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6e&85,7e

/HV FRQVLJQHYVY GH VpFXULWp GHVY PDQXHOV GILQVWUXFWLF
des normes ISO et ANSI relatives aux avertissements de sécurité :

ADANGER /IDYLV '$1*(5 HQ URXJH LQGLTXH XQH VLWXDWLRQ
TXL VL HOOH Q fprovaueseD M nport LoWdeblblessures graves .
/IDYLV $9(57,66(0(17 HQ RUDQJH LQGLTXH XQH VLWX]|

|AAVERTISSEMENT| GDQJHUHXVH TXL VL H& podrrai pidXouesSI®d orp dUL W p
des blessures graves.

- /IDYLV 0,6( (1 *$5'( HQ MDXQH LQGLTXH XQH VLWXD
A\ PRECAUTION GDQJHUHXVH TXL VL HO O HouR4itHMdoqsb desp Y LW p H
blessures mineures ou modérées.

/IDYLV $77(17,21 HQ EOHX LQGLGXph@DODOWXE W PPOQ\D XHH
ATTENTION | estune norme locale & NPK destinée a alerter le lecteur de situations qui,
si elles ne sont pas évitées, peuvent entrainer des dommages matériels

\/_ "™ | AVERTISSEMENT + Des autocollants PROJECTION /
CHUTES DE DEBRIS sont inclus avec chaque UNITE DE
e TRAITEMENT DE MATERIAUX NPK. /D X W R F&d&ende Q W
ﬁ‘l:l catalogue H100-7210 ) doit étre installé dans la cabine, a la vue
PROTECTION/ GH OfRSpUDWHXU
LA CHUTE OU LA PROJECTION DE DEBRIS PEUT
ENTRAINER DES BLESSURES GRAVES, VOIRE
MOTTELLESI d'utilisation NPK
: t ookt e oot hereod o
® Veiller a ce que personne ne se trouve a proximité
NPK FRH100-7210 .L"!IJ

A\ AVERTISSEMENT :
p— AVERTISSEMENT # Un autocollant DEMEUREZ A DISTANCE
v '3| - (référence catalogue H100-7200 ) est installé sur tous les broyeurs,
. €> RESTEZ | toutes les cisailles et toutes les UNITES DE TRAITEMENT DE
) w pisTANcE| MATERIAUX NPK. Gardez ces autocollants propres et visibles. NPK
fournragratu LWHPHQW GIDXWUHV DXWRFROODQWY DX |

R e e




SECURITE

EXPLOITATION

[ A\ AVERTISSEMENT]|

1.

2.

No

9.

/{HV RSpUDWHXUV GRLYHQW FRPSUHQGUH TXYLO MANWELLPSRUWD
'1,16758&7,216 pdur éviter des blessures graves ou mortelles.

LES PROJECTIONS ET LES CHUTES DE DEBRIS PEUVENT PROVOQUER DES

BLESSURES GRAVES OU MORTELLES. Veillez a ce que le personnel et les passants ne se

trouvent pas & proximité de 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX ORUVTXTHOOH IRQFWL
1fXWLOLVH] MDPDLV O 81,7¢e '( 458 7(0(17 '(
MATERIAUX sans un &cran résistant aux impacts entre  Emasismess e
I'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX et A AVERTISSEMENT
OTRSpUDWHXU J/YfHQJLQ GRLW rWwW DXFRXS
précautions prés des murs et des piliers, ainsi que prés : ﬁ ;PROTECT*CN
des structures en béton et des endroits ou des débris
SHXYHQW VIHIIRQGUHU [ ]
Ne faites fonctionner 'UNITE DE TRAITEMENT DE

0$7e5,%$8; TXTj SDUWLU GX VLqJH K@ s

Deux personnes doivent étre présentes dés que la | PROTECTION”

visibilité de OfRSpUDWHXU HVW OLPL LA CHUTE OU LA PROJECTION DE DEBRIS PEUT UH
fonctionner 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX, | worrettes oo res CRAVES VOIRE
OFDXWUH SRXU JXLGHU OH WUD Y D | e ot ére sssurés par e prtecton
Ne laissez jamais X QH FKDUJH VXV SHQG X| e iotin iocatherisieonosnchoes
Ne faites jamais passer une charge au-dessus de u
personnes, de véhicules, etc. NeK RLE
Ne faites jamais fonctionner 'UNITE DE TRAITEMENT $XWRFROODQW GfYD
'(0$7e5,$8: j SUR[LPLWp GTXQH OLJQH @nstajgryamgiacping VLR Q
Personne ne doit jamais JULPSHU V{DVVRLU RX rWUH |j

califourchon sur 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX.

L

A\ PRECAUTION

10.

11.
12.

13.

14.

15.

8WLOLVH] XQH 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8 HERRYGODOWIBDQ OLOQ
porteur, conformément aux recommandations de NPK, voirenpage 9. /YTH[FDYDWULFH GRLW
stable durant le fonctionnement de 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX et au cours

de son transport.

ITXWLOLVHOWMDPIDIQVVDQV TXH OHV FRXYHUH&HX padeLQVSHFWLRCG
Faites trés attention autour des conduites hydrauliques. /TKXLOH K\GUDXOLTXH SH>
extrémement CHAUDE! eYLWH] WRXW FRQWDFW FXWDQp EMHEUOTKXLOH
causer des brdlures graves!

Protégez-vous les mains et les pieds contre les pro  jections de fluide hydraulique sous

pression. Les projections de fluide sous haute pression peuvent pénétrer la peau et causer des

blessures graves. Evitez ce danger en faisant évacuer la pression avant de déconnecter des

conduites. Vérifiez la présence de fuites avec un morceau de carton ou un autre objet. Si un

accident survient, consultez immédiatement un médec in! Si du fluide hydraulique

pénétre sous la peau, il doit étre retiré immédiate  ment par voie chirurgicale, faute de

guoi une gangréene pourrait se développer!

/ID SUHVVLRQ JpQpUpH SDU OTLOQWMQVQIBEDWHKUIS5GH? (®XLY¥VDOQF
MATERIAUX dépasse 10 000 psi (690 bars), ce qui est supérieur aux pressions généralement

observées sur des engins hydrauliques. Pour éviter les blessures durant les inspections,

utilisez des manomeétres, des tuyaux et des raccords ayant une capacité nominale de

15000 psi (1035 bars). 1TXWLOLVH] TXH GHV SLgFHV GH UHPHODFHP
&RPPXQLTXH] DYHF OH VHUYLRHAORIHRRWUHWLHQ 13. DX

Lorsque vous enlevez ou installez des goupilles de montage, faites attention aux projections
GipFODWY PpWDOOLTXHV
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SECURITE

ENTRETIEN

A\ PRECAUTION

1.

1MXWLOLVH] TXH GHV SLqFHV GH UH P NG deEIiRdsQadfiqUeHentQLHV SD L
toute responsabilité en cas de dommage a 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX ou
GH EOHVVXUH UpVXOWDQW GH OTXWLOLVDWLRQ GH SLgFHV QRQ

YJDLWHV SUHXYH GYXQH H[WUrPH SUXGHQFHIN®RBRNTE BH WRXWH
TRAITEMENT DE MATERI$8; HQWLQUHPHQW DVVHPEOpPH SHXWesSHVHU M:
composants peuvent peser de quelques centaines a quelques milliers de livres. Pour éviter

OHV GRPPDJHV FRUSRUHOV XWLOLVH] GHV GLVSRVLWLIV GH C
suffisante pour supporter les charges. 'DQV OD PHVXUH GX SRVVLEOH GHPDQG
personne, particulierement lorsque vous manipulez des composants plus lourds.

JDLWHYV SUHXYH GIXQH H[WUrPH SUXGHQFH ORUVTXH YRXV FKD
WHUUDLQ 8WLOLVH] GHV GLVSRVLWLIV GH OHYDJH KXW GH IL]
supporter les machoires. Sur un chantier, il faut au moins deux personnes pour effectuer un

changement de machoires en toute sécurité.

Portez des lunettes de sécurité et des vétements de protection lorsque vous travaillez sur
I'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX. Lorsque vous manipulez des piéces chaudes,
portez des gants thermiques.

Evitez les expositions aux émanations dangereuses. (QOHYH] OD SHLQWXUH OD JUDL
avant de chauffer, de couper ou de souder sur TUNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX.

Faites trés attention autour des conduites hydrauliques. /TKXLOH K\Glm»XteL TXH S
extrémement CHAUDE! e YLWH] WRXW FRQWDFW FXWDQp ENMHEUOTKXLOH
causer des brdlures graves!

Protégez-vous les mains et les pieds contre les projections de fluide hydraulique sous
pression. Une fuite de liquide sous pression peut pénétrer la peau et causer des blessures
graves. Evitez ce danger en faisant évacuer la pression avant de déconnecter des conduites.
Vérifiez la présence de fuites avec un morceau de carton ou un autre objet. Si un accident
survient, consultez immédiatement un médecin! Si du fluide hydraulique pénétre sous

la peau, il doit étre retiré dans un délai de quelques heures par voie chirurgicale , faute
de quoi une gangréne pourrait se développer.

/D SUHVVLRQ JpQpUpH SDU O YL Q@aNstt QUNITIE B TRAIXEMEBIH DEXLVV D Q
MATERIAUX dépasse 10000 psi (690 bars), ce qui est supérieur aux pressions
généralement observées sur des engins hydrauliques. Pour éviter les blessures durant les

inspections, utilisez des manomeétres, des tuyaux et des raccords ayant une capacité

nominale de 15000 psi (1035 bars). 1MfXWLOLVH] TXH GHV SLgFHV GH UHPS
GIRULSIRAXQLTXH] DYHF OH VHUY L H##0ZBRFPMWUHWLHQ 13. DX

Lorsque vous enlevez ou installez des goupilles de montage, faites attention aux projections
GfpFODWY PpWDOOLTXHV



SECURITE

ENTRETIEN
PRATIQUES NORMALISEES

ATTENTION

/IHV RSpUDWLRQV GTHQWUHWLH® HW5&H7 (S DUD WG, 534 GBLYHQW
étre réalisées par des techniciens expérimentés, connaissant parfaitement les procédures et les

pratiques en vigueur, mais surtout toutes les consignes de sécurité. Les recommandations

suivantes contiennent un apercu des pratigues normalisées devant étre appliquées lors de tout

travail sur un appareil hydraulique mais ne sont nullement exhaustives. En fait, cet apercu constitue

plutét un rappel de certaines caractéristiques importantes des appareils hydrauliques.

X Lors de tout travail sur un appareil hydraulique, il est critique de prévenir la moindre

X

introduction de saleté ou de contaminant. Il est important de protéger les piéces et les trous
exposeés contre toute introduction de contaminant.

ODUTXH] OfRULHQWDWLRQ HW OD SRVLWLRQ GHV SLgqFHY GYDFFR
ODUTXH] OHV SLgFHV FRUUHVSRQGDQWHV GH IDoRQ XQLTXH
(emplacement, position, orientation et/ou alignement).

CONSEILS UTILES :

X

x

'XUDQW OYDVVHPEODJH pWXGLH] WRXWHYVY OHV PDUTXHV WUDFy
caractéristigXHV GHV SLgFHV GIDFFRXSOHPHQW DILQ TXYHOOHV VF
positionnées, orientées et alignées.

'XUDQW OH GpPRQW-8s3¢inbladgeX flac¥RIxsVcomposants démontés sur une
surface propre et seche, dans une position relative facilitant la réinstallation.

Les zones filetées des composants nécessitent une inspection attentive. Réparez ou remplacez
au besoin.

Veillez a éviter les rayures, les entailles, les coups et les autres dommages sur les surfaces
usinées des pieces d'accouplement.

LRUVTXH YRXV IL[H] XQ FRPSRVDQW IDLWHV DWWHQWLRQ G
JUDGXHOOHPHQW IDFH j IDFH MXVTXYfj OD YDOHXU GH FRXSOH L

De la graisse peut étre utilisée pour tenir temporairement une piece pendant le positionnement
de la piece contigué.

/IRUV GH OfXWLOLVDWLRQ GHV RXWLOV HW GHV pTXLSHPHQWYV
dépanner 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX, faites toujours preuve de jugement
et de prudence.
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OHUFL GYDYRLU DFKHWp XQ.pMKHSRBBHXQML @B®.LW GH FUpHU WW IDEULT
de haute qualité. La qualité de la fabrication et des matériaux de tous nos équipements leur assure

une durée de vie maximale. 6L YRXV HQ SUHQH] VRLQ HW O WUMLOTXHS HRHUQMW
NPK devrait vous procurer de nombreuses années de travail productif.

I YREMHFWLI GH FH PDQX,HO HVW GH YR)’h‘s’tr@cEﬁOhSl@d:e@sa@%dub@ﬂRUPDWL
fonctionnement et a I'entretien de 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M20, M28 ou M38.
O9RXV EpQpILFLHUH] DLQVL GTXQ €48,3(0(17 GIXQH ILHBLOLWp HW G

Lisez attentivement ce manuel avant de faire fonctionner, de retirer, de démonter, de réparer ou

GH GpSDQQHU O 81,7e '"( 75%,7(0(17 '( P$QeGHS ¥HN XF &FRS BpDH WV
amples renseignements ou en cas de probléme, veuillez communiquer avec votre concessionnaire
agréé NPK.

Respectez toutes les consignes de sécurité figurant dans ce manuel. Le non-respect des
consignes de sécurité peut entrainer des dommages matériels et des blessures graves,
voire mortelles.

Utilisez uniguement des piéces vendues par NPK. 13. Q {H V Ws@msable des anomalies de
IRQFWLRQQHPHQW UpVXOWDQW GITDOWpPpUDWLRQW @GRIQS§ BH R XQrRp® \
vendues par NPK.

&203$7,%,/,7e $9(& /7(1*,1 3257(85

/IHV JDPPHV GH SRLGYV GYHQJLQ SRUWH X4eumRetW MR XW Q HNVI D RN MM
tels que la longueur de la fleche, les contrepoids, le train de roulement, etc. doivent étre pris
en considération.

A\ PRECAUTION

/H PRQWDJH GTXQH 81,7e '( 75%$,7(0(17 RSODRGUSH WRIXU OTHQJILQ SF
étre dangereux et SHXW HQGRPPDJHU OJHQILE ] SR WWDPELOLWp GH OTHQJ
GH O 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; DBBQWHIHHMWUGQXYWLOLVHU OTH

/H PRQWDJH GTXQH 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e588; ONHR $LQHSWRWWHE
pourrait endommager 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX et sa garantie sera annulée.
Veuillez consulter NPK Service ou NPK Engineering pour de plus amples détails.

MODELE GAMME DE POIDS RECOMMANDEE
D'UNITE DE 3285 /7(1* PORTEUR
TRAITEMENT montage du 3e membre
DE MATERIAUX Ib (Tonnes métriques)
M20 40 000 a 50 000 (18 - 23)
M28 50 000 a 80 000 (23 - 36)
M38 66 000 a 110 000 (30 - 50)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
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UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M20C

M20C 20.5"
(520 mm)
N

(ww ggzz)
28

(ww 6'g09)

|
w W8
>
a

| (876 mm) |
50"
(1279 mm) PROCO00059
MODELE Poids Ouverture maximale '"PELW GTK Durée de cycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min [ (/min) |ouverture [fermeture
M20C 4440 |(2015) 34,5 (876) 26-53 [(100-200) 14 2,8
MODELE Pression de Force de broyage
fonctionnement aOfTH[WUpPPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M20C 3625 | (250) 155,120 (690)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréedecycle FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgqWH DX GpELW GTKXLOH PD]
/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU psLBIbaBEH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M20G

M20G 20.5"
(5620 mm)
(7D

(ww $61Z)
98

PROCO00005

MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GYK] Durée de cycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min (I/min) [ ouverture |fermeture
M20G 4520 | (2 050) 30,3 (770) 26-53 | (100-200) 14 2,8
MODELE Pression de Force de broyage
fonctionnement j OfH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M20G 3625 (250) 166,360 (740)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
ID GXUpH GH F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgWH DX GpELW G¢YK>

/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU psLBIbaBEH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans I'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M20K

M20K 20.5"
(520 mm)

(ww $9ze)

3 )
21.1"
(535 mm) |

39.5"
(1 003 mm) PROC00098
MODELE Poids Ouverture maximale '"PELW GTK| Durée de cycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min [ (I/min) [ouverture |fermeture
M20K [ 4530 | (2 055) 21,1 (535) 26-53 |(100-200) 14 2,8
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OTH[WUpPL
maximale
psi | (bars) Ibf (kN)
M20K 3625 | (250) 179,850 (800)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréede F\AFOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgWH DX GpELW GT{KXLOH |
/H GPELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU psLBIDaBH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M20S

M20S 20.5"
(520 mm)
|
(D AN

(ww p612)
98

| (940 mm)
48.9"
(1247 mm) S
MODELE Poids Ouverture maximale '"PELW GTK Durée de cycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) [|ouverture |fermeture
M20S 4355 | (1975) 37 (940) 26-53 | (100-200) 14 2,8
MODELE Pression de Force de broyage
fonctionnement j OfH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (kKN)
M20S 3625 (250) 155,120 (690)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
Laduréedecycle FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgqWH DX GpELW GTKXLOH PD]

/IH GPpELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDUpMLEBIDaBGH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M28C

M28C 23.6"
(600 mm)

(ww Gp9z)
701

(1371 mm) prococs
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GTK Durée de cycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min (I/min) | ouverture [fermeture
M28C 6 500 | (2 950) 36,2 (920) 50-80 | (190-300) 1,7 3,1
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OfH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M28C 3625 | (250) 232,000 (1 031)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
/ID GXUpH GH F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgqgWH DX GpELW GTK>

/H GPELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU pLEIDaBH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M28G

M28G 23.6"

(600 mm)

JGQ?

(ww p6Gz)
zol

(14?3 mm) PROC00007
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GYK| Duréedecycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) |ouverture |fermeture
M28G | 6 850 |(3 105) 35,8 (910) 50-80 |(190-300) 1,7 3,1
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionneme j OTH[WUpPL
nt maximale
psi | (bars) Ibf (KN)
M28G | 3625 | (250) 251,790 (1 120)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréede F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgWH DX GpELW GTKXLOH |

/H GPELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU pLBIDaBH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M28K

M28K 23.6"
(600 mm)
7

(ww 2122)
101

(637 mm)
50"
(1270 mm) S—
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GTK Durée de cycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) [ouverture [fermeture
M28K 6 900 | (3130) 25,1 (637) 50-80 |[(190-300) 1,7 3.1
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OTH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M28K 3625 | (250) 267,520 (1 190)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
ID GXUpH GH F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOgWH DX GpELW G¢YK>

/H GPELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDUpLEBIDaBH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M28S

M28S 23.6"
(600 mm)

88@

(ww 1282)
66

[ (1067 mm) [

60"
(1517 mm) PROC00008
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GYK| Durée de cycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) |ouverture |fermeture
M28S 6 400 | (2 900) 42 (1 067) 50-80 |(190-300) 1,7 3.1
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OTH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (kN)
M28S 3625 [ (250) 231,555 (12 030)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréede F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOqWH DX GpELW GTKXLOH |
/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU psLBIbaBEH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans I'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M38C

M38C 23.6"
(600 mm)

SE
3
48.4"
(1230 mm)
64"
l (1626 mm) PROCIOT0
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GTK Durée de cycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) [ouverture | fermeture
M38C | 8590 | (3900) 48,4 (1 230) 60-100 |(225-380) 2,1 3,8
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OfH[WUPpPPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)

M38C |3625| (250) 286,000 (1272)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.
Laduréede F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOqWH DX GpELW GTKXLOH |

/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU pLBIbaBEH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans I'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M38G

23.6"
(600 mm)

M38G

3 R
[ (1142 mm) |
65"
(1663 mm) crocoo
MODELE Poids Ouverture maximale '"PELW GY{K| Duréedecycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) [ouverture |fermeture
M38G | 9100 | (4 130) 45 (1 142) 60-100 |(225-380) 2,1 3,8
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OTH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (kN))
M38G | 3625 | (250) 305 740 (1 360)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

La durée de cycle FRUUHVSRQG | XQH FRXUVH FRPSOQqWH DX GpELW GIKXLOH PD]

/H GPELW GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU pLBIDaBH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M
UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M38K

M38K .6"
(600 mm)

23.6
N‘G?
4
1 II

ooooo

(ww 9g1e)
£Cl

30.2"
(766 mm)

59"

[ (7490 mm) erocoots
MODELE Poids Ouverture maximale 'PELW GTK Durée de cycle
des méachoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) |ouverture |fermeture
M38K 9370 |(4 250) 30,2 (766) 60-100 |{(225-380) 2,1 3,8
MODELE | Pression de Force de broyage
fonctionnement j OTH[WUpPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M38K 3625 | (250) 339 460 (1 510)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréede F\FOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOqWH DX GpELW GTKXLOH |
/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDU pLBIbaBEH IRQFWLRQQ
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans I'unité.
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SPECIFICATIONS SERIE M

UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX M38S

M38S

23.6"
(600 mm)

(wiw 600€)
8Ll

48.6"

(7234 mm)
66"

(1667 mm)

PROCO0011

MODELE Poids Ouverture maximale '"PELW GTK Durée de cycle
des machoires en secondes
Ib (kg) po (mm) gal/min | (I/min) | ouverture [fermeture
M38S 8450 ((3835) 48,6 (1234) |60-100 | (225-380) 2,1 3,8
MODELE| Pression de Force de broyage
fonctionnement j OfH[WUpPPL
maximale
psi (bars) Ibf (KN)
M38S 3625 | (250) 292 250 (1 300)

Les spécifications peuvent changer sans préavis.

Laduréede F\AFOH FRUUHVSRQG j XQH FRXUVH FRPSOqWH DX GpELW GTKXLOH |
/IH GpELW GH OTHQJLQ SRUWHXU HVW IL[p j XQH SUGDUpsLBIDbaEH IRQFWLRQQ

*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans I'unité.
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REMARQUE : Les capacités de coupe indiquées ci-
dessous sont basées sur une coupe
en un seul cycle. Il est possible de
couper des matériaux plus épais en
plusieurs répétitions.

