteilen.

L4489_d
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8. Parts List

Enerpac recommends that all kit components be installed to assure optimum performance of the repaired product.

8.1 NSPH3 Nut Splitter Cylinder Assembly Exploded Views

Cutting Head
See 9.9/9.10

Notes:
A\ Apply Loctite 577 to coupler threads. Torque to 52-59 ft-lbs [70-80 Nm].
A Apply Dow Corning DC4 silicone to cylinder bore before installing piston assembly.
A Apply Dow Corning DC4 silicone to all O-rings and seals before installation.

Iltems marked % are in Seal Kit NSPH3SK.

Iltems marked * are in Cutting Tip Service Kit NSPH3CTK.
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8.2 NSPH3 Nut Splitter Cylinder Assembly Table of Parts

Item Description Qty Part Numbers
1 Flat Set Screw 1 *
2 | Female Coupler 1 CR400
3 | Cylinder Body 1 DM1166190
4 | Cylinder Piston 1 DM1167051
5 | Bushing Strip 2 *
6 | End Cap 1 DM1169020
7 | Blade Carrier 1 DM1170151
8 | Blade Wedge 1 *
9 | Oil Seal Cup 1 *
10 | Oil Seal O-Ring 1 *
11 | Retaining Ring 1 *
12 | Spring 1 E3089
13 | Hex Key 1 *

* |ndicates items included and available only as part of Seal Kit NSPH3SK.

% Indicates items included and available only as part of Cutting Tip Service Kit

NSPH3CTK.

L4489_d
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8.3 NSPH3D Double Acting Nut Splitter Cylinder Assembly Exploded Views

Cutting Head
See 9.9/9.10

Notes:
A\ Apply Loctite 577 to coupler threads. Torque to 52-59 ft-lbs [70-80 Nm].
A Apply Dow Corning DC4 silicone to cylinder bore before installing piston assembly.
A Apply Dow Corning DC4 silicone to all O-rings and seals before installation.

Items marked % are in Seal Kit NSPH3DSK.

Items marked # are in Cutting Tip Service Kit NSPH3CTK.
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8.4 NSPH3D Double Acting Nut Splitter Cylinder Assembly Table of Parts

Item Description Qty Part Numbers
1 Flat Set Screw 1 *
2 | Female Coupler 1 CR400
3 | Male Coupler 1 CH604
4 3/8" NPT Nipple 1 Fz1617
5 | Bushing Strip 2 *
6 | Blade Carrier 1 DM1170151
7 | Blade Wedge 1 *
8 | Cylinder Piston 1 DM1261051
9 | Cylinder Body 1 DM1166190
10 | End Cap 1 DM1267020
11 | Oil Seal-T (124mm ID) 1 *
12 | Qil Seal-T (82.5mm ID) 1 *
13 | Oil Seal O-Ring (BS135, 48.9mm ID) 1 *
14 | Qil Seal O-Ring (BS253, 136.12mm ID) 1 *
15 | Hex Key 1 *

* Indicates items included and available only as part of Seal Kit NSPH3DSK.

% Indicates items included and available only as part of Cutting Tip Service Kit

NSPH3CTK.
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8.5 NSPH4 Nut Splitter Cylinder Assembly Exploded Views

Cutting Head
See 9.9/9.10

Notes:
A\ Apply Loctite 577 to coupler threads. Torque to 52-59 ft-lbs [70-80 Nm].
A\ Apply Dow Corning DC4 silicone to cylinder bore before installing piston assembly.
A\ Apply Dow Corning DC4 silicone to all O-rings and seals before installation.

ltems marked * are in Seal Kit NSPH4SK.

Iltems marked # are in Cutting Tip Service Kit NSPH4CTK.
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8.6 NSPH4 Nut Splitter Cylinder Assembly Table of Parts

Item Description Qty Part Numbers
1 Flat Set Screw 1 *
2 | Female Coupler 1 CR400
3 | Cylinder Body 1 DM1180190
4 | Cylinder Piston 1 DM1181051
5 End Cap 1 DM1183020
6 | Blade Carrier 1 DM1184151
7 | Blade Wedge 1 *
8 | Oil Seal Cup 1 *
9 | Oil Seal O-Ring 1 *
10 | Retaining Ring 1 *
11 | Spring 1 E3067
12 | Hex Key 1 *

* |ndicates items included and available only as part of Seal Kit NSPH4SK.

% Indicates items included and available only as part of Cutting Tip Service Kit

NSPH4CTK.
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8.7 NSPH4D Double Acting Nut Splitter Cylinder Assembly Exploded Views

Cutting Head
See 9.9/9.10

Notes:
A Apply Loctite 577 to coupler threads. Torque to 52-59 ft-Ibs [70-80 Nm].
A Apply Dow Corning DC4 silicone to cylinder bore before installing piston assembly.
A Apply Dow Corning DC4 silicone to all O-rings and seals before installation.

Items marked * are in Seal Kit NSPH4DSK.