—_

- ~PROC00029

GUIDE DE CAPACITES : ACIER MOU

"F"

Iy
——/

"C"

"B" SHR1095
MODELE A B C D
po (mm) | po (mm) po (mm) po (mm)
M20K 12 (305) | 12 (305) 12| (12,7) | 12 | (12,7)
M28K 16 (406) | 16 (406) 5/8 | (15,9) | 5/8 | (15,9)
M38K 19 (483) | 19 (483) 34 | (19,1) | 3/4 | (19,1)
MODELE E F
po (mm) | po [ (mm)
M20K 2 (50,8) [ 1/2 | (12,7)
M28K | 21/2po| (63,5) | 3/4 | (19,1)
M38K 3 (76,2) | 1 (25,4)

REMARQUE : Les machoiresen«K @ QH VRQW SDV FRQoXHV 8dgd) FRXSHU OfDI

-22 -
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M20

PROC00182
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EMPLACEMENT DU NUMERO DE SERIE

PROCO00183
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EMPLACEMENT DU NUMERO DE SERIE

M38
Q9,5 O
l —— = sn1
@ o O
e

PROCO0184
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Toutes les machoires des unités de traitement de matériaux de la série M sont expédiées par

NPK avec les informations suivantes soudées sur celles-ci :

1. Lettre indiquant le type de méchoires : C, G, K, S.
2. 1RPEUH LQGLTXDQW VILO VIDJLW GTXQH PKkFKRLUH PKkOH RX It

REMARQUE : Les nombres pairs indiquent une machoire méle et les nombres impairs une
machoire femelle.

&H UHQVHLIJQHPHQW HVW VRXGp VXU ODddRdobEKRLUH j OfHC

PROCO0DSA

STYLE « C » STYLE « G »
CISAILLE MIXTE DEMOLITION

PRIMAIRE/SECONDAIRE

PROCOCOSE
PROCO00S7

STYLE « K » STYLE « S »

DEMOLITION DEMOLITION PRIMAIRE
TRAITEMENT DE REBUTS

Ces deux informations permettront de sélectionner les piéces de rechange durant une commande.
Si vous avez des questions, veuillez contacter le service aprés-vente NPK au (440) 232-7900.

- 26 -



IDENTIFICATION DES MACHOIRES

X Les méachoires C (sectionneur primaire) sont destinées a la démolition des piliers en béton,
GHV EKWLPHQWY GHV PXUV GH VRXWqQQHPHQW GHV BRQWV H
FROQWLHQQHQW XQ SRXUFHQWDJH LPSRUWD QMG RSRDOWXUHYV +
OfRXYHUWXUH GH OD PkFKRLUH VRQWHFRQpRVWSRXHQFRXEBRBUXQ T\

destinée au broyage du béton.

0 6.0 0 0%

e B

o

T . i .

n 9.0 e e
v A "

oy
w

s

v v v “PROCO00136

¢
<
<
<
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IDENTIFICATION DES MACHOIRES

X Les machoires G (concasseur/broyeur de béton secondaire) ont été congues pour le concassage
GX EpPWRQ HW OD VpSDUDWLR @ GRXDEpXVWRIQ HW GHV EDUUHV G

N N W N e N N

v v v PROC00028
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IDENTIFICATION DES MACHOIRES

x Les machoires K (cisaille) ont été concues pour la démolition de structures en acier, telles
gue les batiments et les ponts, ainsi que pourle WUDLWHPHQW GH GLYHUV UHEXWYV
le bois, le caoutchouc et le plastique.

- 29 -
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Les jeux de machoires suivants sont disponibles pour 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX :

X Les méachoires S (sectionneur primaire) sont destinées a la démolition des piliers en béton,
GHV EKWLPHQWYV GHV PXUV GH VRXWqqQHPHQW GHV SRQWYV HW (

N s R

oo v v PROCO0002

REMARQUE : Les jeux de machoires peuvent étre facilement installés et retirés de I'UNITE DE
TRAITEMENT DE MATERIAUX sur le chantier. Voir la section intitulée
« ECHANGE DE MACHOIRES » en page 110 de ce manuel.
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(79e5,16

| INTRODUCTION

Les vérins hydrauliques utilisés sur 'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX NPK sont

PTXLSpV GI1XQ VXUaligheveommud. BRXU IHUPHU OHV PKFKRLUHV GH O
K\GUDXOLTXH GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW GLULJPHO ORY\V HD PHH[W WhB
des vérins. (Q OTDEVHQFH GH FKDUJH DXFXQH VXUSU HaovilprrQnQ fHVW DS
durée de cycle rapide par rapport aux gros vérins sans surpression.

IRUVTXTXQH FKDUJH PDWpULDX j EUR\HU RX j FLVDLOOHU HVW L
déplace la soupape de séquence du surpresseur, FH TXL GLULJH Of&XdnOdd GDQV O
surpression et la pression augmente bien au-dela de la pression de fonctionnement du systéme

GH O TH|[F DL¥ By8tehe Edrhpact de vérin suralimenté NPK fournit une force de travail égale

j FHOOH GT1XQ YpULQ QRQ VXUDOLPHil@antpsingpléDenFIR reéssbodey JUDQG
OTH[FDYBXMWLPHH OHV YpULQV VXUDOLPHQWpPV 13. VRQW SOXV SHW
pour une course compléte par rapport aux vérins de grand diamétre, ce qui réduit la durée de

cycle du UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX NPK. Pour ouvrir les méachoires de I'UNITE

'( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 13. OTKXLOH HVW GLUGHNYHYYMY®@VOH F{W|
rétracte les tiges et ouvre les machoires. $XFXQH VXUSUHVVLRQ QYHVW IRXUQLH OR
sont ouvertes.

cll Vérin de machoire

cl4 Piston du surpresseur

cl5 Vanne principale
Cartouche de soupape
cl6 de séquence

cl7 Soupape de sireté (fermée)
Soupape de slreté
cl8 (ouverte)

c44 Collecteur du pivot

Pompe hydraulique

k2 de OTHQJLQ SRUWH
Vanne de commande

k7 de OTHQJLQ SRUWHE

PROC00014
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UNITE DE TRAITEMENT +SURPRESSEUR
ET VERINS

Il STRUCTURE DU VERIN SURALIMENTE

c11 cl1
S E— A W &RPPH OYLQGLTXH OD ILJXU
l, R ‘_/,4 I R ‘_% ya . 7
NIk 5SS &\\\\\\\\*\\\\\\\\\\\\ surpresseur/vérins est constitué des
by 22 g th 222l g2 éléments Su|vants
4
I cll Vérin de méachoire
v3 c14 cl4 | Piston du surpresseur
c21 c22 cl15 | Vanne principale
Cartouche de soupape
2 cl6 de séquence
23 24
o v y va © cl7 | Soupape de slreté (fermée)
o15 cl8 Soupape de sdreté (ouverte)
cl9 Piston plongeur
m T c20 Clapet antiretour piloté
16 T Clapet antiretour 1 - Piston
c21 de surpresseur intérieur « B »
20 c25 Clapet antiretour 2 - Piston
c22 de surpresseur intérieur « A »
H Clapet antiretour 3 - Manchon
| c23 | de surpresseur « B »
S Clapet antiretour 4 - Manchon
] | —
c24 | de surpresseur « A »
= c25 | Clapet antiretour 5 - Retour
| ——9
044//"r_ : .i c44 | Collecteur du pivot
17" i Pompe hydraulique de
|_ i) “-c18 k2 O 1 H QoiteW
TITETY Vanne de commande
k7 de OYHQJLQ SRUWHX
k7 vl &KDPEUH GIKXLOH
2 v2 &KDPEUH GJKXLOH
L1 PROC00015
. v3 &KDPEUH GJKXLOH
Figure 1
v4 &KDPEUH G4AKXLOH

Pour une ventilation compléte des piecesde OfTHQVHPEOH VXUSUHVVHXU YpULQV FR
des pieces de chaque outil selon le numéro de série.

-32-



UNITE DE TRAITEMENT +SURPRESSEUR
ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

cl1 cl1
.’IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII// 7 IIII”IIIIIIIIIIIIIIIIIIII/I‘ $
A D) NN
I SASLLLTSLLSSSES LSS q SALLSLL LTSS LTSS S E 7
S e W 87
n S{S{>—5> )3 padmm 3 p3)
R Lorsque les vérins (cl1l1) sont déployés
(méchoires fermées HW TX{DXFX
- -7 E (matiére a écraser ou a cisailler QY
lal 7
ey /7/////////[J — v UHQFRQWUpH OYKXLOH HV
‘_.I,,,,/,‘I%W}I'._‘ I FRPPDQGH GH OfHQJLQ S
[V ] | OfYH[WUpPLWp GH EDVH
n § OTLQWHUP pGL DL UtiftoGr XpildtéO
A M 7] | (c20) du surpresseur. /[RUVTXTLO Q'
I charge, la pression hydraulique est faible et
i DXFXQH VXUSUHVVLRQ QTH
ﬁ rIYITIYIYIYIY\\\\ \\ \\\\ \\_Q !
e S S i
ﬁ 4 [é] !
20 M
© _\ M cll [ Vérin de machoire
e l c20 | Clapet antiretour piloté
| RRE——=RK] Vanne de commande
} M k7 GH OfHQJLQ SRUWH
— T | —
- a fl1 | Débit hydrauliqgue haute pression
[___ ! fl2__| Debit hydrauligue basse pression
|_@| fI3 | Débit hydraulique intensifié
IO
plllEN
kY/JL
g i1
=i
fi3 (%_J PROCD0016
Figure 2
EXTENSION DES VERINS (SANS CHARGE)
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UNITE DE TRAITEMENT *SURPRESSEUR

ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
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Figure 3
ACTIONNEMENT DU SURPRESSEUR

/IRUVT X X Q HmAt&rawal toyer ou a
couper) est rencontrée a la fermeture de la
machoire, la pression hydraulique dans
OTXQLWp GH VXUSUHVVI
augmenter. Lorsque la pression hydraulique
atteint une valeur prédéfinie, la soupape de
séquence (c16) se déplaceeW GLULJH
travers la vanne de commande (c15) du
surpresseur, puis vers le piston du
surpresseur (cl4). Cette action débute le
processus de surpression. Le piston du
surpresseur est a double extrémité et fournit
une puissance dans chaque sens de la
course du piston du surpresseur.

cl4 | Piston du surpresseur

c15 [ Vanne principale

Cartouche de soupape
c16 | de séquence

flL | Débit hydraulique haute pression

fl2 | Débit hydraulique basse pression

fI3 | Débit hydraulique intensifié
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UNITE DE TRAITEMENT +SURPRESSEUR
ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

cl1 c11
[=—p=1 >
/TKXLOH K\GUDXOLTXH TXL
de séquence (c16) et la vanne du surpresseur
F VIpFRXOH GDQV OHV
arriére v1 et v2 du piston du surpresseur (c14)
cl4 HW OH SRXVVH YHUV OD
Comme la surface du piston du surpresseur
GDQV OD FKDPEUH GYKXLOH
surface dans la chambre v4, la pression dans
OD FKDPEUH GY{KXLOH MKBK
23/, va “c24 sous haute pression est poussée a travers le
vi FODSHW DQWLUHWRXU F
des vérins (cll) et ferme le clapet
c13 antiretour (c23).
1) c11l | Vérin de machoire
c16 cl4 | Piston du surpresseur
c15 [ Vanne principale
Cartouche de soupape
cl6 | de séquence
Clapet antiretour 3 - Manchon
) c23 | de surpresseur « B »
—  — "
Clapet antiretour 4 - Manchon
l’:-"_“_ c24 | de surpresseur « A »
‘ —t vl &KDPEUH GEKXLOH
—EH v2 | &KDPEUH GHKXLOH
o | v4i | &KDPEUH G4KXLOH
L
ilaldr fll Huile hydraulique haute pression
) fl2 Huile hydraulique basse pression
Huile hydraulique sous
B — fl3 | pression intensifiée
Figure 4
COURSE AVANT DU PISTON
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UNITE DE TRAITEMENT *SURPRESSEUR

ET VERINS

[l PRINCIPE DE FONCTIONNEME

NT

[olXF

fl1

PR

) Figure 5
DEPLACEMENT DE LA VANNE
PRINCIPALE VERS COURSE ARRIERE

LUy

Lorsque le piston du surpresseur (c14) atteint
VD SOHLQH FRXUVH OfKXL
«Cl?a& F HVW WUDQVIplCah
(c27) du piston. /YKXLOH HVW
envoyée sur le coté piston plongeur (c19) de
la vanne principale (c15). Cette action déplace
la vanne, comme illustré a la figure 5 .

cl4 | Piston du surpresseur

c15 | Vanne principale

cl19 | Piston plongeur

c26 | Port C1 du piston

c27 | Port C2 du piston

fll Débit hydrauligue haute pression
fl2 Débit hydraulique basse pression
fl3 Débit hydrauligue intensifié
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UNITE DE TRAITEMENT *SURPRESSEUR

ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

IIIIIIIIIIIIIIIIIIII///

DIiM:

-] i

[V
BRE

Figure 6
COURSE INVERSE DU PISTON

PROC00019

Lorsque la vanne principale (cl15) a été
GpSODFpH OfYKXLOH HVW
vanne principale vers les FKDPEUHYV
(v3) et (v4) du piston du surpresseur (c14).
Cette action pousse le piston du surpresseur
YHUV OD FKDPEUH XKMXLOHD K
chambre (v2) est accélérée et envoyée par
OH FODSHW DQWLUHWRXU
base des vérins (c11). Le clapet antiretour
piloté (c20) et le clapet antiretour 4 (c24)
sont également fermés a ce moment.

cl1 Vérin de méachoire

cl4 Piston du surpresseur

cl5 [ Vanne principale

c20 Clapet antiretour piloté
Clapet antiretour 3 - Manchon
c23 de surpresseur « B »

Clapet antiretour 4 - Manchon
c24 | de surpresseur « A »

v2 &KDPEUH GJKXLOH
v3 &KDPEUH GJKXLOH
v4 &KDPEUH G4 KXLOH
fll Débit hydrauligue haute pression

fl2 Débit hydraulique basse pression
fl3 Débit hydraulique intensifié
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UNITE DE TRAITEMENT +SURPRESSEUR
ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

=
| () ]

- —
P
cl4
\wd
‘5’
v
c28
\ -7
c27 M
1 |%P
c15 3
—r
‘EP
1%"
cl1S
o A vd
3 1MP
|Er
)]
AN
—T

) Figure 7
DEPLACEMENT DE VANNE
VERS COURSE AVANT

FROCIII00

Lorsque le piston du surpresseur (cl4)

DWWHLQW OD FRXUVH DU
VIpFRXOH GH S)Xistén Qldhgey
(c19) de la vanne de commande principale

(c15) par les orifices C2 (c27) et C3 (c28)

du piston du surpresseur. Le ressort de la

vanne de commande principale déplace le

tiroir de commande de la vanne principale

vers le piston plongeur. Cette action place

la vanne de commande principale en

SRVLWLRQ SRXU GLULJHU

surpresseur afin de démarrer la prochaine

course avant du piston. Ces courses de

piston avant et arriere se poursuivent tant

gue la vanne de commande de

O f HafFiee (k7) est déplacée pour

envoyer le débit hydraulique au

VXUSUHVVHXU HW DX[ YpU
résistance suffisante  (charge) pour

maintenir le surpresseur actif.

cl4 | Piston du surpresseur

c15 | Vanne principale

c19 | Piston plongeur
c27 | Port C2 du piston

c28 [ Port C3 du piston

Vanne de commande
k7 GH OTHQJLQ SRUWH

fll | Débit hydrauliqgue haute pression
Débit hydraulique basse
fl2 | pression

fI3 | Débit hydrauligue intensifié
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UNITE DE TRAITEMENT +SURPRESSEUR
ET VERINS

I PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

ci1 ci1

P ALT S TS S LSS L LSS TSI LSS S T
= v
i

rerevrrerreeeeceeee B e,

Lorsque les méachoires du broyeur sont
RXYHUWHYV OYKXLOH GH O
GH OTH[FDYDWULFH N H

surpresseur vers le c6té tige des vérins
(c11). Un signal pilote provenant de ce
débit est envoyé pour ouvrir le clapet
DOQWLUHWRXU SLORWp F

GIrWUH SRXVVpH KRUV G
vérins lorsque les tiges des vérins se
rétractent. ,0 QM\ D SDV GH VX
duc\FOH GTRXYHUWXUH GH

cll [ Vérin de méachoire
0207\ @ c20 | Clapet antiretour piloté
WO IX - Vanne de commande
M k7 | GH OTHQJLQ SRUWH
A fl1 | Débit hydraulique haute pression
— —

) Figure 8 ]
RETRACTION DES VERINS
(MACHOIRES OUVERTES)

PROC00021

fl2 Débit hydraulique basse pression

fI3 | Débit hydraulique intensifié
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167$//$7,21 +<'5$8/,48(
TROUSSES HYDRAULIQUES

La plupart des trousses hydrauliques sont offertes pour pratiquement tout type de chargeuse-

pelleteuse, excavatrice et chargeur a direction différentielle compatible. Toutes les piéces et les
LQVWUXFWLRQV UHODWLYHV j OTLQVWDOODWLRQ KEGaE)X&LTXH Gt
NPK sont fournies, y compris les vannes ou les commandes, les flexibles et les raccords, les

conduites pour bras et fleches et les colliers de serrage.

Des ensembles de combinaison pouvant étre utilisés pour faire fonctionner un compacteur/appareil
de battage ou un marteau hydrauligue sont également disponibles.

Pour plus de détails, contactez votre concessionnaire NPK ou appelez directement NPK
au (440) 232-7900.

DIRECTION DU FLUX

Le flux hydraulique de fermeture (m3) des machoires de traitement des matériaux se trouve sur
OH F{Wp JDXFKH GH OfHQJLQ SRUWHXU YX GHBEXQAN IODX[V GHRX GHUWV
(m4) des méchoires se trouve sur la droite.

k4
ks\"“—‘“

| m3
________%_m_______

o 2 T

k4 SHR1026
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INSTALLATION HYDRAULIQUE

9$11(6 '1$55C7

/ID SOXSDUW GHV WURXVVHV K\GUDXOLTXHV XWLOLVHQW IKBGXJQYDQ
porteur. &KDTXH YDQQH GTDUU rdDND>» KB) et LB pokitfon. R QFF » (k6). Avant
GIXWLOLVHU OYRXWIRXRHDOWAXGHX[ YDQQHON&TDUUrwW VRQW VXU

EMPLACEMENT DES RACCORDS DE MANOMETRE

A. La plupart des trousses hydrauliques ont des orifices de test de pression (jauge) (k8) dans
OHV GHX[ YDQQHV GIDUUrwW N
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INSTALLATION HYDRAULIQUE

EMPLACEMENT DES RACCORDS DE MANOMETRE

B. NPK a également prévu des raccords de manometre (k8) sur les raccords articulés de pression
HW GH UHWRXU P DX QLYHDXHAXIRX®ERUW VXSpULHXU G

C. Concernant les modéles plus anciens sans raccord de manomeétre sur le support supérieur
GH OfRXWLO HW OHV PRGqOHV LQVWDOOpPV VXU K{GHOQ XIOQ SRUW
13. LO HVW UHFRPPDQGpPp GILQVWDOOHU XQ UDFFRIUWEHHQ 7 URW
et un raccord réducteur (a86) entre le flexible (m38) et le raccord articulé (m18).

- 42 -



INSTALLATION HYDRAULIQUE
RACCORDS HYDRAULIQUES RAPIDES

NPK préfére utiliser un raccord JIC droit (39) pour installer I'unité de traitement de matériaux sur
un engin porteur.

REMARQUE: )DLWHYV DWWHQWLRQ ORUV GH OYfHQOQgQYHPHQW GH O X
Assurez-vous que les flexibles sont bouchés et que les extrémités de tubes sont recouvertes G 1 X Q
capuchon pour éviter que des saletés entrent dans le systéme hydraulique.

13. UHFRPPDQGH GH QH SDV XWLOLVHU GH UDFFRUG j GIpEHRQQH][LF
13. VXU OHV FLUFXLWYV K\GUDXOLTXHV IDLVDQWX LRWQ¥HDAGAFOQQHU GF
unités de traitement de matériaux, pour les raisons suivantes :

1. Les pulsations hydrauliques causées par l'unité de traitement de matériaux peuvent
provoguer la désintégration des piéces internes des raccords a déconnexion rapide (32) qui
ne sont pas de marque NPK. Ces pieces peuvent ensuite se déplacer dans l'unité de
WUDLWHPHQW GH PDWpULDX[ DYHF OH UL WVeXHe Gddm@agPPDJIJHU V
QYHVW SDV FRXYHUW SDU OD JDUDQWLH 13.

2. Siles extrémités des raccords a déconnexion rapide ne sont pas tenues propres, des saletés
peuvent entrer dans le systéme hydraulique. Les raccords a déconnexion rapide doivent étre
UHFRXYHUWY GTXQ FDSXFKRQ SiResprécddiidns Bels@itpds @rigeR, 3e9 H V
saletés situées dans le raccord & déconnexion rapide se propageront dans le systeme
hydraulique, ce qui causera des dommages internes a l'unité de traitement de matériaux.

3. La plupart des raccords a déconnexion rapide créent un étranglement dans le circuit
hydraulique. Les unités de traitement de matériaux NPK ne sont pas sensibles & la pression,
PDLVY GHV pWUDQJOHPHQWY SHXYHQW FD XYV BaplxsQadprégssioh- KD X1 H L
nécessaire pour faire fonctionner l'unité de traitement de matériaux, ajoutée a de tels
étranglements, pourrait pousser un vieil engin porteur & basse pression aux limites de son
circuit hydraulique, ce qui nuirait au bon fonctionnement de I'unité de traitement de matériaux.
Par contre, les raccords a déconnexion rapide approuvés par NPK ont des dimensions
congues pour ne pas affecter le fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux.
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INSTALLATION HYDRAULIQUE
RACCORDS HYDRAULIQUES RAPIDES

NPK offre des raccords a déconnexion rapide approuvés. Pour connaitre les dimensions des
raccords a déconnexion rapide NPK convenant a votre systéme, contactez votre concessionnaire

NPK ou appelez directement NPK au (440) 232-7900.

RACCORD ROFLEX RACCORD STUCCI
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INSTALLATION HYDRAULIQUE

PREVENTION DES CONTAMINATIONS

1.

Une huile hydraulique mal entretenue engendrera beaucoup de problémes dans tous les
FRPSRVDQWY K\GUDXOLTXHV \ FRSuRZ YR XO RHWHE IOH Q HY pMUD IY B WU QO
OYKXLOH HW GH OD YL GdRahthde.d gdt racxfirhb@de He prdcéder a un
PFKDQWLOORQQDJH VA\VWpPDWLTXH GH OTKXLOH XQH IRLV SDU P

™ 8QH IDLEOH YLVFRVLWp HW GHV EXOOHV GYDLU IGOL@H MK XLC
détériore. Une huile de couleur brun foncé, qui dégage une forte odeur, est tres dégradée.
&KDQJH] OTKXLOH LPPpGLDWHPHQW

™ 6L OfKXLOH HVW EURXLOOpH RX TXH OH ILOWAJHKXLKKXLEMWH
probablement contaminée. & KDQJH] OTKXLOH LPPpGLDWHPHQW

™ Pour vidanger une huile hydraulique contaminée, videz le plus possible le circuit hydraulique.
(VVD\H] GH UpGXLUH OD TXDQWHWY BOPOHPpEQH KKX DGIHTRH XY H
REMARQUE: ,O0 HVW VXJJpUp GH FKDQJHU OYfKXLOH GDQV OH V\
Vérins rétractés.

REMARQUE: 6L XQH GpIDLOODQFH FDWDVWURI KIAX S IV M\ WX ®UHR/GRX AW B
UHWURXYHQW PpODQJpHV j OTKWLCGH RFGBK O DR X FApFRXQWDJH
complet de TOUS les composants et équipements hydrauligues. TOUTES les conduites

hydrauliques doivent étre vidangées.

2.

5.

eYLWH] TXH GHV VDOHWpV VH PpODTRiEHez Wutes 0% KdétaDtiansK \G U D X
nécessaires pour empécher une contamination du circuit hydraulique par les flexibles ou les
raccords de conduites | RUV GH OJLQVWDOODWLRQ RX GEst@bon@maBde VH GH OfF
de toujours avoir des capuchons et des bouchons préts a étre posés.

8Q IDLEOH QLYHDX GYKXLOH SURYRTXH XQH DFFXPXODWLRQ GH
O 1 Khytraukque. En outre, cela peut causer une cavitation de la pompe a cause du mélange

GIDLU HW GTKXLOH FH TXL SHXW HQWUDVQHU B8SRVEORRPD YV |
OTHQJLQ SRWAHHXUQ QLYHDX GTKXLOH DSSURSULp HQ WRXW WHP
Ne pas utiliser le processeur NPK a une température de fonctionnement supérieure a 80 °C

(180°F). /D WHPSpUDWXUH GH VHUYLFH GH OYKeX&0CE (1QREW VH VLW)>
180 °F). Sachant que des ailettes de refroidisseur sales causent une réductionde ITHIILFDFLW p

du refroidisseur, il est fortement recommandé de garder les ailettes du refroidisseur propres

en tout temps. /TXWLOLVDWLRQ GTXQ SLVWROHW j DLU FKDXG HVW O
refroidisseur fonctionne correctement.

Toute présencH GYHDX GDQV OTKXLOH K\GUDXOLTXH HQWUDWQMHUD GH'
j OTHQJLQ SRUWWXWP SRUWDQW GH YLGDQJHU OYfHDX HW OHV FR
hydraulique aux intervalles indiqués. /RUVTXYLO QMHVW SD svaX Wit &rk XapgéO TR XW L O
j OTLQWpULHXU
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$66(0%/$*(

/IHV WURXVVHYV GYDVVHPEODJH 13. FRPSUHQQHQW OHV SLgqFHV Qp
WUDLWHPHQW GH PDWpULDX[ 13. DhResHEtuBs¥s Cohhp@ermhemtdlteys ISsR UWH X U
pieces nécessaires (goupilles de fleche, douilles, entretoises, etc.).

ml | Goupille de fleche

m2 | Goupille de liaison
Flexible principal

m3 | (fermeture des machoires)
Flexible principal

m4 | (ouverture des machoires)

m7 | Support supérieur

m24 | Collier de goupille de bras

m39 | Flexible de rotation

m40 | Flexible de vidange du moteur

m41 | Douille de goupille de bras

m42 | Ecrou stover
9LV GYDVVHPEODJ|
m43 | hexagonale

REMARQUE: /HV WURXVVHV GY{DVVHPEODJH 13. ajugfdnment ilideQpadur GHV G R X
adapter les goupilles au support supérieur ne sont pas compatibles pour une utilisation avec des
attaches rapides ou des pinces a goupilles.

SUPPORT SUPERIEUR SERIE M

/IH VXSSRUW VXSpULHXU GH OD VpULH OutdyxaWwdPcEt® droilGduXg&ucReULILFH G
pour les connexions des conduites du mécanisme de rotation et de vidange du moteur.

PIECE | DESCRIPTION
BO Vanne de retenue
BQ2 | Moteur de rotation

CW | Tuyau de rotation

CX Flexible de vidange du moteur
Raccord principal (fermeture) -
ml18a | n° 20 JIC méle

Raccord principal (ouverture) -
m18b | n° 20 JIC male

Raccords de rotation -

m20 | n° 8 JIC male

Raccord de vidange du moteurn -
m21 | n°6JIC méle

m22 | Orifices de rotation optionnels

m23 | Orifice de vidange optionnel
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ASSEMBLAGE

0217$*( 685 /T(1*,1 3257(85

BRVLWLRQQH] O XQLWp GH WUDLWHPHQW GH PDWpMLDK|[ j OTKR
comme indiqué.

$OLIJQH] OYDOpVDJIJH GH OD Jmxt8leaddusiiel déDephe(idl). P

$OLIJQH] OYDOpVDJIJH GH OD JRns@lepl®dgbuplld dd liaBan(riRAD) P

Nettoyez les saletés trouvées sur les raccords des tuyaux, puis raccordez les flexibles (m3 et m4).

Raccordez les flexibles (m39) du mécanisme de rotation et le flexible de vidange (m40)

du carter du moteur hydraulique.

6. 2XYUH] OHV YDQQHV GIDUUrwW N

=

arwn

Les conduites hydrauliques doivent étre manipulées avec précaution pour empécher toute
FRQWDPLQDWLRQ | Of bwnimsyidué deXlwni® Xe Faitdrredt d matériaux ou de

O 1 H Paite@.
'e326( '( /1(1*,1 3257(85

Rétractez les vérins de maniére a ouvrir complétement les machoires.

$UUrWH] OH PRWHXU GH OYfYHQJLQ SR UWhdauligdéy UHOKFKH] WRXW F
JHUPH] OHV YDQQHYV GYDUUrwW

Débranchez les tuyaux hydrauliques avant de déposer l'unité de traitement de matériaux.

Installez des bouchons métalliques dans les tuyaux hydrauliques et des capuchons

métalliques sur les tubes de la fleche pour éviter toute contamination.

5. 3BRVLWLRQQH] O XQLWp GH WUDLWHPHQW GH PDWpMLDK[ j OYKR
comme indiqué dans« 0217%$*( 685 /M(1*,1 3257#¢85

PwbdE
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(175(326%*( '(/ 81,7e '( 75%$,7(0(17
'( 0$7e5,$8;

1. Assurez-vous que tous les flexibles (m38) qui relient I'unité de traitement de matériaux au
support sont bouchés (AS) et que tous les raccords de flexibles sont obturés (AR) puis placez
OHV YDQQHV GIDUUrW«@®BFF¥¥ XU OD SRVLWLRQ

2. Graissez tous les points de lubrification; voir la section « ENTRETIEN GENERAL » sous
« POINTS DE LUBRIFICATION ».
3. 6L OTDSSDUHLO HVW UDQJpV, OWHLI @y IHWOWH GWRXWHEBRWKH QR SHUP p
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167$//$7,21 '(6 )/(;,%/(6

&216(,/6 3285 /1,167$//$7,21 '(6 )/(;,%/(6
1. &RQQHFWH] GYDERUG OHV

souples et faciles a installer.

2. Faites attention de ne pas tordre les flexibles durant leur installation. /f{DSSOLFDWLRQ GTXQH S
VXU XQ IOH[LEOH WRUGX ULVTHKHOGIXEFEEGMH 8WpG B VEXYWp/AHQM W OHV

IOH[LEOHYV Desmyileddts S@XplusJUDQG G
GLIILFLOHV j SOLHU HW j PDQ°XYUHU WDQGLYpDQYH IHP HRWG X O X

3. Fixez les deux extrémités du flexible sur leurs points de connexion. Laissez le flexible trouver
sa position naturelle, puis serrez les deux extrémités du flexible avec une clé de serrage (t6)

et une clé de retenue (t6a).

4. Serrez conformément aux spécifications.

TAILLE TAILLE DU COUPLE
NOMINALE FILETAGE :
DU FLEXIBLE pi-Ib (Nm)
1/2 po 3/4 - 10 39 (52)
3/4 po 11/16 - 12 88 (119)
1 po 15/16 - 12 113 (153)
1 1/4 po 1-5/8 - 12 133 (180)
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INSTALLATION DES FLEXIBLES

&216(,/6 3285 /1,167$//$7,21 '(6 )/(;,%/(6

5. La ORQJXHXU GH WRXV OHV IOH[LEOHV FKDQJH OpJqUHPHQW OF
Les flexibles doivent avoir suffisamment de jeu pour éviter toute tension sur les connexions.

6. Assurez-vous que le flexible installé est acheminé avec un rayon de courbe approprié afin
GIfpYLWHU WRXWH SOLFDWXUH WRXWH UHVWULRERWLRQ GH GpELW

TAILLE RAYON DE
DU FLEXIBLE | COURBE MINIMUM
po (mm)
1/2 po 7 (177,8)
3/4 po 9,5 (241,3)
1 po 12 (304,8)
1 1/4 po 16,5 (419,1)

7. /HV IOH[LEOHV GRLYHQW rWUH XWLOLVpV j OTLQW:pULHXU GHV S

PLAGE DE TEMPERATURE
oF )
HUILE HYDRAULIQUE 14 2176 (-10 & +80)
ATMOSPHERIQUE 14 3122 (-10 & +50)
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,16758&7,216 '187,/,6%$7,21

$YDQW GIXWLOLVHU O XQLWp GH WUD L-VWisRIE @éMeGitorP&ivvip UL D X[ 13
de VpFXULWp HW GTHIIHFWXHU OHV HQWUHWLHQV TXRWLGLHQV HW

NE FAITES PAS FONCTIONNER L'UNI:I'E DE TRAITEMENT DE MATERIAUX
SANS QUE LES PROTECTIONS DE DEMOLITION SOIENT EN PL ACE!

NE PAS SOULEVER OU CHARGER AU-DELA DE LA CAPACITE DE
/ 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 28 '( /T(1*,1 3257(85

-51 -



INSTRUCTIONS 'Y187,/,6%$7,21

1987,/,6(5 / 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 48( $BBI5&3$7,21
A LAQUELLE ELLE EST DESTINEE :

X Les unités traitement de matériaux NPK équipées de machoires de type « S » sont congues
pour la fragmentation primaire du béton de piliers, de batiments, de murs de soutenement,
de SRQWV GH EDUULqQUHV GIDXWRURXWH HWF

UTILISATION DE MACHOIRES « S »
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,16758&7,216 'Y187,/,6%$7,21

1987,/,6(5 / 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 48( $3BY5&37,21
A LAQUELLE ELLE EST DESTINEE :

X Les unités traitement de matériaux NPK équipées de méchoires de type « K » sont congues
SRXU OD GpPROLWLRQ GHV VWUXFWXUHY HQ DFLHU HW\VSRXU OH
de caoutchouc et de plastique. Ces machoires ne sont pas congues pour fragmenter du béton.

UTILISATION DE MACHOIRES « K »
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,16758&7,216 'Y187,/,6%$7,21

1987,/,6(5 / 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 48( $3BY5&37,21
A LAQUELLE ELLE EST DESTINEE :

X Les unités traitement de matériaux NPK équipées de machoires de type « G » sont congues
SRXU IUDJPHQWHU GX EpWRQ SRXU VpSDUHU OHXEpWR{FWMYWHOH
des travaux de démolition primaire.

UTILISATION DE MACHOIRES « G »
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,16758&7,216 'Y187,/,6%$7,21

1987,/,6(5 / 81,7e '( 75%$,7(0(17 '( 0$7e5,$8; 48( $3BI5& 37,21
A LAQUELLE ELLE EST DESTINEE :

« Les unités traitement de matériaux NPK équipées de machoires de type « C » sont congues
pour la démolition de piliers en béton, de batiments, de murs de soutenement, de ponts
et GH EDUULqQUHV GIDXWRURXWH TXL FRQWLHQQHQW XQ SRXUFH
/IHV GHX[ SUHPLHUV WLHUV GH OYRXYHUWXUH GH OD PkFKRLU
/ITH[WUpPLWp HQYLURQ XQ WLHUV HVW GHVWLQpH DX EUR\DJH

UTILISATION DE MACHOIRES « C »
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7(&+1,48(6 '187,/,6%7,21 (7 35e&%$87,2:
/,e(6 -~ /171(:3/2,7$7,21

1. Nepas XWLOLVHU O XQLWp GH WUDLWHPHQW GH PDWpULDX[ ORU"
entiérement déployés (96) ou rétractés (97).

2. Ne pas frapper le matériau a démolir avec le corps principal de l'unité de traitement de
matériaux (DN1) ou la surface extérieure du jeu de machoires (DO1). Ne pas pousser, tirer
ou gratter des matériaux de démolition avec l'unité de traitement de matériaux.
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7(&+1,48(6 '187,/,6%7,21 (7 35e&%$87,2:
/,e(6 -~ /171(:3/2,7$7,21

3. 3RXU XQ IRQFWLRQQHPHQW SOXV HIILFDFH RXYUBBRQ®D VROEKNRUUL
le matériau. Saisissez la piece devant étre concassée aussi loin que possible dans la gorge
de l'unité de traitement de matériaux. Ne forcez pas pour enfoncer le matériau entre
les machoires.

Si vous avez des questions sur le fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux,
veuillez contacter votre concessionnaire NPK local ou appelez le service aprés-vente NPK au
(440) 232-7900.

4. Faites attentiondenepas VRXOHYHU HQ OHYLHU WRXUQHU RX WLUHU DY
/IDLVVH] OD IRUFH K\GUDXOLTXH GYfpFUDVHPHQW GHV PKFKRLU
matériaux faire le travail. 6L OH PDWpULDX QfHVW SDV FRPSOqQWHPHQW E
ouvrez les machoires et refermez-les comme pour exercer un mouvement de mastication.

/I YH[FDYDWULFH HVW XWLOLVpH SRXU SRVLWLRQQHU O XQLWp HW
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7(&+1,48(6 '187,/,6%7,21 (7 35e&%$87,2:
/,e(6 -~ /171(:3/2,7$7,21

5. 11XWLO L Mschup®barres des jeux de machoires « S » et « G » pour couper des barres
de plus de 1 1/4 po de diameétre.

6. Ne faitespas IRQFWLRQQHU O XQLWp GH WUDLWHPHQW GHo®OWpULD X
accessoire hydrauligue NPK combinant un marteau hydraulique et un broyeur sans avoir
préalablement isolé les accumulateurs montés en ligne (k23).

a. /D YDQQH GYDUUrw N GDQV OD OLJQHOGHH» W pwomrXikk )7 GRL!
utilisation avec l'unité.

b. Sur certains accessoireV K\GUDXOLTXHV 13. XOWpULHXUV OD IRQFWLR
DXWRPDWLTXHPHQW SDU OTXWLOLVDWLRQ GITXQHSiY&uQ QH GfLV
QTrWHYV SDV VEU GH OfpTXLSHPHQW GH YRW(@A) 282790Q SRUWHX
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(175(7,(1 *ele5$/

REPORTEZ-VOUS A LA SECTION DE CONSIGNES
DE SECURITE IMPORTANTES

3528&e'85( 4827,',(11( '7,163(&7,21 (7 'T1(175(7,(1

Le travail effectué par I'unité de traitement de matériaux est exigeant, particulierement dans les
environnements difficiles. En conséquence, il est extrémement important que la procédure
VXLYDQWH GLQVSHFWLRQ HW GIfHQWUHWLHQ VRLW H[pFXWpH WRX

X Graissez tous les points de lubrification! Utilisez uniquement de la graisse de molybdéne
EP2 ou une autre graisse équivalente. 3RXU FRQQDVWUH OTHPSODFHMHMQW GHV S|
reportez-vous aux rubriques « ENTRETIEN GENERAL », « POINTS DE LUBRIFICATION ».

X 9pULILHU VILO \ D GHV IXLWHV GY{KXLOH V XQWH® DV YWLIITH BX XSV VQ/F
(145) et sur tous les raccords de flexibles ou de conduites du traitement de matériaux (hfl).
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ENTRETIEN GENERAL

REPORTEZ-VOUS A LA SECTION DE CONSIGNES
DE SECURITE IMPORTANTES

3528&e'85( 4827,',(11( '1,163(&7,21 (7 '1(175(7,(1

X ,QVSHFWH] OHV IOH[LEOHYV K\GUDXOLTXHV j OD UHFKHUFKH GH \
IXLWH GYKXLOH

x Vérifiez si des attaches (vis/boulons) sont desserrées, endommagées ou manguantes.
Remplacez et/ou resserrez les attaches au besoin, conformément aux spécifications couple
en vigueur. Reportez-vous a la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES
ATTACHES ». Si vous avez des questions sur un couple de serrage, appelez le service
apres-vente NPK au (440) 232-7900.

x Veérifiez si les machoires mobiles et le chéassis présentent des fissures. Si une réparation est
nécessaire, consultez la section de ce manuel intitulée « FISSURE DU CHASSIS ET
REPARATION DES MACHOIRES » ou contactez NPK au (440) 232-7900

X 9pULILH] OfpWDW GHV ERFRETEN DER XASMS DERAOWPE ».
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ENTRETIEN GENERAL

POINTS DE LUBRIFICATION

M20, M28, M38
GR1 | CHEVILLES DE TIGE | Un point de lubrification par | 10 jets de pistolet
DE VERIN YpULQ VLWXp j OY| agraisser toutes les
fixation des méachoires. 4 heures.
GR3 | CHEVILLE DE PIVOT | Un point de lubrification sur 15 jets de pistolet &
DES MACHOIRES chaque extrémité de la graisser sur chaque
cheville du pivot principal raccord de graissage
(M20), deux points de toutes les 4 heures.
lubrification a une extrémité,
un point de lubrification a
OYDXWUH (M28YM3BP L
GR4 | COURONNE DE Deux points de lubrification | 5 jets de pistolet a
ROTATION/DENTS a f OTXQ GH O 9D graisser sur chaque
DE PIGNONS raccord de graissage tous
les quarts de travail.
GR5 ENGRENAGES Un point de lubrification 5 jets de pistolet a
A PIGNONS de chaque cété du moteur graisser sur chaque
DU MOTEUR hydraulique situé sur le raccord de graissage,
support supérieur. une fois par quart de
travail.
GR6 | CHEVILLES Un point de lubrification 10 jets de pistolet
'f(;75e0,7e '( |sur OYH[WUpPPLWp G agraisser toutes
BASE DU VERIN du chassis. les 4 heures.
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN DES LAMES DE CISAILLEMENT
MACHOIRES C, GET S

/IRUVTXH OHV ODPHVY GH FRXSH VRQW HQGRPPDJpHV RX]DOHMRQGLH'
zones arrondies des lames (BG) a un angle tranchant de 90°.

Faites attention de ne pas vous blesser durant ces manutentions.

Evitez tout meulage excessif des lames au point ou les surfaces deviennent bleues ou décolorées.
Vous risqueriez de fragiliser les lames.

Les lames de coupe peuvent étre retournées quatre fois pour augmenter leur durée de vie.
Remplacez toute lame de coupe fiss XUpH pEUpFKpH RX XVpH DX SRLQW GfrWUH
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN DES LAMES DE CISAILLEMENT
MACHOIRES C, GET S

PAS DE SOUDURE SUR LES LAMES DE COUPE!

Serrez les boulons des lames de coupe (AF) selon les spécifications; reportez-vous a la section
de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES » .

ESPACE ENTRE LES LAMES

Figure 1

Un espacement entre lames (A-A) de 0,010 po a 0,040 po (0,25 a 1,00 mm) doit étre maintenu pour
une performance optimale. Installez des cales (BH) sous la lame (BG) si nécessaire, voir figure 1.

ENSEMBLES DE CALES

MODELE/ TYPE REFERENCE
DE MACHOIRE ENSEMBLE DE
CALES NPK
M20-S,GetC M2000-7000
M28-S,GetC M2800-7000
M38-S,GetC M3800-7000
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ENTRETIEN GENERAL
ENTRETIEN DES MACHOIRES M20K, M28K, M38K

Les informations suivantes doivent étre utilisées a titre de guide JpQpUDO SRXU OfHQWUHYV
machoires K et des lames de coupe de I'unité NPK série M. Un mauvais entretien des machoires

et des lames de coupe entrainera des performances médiocres, voire leur défaillance.

Ces défaillances ne sont pas couvertes par la garantie NPK standard.

Faites attention lorsque vous manipulez les lames.

Faites attention de ne pas meuler excessivement les lames de coupe.
Pas de soudure sur les lames de coupe.

Lorsque l'unité est utilisée, il est normal que les machoires et OHV OD P HV UX §iretie) W
UpJXOLHU GRLW rWUH HIITHFWXp SRXU EpQplILFLHU GYXQH HIILFDFL

ENTRETIEN QUOTIDIEN

X Graissez les deux axes des bras et la zone du pivot central deux fois par quart en utilisant
une graisse EP n°2 (15 jets de graisse).

x Vérifiez si la soudure des machoires présente des fissures. Si vous trouvez une fissure,
contactez NPK au (440) 232-7900 pour connaitre la procédure de réparation.

x Vérifiez si des attaches (vis/boulons) sont desserrées, endommagées ou manguantes.
Remplacez et/ou resserrez les attaches au besoin. Voir « COUPLES DE SERRAGE
DES ATTACHES »

X 9pULILH] OfpWDW GH ¥ilemrkaupantedt RrddOsdHou émoussé, meulez-le de
fagon a obtenir un angle coupant a 90°. Si le tranchant des lames est écaillé ou tres useé,
effectuez une rotation des lames. Si les lames sont remplacées ou retournées, elles doivent
étre calées. Les lames doivent étre calées entre 0,005 po (0,127 mm) et 0,010 po
(0,254 mm). Remplacez les lames si elles sont fissurées.

x Voir « ENTRETIEN ET AJUSTEMENT DES LAMES » pour connaitre les instructions
GIHQWUHWLHQ GHV SRLQWHYV GH SHUoDJH HW GHV ODPHYV
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN DES LAMES DE COUPE - MACHOIRES K
ESPACE ENTRE LES LAMES

M20K, M28K et M38K

Pour bénéficier de performances optimales, maintenez un espacement entre les lames de
0,000 po a 0,010 po (0,00 & 0,25 mm).

Les figures 2 et 3 indiquent la position appropriée des lames et des cales. Les huméros de pieces
sont indiqués dans le manuel de pieces NPK.