Items marked # are in Cutting Tip Service Kit NSPH4CTK.
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8.8 NSPH4D Double Acting Nut Splitter Cylinder Assembly Table of Parts

Item Description Qty Part Numbers
1 Flat Set Screw 1 *
2 | Female Coupler 1 CR400
3 | Male Coupler (half) 1 CH604
4 3/8" NPT Nipple 1 Fz1617
5 | Bushing Strip 2 *
6 | Blade Carrier 1 DM1184151
7 | Cutting Tip 1 *
8 | Cylinder Piston 1 DM1261051
9 | Cylinder Body 1 DM1268190
10 | End Cap 1 DM1269020
11 | Oil Seal-T (165mm ID) 1 *
12 | Oil Seal-T (111mm ID) 1 *
13 | Oil Seal O-Ring (BS233, 72.62mm ID) 1 *
14 | Oil Seal O-Ring (BS262, 177.4mm ID) 1 *
15 | Hex Key 1 *

* Indicates items included and available only as part of Seal Kit NSPH4DSK.

% Indicates items included and available only as part of Cutting Tip Service Kit

NSPH4CTK.
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8.9 NSH Cutting Head Assembly Exploded Views
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8.10 NSH Cutting Head Assembly Table of Parts

Part Numbers
ltem | Description | Qty [™p5qe) Model Model Model
NSH31 NSH32 NSH33 NSH34
Head Splitter
1 Assemk?ly - NSH31A NSH32A NSH33A NSH34A
1a | Head 1 * * * *
1b | Grub Screw 3 * * * *
1c | Handle 1 * * * *
Nut Splitter Head
1d | pgcal 1 * * * *
Dog Point Set
le | Sgrew 1 * * * *
% Indicates items included and available only as part of NSPH Cutting Head Assembly

(NSH31-NSH34).

Notes:
The above cutting head models must be used only with cylinder sub-assemblies NSPH3 and NSPH3D. See 8.1

and 8.3.

Part Numbers
Item Description Qty Model Model
NSH41 NSH42
Head Splitter
1 Assemg{y - NSH41A NSH42A
1a | Head 1 * *
1b | Grub Screw 3 * *
1c | Handle 1 * *
Nut Splitter Head
1d Decal 1 * *
Dog Point Set
le | Sgrew 1 * *
% Indicates items included and available only as part of NSPH Cutting Head Assembly
(NSH41-NSH42).

Notes:
The above cutting head models must be used only with cylinder sub-assemblies NSPH4 and NSPH4D. See 8.5
and 8.7.
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9. Fehlersuche und -behebung

Fehler

Mégliche Ursache

Korrektive MaBnahme

Zylinder des Mutternsprengers
hélt den Druck nicht.

Kolbendichtung ist undicht.

Dichtung erneuern.

Kupplung ist undicht.

Kupplung austauschen.

Fehlfunktionen der
Hydraulikpumpe.

Hydraulikpumpe auf
einwandfreien Betrieb
Uberprlifen. Pumpe reparieren
oder ersetzen, falls erforderlich.

Der Zylinder des
Mutternsprengers baut Druck
auf, aber Kolben und Messer
bewegen sich nicht oder nur
teilweise.

Pumpentank nicht entl(ftet.

Wenn eine entliftete

Pumpe verwendet wird, den
Entluftungs-/Einfulldeckel oder
die Entliftungsschraube wie
erforderlich 16sen, um eine
Entlftung zu gewéhrleisten.

Kupplung ist nicht vollstéandig
montiert.

Kupplungen tberprifen.

Beide Schlduche nicht
angeschlossen.
(nur doppeltwirkende Modelle)

Sicherstellen, dass beide
Schlauche angeschlossen sind.

Kolben bei vollem Hub.

Warten, bis Kolben eingefahren
ist.

Schlauch blockiert.

Schlauch austauschen.

Zylinder des Mutternsprengers
baut keinen Druck auf.

Druckablassventil der Pumpe
gedffnet.

Druckablassventil der Pumpe
schlieBen.

Kolbendichtung ist undicht.

Dichtung erneuern.

Zu wenig Ol in der Pumpe

Oltank bei Bedarf mit Ol
befiillen.

Kupplung ist undicht.

Kupplung austauschen.

Héufiges Austauschen des
Messers.

Kein Schmiermittel verwendet.

Schmiermittel verwenden.

Schlauch lasst sich nur schwer | Beschadigte Kupplung. Kupplung austauschen.
montieren. Innendruck im Schlauch. Schlauch entliiften.

Der Mutternsprenger baut den | (Siehe  Anweisungen  von | (Siehe  Anweisungen  von
vollen Druck auf, durchtrennt | Abschnitt 5.7.) Abschnitt 5.7.)

jedoch die Mutter nicht.
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Fehler

Mégliche Ursache

Korrektive MaBnahme

Zylinder des Mutternsprengers
féhrt nicht oder nur sehr
langsam ein.

Kupplung lose.

Kupplung tberprifen und
anziehen, falls erforderlich.

Schlauch eingeschréankt oder
blockiert.

Schlauch austauschen.

Falsche Kupplung verwendet.

Richtige Kupplung installieren.

Falscher Schlauch verwendet.

Richtigen Schlauch installieren.

Druckablassventil der Pumpe
geschlossen.

Druckablassventil der Pumpe
6ffnen.

Kolbenriickzugfeder schwach
oder gebrochen.
(nur einfachwirkende Modelle)

Rickzugfeder austauschen.

Hydraulikél zu dickfllssig.

Richtiges Ol (von Enerpac)
verwenden.
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