ESPACE ENTRE LA POINTE DE PERCAGE ET LE TUNNEL
M20K, M28K et M38K

/I fYHVSDFH HQWUH OD SRLQWH GX SHUoDJH HW O DHQ DH®O & X DV@ XVQ
OTHOWUHWRLVH GX WXQQHO FH TXL SHXW rWUH XWLOH GDQV FHU

/IH UHWUDLW GH OfHQWUHWRLVH VXU OH Ppo@Gq®iH 0 . DXIJPHQWH O
/IH UHWUDLW GH OfHQWUHWRLVH VXU OH Ppo@g®H).0 . DXJPHQWH O

/IH UHWUDLW GH OfHQWUHWRLVH VXU OH Ppo@§OIHIH).0 . DXIPHQWH O

BD BRAS
BG LAME DE COUPE PRINCIPALE

BG1 | LAME DE COUPE SECONDAIRE
ENSEMBLE DE CALES
BH | (bras moteur uniquement)

Bl | BRAS MOTEUR

DA | POINTE DE PERCAGE (soudée)
DB | LAME DE TUNNEL

DC | ENTRETOISE

Figure 2 DE [ 3/$48( '71(63%$&(0(17
(avec pointe de percage soudée) LAME DE GUIDAGE
DF | (non illustrée)
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ENTRETIEN GENERAL

ESPACE ENTRE LA POINTE DE PERCAGE ET LE TUNNEL
M20K, M28K et M38K

(avec pointe de percage boulonnée) POINTE DE PERCAGE

BD | BRAS
BG | LAME DE COUPE PRINCIPALE

BG1 [ LAME DE COUPE SECONDAIRE
ENSEMBLE DE CALES
BH | (bras moteur uniguement)

Bl BRAS MOTEUR
DB | LAME DE TUNNEL
DC | ENTRETOISE

DE 3/$48( '1(63%&(0(17
LAME DE GUIDAGE
(non illustrée)

Figure 3 DE

DG | (boulonnée)

352&e'85( 'Y,167%$//$7,21 '(6 /$0(6 685
LES MACHOIRES K
M20K, M28K et M38K

STl1. | ,QVWDOOH] GIYDERUG OHV O D P Wifi&deQes [a8d3 Oed Mmés<ddncpldle&
sont paralléles. Voir « DESCRIPTION DES COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET REGLAGE
DES LAMES », étapes 1 et 2.

ST2. | Installez les lames secondaires dans le bras moteur. Calez-les sur les lames principales.
Vérifiez que les faces des lames secondaires sont paralléles. Voir « DESCRIPTION DES
COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES », étape 3.

ST3. | Installez la lame de guidage et la cale sur le c6té de la pointe de pergage. Voir « DESCRIPTION
DES COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES » | étape 4.

ST4. | Installez la lame tunnel dans le bras moteur. Voir « DESCRIPTION DES COMPOSANTS »
et « ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES » , étape 5.

ST5. | Installez la pointe de pergage sur le bras (si nécessaire) en premier. Voir « DESCRIPTION DES

COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERCAGE » .

- 66 -




ENTRETIEN GENERAL

DESCRIPTION DES COMPOSANTS

M20K, M28K et M38K
/IH EUDV %' FRQWLHQW OH FKkEOH GH FLVDLOOHPHQWWULQFLSDC
et la pointe de percage.

Le bras moteur (BI) contient les lames secondaires (BG1), la lame de guidage (DF), la plaque
GfpFDUWHPHQW '( OD ODPH WXQQHO '% HW OYHQWUHWRLVH '&
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ENTRETIEN GENERAL
ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

Les lames de coupe et la lame tunnel peuvent étre tournées quatre fois. La lame de guidage peut
étre tournée seulement deux fois. La pointe de percage est de type soudée et peut étre formée
par une procédure de soudage (voir « ENTRETIEN ET REMPLACEMENT DE LA POINTE DE
PERCAGE »). La pointe de percage peut également étre remplacée (voir « REMPLACEMENT
DE LA POINTE DE PERCAGE »).

Lors du remplacement ou de la rotation des lames de coupe, les étapes suivantes doivent étre
exécutées pour obtenir un calage précis et un dégagement final adéquat des lames.

ETAPE 1:

Commencez par la machoire méle (BD), laquelle contient les lames principales. Ces lames

doivent étre installées en premier. $YDQW O L Q V W D-G0syue laRpQcheldesvaméside
PKFKRLUH PkOH 'O HVW H[HPSWH GH G p\ettbiez |&pche §tieblewdzHV VDLOC
OHV DUrWHV VDLOODQWiélse (tIPTDLGH GIYXQH UHFWL

Si des lames existantes (BG) sont tournees, leur face doit également étre exempte de marques.
Eliminez les marques avec une rectifieuse (t1).
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

Chaquelame SULQFLSDOH %* DXUD XQH SODTXH GYpFDUVODPHRMKH ( S
de la lame. Installez les lames, les entretoises et les vis a téte creuse (OO) dans la méachoire

male et serrez-les.

ETAPE 2 :
Prenez un bord droit en acier (t15) et placez-le en travers de la face des lames principales (BG).

Il ne doit y avoir aucun espace (d95) entre les lames principales et le bord droit. Si les lames
SULQFLSDOHYVY VRQW WRXUQpHYV HW TXTXQ HVSDF igrincaletief W REV HU
OH ERUG GURLW PHVXUH] OTHVSDFH j OfDLGH GB RMDKID&MW I TpSDL
SRVVLEOH TXH OD ODPH QpFHVVLWH XQ PHXODJHSGatiffelehceDFH GDQ \
entre les lames principales est excessive, installez de nouvelles lames principales. 11$-287 (=

PAS DE CALES DERRIERE LES LAMES PRINCIPALES!
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ENTRETIEN GENERAL
ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

Il est impératif que les faces des lames principales soient paralleles/égalHV DILQ GITREWHQLU X
correct entre les lames principales et secondaires. Lorsque les lames principales sont en place,
DSSOLTXH] GH OfDGKpVLI SRXU ILOHWDJH W SeiveXlgnDitdV YLV |
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ).

ETAPE 3:

Installez des lames secondaires remises a neuf (usagées) ou neuves (BG1) dans les poches
a lames (DM) de la machoire femelle (BI). Installez les vis a téte creuse et serrez-les.
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

&RPPHQFH] j IHUPHU OHV PKFKRLUHYV GH O XQLWp MXVTX(Yj FH TXH
commence a dépasser la premiere lame secondaire (BG1), arrétez de fermer les machoires et
PHVXUH] O H0) 2mrE s deux lames. 1IRWH] OTHVSDFH p&oul®B81 mm).
&RQWLQXH] j IHUPHU OHV PKFKRLUHV HQ YRXV] DDUGW R [Q\WPFHR & D PCHR
VHFRQGDLUH HW OYHVSDFH G j OD WURLVLqPH ODPH VHFRQGDLL

Les HQVHPEOHY GH FDOHV 13. FRPSRUWH Q W-dxXepH0¥ »U0.0i0pp, GH FDOH
0,024 po, 0,060 po et 0,120 po). Installez la quantité requise de cales derriére chaque lame
VHFRQGDLUH MXVTXYj] FH pX®XAZY nivhiH 30it Gitteint entre toutes les lames
principales et secondaires. ,0 HVW UHFRPPDQGpPp GTXWLOLVHU XQ SDTXHW GH

Une fois le calage des lames terminé, retirez les vis a téte creuse (OO) de chaque lame secondaire
HW DSSOLTXH] GH O 1D GdfrpaehsuiseRonfdrrEr@ert\AlR shidcifications NPK (voir le
« TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ).

-71 -



ENTRETIEN GENERAL
ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

ETAPE 4 :

La machoire femelle (Bl) posséde également une lame de guidage (DF) et XQH SODTXH GpFDUWH
(DE). Cette lame est située directement en face de la premiére lame secondaire (BG1).

La lame guide (DF) doit également étre calée le plus prés possible du cété de la pointe de percage
(DA). Commencez a fermerles PKkFKRLUHY GH O XQLWp MXVTXYj FH TXH OD SR
dans le tunnel. $3UUrWH] HW PHVXUH] OfHVSDFH G HQWUH OD ODPH GH
de percage. ,QVWDOOH] OD TXDQWLWp UHTXLVH GH Fmip@27 ®R)XU UpGXL
$SSOLTXH] GH OfDGKpVLI SRXU ILOHWDJH VXU OHSereLshsui® rwH FUH.
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ).

Remarque spéciale :

Le dégagement de la lame de guidage devra étre vérifié apres toute opération de faconnage a la
soudure sur la pointe de percage.
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ENTRETIEN GENERAL
ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K

ETAPES:

Inspectez la lame tunnel (DB) dans le bas de la machoire femelle (Bl). Sile ERUG GI{DWWDTXH F
usé ou arrondi, retirez et tournez la lame. Cette lame peut étre tournée quatre fois. Il y a une

SODTXH GITHVSDFHPHQW '( HQWUH OD ODPHMHWWOD GHWRHWBW IO Bl G
La lame tunnel ne nécessite pas de cales. $SSOLTXH] GH OfDGKpVLI SRXU ILOHWDJ
creuse (OO) de la lame tunnel. Serrez ensuite conformément aux spécifications NPK (voir le

« TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ).

ENTRETIEN ET REMPLACEMENT DE LA POINTE
DE PERCAGE

$YDQW GH SURFpGHU j OTHQWUHWLHQ GH OD SRLQWH GHGHUo0DJH
tunnel de la méachoire femelle fixe. (Voir « ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES

MACHOIRES K », étape 5. )

ENTRETIEN

Pour maintenir une efficacité maximale dupeUoDJH LO IDXW YpULILHU TXRWLGLHQQ
pointe de percage. /H WDX[ GI{XVXUH TXL VHUD REVHUYp VHUD IRUWHPHC
matériau traité et le nombre de percages effectués. 3RXU YpULILHU OTXVXUH GH OD PKkI
pointe, fermH] OHV PkFKRLUHYV GH O XQLWp MXVTXYj FH TXH OWUFRLQWH

dans la méachoire femelle (tunnel). /D SRLQWH GX SHUoDJH GRLW VYLQVpUHU SDU

de la machoire femelle. La pointe de percage nécessitera une attention particuliére si un grand

écart est constaté et que la pointe est arrondie. De plus, si le matériau traité est poussé dans le

tunnel sans étre percé efficacement par la pointe, la pointe doit étre inspectée. Le temps écoulé

HQWUH OHV RSpUDW IlsRQntesGi§ H&poabe datétntih€ra @ahs une large mesure

si une pointe peut étre réparée ou si elle doit étre remplacée.
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ENTRETIEN GENERAL

REVETEMENT OBLIQUE POUR MACHOIRES « K »
DES UNITES DE SERIE M

NPK fournit un revétement biseauté pour les jeux de méachoires « K » des unités de série M.
Il SHUPHW GH UpSDUHU XQ MHX GH PkFKRLUHV TXL VH GpKRIUPH OpJ
la pointe. /TLQVWDOODWLRQ GX UHYrWHPHQW ELVHDXWp GHYUDLW UHQ

MODELE tsl ts2 ts3
2a3mm | 3a4mm [4a5mm
M-20K 19011055 | 19011056 | 19011057
M-28K 19011058 | 19011059 | 19011060
M-38K 19011061 | 19011062 | 19011063
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ENTRETIEN GENERAL
FAGONNAGE DE LA POINTE DE PERGAGE

Avant de commencer le fagonnage de la pointe de percage existante, il est nécessaire de meuler

tout le revétement dur restant. $SUqV DYRLU GpWHUPLQpPp OfpSDLVVHXU GH IL
préchauffez la pointe et la zone environnante a 300 - 400 °F (150 - 200 °C). = ODLGH GYXQH ED
de sous-couche appropriee, RUPH] OfpSDLVVHXU GHV JRQHVY HQ TXHVWLRQ j C
de fer. Pannez aprés chaque passage. Continuez a épaissir les zones en superposant des

cordons de soudure. Arrétez-vous périodiquement et faites passer la pointe de percage dans le

tunnel de la méchoire femelle pour vérifier la quantité de matiere encore nécessaire. Maintenez

la température de préchauffage de la zone traitée sur la machoire.

8QH IRLV OH IDoRQQDJH QpFHWADULEOHHWHKYPOQQ D LO® HpeagsRFHU OD
/IH VXUIDoDJH SHUPHW GH SUROMQSR UQAH GHW iHI X I FHY VBHUOOH W H
GH OD SRLQWH DYDQW TX{XQ HQWHNHWRERIGOUS/ZRIPROCEDRREF HD X Qp

DE RESTAURATION DES MACHOIRES ET DES DENTS » et suivez les mémes instructions.

REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERCAGE

Pour installer une nouvelle pointe, utilisez un arc en carbone (t12) ou un chalumeau (t13) pour couper
OfDQFLHQQH SRLQWH j SHX SURIMQWHDGGHLBHQVDRI) GH 2w H PRGqO
TXTXQ VLgqJH SRXU OH VRPPHW HRUWW I PEOHQWRED Q/DODRIXKRAK $ /D VX
préparée en chanfreinant la machoire male, voir la figure B. REMARQUE : Assurez-vous que la zone

est exempte de tout résidu de carbone et que la surface est plane et lisse.

Figure A Figure B
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ENTRETIEN GENERAL
REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERCAGE

Placez la nouvelle pointe sur le siege. Utilisez un bord droit pour positionner la pointe avant de la
fixer en place. Placez le bord droit FRQWUH OD IDFH GH OD ODPH GH FRXSH HW P
avec le bord latéral de la pointe remplagable.

Figure C Figure D

'pPSODFH] OD SRLQWH j SODW FRQWUH OH ERUG HQ YRXX)MPVVXUDQ
Fixez-la solidement en place (voir la figure D) et exécutez un cycle de fermeture/ouverture avec

les méachoires de l'unité pour vérifier le dégagement de la nouvelle pointe. Le bord avant de la

pointe doit passer a moins de 0,045 po (1,14 mm) de la Iévre supérieure de la machoire femelle.
REMARQUE: ,0 HVW SRVVLEOH TXTXQ FHUWDLQ PHXODJH VRLW QpFHV
correctement au tunnel (voir la figure E).

Figure E

(QOHYH] OD SRLQWH XVpH DYHF XQFXTTDOMXPREXGH KBRXXWPBID X j Of
Préparez la surface pour la nouvelle pointe en meulant les restes de scories.

3ODFH] OD QRXYHOOH SRLQWH j OfHPSODFHPHQW DSSURSULPp
Chauffez a sec la baguette de soudure & 300 °F+ (150 °C+).

Préchauffez la zone de soudure a 300 - 400 °F (150 - 200 °C).

ASSEMBLAGE ET FACONNAGE

3RXU OIDVVHPEODJH GHV FRUGRQV @®@élr\eRasdnxage:iuvVtiRay¥ eStUpIpUDEC
acceptable. 8WLOLVH] OTXQH GHV EDJXHWWHY GH VRXGDJHAUCOLYDQWHYV
Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Hobart Smooth Arc MC, McKay Chrome-mang ou

Stoody 2110.

arwpdE
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ENTRETIEN GENERAL

DETERMINER SI UN REMPLACEMENT OU UNE
RECONSTITUTION EST NECESSAIRE

Le profil de la pointe de percage doit étre maintenu pour que le percage soit efficace.

La reconstitution et/ou le remplacement de la pointe de percage doivent étre effectués apres que

WRXV OHV WUDYDX[ GTHQWUHWLHQ GHV ODPHYV GXH GORPXS K6 HG\W XD K
ont été effectués (voir « ENTRETIEN ET REGLAGE DES LAMES DES MACHOIRES K »,

étapes 1 a 5.) Exécutez les étapes suivantes pour déterminer si la pointe de percage peut étre

reconstituée ou remplaceée.

ETAPE la

Placez un bord droit en acier (t15) sur la face des lames principales (BG). Le c6té de la pointe de
percage (DA) doit étre égal/paralléle avec la face de la lame principale. 1RWH] OfHVSDFHPHQW
entre le bord droit et le c6té de la pointe (voir la figure A).

Figure A

ETAPE 2a

YJHUPH] OHV PKFKRLUHV MXV T X fperEage TDAH p@&treSiRris GRMUHNeGdé la
machoire femelle (B). LIRWH] OfXVXUH GHV FRLQV GH OD SRLQWH GH SHUOoI
HQWUH OH ERUG GIDWWDTXH GH OD SRLQWH GHHS#HUo0ODJH HW OD O

Figure B
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ENTRETIEN GENERAL

DETERMINER SI UN REMPLACEMENT
OU UNE RECONSTITUTION EST NECESSAIRE

ETAPE 3a

6L OD GLVWDQFH HQWUH OH BRJL® BHURYW HOA EOOOH SHRW QTWKH G M XS/ XU H
GHV FRLQV GH OD SRLQWH QIHRWPDINGH [6GEHVWHFRQVW IHWXHUHD SRL
(voir « FACONNAGE DE LA POINTE DE PERCAGE » ). 6L OrgX& M pointe est excessive,

remplacez la pointe de percage (voir « REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERCAGE » ).

ETAPE 4a

Aprés avoir terminé la soudure et le meulage de la pointe, placez a nouveau le bord droit en acier
sur la face des lames principales pour confirmer que le cété de la pointe de pergage et les lames
de coupe principales sont paralléles.

ETAPE 5a

JHUPH] OHQWHPHQW OHV PKFKRLUHY GH O XQUWp'#XSpIXdI\WWBH TXOH
le tunnel, puis vérifiez le dégagement (d66) entUH OH ERUG GIDWWDTXH GH OD SRLQV
et la lame tunnel (DB). &H GpJDJHPHQW GHYUDLW rwUB046%6 @3LURQ

1,02 mm). Il est possible que des opérations de soudage ou de meulage supplémentaires soient

nécessaires pour obtenir le dégagement souhaité (voir la figure C).

/IRUV GH OTLQVWDOODWLRQ GIXQH QRXYHOOH SRLQWHNGGBIDSGIDBB JI
tunnel peut étre réglé en plagant la nouvelle pointe dans la machoire méle.

Figure C
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ENTRETIEN GENERAL

DETERMINER SI UN REMPLACEMENT
OU UNE RECONSTITUTION EST NECESSAIRE

ETAPE 6a

JHUPH] OHV PKFKRLUHYVY GH O XQLWp MXVTXTj] FH TXHVMHHWYWR XY YBH C(
a cbté de la lame de guidage (DF). Mesurez le dégagement et ajoutez des cales pour obtenir un
dégagement (d64) de 0,005 po (0,127 mm) (voir la figure D).

Figure D

$SSOLTXH] GH OfDGKpVLI SRXU ILOHWDJH VXU OHSerez&hsuit rwWH FUH.
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ).

ETAPE 7a
Apreés avoir effectué tous les travaux de soudure, laissez la méachoire (BD) refroidir lentement.
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INSPECTION DES MACHOIRES : MACHOIRES S, C et G
INSPECTION HEBDOMADAIRE

Lorsque les machoires S, C ou G sont neuves, les dents entrent en contact avant que les vérins
QIDWWHLIJQHQW OHXU PRXXYVH AFBRH PHOHGHQWYV stgXdrdntleRrQW OHV
pleine course et un espace sera visible entre les machoires opposées. 6L OfXVXUH VH SRXU\
MXVTXYj] FH SRAHQON ROIBIXLFDFLWp GX EUR\DJH SHXW GLPLQXHU HW
transférée a la couronne du vérin (c5) et aux vis de fixation (OO).

Cette situation doit étre évitée. Les machoires et les dents doivent étre inspectées et entretenues
pour éviter cet écart.

PROFIL DES MACHOIRES : MACHOIRES S, C et G

MACHOIRES S, C et G Les profils peuvent étre vérifiés par rapport aux modéles de profil originaux
NPK. 6L YRXV DYH] EHVRLQ GYDLGH -ReBtf NRKXH{] (&48) 28RO FH DSUQqV

MACHOIRES S : Ces machoires ont une surface renforcée. Le meilleur moment pour la remise
a neuf est lorsque le motif du revétement dur est usé. Si le motif du revétement dur a disparu et
TXH OTXVXUH HVW GDQV -08mh¥s, RekgrdfiRdoit) étre réetanSrHitvselon celui du
modeéle. 1H ODLVVH] SDV OYXVXUH GHVp&sRLOW pavraBppS BUVvodELE,
sinon le vérin arrivera en fond de course.

FACONNAGE DES MACHOIRES ET APPLICATION
DE REVETEMENT DUR (M38S, M28S et M20S)

3RXU OTDFFXPXODWLRQ HW OD IDFH GXUH GH ORXPRKNWRLUMHUXDk
PKkFKRLUHY DILQ TX9H O O HgihaV RoorruniquezXavedJNPKL. @uiRddnnaitre les

modeles appropriés, puis consultez la PROCEDURE DE REMISE A NEUF DES MACHOIRES

ET DES DENTS.
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES

MACHOIRES C : Ces machoires ont une surface renforcée. Le meilleur moment pour la remise
a neuf est lorsque le motif du revétement dur est usé. Si le motif du revétement dur a disparu et
TXH OTXVXUH HVW GDQV -08mh¥s, RekgrdfiRdoit) étre rétanQrHitvselon celui du
modéle. 1H ODLVVH] SDe¢ poifits\i¥passer,75 po (19 mm) par rapport au modéle,
sinon le vérin arrivera en fond de course.

FACONNAGE DES MACHOIRES ET APPLICATION
DE REVETEMENT DUR (M38C, M28C et M20C)

IRUV GX IDoORQQDJH RX GH OfDSSOLFDWnh&RIQirés HitilisezMea waddteH QW G X U
13. SRXU YpULILHU TXH OHV PkFKRLUHV VRQGUnt&cRDNRKJBoHIY DX SUF
obtenir les modéles appropriés, schémas M2804-9501 (M28C) et M2004-9500 (M20C).
Reportez-vous & « PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES ET DES DENTS ».
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES

REMPLACEMENT DES DENTS

Les unités de traitement de matériaux M20G/M28G/M38G ont trois types de dents de machoire
(mpl, mp2 et mp8). Les dents de ces trois types peuvent étre coupéeset UHPSODFpHY ORUVTX(t
sont usées au-dela de leur capacité de reconstitution.

Les remplacements de dents doivent étre réalisés selon la procédure suivante :

1.

ogalwnN

8.
9.
10.

(QOHYHU OHV GHQWV XVpHV DYHF XQ FKDOXPHDX GH JRXJHDJH
a acétylene (t13).

3UpSDUH] OD VXUIDFH GIfLQVWDOODWLRQ GH OD QRXYHOOH GHQ
3ODFH] OD QRXYHOOH GHQW j OfTHPSODFHPHQW DSSURSULPp
Chauffez a sec la baguette de soudure a 300 °F+ (150 °C+).

Préchauffez la zone de soudure a 300 - 400 °F (150 - 200 °C).

3RXU OIDVVHPEODJH GHV FRUGRQV ®@élr\eRaxdpnageiuviRayy SUplpUD
estacceptable. 8BWLOLVH] OTXQH GHV EDIJXHWWHYV GH véuivaléngH VXLYDQ
Airco Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Hobart Smooth Arc MC, McKay Chrome-

mang ou Stoody 2110.

$SSOLTXH] XQ UHYrWHPHQW GXU VXU OHV VXUX{D APrEPhasfeXV XUH GH
FRPPH FRQIRUPpPHR Faitps@y maxid@ride deux passages pour le revétement

dur. 8BWLOLVH] OYXQH GHV EDJXHWWHYVY GH VRXGDJH :\AXdoYDQWH YV
Hardcraft CR-70, Cronatron 7350, Eutectic Eutectrode N70, Hobart Smooth Arc 16, McKay

Hardalloy 40 Tic, Stoody 19, 21 ou 77.

Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige.

Martelez chaque couche.

Refroidissez lentement. 6L OYDLU DPELDQW HVW IURLG UHFRXYUH] OD VR
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES
PLAQUES DENTEES REMPLACABLES +MACHOIRES G

Il est également possible de remplacer entiérement les plagues boulonnées.

La plaque dentée de la machoire male (BE) porte les numéros de référence M3802-9500 (M38G),
M2802-9500 (M28G) ou M2002-9500 (M20G)

PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES
ET DES DENTS : MACHOIRES S, C et G

En raison de la nature abrasive des matériaux broyés, une usure des méachoires se produira sur

les unités M20, M28 et M38 équipés de machoires S, CetG. /RUVTXH OfHVSDFH HQWUH (
des méchoires en position fermée est usé au point que le matériau ne peut plus étre broyé

efficacement, les machoires doivent étre fagonnées avec une soudure a face dure.

Pour que les unités offrent un rendement optimal, exécutez au besoin la procédure de remise
a neuf suivante, composée de trois étapes :

1. Préparation de la surface.

2. Soudure de la sous-couche

3. Application de revétement dur.

1. PREPARATION DE LA SURFACE

OHXOH] WRXWH OD JRQH XV pHLMXN THW $SAERDBN 16 TDSHVBLETSHIT, X Q
HQOHYH] WRXV OHV UpVLGXV GKXSBHQ\®XUIR XM/ LJtyUDH VMW GEDQFLHQ
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES

PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES
ET DES DENTS :. MACHOIRES S, C et G

2. SOUDURE DE LA SOUS-COUCHE

Une soudure de la sous-FRXFKH HVW QpFHVVDLUH SRXU UHOHYHU OH PDWp!
FRUUHVSRQGH DX SURILO RULJLQDO GH OD PKFKRLUH REXAH OD Gt
Vous ne devez pas appliquer un revétement dur neuf sur un vieux revétement dur.

X
X
X

Baguette de soudage : Airco Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Postalloy 205,

Stoody 2110 ou équivalent. Au Canada : NCH Canada, Inc. Hi-Pact n° 194 ou équivalent.

Chauffez a sec la baguette de soudure a 300 °F+ (150 °C+).

Préchauffez la zone de soudage du mors a 300 - 400 °F (150 - 200 °C) et maintenez

cette température durant toute I'opération de soudage. Il est trés important de maintenir

cette température méme lorsque le temps est froid.

Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige.

Marteler chaque couche.

Refroidir lentement. 6L ODLU DPELDQW HVW IURLG UHFRXYUH] OD VR

3. APPLICATION DU REVETEMENT DUR

Un revétement dur (we3) ne peut étre appligué que sur le matériau de base (DH) ou sur la
soudure de la sous-couche (we2). 11$33/,48(= -$0%,6 81 5(9C7(0(17 '85 1(8) 685
UN VIEUX REVETEMENT DUR!

-84 -



INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES

PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES
ET DES DENTS :. MACHOIRES S, C et G

Baguette de soudage : Airco Tubecraft 1A, Cronatron 7355, Eutectic N6006, Postalloy 214,

Stoody 31 ou équivalent. Au Canada : NCH Canada, Inc. Wear-X n° 176 ou équivalent.

x Chauffez a sec la baguette de soudure a 300 °F+ (150 °C+).
x Préchauffez la zone de soudage de la méachoire & 350 °F (177 °C) et maintenez cette

température méme lorsque le temps est froid.
X Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige.

x

$YDQW GIDSSOLTXHU XQH Q ReOYMAHE &3slirdzRVESOVU E TEID YRXNU WRXWH

WHPSpUDWXUH GXUDQW W R X WIestr§RiSgoliaDtWd rRaipte@iHcettdr X G D J H

Marteler chaque couche. 1fDSSOLTXH] S B3koBdhes\de GiEtement dur.
x Refroidir lentement. 6L OYDLU DPELDQW HVW IURLG UHFRXYUH] OD VR.

NE SOUDEZ JAMAIS SUR UN VIEUX REVETEMENT DUR!

GIDQFLHQ UHYrWHPHQW GXU

1. AVANT LA SOUDURE

2. APRES LA SOUDURE

BD/BI

DI
we2
we3

CORRECT

MALE OU FEMELLE
MACHOIRE
DE BROYAGE

ZONE USEE
SOUS-COUCHE
REVETEMENT DUR

BD/BI

we2
we3

web

web

73

CORRECT
MALE OU
FEMELLE
MACHOIRE
DE BROYAGE

SOUS-COUCHE

REVETEMENT DUR
FIN DE NOUVELLE
SOUDURE
ANCIENNE
SOUDURE
MEULAGE DE
FINITION POUR
UNIFORMISER

BD/BI

we4

web

INCORRECT
MALE OU
FEMELLE
MACHOIRE
DE BROYAGE

DEBORDEMENT
FIN DE NOUVELLE
SOUDURE
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES

ZONES DE CONTACT DES MACHOIRES
ZONES DE CONTACT DES MACHOIRES S, C et G

Dans les zones de contact des méachoires, un revétement dur (we3) peut étre ajouté pour
DXJPHQWHU OD GXUpH GH YLH GH FHV VXUIDFHV 'HV LQVRQWFWLR

fournies dans « PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES ET DES DENTS ».

MACHOIRES S MACHOIRES C

MACHOIRES G

MACHOIRES K: 30OXVLHXUV VXUIDFHV GHV PKkFKRLUHV . RQW pWp UHFR;
sur les zones de contacts. Un revétement dur (we3) peut étre ajouté pour augmenter la durée de

vie de ces surfaces. Le meilleur moment pour la remise a neuf est lorsque le motif du revétement

dur est usé. Si le motif de la face dure est complétement usé, les surfaces doivent étre

reconstruites et durcies de maniére a étre égales ou légérement supérieures aux lames

adjacentes, voir « APPLICATION DE REVETEMENT DUR SUR LES MACHOIRES K » .
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MACHOIRES
APPLICATION DE REVETEMENT DUR : MACHOIRES K

Si un revétement dur doit étre ajouté, la machoire doit étre préchauffée a 300 - 400 °F (150 -

200 °C) avant que le revétement dur ne soit appliqué. 6L OD J]RQH GH OD SRLQWH Q
SUpFKDXIIlpH OH UHYrWHPHQW GXU VH ILVVXUGHODDH®WHVEGH KQIHO Ok
appropriée de revétement dur, appliquez le matériau en cordons verticale PHQW VXU OYDYDQW H
cbtés de la pointe de percage et parallelement a la machoire mobile sur la face inférieure de la

pointe de percage. &H VFKpPD SHUPHWWUD GfREWHQLU OH SHUoDJH OH
GILQWHUIpUH Q AvaNelel RadsLAb&HE passage et maintenez la température du

passage intérieur. 19$33/,48(= 3%$6 3/86 '( '(8; &28&+(6 '( 0$7e%,$8 '8

Une fois le revétement dur terminé, rectifiez la pointe de percage pour lui donner le profil souhaité.
1IXWLOLVH] SDV OD SRLQWH GH SHUoDJH WDQW TXWH]KO\DWWISTP\SpU
normalisée. Ce processus demande généralement douze heures. Il est recommandé de recouvrir

OD ]RQH GH OD SRLQWH GTXQH FRXYHUWXUH FKDXIIDQWH GH OD
G 1 ¥ure matériau approprié. Reportez-vous a la section « REVETEMENT DUR » et exécutez

la méme procédure.
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Vérifiez périodiquement si le chassis est fissuré. /HV PDQ°XYUHV GH EUR\DJH HW GH F
sont exigeantes et il est donc possible que le chéassis vienne a se fissurer, 6L OfRXWLO D VX
EHDXFRXS GH SUHVVLRQV HQ UDLVRQ GTXQH PDXYDLVH H[SORLWI
nombreuses heures, il est possible que les composants en acier présentent des fissures de

fatigue. Si vous constatez la présence de fissures sur des composants en acier, envoyez
LPPpGLDWHPHQW GHV SKRWRYV GHV ILVVXUHV SDU FREKWUDHIX QH3. C
méthode de réparation soit recommandée.

REPARATION DE ROUTINE PAR SOUDURE

1. Gougez toutes les fissures sur toute leur
longueur avec une meuleuse portative
électrigue ou pneumatique (t1), avec un
FKDOXPHDX JRXJHDJH j Of
un chalumeau ordinaire (t13).

2a. Meulez la zone gougée a un angle de 30°
VXU OHV GHX[ F{WpV MXV1
gougée, si les plagues ont une épaisseur ne
dépassant pas 3/4 po (19 mm).

2b. Meulez la zone gougée a un angle de 45°
VXU OHV GHX[ F{WpV MXV]1
gougée, si les plaques ont une épaisseur
dépassant 3/4 po (19 mm).

3. 6L XQH ILVVXUH WUDYHUVH FRPSOQWHPHQWhethD d&sOdeuix >
coOtés. Enlevez les résidus de laitier et de meulage.

4. Reportez-vous a « PROCEDURE DE RESTAURATION DES MACHOIRES ET DES
DENTS, REVETEMENT DUR » puis suivez les instructions de préchauffage et de soudure.

5. Aprés chaque passage, martelez ou éliminez la tension du produit de soudure. Maintenez
la température de préchauffage.

6. Apres la soudure, meulez la surface a ras.

22 | DIRECTION DU MEULAGE
DIRECTION DE LA CONTRAINTE
23 | DE PRINCIPE
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ENTRETIEN DU CHASSIS +REPARATION
DU CHASSIS

REPARATION DE ROUTINE PAR SOUDURE

7. Laissez refroidir lentement (au moins huit heures). 5SHFRXYUH] OD VXUIDFH GTXQH F
FKDXIIDQWH RX GYXQ DXWUH PD&p¥WODX RVERRIBQ WV 1DBFHB R SA$I6p
PRISE, LA SOUDURE RISQUE DE CRISTALLISER ET DE SE R OMPRE ULTERIEUREMENT.

REMARQUE : La société NPK Construction Equipment a élaboré cette procédure de réparation

selon les informations connues sur les structures et les matériaux. ,0 QTHVW FHSHQGDQW SD\
gue les réparations réalisées conformément a cette procédure seront suffisamment solides. NPK

ne peut donc pas garantir cette procédure. , O Q T FAUCWWEHgarantie expresse ou implicite

concernant ces réparations.
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VERIN SURPRESSE
DEMONTAGE

1. Retirez le surpresseur (bs35) du vérin
(c11).

REMARQUE : Consultez les directives
GITHQWUHWLHQ GDQV OH }
(B0O00-9600).

2. Retirez les entretoises (bs23), les joints
WRULTXHV 55 HW OHV E
GH OYDVVHPEORIH. GX Yp

3. Retirez les vis a téte creuse (OO) de la
couronne du vérin.

4. Enlevez latige du vérin (c48) dans le corps
du vérin (c4).
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

VERIN SURPRESSE
DEMONTAGE

5. Vérifiez les segments de piston (c8). Les
segments doivent étre libres dans leurs
rainures. Si les segments sont coincés dans
leurs rainures, utlisez une meuleuse a
matrice avec une pierre de polissage douce
(de préférence une meule de polissage NPK
p/n 25026030) et polissez les segments
MXVTXYj FH TXYILOV VH G
rainures. Si un segment est rompu, il doit étre
remplacé.

6. - OTDLGH GTXQ pODUJLVVH
retirez tous les segments de piston.

7. 6fLO \ D OLHX FKDXIIH] Op
GH OfpFURX GH WLJH DILQ
présent sur le filetage. (QOHYH] OD Y
F GH OfpFURX GH WLJH

8. 'pYLVVH] OfpFURX GH WLJH F HW UHWLUH] Ehe&k &auReQ
la couronne du vérin (c5).
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

VERIN SURPRESSE
DEMONTAGE

9. GHWLUH] OH MRLQW GYpWD
tige (PP), le joint torique (RR) et les bagues
GIDSSXL 66 GH OD FRXUH
et jetez-les.

10. Retirez le joint torigue (RR) et les bagues
GYIDSSXL 66 GH OfLQWp
et jetez-les.
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS
DES VERINS

Lors de tout travail sur un appareil hydraulique, il est critique de prévenir la moindre introduction

de saleté ou de contaminant. Gardez la zone de travail propre. = OfYDLGH GH UXEDQ j PDV
FRXYUH] WRXV OHV WURXV HW SLgFHV H[SRVpV ARUSSRXWUDDRH{ W\
La zone de travail peut généralement étre nettoyée avec un chiffon sec et non pelucheux.

/IHV VXUIDFHV GIDFFRXSOHPHQW VRQW XVLQpHYV kaitesRfie@ibmq UH j FH T
GfpYLWHU OHV UD\XUHV OHV HQWDLOOHV OHV FRXEVIEEQOW OHV D>
Si des dommages sont décelés, le composant doit étre réparé ou remplacé selon le cas.

1.

2.

5.

Inspectez les tétes et les filetages de toutes les attaches, de tous les bouchons et des

alésages filetés correspondants. Réparez ou remplacez au besoin.

Inspectez tous les composants, en particulier les surfaces usinées, y compris tous les orifices
K\GUDXOLTXHV j OD UHFKHUFKH GH UD\XUHV GYpUDIOXUHV G
GplIRUPDWLRQ RX G YD XKt artdriifiofaffiduli2 kMt Etre accordée aux rainures

des joints toriques et aux contre-alésages. Réparez ou remplacez au besoin.

Inspectez le fluide hydraulique drainé et résiduel a la recherche de signes de contamination.

En cas de contamination, inspectez tous les composants, les garnitures, etc. pour en

déterminer la cause.

,QVSHFWH] OfDOpVDJH G XPdiissezIge@ntent aved uRe pkerre a polir ronde

(t17). En cas de marquage important, le corps du veérin devra étre remplacé.

REMARQUE : [/ §ffGtage du cylindre doit étre maintenu a un nombre minimal de passages.
IXEULILHU OYDII€WDJH GH OD URXH j EURVVH WDy X XB8@ MOEQ
surdimensionné qui devra étre remplacé.

Inspectez le guide en bronze (c10) dans la couronne du vérin (c5) a la recherche de dommages
RX GIXVXUH H[FHVVLYH
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS
DES VERINS

6. - OIDLGH GT1XQH PHXOHXVH j PDWULFH HW OIKQHQHAHNXOQH PHROL
j SROLU 13. S Q SROLVVH] OHV ERUGYV GIDWG@WB THNWRY UL
(25) pour éliminer les dommages sur le piston et permettre le libre mouvement des segments.

7. - OYDLGH GfXQ ERUG GURLW W YpULILH] OD UHFWLWXGH GH

REMARQUE : La tige du vérin est une piece forgée trés résistante. Cette tige ne peut pas
étre réparée. Si cette tige est déformée ou endommageée, elle doit étre remplacée.

8. Nettoyez toutes les piéces avec un solvant dégraissant et un tampon de nettoyage Scotchbrite®
ou équivalent.

/fDLU FRPSULPp SHXW FDXVHU GHV EOHVVYRUWW]JOD YS3HYVH WWR.IRUH
a un maximum de 30 psi (2 bars). Protégez-vous les yeux avec des lunettes de sécurité!

Ne GLULJH] SDV OH MHW GYDLU FRP3$HL®PIpUYIH]CD Y HOOHX MHH B/RE fi B L
YHUV GIDXWUHY SHUVRQQHYV j SUR[LPLWpP

9. (QOHYH] WRXW SURGXLW GYpWDQFKpLWp VXU OHV ILOHWYV GH Yl
(QOHYH] OHV UpVLGXV GYDQFLHQ SURGXLW GTpWDQFK@®BWHNp VXU
30 psi (2 bars), maximum.
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

OUTILS ET EQUIPEMENT DE REPARATION

Rectifieuse manuelle a air ou électrique (modéle NPK NHG-65LD recommandé)
Meule de polissage pour rectifieuse (réf. NPK 25026030)

Lubrifiant NPK (réf. H010-5010)

7TRLOH GYpPHUL JUDLQV

Solvant de nettoyage

ASSEMBLAGE

1. ,QVWDOOH] OH MRLQW GIpWDQFKpLWp 44 SQBVWEDQXH 3G TIEEX IO}
UDLQXUHV GIpWDQFKpLWp VXU OH F{Wp L QnatalezldjoirittoBgueOD FR XU
HW OD EDJXH GYDSSXL VXU OD UDLQXUH H[WpULHXUH
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

ASSEMBLAGE

2. $SSOLTXHU GH OTKXLOH K\GUDXOLTXH RX GX OXEUQWBQWHG HIV
SUHQDQW VRLQ GH UHFRXYULU OH MRLQW GYpWDQFKpLWp OL
précédemment installés. Installez la couronne du vérin (c5) sur la tige du veérin.

3. ,QVWDOOH] OH MRLQW WRULTXH 55 HW OHV3$ELNIHIVHY & PVS\SIXQO b
DSSOLTXH] XQH ILQH FRXFKH GYKXLOH Kassehibdged NPKHURIX GH O XE!
MRLQW WRULTXH HW VXU OHV EDJXHV GYDSSXL

4. Installez le piston (c2) avec la fossette (24) WRXUQpH j OfRSSRVp GH OfY°LO VXU OD
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

ASSEMBLAGE

5. Appliquez du mastic a filetage haute résistance (t41) sur les filets secs et propres (thl) de la
tige du vérin.

REMARQUE: /HV pFURXVY GH WLJH GH YpULQ QRXYHDX VW\OH VDQV
Q\ORQ HW QH QpFHVVLWHQW SDV GY{DGKpVLI GH ILOHWDJH

6. |l existe trois styles de contre-écrous de piston (c1). /fHPSODFHPHQW GH OD YLV GYD
contre-écrou est différent. Le schéma«A 2 PRQWUH OTDQFLHOQesedaBH OTXVLQ
PRQWUH OfDFW XH OLev/sshe@# « G ki moriing \eLs@lel de la piece de rechange.

IMpFURX GHCV¥WWIHO®VH XQ pOpPHQW HQ Q\ORQ F DX OLHX GTX

SCHEMA « A » SCHEMA « B »

SCHEMA « C »
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

ASSEMBLAGE

7.

,QVWDOOH] OTpFURX F

VXU OD W laddr Bdiguée di-tiesous.

HW VHUUH]

MODELE TAILLE COUPLE TAILLE 1f 3,E&( '( /T7e&528 '( 7,*
DU pi-Ib (Nm) DE LA STYLE STYLE STYLE
FLEXIBLE DOUILLE <« A>» «B» «C»
M20 M65 x 3,0 | 3250 | (4 400) 90 mm 16032575 16084717 X
M28 M70x 3,0 | 4100 | (5500) 120 mm 16039992 16084683 G180-1000
M38 M70x 3,0 | 4100 | (5500) 120 mm 16039992 16084683 G180-1000

8. ,QVWDOOH] OD6LYIOHG I RUWRXW GYDUUrwW GITRUWIULK U AV DO XVRY H
fossette doit étre percée dans la tige de piston (style « A ») ou le piston (style « B ») en utilisant
le trou fileté existant comme guide. La profondeur maximale du trou ne doit pas dépasser
1/64 po (0,5mm). $SSOLTXH] XQH SHWLWH TXDQWLGH IRICFGHKBRLH GRHN WV .
OD YLV GIDGEHN ro DLW I@EHRX HVW U@ P Sd@riplacevant\adid u@e
SLqgFH HQ Q\ORQ HW QH QpFHVVLWHUD SDV GH YLV GfDUUrw

9. - OYDLGH GY1XQ pODUJLVVHXU GH VHIPHQW W

LOM@YWEO®H] OF
dans les segments opposéeV OTXQH j OTDXWUH
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS
ASSEMBLAGE

100 $SSOLTXH] GH OfKXLOH K\GUDXOLTXH RX GH OD JUDLVVH GH PF
du corps du vérin et sur le diameétre extérieur du piston et des segments de piston.

11. Installez lentement la tige de vérin (c48) dans le corps du vérin (c4) en prenant soin de ne pas
endommager les segments de piston (c8).

12. Installez les vis a téte creuse (OO) sur la couronne du vérin et serrez-les a la valeur indiquée

ci-dessous.
MODELE TA[')'-E'-E COUPLE
BOULON pi-lb (Nm)
M20 M18-2,5 260 (350)
M28 M18-2,5 260 (350)
M38 M18-2,5 260 (350)
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS

ASSEMBLAGE

13. $SSOLTXH] XQH OpJgUH FRXFKH GTKXLOH RX GH OXEBWILDQW G
M38) QRXYHOOHYV EDJXHV G 1RBisSXM38prduveduk imditbtiqgues (RR) et
les deux (trois sur M38) entretoises (bs23), puis installez-les dans les contre-alésages
correspondants du vérin principal (c11).

14. $SSOLTXH] XQH OpJgqUH FRXFKH GYfKXLOH RX GH OXEUWLILDQW C
GIDFFRXSOHPHQW GX FRUSV SULQFLSDO GX VXUSUHVVHXU
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VERINS
ASSEMBLAGE

15. AvVHF OYDLGH GTXQH DXWUH SHUVRQQH RULHQWH] HW DOLJQF
fixation de la bride de montage du surpresseur (bs35) avec les huit alésages filetés
correspondants du vérin (c11). 6L QpFHVVDLUH LQVWDOOH] GHK$ ERXORQ

alésages filetés sur le dessus du surpresseur. 6RXOHYH] HW GpSODFH] OH VXUSUH
GYIXQ SDODQ

16. $SSOLTXH] GH OYDGKpVLI j ILOHWDJH KDXWH UpVVYVRKLQFMLWXU
enlevées précédemment.

17. Fixezle VXUSUHVVHXU DX FRUSV GX YpULQ j OYfDLGH GelrdgXLW YLV

les vis graduellement en procédant face a face. Serrez selon les valeurs de couple
indiquées ci-dessous.

MODELE | TAILLE COUPLE
DE
BOULON | pi-lb (Nm)
M20 M16-2 220 (300)
M28 M16-2 220 (300)
M38 M16-2 220 (300)
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163(&7,21 (7 (175(7,(1 '( /$ &285211(
'( 527%$7,21

MESURE DU MOUVEMENT AXIAL MAXIMAL

1.

2.

$ORUV TXH OfpTXLSHPHQW HVW
comme indiqué.
SHUURXLOOH] OD EDVH GT1XQ FRPSDUDWHXU | FDGQLBIGgpe2V
OfDXWUH H[WUpPLWp GX FDGUDQ VXU OD IDFH VXSPYDH®HH G
OfH[FDYDWULFH EDVFXOH] OpJqQUHPHQW O uXBdeWrpuGfiert DQW HQ
du bras. Notez le mouvement indiqué sur le cadran. Répétez cette mesure (d59) a quatre

endroits. Si vos lectures sont supérieures a celles indiquées, veuillez contacter le service

aprés-vente NPK au (440) 232-7900.

IL[p VXU OfHQJLQ SRIUWHXU

VXU ¢

\ NOUVEAU
MODELE MAXIMUM
po (mm)
M20 | <0,010 | (<0,25)
M28 | <0,010 | (<0,25)
M38 | <0,010 | (<0,25)

USURE
) MAXIMALE
MODELE AUTORISEE
po (mm)
M20 0,138 (3,50)
M28 0,138 (3,50)
M38 0,138 (3,50)




INSPECTION ET ENTRETIEN DE LA COURONNE
DE ROTATION

5(03/$&(0(17 '8 -2,17 'fe7$1&+e,7e (;7e5,(85
DU PALIER DE ROTATION

MODELE | REFERENCE DE REFERENCE DU
LA COURONNE JOINT [14 . o
DE ROTATION e7$18&+e.7 Autres éléments nécessaires :
M20 25309550 25309273 Adhésif haute performance
M20 25309660 ,
Solvant de nettoyage pour freins
M28 25309270
M28 25309670
M38 25309680 25309353

1. Enlevez le vieux joint (QQ) sur le dessous (72)
de la couronne de rotation (BT).

2. ITHWWR\H] VRLIQHXVHPHQW O
saleté dans la rainure du joint (118) et les zones
environnantes.

3. Nettoyez la rainure du joint avec le
nettoyant/solvant de frein et laissez le temps de
sécher complétement.

4. Appliquez une petite gXDQWLWp G9D(
performance dans la rainure et installez une
extrémité du joint. 9HLOOH] j FH TXTL
GIDGKpVLI VXU OD OgYUH LQI

5. Insérez le joint dans la rainure et progressez
autour de la couronne de rotation en appliquant
XQH SHWLWH TXDQWLWp G%HL
(300 mm). Faites attention a ne pas étirer le
joint lors de son installation autour de la
couronne de rotation.

6. Coupez le surplus de matériau de joint lorsque
YRXV UHYHQH] j OFDXWUH H[W
VIDSSXLH ELHmMa& XAppliquezL de
OYDGKpVLI VXU OD UDLQXUH H
en faire un anneau continu.
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(175(7,(1 '8 &2//(&7(85 '8 3,927
ASSEMBLAGE DU COLLECTEUR DU PIVOT

/IH FROOHFWHXU GX SLYRW HVW VLWXp HQWUH @HSWRUSBHRXIW MWSg@
chéassis de l'unité qui tourne. /TKXLOH K\GUDXOLTXH GIRXYHUWXUH HW GH Il
traverse ce composant. Le collecteur du pivot se compose de deux parties principales, le « carter

GIDWEWH TXL FRQWLHQW OH V «VARYLDOWEVA)BIpOMIDQaveC peLchapsis! W

de l'unité.

MODELES PLUS ANCIENS MODELES PLUS RECENTS

FUITE SUR LES JOINTS

Une fuite externe ou une dérivation interne du fluide hydraulique nécessitera le remplacement des
joints du pivot. En cas de fuite externe, veuillez consulter la procédure de remplacement des joints
dans la section de ce manuel intitulée « 5(03/$&(0(17 '(6 -2,176 'Te7%$1&+e,7e '8

PIVOT». 6L YRXV VRXS0oRQQH] OD SUpVHQMHSE RBFWRIH sextionintitulé® WH U QH
« RECHERCHE DE FUITE INTERNE SUR LES JOINTS DU PIVOT » dans la section suivante.
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT

RECHERCHE DE FUITE INTERNE SUR LES JOINTS
DU PIVOT

Sivous soupconnez une fuite interne, avant de démonter le pivot, vous devez vérifier les réglages

de pression des soupapes de sdreté (c17/c18). 8QH IXLWH LQWHUQH HPSrFKHUD SURE
GIDWWHLQGUH OH VHXLO GH VXUSUHVVLRQ GXUDQW XQ PRXYF
Les cartouches des soupapes de slreté sont situées dans des blocs (bs24) montés sur le

collecteur du pivot prés des quatre raccords de tuyau (voir la figure 1 ). Pour y accéder, il faut

SDVVHU SDU OHV SODTXHV GYDFFqV ODWpPUDOHV VXSpULHXUHV G
figure 2). Les vis de réglage des soupapes de sdreté (val) sont situées sous les bouchons en

plastigue. REMARQUE : Avant de régler les soupapes de slreté, vérifiez si les cartouches des

soupapes sont desserrées dans leur bloc.

Figure 1 Figure 2

Procédure de vérification

Installez des jauges de 0 a5 000 psi (0a350bars) GDQV OHV YDQQHYV GIDUUrw 13. VI
EUDV GH OTHQJLQ SRUWHXU RX GDQV OHV RULILFHVY GKHUMDXJH G
VLWXpV SUqV GH O 1 HidrUes RhgippdiietreEdams \Kit hydrauligue NPK). Fermez

les machoires et maintenez la fonction activée, puis lisez la pression indiquée sur le manomeétre.

Comparez la pression mesurée avec les spécifications de votre modele d'unité. Répétez la

vérification en ouvrant les machoires et lisez la pression indiquée. Si la pression de délestage
DSSURSULpH QH SHXW rWUH DWWHLQWH HW TXH OHNXLYRNWVBRXU
YpULILHU OfpWBWARQUE 3R hrEs¥ibv de délestage ne peut étre atteinte avec les

machoires fermées et que le surpresseur clique rapidement, les soupapes de sreté ne sont pas

en cause et le surpresseur doit étre veérifié.
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT
REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT

Outils nécessaires :

Clés a fourche de 19 et 22 mm
Clés a fourche de 41 et 46 mm
Pince pour circlips extérieurs

Les machoires de l'unité de traitement de matériaux doivent étre fermées et le chassis soutenu
DYHF GHVY JRXSLOOHYV GYTH[SpPGLWLR@Qgure/3, afi GREPPH LWBUTWR X\ H O]
pendant la réparation.

Figure 3

ETAPE 1 (figure 4)

'PEUDQFKH] OHV WX\DX[ GH URWDWLRQ P DX QLYRetdex € H OD YDC
tuyaux du moteur de rotation et les raccords (f1) du moteur hydraulique. Débranchez les flexibles

du vérin (AO) au niveau des plaques latérales du support supérieur. Ne retirez pas les tuyaux et

les raccords du vérin surle « FDUWHU & BR)UIE Bdrbnt utilisés pour soulever « OTD BWE UH

(CA). Ne dérangez pas les raccords coudés (f4) dansle« FDUWHU &@{DUEUH

Figure 4
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT
REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT

ETAPE 2

Retirez le circlip (AJ) et la rondelle (U) sur le haut du pivot. Séparezle« FDUWHU $dgk OFDMEUH
(vous pouvez utiliser les tuyaux du vérin pour cette opération).

STYLE ANCIEN STYLE PLUS RECENT

ETAPE 3 (figure 5)

Inspection :

,QVSHFWH] YLVXHOOHPHQW O KIZ0)WX W |@FHWEGH A e DeQHe el A& p
GRPPDJHV VXVFHSWLEOHYV GH QXLUH | Ofpblissagdde lasypfaGetp®utM RL Q W V
effacer les petites rayures. De fortes éraflures ou des griffures peuvent indiquer un jeu dans le

palier du mécanisme de rotation.

Figure 5
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT

REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT
ETAPE 4 (figure 6)
Enlevement et remplacement des joints :

IfpWDQFKpLWp HVW DVVXUpH SDU XQH FRPELQDLVRQ GHRNMRHQWV W
contre« OTDVBEWMWMOHYH] OHV MRLQWY WRULTXHV HW OHV EDQRWWHGIDSS
OTRUGUH GH SBé&ifieFlEsP&limQras (118) dansle « FDUWHU & ®BR)Ailaudtherche

GH EDYXUHV RX ®fp¥VM GRYNVYEOH T X HiX@li<9gyé Hdit nBddssare J

Figure 6

ETAPE5

$SSOLTXH] GH OD JUDLVVH VXU OHV MRLQWV WRUGAdnstdidz 55 HW
GYfDERUG OHV EDJXHV GIDSSXL HQ SUHQDQW WRtal@z BHoitH SDV OH
toriques. Reportez-YRXV j OfLOOXVWUDWLRQ SRXU FRQQDVWUH OfHPSODI
EDJXHV GYDSSXL

MODELES PLUS ANCIENS MODELES PLUS RECENTS
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT

REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT

3XOYpULVH] GX OXEULILDQW G1DVV HRBEGDXHO § B.U BEAMPdtMdl€rF H +
les tuyaux surle « FDUWHU &®BB)URaitesiglisserle« FDUWHU &$ubd @ UBIBHUIH
comprend les cartouches des soupapes de sdreté (c17/c18). Installez la rondelle (U) et le circlip

(AJ). Reconnectez les tuyaux du vérin au support supérieur et installez les raccords dans le
moteur hydraulique puis les tuyaux du moteur hydraulique.
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e&+$1*( '( 0/E&+2,5(6

OUTILS ET ACCESSOIRES

Les outils et fournitures ci-dessous sont nécessaires pour changer correctement un jeu
de machoires.

X $X PRLQV XQ GLVSRVLWLI GH OHYDJH WHO TX9 X JRUDXSD R XWXQ
VXIILVDQWH SRXU OH PRGQqOH GYpTXLSHPHQW 13.
x Un dispositif de soutien, telg X1 XQH GHX[LgPH JUXH RX XQ DXWUH FKDULRW |

x Des élingues ou des chaines de levage et de fixation ayant une capacité suffisante pour
le PRGqQOH GYpTXLSHPHQW 13.

x Trois blocs de bois de 4 po x 4 po (100 x 100 mm) ou plus.

x Douille de clé hexagonale de 14 mm (disponible sous la référence NPK M380-1000).

x Clé hexagonale de 14 mm.

x Barre de distension de 1/2 po

X Pistolet a air comprimé 3/4 po ou 1/2 po (si disponible).

X Tige de poussée en laiton.

X Maillet sans rebond ou tige/marteau non métallique (p. ex. en nylon ou en bois).

X Marteau a panne ronde.

X Masse.

X Tube de montage NPK (réf. 35027310 pour les modeles M20 ou 35027200 pour les modéles
M28 et M38).

x Clé a molette.

X Qté 2 Capuchons en acier JIC n° 20.
Si le jeu de machoires retiré doit étre entreposé, il est recommandé de :
x Graisser.

x Poser sur une paletter en bois.
X OHWWUH XQH EkKFKH GH SURWHFWLRQ VL OfTHQWUHSRVDJH HVW |j
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ECHANGE DE MACHOIRES
352&e'85( 'Te&+$1*( '( 0&E&+2,5(6

A. Des mesures de sécurité de manutention doivent étre prises pour éviter les blessures.
B. /HV GLVSRVLWLIV GH OHYDJH HW GH ILIDWLRQ GRLYHQW rWUH G

en toute sécurité le modeéle particulier d'unité ou le jeu de méachoires.

326,7,211(0(17 '( /1287,/

Pour faciliter le retraiW RX OfLQVWDOODWLRQ GHV JRXSLOOHV LO HVW U
de maniére a ce que les goupilles soient paralléles au sol. Il est possible de remplacer un jeu de
PKFKRLUHY DYHF OHV JRXSLOOHV SHUSHOQdBficleXODLUHY DX VRO PD

/IHUHWUDLW GTXQ MHX GH PKkFKRLUHV GX 81,7¢ SH?OS, 7WALH 7H'I(l 19 & Ve
plus facilement si le jeu de machoires est en position ouverte. Bouchez les orifices hydrauliques.

1. 3BRXU SODFHU OYRXWLO GDQV (@@Duredangedd XikkHh&me\de WMageQ HQUR X
DXWRXU G 1 X-énsembkésdurvErin (c11) pres de la goupille de la machoire du vérin (c9).
2. - OTDLGH GH OD JUXH RX GX GLVSRVLWLI GHREWYDIM XWT XTjVIREK C

repose sur un couvercle de tige de vérin (c29).
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ECHANGE DE MACHOIRES

326,7,211(0(17 '( /1287,/

3. 7RXW HQ PDLQWHQDQW OTHQJDJHPHQW GH OD JIDHHRE&EHXH OTD
blocs de bois (t20) sous chaque c6té du chassis principalvers OTH[WUpPLWp GX VXSSRUW
(m27). Placez également un bloc de bois sous le couvercle de la tige du vérin, prés de la
goupille de la tige du vérin.

4, 5SHSRVLWLRQQH] OD VDQJOH RX OD FKDVQH GH OHY®HHODN H Q
machoire supérieure (Bl). SRXU GHVY UDLVRQV GH VpFXULWp PDLQWHQH] O
RX GH OfDSSDUHLO GH OHYDJH

/TRXWLO HVW PDLQWHQDQW SRVLWLRQQpP GH PDQLQVUpUL GRHWRLU
détacher le jeu de machoires du chéssis principal en retirant les trois goupilles encerclées dans
ONLOOXWessbDSWLRQ FL
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ECHANGE DE MACHOIRES

SEPARATION DES MACHOIRES DE LEURS VERINS

5. Soutenezlesous-HQVHPEOH GX YpULQ VXSpULHXBL¥ WDYBRXQ BEYOARFHG
ne tombe et ne soit endommagé lorsque la goupille de la méchoire du vérin (c9) sera retirée.

6. Anciensoutils: &RPPHQFH] SDU OTXQH RX ODXWUH % @V DR LX)
clé a douille hexagonale (t42), retirez les deux vis a téte creuse (OO) qui retiennent la plaque
de verrouillage de la goupille du vérin.

Outils plus récents: &RPPHQFH] SDU OTXQH RX OYDXWUH 6HOMDREBLOO
GTXQH FOp j GRXLOOH KH[DJRQDOH W UHWLUH] CBHFOBRXORQ j
de verrouillage de la goupille du vérin.

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS
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ECHANGE DE MACHOIRES

SEPARATION DES MACHOIRES DE LEURS VERINS

7. Anciens outils : Retirez manuellement la plaque de verrouillage de la goupille du vérin (c30).

Outils plus récents :  Avec une douille, retirez la plaque de verrouillage de la goupille du vérin
(c31). REMARQUE : Filetage vers la gauche (c57).

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS

8. Retirez la goupille du vérin comme indiqué.

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS

Lorsque la goupille retenant la machoire est retirée, il est possible que la méachoire bascule
vers OfDYDQW

9. Répétez les étapes six a huit pour détacher la deuxiéme machoire du deuxiéme sous-
ensemble de vérin.
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ECHANGE DE MACHOIRES

SEPARATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

10. Repérez la vis a téte creuse (OO) sur
OfpFURX GH OfYD[H GH S

11. - OYDLGH GYXQH FOp $(Q
vis a téte creuse (00).

12 '"HVVHUUH] OfpFURX GH (
F i OTDLGH GYXQH FO
introduisant une tige de poussée en
ODLWRQ W GDQV 09X
et en tapant avec un marteau (t29).

Faites attention de ne pas endommager les filets du chassis.
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ECHANGE DE MACHOIRES

SEPARATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

13. 8QH IRLV GHVVHUUp U
OfD[H GH SLYRWHPHQW

14. - OYDLGH GTXQH WLJphar
exemple en nylon ou en bois) (t3) ou
GIXQ PDUWHDX VDQV UH
OYD[H GH SLYRWHPHQW
GH PDQLqUH j FH TXYLO
G TH QY L URsQnm) SlRcHté indiqué.

&THVW j FH VWDGH TXH OH

piece NPK n° 35027310 (pour les outils M20)

ou n° 35027200 (pour les outils M28/M38),

est utilisé pour maintenir les méachoires unies

DSUqv OH UHWUDLW GH (
des méachoires.

15. 30DFH] OH WXEH GI{DVVHPEODJH GDQV OYDOpVDJH EL
des machoires.

16. ,QVWDOOH] OH WXEH GTL
faisant passer avec précaution dans
O 1 D O poétie AEtion va simultanément
SRXVVHU O9YD[H GH S
PKkFKRLUHYV % - GH Of
verrouiller les méachoires ensemble.
Continuez a enfoncer prudemment le
WXEH GYDVVHPEODJH MX
de pivotement des méachoires dépasse
de 12 - 14 po (300 - 350 mm) du chéassis
principal, puis arrétez-vous.
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ECHANGE DE MACHOIRES

SEPARATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

17 6RXWHQH] O 9 piyétemedtH des
machoires (BJ) pour empécher sa chute
OLEUH ORUV GfXQ UHWU
avec une sangle de levage (t27) fixée
a une grue ou a un chariot élévateur.

18. &RQWLQXH] j HQIRQFHU OH WXEH GDV \cef& @abs] id jev
de machoires.

19. 7HUPLQH] OH UHWUDLW GH OYD[H GH SLYRWHPBH®MNQV
la IDFH LQIpULHXUH GH OD WrWH GH OfD[H

eYLWH] GTHQGRPPDJHU OHV ILOHWYV ORUVTXH OYD[H HVW UHWI

RETRAIT DES MACHOIRES

20. Pour faciliter le retrait du jeu de machoires
(DO) du chassis principal (DN), enchainez
(t4) ou sanglez les machoires ensemble
pour limiter leur mouvement. Retirez le jeu
GH PKFKRLUHV GX FKkVVL
GIXQH JUXH RX Gshosilif d
levage en le déplagant horizontalement
YHUV OfH[WpULHXU HW (
bas. Pour un meilleur contréle du
mouvement, une deuxiéeme sangle ou
chaine peut étre utilisée pour aider
a stabiliser le jeu de méchoires.
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ECHANGE DE MACHOIRES
ENTREPOSAGE DES MACHOIRES

Si le jeu de méachoires enlevé doit étre entreposé, remplissez les coussinets de graisse, déposez
le jeu de machoires sur une palette en bois ou en métal et recouvrez-OHV GIXQH EKFKH
imperméable VL OTHQWUHSRVDJH VH IDLW j OfH[WpULHXU

,167%$//$7,21 'Y 8&U BDE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

REMARQUE : Les jeux de machoires neufs sont expédiés préassemblés avec des tubes

GIDVVHPEODJH LQVWHDW UPpKHHXREKRKRLUHY TXL RQW pWp XWLOLV|
de traitement de matériaux seront é TXLSpV GT1XQ WXEH GY{DVVHPEODJH REWHQX
deretrait. 6L FH QYfHVW SDV OH FDV FROWHAMNWHH]I D HSRNMKU YRLEW HDXXHUWg G H

1. 3RXU IDFLOLWHU OTLQVWDO(
(DO) sur le chassis principal (DN), enchainez
(t4) ou sanglez les méachoires ensemble pour
limiter leur mouvement. Enroulez une chaine
RX XQH VDQJOH GH OHYDJH
machoire supérieure et attachez-la a une grue
ou a un autre appareil de levage.

2. Soulevez le jeu de machoires (DO) et insérez-le
horizontalement dans le chassis principal (DN)
SDU O 1fzYpasQrvdhter ni descendre). Pour
un meilleur contréle du mouvement, une
deuxieme sangle ou chaine peut étre utilisée
pour aider a stabiliser le jeu de méachoires.
$MXVWH] VL QpFHVVDLUH SR
OMD[H GH SLYRWHPHQW VXU (
ODOpVDJH GH OfD[H GH SLY
principal. Maintenez cette position. Ces piéces
VRQW FRQoOXHV SRXU VTLQVp
cales. /TDOLJQHPHQW GYLQVHU\

FIXATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

3. ,QVpUH] PDQXHOOHPHQW 01
PKFKRLUHV %- GDQV 0OfDO({
VXU OHV PKFKRLUHV MXVTXT
OfDOpVDJH VDQV VXSSRUW
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ECHANGE DE MACHOIRES

FIXATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

4. (QIRQFH] OYD[H GH SL
MXVTXYTj] FH TXH OH WXEH

VRUWH GTHQ @R GH OF
coté. SHWLUH] OH WXEH G

&RQWLQXH] j HQIRQFHU Of
%- MXVTXTj] FH TXH OD SO
égalité avec le chassis principal (DN). (Il est
SRVVLEOH TXTLO IDLOOH W
place correctement.)

5. ,QVWDOOH] OTpFURX GH OTDfHUGHH]SL OR\WHGH QQM XBH F
enfoncant une tige de poussée en laiton (t43). /f{DOpVDJH GH OfYpFURX GH
F GRLW rWUH DOLJQp DY HFVQ@hpdD phadsid prirGipalER XORQ |
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ECHANGE DE MACHOIRES

FIXATION DU JEU DE MACHOIRES SUR
LE CHASSIS PRINCIPAL

6. - OYDLGH G fhex@ddnale Qd2),
installez la vis a téte creuse (OO) retenant
OffpFURX GH OSYD[H GH
Reportez-vous a la section de ce manuel
intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES
ATTACHES ».

FIXATION DES MACHOIRES SUR LEURS VERINS

7. &RPPHQFH] SDU OfXQH RX O1DXWRIHYE HM) HR >CSTDO0pNW\D TH
DYHF ODOpVDJH GX YpULQ

8. ,QVpUH] OD JRXSLOOH GH OD PKFKRLUH F GDQV OfD(

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS

9. Anciens outils : Installez la plaque de verrouillage de la goupille du vérin (c30).

Outils plus récents: Installez la plaque de verrouillage de la goupille du vérin (c31).
REMARQUE : Filetage vers la gauche (c57).

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS
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ECHANGE DE MACHOIRES

FIXATION DES MACHOIRES SUR LEURS VERINS

10. Anciensoutils: - OfDLGH GT1XQH FOp j GRXLO@MHKA DI BOIX(
creuse (OO) qui retiennent la plaque de verrouillage de la goupille du vérin. Reportez-vous
a la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES » .
Outils plusrécents: - OYDLGH G{XQH FOp j GRXLOOH KH[DJR
creuse (OO) qui retient la plaque de verrouillage de la goupille du vérin. Reportez-vous
a la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES ».

ANCIENS OUTILS OUTILS PLUS RECENTS

11. Retirez la chaine qui maintient les
machoires ensemble. Soulevez O R X
maniére a aligner ODOpVDJH
GHX[LqPH PKkFKRLUH %'
de la goupille de méachoire (c33) sur le
deuxieme vérin (c11).

12. Répétez les étapes huit a dix pour fixer la deuxieme machoire au deuxiéme vérin.

13. /D SURFpGXUH G T"AEHIRES .
est terminée.
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Les tableaux de serrage ci-dessous doivent étre utilisés avec le manuel de pieces du UNITE
DE TRAITEMENT DE MATERIAUX série « M » réparé.

Toutes les attaches doivent étre installées avec du lubrifiant ou un adhésif pour filets haute résistance.

Les filets des boulons doivent étre frottés avec une brosse métallique ou une filiere, puis étre nettoyés

DYHF XQ VROYDQW HW IDLUHD®@YREMH W HG DX QdSutir IR RIoRpitL Q

rWUH QHWWR\pV DYHF XQ WDUDXG ILOHWp SXLV DYHF XQ VROYDOQ\

Les attaches accompagnées de la mention « LUBRIFIANT » doivent étre lubrifiées avec de la
graisse a chassis ordinaire ou de la graisse a roulement de roue. Graissez les filets des boulons
et la surface de contact sous la téte des boulons. Graissez la surface de contact des écrous.

$SSOLTXH] TXHOTXHV JRXWWHYV Grefisaice Vhibyenne L>Gu Ws\fileBsHie®V \SH ©
attaches accompagnées de la mention « ADHESIF »

1f{DSSOLTXH] SDV GH OXEULILDQW DQWLJULSSDJH VXU OHV DWWDF
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES - CHASSIS

EMPLACEMENT MODELE | TAILLE DES | SERRAGE DES | ADHESIF OU
DES BOULONS BOULONS BOULONS LUBRIFIANT
pi-lb (Nm)
EXTREMITE DE TIGE M20 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
DE VERIN
BOULON DE MAINTIEN M28 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
"U%;( '( 3,927(0(17
M38 M20 360 (490) | LUBRIFIANT
EXTREMITE M20 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
DE BARILLET
BOULON DE MAINTIEN M28 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
"U%;( '( 3,927(0(17
M38 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
e&528 '1%$;( M20 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
DE PIVOTEMENT
DE MACHOIRE
M28 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
M38 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
LAME DE COUPE M20 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
MACHOIRES GET S M28 M20 360 (490) | LUBRIFIANT
M38 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
LAME DE COUPE M20 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
MACHOIRES C ET K M28 M20 360 (490) | LUBRIFIANT
M38 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
LAME TUNNEL M20 M16 190 (255) | LUBRIFIANT
AVANT, MACHOIRES K M28 M20 360 (490) | LUBRIFIANT
M38 M24 530 (720) | LUBRIFIANT
PLAQUE DENTEE M20 M20 365 (495) ADHESIF
MACHOIRES G M28 M24 640 (870) ADHESIF
M38 M24 640 (870) ADHESIF
PLAQUE '1$&&E®6 M20 M12 90 (125) | LUBRIFIANT
M28 M12 90 (125) | LUBRIFIANT
M38 M16 90 (125) | LUBRIFIANT
RACCORD ARTICULE M20 M12 65 (90) | LUBRIFIANT
M28 M12 65 (90) | LUBRIFIANT
M38 M12 65 (90) | LUBRIFIANT
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -
VERIN AVEC SURPRESSEUR

EMPLACEMENT MODELE | TAILLE DES | SERRAGE DES | ADHESIF OU
DES BOULONS BOULONS BOULONS LUBRIFIANT
pi-b (Nm)
COURONNE DU VERIN | M20 M18 260 | (350) LUBRIFIANT
M28 M18 260 | (350) LUBRIFIANT
M38 M18 260 | (350) LUBRIFIANT
ECROU DE TIGE M20 M45 1500 | (2000) ADHESIF
DU VERIN M28 M65 3200 | (4 300) ADHESIF
M38 M70 4100 | (5500) ADHESIF
PROTEGE-VERIN M20 M16 190 | (255) LUBRIFIANT
PROTEGE-VERIN M28 M18 260 | (350) LUBRIFIANT
(ANCIENS OUTILS) M38 M18 260 | (350) LUBRIFIANT
PROTEGE-VERIN M28 M20 360 | (490) LUBRIFIANT
EQOE%Téh?' SP)'-US M38 M20 360 | (490) LUBRII,:IANT
3/$48( '18685( M20 M12 93 (125) ADHESIF
M28 M12 93 (125) ADHESIF
M38 M12 93 (125) ADHESIF
SURPRESSEUR M20 M16 220 | (300) ADHESIF
ASSEMBLAGE M28 M16 220 | (300) ADHESIF
M38 M16 220 (300) ADHESIF
BLOC DE PIVOT M20 M12 93 (125) ADHESIF
axi;gigﬁnfan) M28 M12 93 (125) ADHESIF
M38 M12 93 (125) ADHESIF
BLOC DE PIVOT M20 M16 225 | (300) ADHESIF
ﬁﬁ?ﬁfiﬂﬁus M28 M16 225 | (300) ADHESIF
RECENTS) M38 M16 225 | (300) ADHESIF
BLOC DE PIVOT M20 M12 93 (125) ADHESIF
SUR SURPRESSEUR M28 M12 93 (125) ADHESIF
M38 M12 93 (125) ADHESIF
BLOC COLLECTEUR M38 M12 93 (125) ADHESIF
SUR VERIN
BLOC COLLECTEUR M38 M12 93 (125) ADHESIF
SUR SURPRESSEUR

REMARQUE: 3RXU OHV FRXSOHV GH VHUUDJH GHV ER
surpresseur, voir le manuel du surpresseur BO00-9600C.
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -

VERIN SANS SURPRESSEUR

EMPLACEMENT MODELE | TAILLE | SERRAGE DES | ADHESIF OU
DES BOULONS DES BOULONS LUBRIFIANT
BOULONS | pilb | (Nm)
COURONNE DU VERIN M20 M18 260 | (350) | LUBRIFIANT
M28 M18 260 | (350) | LUBRIFIANT
M38 M18 260 | (350) | LUBRIFIANT
ECROU DE TIGE DE VERIN M20 M45 1500 | (2000) ADHESIF
M28 M65 3200 | (4 300) ADHESIF
M38 M70 4100 | (5500) ADHESIF
PROTEGE-VERIN M20 M16 190 | (255) | LUBRIFIANT
PROTEGE-VERIN M28 M18 260 | (350) | LUBRIFIANT
(ANCIENS OUTILS) M38 M18 260 | (350) | LUBRIFIANT
PROTEGE-VERIN M28 M20 360 | (490) | LUBRIFIANT
(OUTILS PLUS RECENTS) M38 M20 360 | (490) | LUBRIFIANT
3/$48( '18685( M20 M12 93 | (125) ADHESIF
M28 M12 93 | (125) ADHESIF
M38 M12 93 | (125) ADHESIF
COLLECTEUR DE VERIN M20 M16 225 | (300) ADHESIF
ASSEMBLAGE M28 M16 225 | (300) ADHESIF
M38 M16 225 | (300) ADHESIF
CAPUCHON DE CLAPET M20 M12 93 | (125) ADHESIF
ANTIRETOUR M28 M12 93 (125) ADHESIF
M38 M12 93 (125) ADHESIF
COURONNE DE M20 M12 93 | (125) ADHESIF
SUPRESSEUR M28 M12 93 (125) ADHESIF
M38 M12 93 (125) ADHESIF
TUYAU CONNECTEUR M20 M12 93 | (125) ADHESIF
M28 M12 93 | (125) ADHESIF
M38 M12 93 | (125) ADHESIF
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -
COMPOSANTS DU MECANISME DE ROTATION

EMPLACEMENT MODELE | TAILLE | SERRAGE DES | ADHESIF OU
DES BOULONS DES BOULONS LUBRIFIANT
BOULONS | pilb | (Nm)
COURONNE M20 M24 530 | (720) | LUBRIFIANT
DE ROTATION
P tdialivio M28 M24 530 | (720) | LUBRIFIANT
SUR CHASSIS M38 M24 530 | (720) | LUBRIFIANT
PLAQUE M20 M16 260 | (350) | ADHESIF
SUPERIEURE .
SR GO NE M28 M16 260 | (350) | ADHESIF
DE ROTATION M38 M16 260 (350) ADHESIF
COURONNE M20 M12 93 (125) | ADHESIF
DE ROTATION -
M2 M12 12 ADHESIF
COUVERCLE 8 93 (125) =S
M38 M12 93 (125) | ADHESIF
MOTEUR M20 M16 225 | (300) | ADHESIF
DE ROTATION M28 M16 225 (300) | ADHESIF
M38 M16 225 | (300) | ADHESIF
ENGRENAGE M20 M12 93 (125) | ADHESIF
A PIGNONS '
A oo, M28 M12 93 (125) | ADHESIF
M38 M12 93 (125) | ADHESIF
VANNE DE M20 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
COUNTREPOIDS M28 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
M38 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
PLAQUE DE VANNE M20 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
DE CONTREPOIDS M28 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
M38 M12 95 (130) | LUBRIFIANT
COLLECTEUR DU M20 M20 430 | (580) | ADHESIF
PIVOT ASSEMBLAGE M28 M20 430 (580) | ADHESIF
M38 M20 430 | (580) | ADHESIF
BLOC DE M20 M12 80 (105) | LUBRIFIANT
CARTOUCHES M28 M12 80 (105) | LUBRIFIANT
DE SOUPAPE
DE SORETE M38 M12 80 (105) | LUBRIFIANT
PROLONGATION M28 M12 80 (105) | LUBRIFIANT
DE BRIDE M38 M12 80 (105) | LUBRIFIANT
PLAQUE DE M38 M12 93 (125) | ADHESIF
VERROUILLAGE
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EXTREMITES JIC

DIMENSION | DIAMETRE | FILETAGE NOMBRE DE COUPLE
NOMINALE DE PLATS APRES
RACCORD SERRAGE A :
LA MAIN pi-Ib (Nm)
12 po 8 3/4 - 16 1 36 - 39 (49 - 53)
34 po 12 11/16 - 12 1 79-88 | (107 - 119)
1 po -16 15/16 - 12 1 108- 113 | (146 - 153)
1 1/4 po 20 15/8-12 1 127-133 | (172 - 180)
EXTREMITES ORFS
DIMENSION | DIAMETRE | FILETAGE NOMBRE DE COUPLE
NOMINALE DE PLATS APRES
RACCORD SERRAGE pi-Ib (Nm)
A LA MAIN
1/2 po 8 13/16 - 16 1.25-1,75 32-35 (43 - 48)
3/4 po 12 13/16 - 12 125-1.75 65 - 70 (88 - 95)
1 po -16 17/16 - 12 1.25-1.75 92-100 | (125- 136)
1 1/4 po 20 111/16 - 12 1,25-1,75 | 125-140 | (170 - 190)
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DETERMINATION DU TYPE DE PROBLEME

Les problemes de performance se caractérisent généralement par une PERTE DE PUISSANCE
ou par une PERTE DEVITESSE HQ VXSSRVDQW TXH OH SUREOQqPH QYHVW SD
application).

1. PERTE DE PUISSANCE
La force des PKkFKRLUHYV GTXQH XQLWp GH WUDLWHPHQW GH PDWpU
OH UpJODJH GH OD SUHVVLRQ GH IRQFWLRQQHPBWWXHWGI$SDL
pression NPK.

2. PERTE DE VITESSE
La vitesse de fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux NPK est déterminée
SDU OH GpELW GY{KXLOH Tecirchtlhydraxilgue de Dugite detfiaRexiant d2
PDWpULDX[ GRLW GRQF rWUH UpJOp SRXU IRXUQLU OH GpELW ¢

DETERMINATION DE LA CAUSE DU PROBLEME

Les problémes techniques peuvent provenir de l'unité de traitement de matériaux NPK ou du

VI\IVWgPH K\GUDXOLTXH GW URMVYH @ B RUMMDOODWLRQ K\GUDXOLTXH}
de matériaux). Vérifiez la pression et le débit hydraulique pour déterminer si le probleme provient

GH O XQLWp GH WUDLWHPHQW GH P BiVd plddsrXdt IR débd hydadligu@ JLQ SR U\
arrivant a l'unité de traitement de matériaux sont appropriés, le probléme se situe dans l'unité.

PERTE DE PUISSANCE

Une perte de puissance peut étre causée par un réglage trop bas de la soupape de slreté de

OfHQJLQ SRUWHXU RX GH O XQLW pvédfidz W tégidge/ deRaHsQupape tie PDW p U L L
VEUHWpP VXU OTHQJLQ SRUWHXU HW VXU Q/o¥QRPRGLAGHES DESDLWHPHC
6283$3(6 '( 6e48(1&( (7 '( 605(7e '( O 81,7e f((7L.*(1/3257(&%n

page 134.)

Si le réglage de pression des soupapes de slreté est conforme aux spécifications, reportez-vous

aux tableaux de dépannage « 9e¢5,),&%$7,216 '( /1,17(16,), &$&n(j@&pe 135etala
section« )21&7,211(0(17 '( /1,17(16,),&$7(85 '( 35 (:6eh, @afe 137.
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DEPANNAGE

GUIDE DE DEPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE
VERIFICATIONS DES SOUPAPES DE SURETE

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
La pression de Soupape de Mesurez la pression sur la [ Modifiez le réglage ou
fonctionnement sdreté du circuit |soupape de slreté du circuit [remplacez la soupape de
est inférieure hydraulique de K\GUDXOLTXH GH |s(reté du circuit hydraulique
a 3 625 psi OTHQJLQ S|porteur, avec une pression | GH O 1 pb@QeliL Qe réglage
(250 bars). forcant la fermeture de la de cette soupape de sdreté

YDQQH GYDUUrW
« OFF ».

GRLW rWUH G¢YbsK H
(14 bars) au-dessus de la
pression de fonctionnement
de l'unité de traitement

de matériaux.

Soupapes de
sdreté de l'unité
de traitement
de matériaux

Lorsque vous mesurez la
pression sur les soupapes
de s(reté, assurez-vous
TXH OHV YDQQHV
OfHQJLQ SRUWHX
position « ON ». Vérifiez

la pression avec les
machoires complétement
ouvertes puis completement
fermées.

La valeur de réglage devrait
étre de 3 625 psi (250 bars).

Vérifiez le serrage des
cartouches des soupapes
de sOreté.

Serrez les cartouches des
soupapes de sdreté.

Vérifiez le réglage des
cartouches des soupapes
de sireté.

Réglez-les a 3 625 psi
(250bars 6L YRXV Qf
pas a modifierle UpJODJH
cartouche, remplacez-la.

Vérifiez les joints toriques
et OHV EDJXHV GYI
sur les cartouches des
soupapes de slreté.

Remplacez les joints toriques
HW OHV EDJXHV G
deux cartouches de soupape
de slreté.

Clapets
antiretour pilotés.

Vérifiez la présence de
dommages sur les clapets
antiretour pilotés
GIDGPLVVLRQ GX

Si nécessaire, remplacez
les clapets antiretour pilotés
GIDGPLVVLRQ

Assemblage
du collecteur
du pivot

Vérifiez les joints
GIpWDQFKpLWp H
passages ouverts et fermés
du collecteur du pivot.

Remplacez les joints
GIpWDQFKpLWp GO
collecteur du pivot.

9pULILH] MRLQWYV
DX[ ]JRQHYV GTDUU
le collecteur du pivot.

5pSDUH] OD JRQH (¢
ou UHPSODFH] O1DL
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DEPANNAGE

GUIDE DE DEPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE
VERIFICATIONS DES SOUPAPES DE SURETE

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
La pression de Cartouche Observez le Remplacez
fonctionnement de soupape fonctionnement la cartouche
est a 3 625 psi de séquence de la soupape de soupape
(250 bars) mais du surpresseur. | de séquence. de séquence.
OMLQWHQVLI (Voir « ACTIONNEMENT | (REMARQUE :
ne clique pas. DES SOUPAPES La cartouche
DE SEQUENCE ET de soupape de
DE SURETE DE séquence ne peut

/19,17(16,),&%$7(85] pas étre ajustée.)
DE PRESSION »)
Vérifiez les joints toriques | Remplacez les

HW OHV EDJXHYV | joints toriques et

la cartouche de soupape OHV EDJXHV

de séquence. de la cartouche
de soupape
de séquence.
Soupape de Démontez la soupape Polissez ou
commande principale, puis inspectez | remplacez

du surpresseur. | le ressort, les poussoirs et | au besain.
la liberté de mouvement
du tiroir de commande.

Surpresseur Démontez la soupape Polissez ou
principale, puis inspectez remplacez
le piston, les joints au besoin.

GIpWDQFKpLWpP
champignons et les siéges.
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DEPANNAGE
MESURE DES PRESSIONS DE FONCTIONNEMENT

Outils et équipements nécessaires :

(Engins porteurs avec trousse GILQVWDOODWLRQ K\GUDXOLTXH 13. LQVWDOOp

Manomeétre (g8f) : 5 000 psi (350 bars).

Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la vanne
GYDbDUUrwW 13. N

Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars).

PROCEDURE DE VERIFICATION ET DE REGLAGE

DES SOUPAPES DE SURETE

/[HV WURXVVHV GILQVWDOODWLRQ K\GUDXOLTXH 13. FRQWLHQQHQV
de mesure (k8) dans les conduites de machoires ouvertes (m4) et fermées (m3). Installer des
flexibles de mesure de pression dans les deux orifices de mesure.
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DEPANNAGE

1. 9e5,),&%$7,21 '(6 6283%$3(6 '( 605(7e '( /1(1*,1 3257(85
Veérifiez que le systeme K\GUDXOLTXH GH OfHQJLQ SRUWHXU HVW FRQIRUI
de traitement de matériaux.

A. Installez un manométre de 0 +5 000 psi (350 bars) (g8f) dans les ports de mesure n° 4
6$( GH WRXWHYVY OHV YDQQHV GYIDUUrW j OTH[WUpPLWp GX EUD
B. Tournezla YDQQH GIDUUrW N GX FLUFXLWOBH» (MKEUPHWXUH HQ SR

C. )DLWHV GpPDUUHU GUDFH]QOIR B AWHIUW D WHUKLU> . AQior$h &2V LW LR Q
le circuit hydraulique de fagon a fermer les mors.

D. La pression indiquée devrait étre au moins 200 psi (14 bars) au-dessus de la pression de
fonctionnement du UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX.
Remarque : Si le réglage de la soupape de slreté est inférieur a 200 psi (14 bars)
au-dessus de la pression de fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux,
modifiez-en le réglage a une valeur appropriée. (Voir les spécifications.)
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2. SOUPAPES DE SURETE DE L'UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIA UX

Aprés la vérification du circuit hydraulique de l'unité de traitement de matériaux, vérifiez le

UpJODJH GH OD VRXSDSH GH VEUHWp GHVY FRQGXLWHYV GTRXYHUYV

A. $ORUV TXTXQ PDQ R BI\WsUBb0Gats) est installé sur le coté ouverture et sur
OH F{Wp IHUPHWXUH GX EUDV RXYUH] OHV YDQQHV GYDUUrW

B. )DLWHV GpPDUUHU GHYHQH] QO $RUMIDYUDWHXU j OD YLWHVVH F
complétement les mors pendant 10 secondes. Lisez la mesure de pression (psi (bar)) sur
le manometre et comparez-la au réglage spécifié de la soupape de slreté de l'unité de
traitement de matériaux. 6L OD YDOHXU PHVXUpH QYHVW SDV FRQIRUPH
soupape de sdreté de l'unité de traitement de matériaux.

C. Le surpresseur devrait commencer a cliquer., 6HORQ OD WHPSpUDWXUH GH
surpresseur continuera a cliquer lentement pour compenser la fuite interne dans le vérin
principal. Ceci est parfaitement normal.

D. 6L OTLOQWHQULITLHED WBIXIWGHPHQW LO HVW SRVVLEOH TXH OD SU
GH UpJODJH GH OD VRXSDSH GH VEUHWp j FDXVH GYXQH IX
OfLQWHQVLILFDWHXU RX GX YpULQ

E. Ouvrez complétement les machoires de l'unité de traitement de matériaux pendant
10 secondes. Lisez la mesure de pression sur le manométre et comparez-la au réglage
spécifié de la soupape de slOreté de l'unité de traitement de matériaux. Si la valeur
PHVXUpH QYfHVW SDV FRQIRUPH UpJOH] FRUUH RN&MHIEREHQW OD
traitement de matériaux.

ACTIONNEMENT DES SOUPAPES DE SEQUENCE
ETDE 605(7e '( /71,17(16,),&$7(85 '( 35(66,21

Fermez les machoires sans rien mettre entre elles. Lorsque le vérin de l'unité de traitement de

matériaux est en bout de course, lapresVLRQ GH FKDUJH SU DXJPHQWH MXVTXT]j
de réglage de la soupape de séquence (P1). /fKXLOH HVW HQVXLWH DFKHPLQpH YHL
de pression. La pression de charge se stabilise momentanément (mo) pendant une a deux

secondes (ti) au réglage de la pression de la soupape de séquence puis monte au réglage de la

soupape de s(reté de l'unité de traitement de matériaux (P2). /D VRXSDSH GH VEUHWpP GH (
porteur (P3) agit uniquement comme une soupape de s(reté et doit étre réglée a 200 psi (14 bars)

au-dessus du réglage de la soupape de slreté de I'unité de traitement de matériaux.

REMARQUE : Ne tentez pas de régler la cartouche de la soupape de séquence (préréglée
en usine).

REGLAGE DE LA SOUPAPE

P1 DE SEQUENCE

REGLAGE DE LA SOUPAPE

P2 DE SURETE DU BROYEUR
REGLAGE DE LA SOUPAPE DE

P3 605(7e '( /Y(1*,1 3257(85

pr pression (psi/bars)
mo Momentanée
ti Durée (1 - 2 secondes)
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REGLAGES DES SOUPAPES DE SEQUENCE ET DE SURETE
DE L'UNITEETDE /f(1*,1 3257(85

MODELE | N° DE SERIE P2 P2 ) P3
REGLAGE DE REGLAGE REGLAGE MINIMUM
SOUPAPE DE SOUPAPE DE LA SOUPAPE DE
DE SEQUENCE DE SURETE 605(7e "( /7(1*
DE L'UNITE DE L'UNITE PORTEUR
psi (bars) psi (bars) psi (bars)
M20 TOUS 2 950 (205) 3 625 (250) 3 825 (265)
M28 TOUS 2 950 (205) 3 625 (250) 3 825 (265)
M38 TOUS 2 950 (205) 3 625 (250) 3 825 (265)

EMPLACEMENT DES SOUPAPES DE SURETE

Les cartouches des soupapes de sdreté de l'unité de traitement de matériaux, fermeture (c17)
et ouverture (c18), sont situées dans les blocs de soupapes de sireté (bs24) qui sont boulonnés

i OTHQVHPE OétatG@BNMRLQW
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9e5,),&$7,216 '( /1,17(16,),&$303(®SSDUHLO QH FOLTXH SDV

9e5,),&%$7,216 '( /71,17(16,),&$7(85

PROBLEME

CAUSE

VERIFICATIONS

SOLUTION

/TLQWHQVLIL

ne clique pas

Soupapes de
sdreté de l'unité
de traitement de
matériaux

Vérifiez le serrage
des cartouches des
soupapes de sQreté.

Serrez les cartouches
des soupapes de sireté.

Vérifiez le réglage des
cartouches des
soupapes de sQreté.

Réglez-les a 3 625 psi
(250 bars). Si vous
QYDUULYH] SDV
UpJODJH GTXQH
remplacez-la.

Veérifiez les joints toriques

HW OHV EDJXHV
sur les cartouches des
soupapes de sQreté.

Remplacez les joints
toriques et les bagues
GYDSSXL GHV G
cartouches de soupape
de sdreté.

Cartouche de Observez le Remplacez la cartouche
soupape de fonctionnement de soupape de séquence.
séquence du de la soupape de (REMARQUE :
surpresseur. séquence. (Voir La cartouche de soupape

« ACTIONNEMENT de séquence ne peut pas

DES SOUPAPES étre ajustée.)

DE SEQUENCE ET

DE SURETE DE

/19,17(16,),&%$7(8

DE PRESSION »)

Vérifiez les joints toriques | Remplacez les joints

HW OHV EDJXHV|torigues et les bagues

la cartouche de soupape | GIDSSXL GH OD

de séquence. de soupape de séquence.
Soupape de Démontez la soupape Polissez ou remplacez
commande principale, puis inspectez |au besoin.

du surpresseur.

le ressort, les poussoirs et
la liberté de mouvement
du tiroir de commande.

Surpresseur

Vérifiez les champignons
et les siéges.

Si nécessaire, remplacez
les sieges et les
champignons.

Vérifiez tous les joints
toriques et toutes les

EDJXHV GIDSSX

Remplacez tous les joints
toriques et toutes les
EDJXHV GIDSSX
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9e5,),&$7,216 '( /1,17(16,),&$3®SSDUHLO FOLTXH PDLV QH UDOHQW

9e5,),&$7,216 '( /71,17(16,),&$7(85

PROBLEME

CAUSE

VERIFICATIONS

SOLUTION

/I TLQWHQVLILH
mais ne ralentit pas

Soupapes de s(reté
de l'unité de traitement
de matériaux

Vérifiez le serrage
des cartouches des
soupapes de slreté.

Serrez les cartouches
des soupapes
de slreté.

Orifice de vanne
principale.
(REMARQUE :
Absent sur la plupart
des surpresseurs de
style « D ».)

9pULILH] OTRU
joints toriques et les
EDJXHV GIDSS

IHWWR\H] OfR
remplacez les joints
toriques et les bagues
GIDSSXL 9RL

EXOOHWLQ GT1
SB04-4)

Clapets antiretour
pilotés.

Vérifiez la présence

de dommages sur

les siéges des clapets
antiretour pilotés
GIDGPLVVLRQ

Remplacez les clapets
antiretour pilotés
GIDGPLVVLRQ

surpresseur.

Surpresseur Vérifiez les Si nécessaire,
champignons remplacez les siéges
et les sieges. et les champignons.

Vérifiez tous les joints
toriques et toutes les
EDJXHV GIDSS

Remplacez tous les
joints toriques et toutes
OHV EDJXHV G

Assemblages du vérin
principal

9pULILH] VL GH
évite les segments de
piston du vérin.

Remplacez les
segments de piston.

Vérifiez si les joints
GIpWDQFKpLW

endommageés.

Remplacez les joints
GTpWDQFKpLW
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)21&7,211(0(17 '( /9,17(16,),&%$7(85 '( 35(66,21

Un intensificateur de pression exclusif @ NPK est utilisé dans les unités de traitement de matériaux

NPK pour augmenterla SUHVVLRQ GDQV OH YpULQ DIL@G 6 1B8BPUHRVWHHGHY PR
6L OTLQWHQVLILFDWHXU | R Q FIWKIHRNQLQ/H URSUL (G i F @/HHYPUHLW - }VQURHOH Q W H
OYDFWLRQQHPHQW GH OfLQWHXH IQ RN WHXL/ /HR E@GWbhteNt iRy @R UV
résistance. Lorsque les méachoires enserrent avec plus de force le matériau, le cliquetis devrait

commencer a ralentr. &H UDOHQWLVVHPHQW GHYUDLW X\HH O3 R PDWXpLLYLLDIK MW R
coupé/broyé ou que l'unité de traitement de matériaux rencontre une résistance trop forte.

Contre XQH UpVLVWDQFH WRWDOH LY UV OUHQRWRNG FRID\OHG FODE X H Wi
VIDUUrWH FRPSOqQWHPHQW

INTENSIFICATEUR DE PRESSION (SURPRESSEUR)

La vanne de commande (bs10), la soupape de séquence (bs4) et le surpresseur (bs27) constituent
OTLQWHQVLILFDWHXU GH SUHVVLRQ

UN CLIQUETIS RAPIDE ET CONTINU EST ENTENDU MAIS
LE 0$7e5,%$8 19 (A5 COUPE/BROYE COMME PREVU

'DQV XQ WHO FDV OH SUREOgPH QH SUR YddtQ@itéSdDd e &olipae UpJODJH
GH VpTXHQFH ,0 VH VLWXH SOXW{W DX QLYHDX GH \VWYDQWHPNQM F
de matériaux. Cette situation exige une inspection approfondie par un mécanicien/technicien.
Reportez-vous a la section « VERIFICA7,216 '( /1,17(16,),&$3%(88IDSSDUHLO FOLT
mais ne ralentit pas) en page 136.
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VERIFICATION DE LA PRESSION INTENSIFIEE

HUILE SOUS TRES HAUTE PRESSION!

Un manométre NPK (référence L017-8000) est disponible pour vérifier directement la pression
intensifiée de toutes les unités de traitement de matériaux. / TLQWHQVLILFDWHXU GH SUHVYV
WURLY SRUWY GH PHVXUH FRQIRUPpPHQW j OfLOOXVWUDWLRQ

ASSEMBLAGE DE MANOMETRE L017-8000

Jauge Manomeétre : 0 a 15 000 psi
L017-4020 | (0 a 1 000 bars)

fl LO07-6630 | Adaptateur de pivot femelle
f2 K023-6690 | Adaptateur male

g23

PROCEDURE :

1. 5HWLUH] XQ ERXFKRQ GH OfXQ GHV SRUWYV GH).@hogisgeHaV LQV W D (
port qui vous donnera le meilleur dégagement et la meilleure visibilité.

2. ,QVWDOOH] OD MDXJH J GDQYV (Otfigeaun SasliBrineHikteged X SLYRW |

3. ,QVWDOOH] OH PDQRPgWUH HW O YD G DAk (AWcih Xddllanda fetager W VXU O
QYHVW QpFHVVDLUH

4. Fermez complétement les machoires. /D SUHVVLRQ YD DXJPHQWHU DX SRLQW F
commence (P1 en page 133). Elle passera ensuite a la pression maximale de surpression
GTHQYLOOR @i (800 bars). /IRUVTXH OH FOLTXHWLY GX VXUSUHVVHXU U
est a son maximum, clic... clic... clic... etc. Ceci est normal. Si le cliquetis conserve un rythme
rapide sans ralentir, ily a peut-rwUH XQ SUREOQPH DX QLYHDX GH OLQWHQV
de l'unité de traitement de matériaux.

5. Ouvrez complétement les machoires. Vous allez maintenant lire le réglage de la soupape de

shreté du circuit de machoires ouvertes. 1RWH] TXH OTLQWHQVLILFDWHXU IRQF\
lorsque les méachoires se ferment. La méachoire ouverte permet de voir le réglage de la

pression de la soupape de slreté de l'unité detraiWHPHQW GH PDWpULDX[ RX GH OftF
selon celui qui la valeur la plus basse.

REMARQUE : 6, 9286 $9(= % (62,1 '1$,'( 6833/e0(17%$,5( &2/A(76ER(, & (
'1$66,67$1&( 13.440832-7900.
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FONCTIONNEMENT TROP LENT

Les temps de cycle de O XQLWp GH WUDLWHPHQW GH PDWPpPULDX[ GpSHQGH
GDQV OH FLUFXLW K\G U D X QésTetips @e-tyQeptididspourS iits\WeHrxitgment

GH PDWpULDX[ VRQW GLUHFWHPHQW HQ UHODWLR Qorfe¥-tbbs OH GpEL'
a la section de ce manuel intitulée « SPECIFICATIONS DES MODELES ».

REMARQUE: 6L OHV PKkFKRLUHV UHIXVHQW GH V{RXYadaus queRe§ GH VH |
YDQQHV GIDUUrW GHV FLUFXLWV GIRXXONMUWXUH HW GH IHUPHWXUFL

Outils et équipements nécessaires :

(QJLQV SRUWHXUYV DYHF WURXVVH GILQVWDOODWLRQ K\GUDXOLT?>

Manomeétre (g8f) : 5 000 psi (350 bars).

Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la vanne
GIDUUrwl1s.

Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars).
Débitmetre hydraulique a chargement (t36) : 100 gal/min (380 I/min) de capacité hydraulique.

PROCEDURE DE VERIFICATION

Installez un manomeétre dans le port de mesure du circuit de fermeture des machoires (vanne
GIDUUrW JDXFKH YXH GHSXLV OAlloigBAtbripleteraenGlés verhR &ed'théw H X U
de traitement de matériaux. Mesurez la pression de fonctionnement GH OTR XWLO

VERIN TROP LENT

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
Vérin trop lent. IH GpELW G| Vérifiez le débit de Réglez le débit
La pression de porteur est réglé | sortie du circuit de sortie de
fonctionnement est a une valeur trop | hydraulique de l'unité de | O 1 H Qaite@

a 3 625 psi (250 bars)
PDLV OTLQWH
ne clique pas.

basse.

avec une pression de
1 000 psi (69 bars).

traitement de matériaux

conformément aux
spécifications NPK.

Réparez ou
remplacez la pompe
de OfHQJLQ SH

Vérins de l'unité
de traitement de
matériaux

Vérifiez les segments
de piston dans les
vérins de l'unité de

traitement de matériaux.

Remplacez les
pieces
endommagées
OU usées.
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PROCEDURE DE VERIFICATION

VERIN TROP LENT

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
La pression de Soupape de Mesurez la pression sur Modifiez le réglage ou
fonctionnement sdreté du circuit [la soupape de slreté remplacez la soupape
est inférieure hydraulique de du circuit hydraulique de sdreté du circuit
a 3 625 psi OfHQJLQ S|de O TH Qaite@, avec K\GUDXOLTXH GH
(250 bars). une pression forcant la porteur. Le réglage

fermeture de la vanne
GIDUUrW HQOSRW

de cette soupape de slreté
GRLW rWUH G 1psh
(14 bars) au-dessus de la
pression de

fonctionnement de l'unité
de traitement de matériaux.

Soupapes de
sdreté de l'unité
de traitement
de matériaux

Lorsque vous mesurez la
pression sur les soupapes
de s(reté, assurez-vous que
OHV YDQQHV GYD
porteur sont en position

« ON ». Vérifiez la pression
avec les méachoires
complétement ouvertes puis
completement fermées.

La valeur de réglage
devrait étre de 3 625 psi
(250 bars).

Vérifiez le serrage des
cartouches des soupapes
de sdreté.

Serrez les cartouches
des soupapes de sireté.

Vérifiez le réglage des
cartouches des soupapes
de slreté.

Réglez-les a 3 625 psi
(250 bars). Si vous
QTDUULYH] SDV
UpJODJH GTXQH
remplacez-la.

Vérifiez les joints toriques
HW OHV EDJXHV (
sur les cartouches des
soupapes de sQreté.

Remplacez les joints
toriques et les bagues
GIDSSXL GHV GH
cartouches de soupape

de sdreté.

Cartouche de
soupape de
séquence du
surpresseur.

Observez le fonctionnement
de la soupape de séquence.
(Voir « ACTIONNEMENT
DES SOUPAPES DE
SEQUENCE ET DE
SURETE DE
/9,17(16,),&%$7(85
DE PRESSION »)

Remplacez la cartouche
de soupape de séquence.
(REMARQUE : La
cartouche de soupape

de séquence ne peut pas
étre ajustée.)

Vérifiez les joints toriques
HW OHV EDJXHV (
la cartouche de soupape

de séquence.

Remplacez les joints
toriques et les bagues

G D S S X Icaf®thiche D
de soupape de séquence.
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VERIFICATION DU DEBIT HYDRAULIQUE
A LA PRESSION NOMINALE

5 Port de sortie
6 SRUW GITHQWUpH

fml Soupape de maintien
Affichage de

fm2 débit/température
Commutateur de
fm3 débit/température

fm4 Manomeétre

(Débitmetre a chargement typique)

1. Installation du débitmetre a chargement.
,QVWDOOH] OH GpELWPgQWUH W HQWUH OHRWXWYHRUOWGXUW HN GEHI
l'unité de traitement de matériaux, FRQIRUPpPHQW | @&#f lgénér Mavddraiite R Q
de IHUPHWXUH GHV PRUV HW VXU OH F{Wp JDXFKH HW RODVFRI) G XL\
['unité de traitement de matériaux Y X GHSXLV OH VLqJH GH OfRSpUDWHXU

2. Déterminez la pression de la conduite de retour (chute de pression).
2XYUH] OHV GHX[ YDQQHV GYDURPWXWDWHWUD EWLMHJPEW XUH GF
traitement de matériaux. Mesurez la pression sur le débitmetre (fm2) avec la soupape de maintien
(fm1) en position totalement ouverte.
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VERIFICATION DU DEBIT HYDRAULIQUE
A LA PRESSION NOMINALE

3. 'pPWHUPLQH] OD SUHVVLRQ j OD VRXSDSH GH VEUHWp HW OH GpEL
REMARQUE: 9RXV GHYH] GIDERUG UpFKDXIIHU OH FLUFXLW K\GUDX
température de fonctionnement normale. Mesurez le débit et la pression avec le débitmetre a
chargement (t36). Réglez la soupape de maintien (f1) & une restriction nulle (entierement
ouverte). 5pJOH] OTDFFpOpUDWHXU G AcivBAMIdofrithuladeuPde ferefure

de l'unité de traitement de matériaux.

Tournez lentement le bouton de la soupape de maintien (fm1) dans le sens horaire, puis notez la

pression et le débit a intervalles réguliers (pr) sur du papier graphique. Notez la pression sur un

D[H GX JUDSKLTXH HW OH ®pRZIWILW GXX JUDBKAW X Hh seetioGgeE LW G X F
ce manuel intitulée « SPECIFICATIONS DES MODELES » indique la valeur appropriée de débit

avec une pression de 1 000 psi (70 bars).

fl DEBIT (gal/min)
pr PRESSION (psi)
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DERIVE DES MACHOIRES

X ,0 HVW SRVVLEOH TX{XQH FHUWDLQH GpULYH GHV PKkFKRLUHYV
l'unité de traitement de matériaux.

X Une dérive acceptable peut survenir sur une période de plusieurs minutes.

x 6L OD GpULYH HVW UDSLGH LO HVW SRVVLEOH ToHLOO X\QL MWK X |
de traitement de matériaux, du surpresseur ou du collecteur du pivot. Il est aussi possible
TXH OH SUREOgPH VH VLWXH GDQV OH FLUFXLW K\GUDXOLTXH

PROCEDURE POUR DETERMINER SI LA DERIVE DES
MACHOIRES PROVIENT DE L'UNITE DE TRAITEMENT
DE 0$7e5,$8; 28 '( /f(1*,1 3257(85

1. RetirezlestuyaX[ P HW P GHV UDFFRUGV j OTH[WpULHXU GX FKkVVL)
GH PDWpULDX[ HW IHUPH] OHV YDQQHYV GYIDUUrw VXU OTHQJLQ S|
2. Bouchez (AR) les raccords, puis bouchez (AS) les flexibles. La taille des raccords est 20 JIC.

X S| LA MACHOIRE DERIVE : Le probléme peut provenir du vérin, des clapets antiretour
SLORWpPV GH OTLOQWHQVLILFDWHXU RX GTXQH IXLWH LQWHUQF
traitement de matériaux (GT).

X 67,/ 1< $ $8&81( 'ede9grobléeme provient de la soupape de commande
SULQFLSDOH GH @@fniaptdd|€canheetbiandairélde votre engin porteur.

REMARQUE: ,O0 HVW SRVVLEOH TXTXQH GpULYH SURYHQDQW GTXC
GH FRPPDQGH SULQFLSDOH VRLW LQKpUHmeétejréepefideQIJLQ SRUW
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ROTATION

La vitesse de rotation résulte directement du débit fourni par le circuit hydraulique de rotation de
OTHQJLQ [sRabMaH Xildessous indique la vitesse de rotation recommandée et le débit
approximatif requis pour votre unité de traitement de matériaux.

MODELE | ROTATION DEBIT APPROXIMATIF REGLAGE DELA
DE SOUPAPE DE SURETE
ROTATION "( /(1*,1 3257 (85
r/min gal/min (I/min) psi (bars)
M20 6,5- 10 2,5-4 (10 - 15) 3 000 (205)
M28 6,5- 10 2,5-4 (10 - 15) 3 000 (205)
M38 6-9 2,5-4 (10 - 15) 3 000 (205)

Ajustez le débit de rotation de maniére a ce que la vitesse de rotation soit conforme aux directives
indiquées pour le numéro de modéle.

Les valeurs de débit doivent étre vérifiées avec une pression de fonctionnement normale de
1 000 psi (70 bars). La soupape de slreté indiquée dans le tableau ci-dessus est nécessaire
XQLTXHPHQW SRXU SURWpPJHU OHV FRE&RNMEIO tafioB.IDOLPHQWDWLR

REMARQUE : La conduite de vidange du moteur de rotation doit étre acheminée

directement vers le réservoir. La contre-pression maximale ne doit pas
dépasser 150 psi (10 bars).
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ROTATION

Une vitessede URWDWLRQ H[FHVVLYH SRXUUDLW HQGRPPDJHU OH PRWH.
a pignons et la couronne de rotation.

ROTATION
PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
/TDSSDUHLO | Débit faible ou nul. | Vérifiez le débit Modifiez le réglage
pas. hydraulique. (Voir la de débit du circuit

section Spécifications | hydraulique du
de débit du mécanisme | mécanisme

de rotation.) de rotation.
Réglage de la Vérifiez le réglage de Ajustez le réglage de
pression des valves | pression des valves pression des valves
de contre-pression | de contre-pression de contre-pression.
de rotation de dans les deux sens.

l'unité de traitement
de matériaux.

Remplacez la valve
de contre-pression.

5XSWXUH GT| 9pULILH] O9YHQ| Remplacez le pignon
pignonoude OfDydu SLIQRQ HW qQ RX OYDUEUH G

du moteur moteur hydraulique. hydraulique.
hydraulique.
ITRXWLO QH | Réglage de la Vérifiez le réglage de Ajustez le réglage de
pas sa position. pression des valves | pression des valves pression des valves
de contre-pression | de contre-pression de contre-pression.
de rotation de dans les deux sens.

l'unité de traitement
de matériaux.

Remplacez la valve
de contre-pression.

5XSWXUplgdf} O9pULILH] OfYHQ| Remplacez le pignon
RX GH OYfDUHdu SLIQRQ HW q RX OYDUEUH G
moteur hydraulique. | moteur hydraulique. hydraulique.
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DEPANNAGE

ROTATION
6, /1$33$5(,/ 5()86( '( 72851(5

1. Vérifiez le débit du circuit hydraulique du mécanisme de rotation (voir tableau ci-dessus).

a.

b.
C.

e.

Si le débit est conforme aux spécifications, installez des manometres dans les flexibles

du circuit hydraulique du mécanisme de rotation.

Positionnez l'unité de traitementde PDWpULDX[ GH IDoRQ j FH TXTHHOWH QH SX
Tentez de le faire tourner dans les deux sens. Chagque manometre devrait indiquer

2 000 psi (138 bars).

Siune pressionde 2000 psi (138 EDUV QYTHVW SDV REWHQXH sltgtd OH] OHV \
en croix (ma4) sur la valve de contre-pression (BO).

6L YRXV QYDUULYH] SDV j UpDOLVHU XQ UpJODJH DSSURSULp
au (440) 232-7900.

2. 9pULILH] OTfDUEUH HW OH SLJQRQ GX PRWHXU

/1287,/ 1( &216(59( 3$6 6$TIORG

Exécutez les étapes 1a a le ci-dessus.
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*/266$,5(6 '(6 35,1&,3%$8; &20326%$176
'8 81,7e '( 75%$,7(0(170867e5,%$8;

MODELE M38G ILLUSTRE

BD | MACHOIRE MALE

PLAQUE DENTEE
BE | (m&choire méle)

BG | LAME PRINCIPALE
BG1 | LAME SECONDAIRE

BN | JOINT ROTATIF
VANNE DE

BO | ROTATION
MOTEUR

BQ2 | HYDRAULIQUE

bs35 | SURPRESSEUR

COURONNE
BT | DE ROTATION
cll | VERIN

e&528 '1$;(
c32 | DE PIVOTEMENT

¢35 | BLOC COLLECTEUR
DN | CHASSIS

GOUPILLE DE
DP | VERROUILLAGE
SUPPORT
m 7 | SUPERIEUR
RACCORD

m18 | ARTICULE
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*/266%$,5(6 '(6 35,1&,3$8; &20326$176
'(6 9e¢5,16 '(/ 81,7e76$,7(0(17
'( 0$7e5,$8;

bs35 | SURPRESSEUR

bs38 | BLOC DE PIVOT

bs41 | BLOC COLLECTEUR

cl ECROU DE TIGE DU VERIN

c2 PISTON

c3 TIGE DU VERIN

c4 BARILLET PRINCIPAL DU VERIN
c5 COURONNE DU VERIN

c8 SEGMENT DE PISTON
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DECLARATIONS DE GARANTIE
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5(0$548(6

UNITE DE TRAITEMENT DE MATERIAUX NPK NUMERO DE MODELE

NUMERO DE SERIE

180e52 '( /$ 752866( '71,167%$//$7,21 13.

FABRICANTDE /1(;&%$9%75,&

NUMERO DE MODELE

SERIE

NUMERO DE SERIE

'$7( '1,167%$//$7,21

'$7( '( /7,163(&7,21 $35E46(85(6 '187,/,6%$7,21
ENREGISTREMENT DE LA GARANTIE ENVOYE %o

&$51(7 'T1(175(7,(1

DATE
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