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�6�e�&�8�5�,�7�e 
�/�H�V���F�R�Q�V�L�J�Q�H�V���G�H���V�p�F�X�U�L�W�p���G�H�V���P�D�Q�X�H�O�V���G�¶�L�Q�V�W�U�X�F�W�L�R�Q�V���1�3�.���U�H�V�S�H�F�W�H�Q�W���O�H�V���H�[�L�J�H�Q�F�H�V��
des normes ISO et ANSI relatives aux avertissements de sécurité : 
 

 �/�¶�D�Y�L�V�� �'�$�1�*�(�5�� ���H�Q�� �U�R�X�J�H���� �L�Q�G�L�T�X�H�� �X�Q�H�� �V�L�W�X�D�W�L�R�Q�� �G�D�Q�J�H�U�H�X�V�H�� �L�P�P�L�Q�H�Q�W�H��
�T�X�L�����V�L���H�O�O�H���Q�¶�H�V�W���S�D�V���p�Y�L�W�p�H����provoquera  la mort  ou des blessures graves . 

 
 �/�¶�D�Y�L�V���$�9�(�5�7�,�6�6�(�0�(�1�7�����H�Q���R�U�D�Q�J�H�����L�Q�G�L�T�X�H���X�Q�H���V�L�W�X�D�W�L�R�Q���S�R�W�H�Q�W�L�H�O�O�H�P�H�Q�W��

�G�D�Q�J�H�U�H�X�V�H�� �T�X�L���� �V�L�� �H�O�O�H���Q�¶�H�V�W�� �S�D�V�� �p�Y�L�W�pe, pourrait provoquer la mort ou 
des blessures graves.  

 
 �/�¶�D�Y�L�V���0�,�6�(�� �(�1���*�$�5�'�(�� ���H�Q���M�D�X�Q�H���� �L�Q�G�L�T�X�H���X�Q�H���V�L�W�X�D�W�L�R�Q���S�R�W�H�Q�W�L�H�O�O�H�P�H�Q�W��

�G�D�Q�J�H�U�H�X�V�H�� �T�X�L���� �V�L�� �H�O�O�H�� �Q�¶�H�V�W�� �S�D�V�� �p�Y�L�W�p�H����pourrait provoquer des 
blessures mineures ou modérées.  

 

�/�¶�D�Y�L�V���$�7�7�(�1�7�,�2�1�����H�Q���E�O�H�X�����L�Q�G�L�T�X�p���G�D�Q�V���O�H�V���P�D�Q�X�H�O�V���G�¶�L�Q�V�W�U�X�F�W�L�R�Q�V���G�H���1�3�.��
est une norme locale à NPK destinée à alerter le lecteur de situations qui, 
si elles ne sont pas évitées, peuvent entraîner  des dommages matériels . 

 

 
 
 
 
 
AVERTISSEMENT �± Des autocollants PROJECTION / 
CHUTES DE DÉBRIS sont inclus avec chaque UNITÉ DE 
TRAITEMENT DE MATÉRIAUX NPK. �/�¶�D�X�W�R�F�R�O�O�D�Q�W����référence 
catalogue H100-7210 ) doit être installé dans la cabine, à la vue 
�G�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U�� 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
AVERTISSEMENT �± Un autocollant DEMEUREZ À DISTANCE 
(référence catalogue H100-7200 ) est installé sur tous les broyeurs, 
toutes les cisailles et toutes les UNITÉS DE TRAITEMENT DE 
MATÉRIAUX NPK. Gardez ces autocollants propres et visibles. NPK 
fournira gratu�L�W�H�P�H�Q�W���G�¶�D�X�W�U�H�V���D�X�W�R�F�R�O�O�D�Q�W�V���D�X���E�H�V�R�L�Q�� 
 

ATTENTION 
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SÉCURITÉ 
EXPLOITATION 

 
1. �/�H�V�� �R�S�p�U�D�W�H�X�U�V�� �G�R�L�Y�H�Q�W�� �F�R�P�S�U�H�Q�G�U�H�� �T�X�¶�L�O�� �H�V�W�� �L�P�S�R�U�W�D�Q�W�� �G�H�� �O�L�U�H�� �D�W�W�H�Q�W�L�Y�H�P�H�Q�W�� �O�H��MANUEL 

�'�¶�,�1�6�7�5�8�&�7�,�2�1�6���1�3�. pour éviter des blessures graves ou mortelles. 
2. LES PROJECTIONS ET LES CHUTES DE DÉBRIS PEUVENT PRO VOQUER DES 

BLESSURES GRAVES OU MORTELLES. Veillez à ce que le personnel et les passants ne se 
trouvent pas à proximité de l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX �O�R�U�V�T�X�¶�H�O�O�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�� 

3. �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]�� �M�D�P�D�L�V�� �O�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(��
MATÉRIAUX sans un écran résistant aux impacts entre 
l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX et 
�O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U���� �/�¶�H�Q�J�L�Q�� �G�R�L�W�� �r�W�U�H�� �X�W�L�O�L�V�p�� �D�Y�H�F�� �E�H�D�X�F�R�X�S�� �G�H��
précautions près des murs et des piliers, ainsi que près 
des structures en béton et des endroits où des débris 
�S�H�X�Y�H�Q�W���V�¶�H�I�I�R�Q�G�U�H�U�� 

4. Ne faites fonctionner l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE 
�0�$�7�e�5�,�$�8�;���T�X�¶�j���S�D�U�W�L�U���G�X���V�L�q�J�H���G�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U���V�H�X�O�H�P�H�Q�W�� 

5. Deux personnes doivent être présentes dès que la 
visibilité de �O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U�� �H�V�W�� �O�L�P�L�W�p�H���� �X�Q�H�� �S�R�X�U�� �I�D�L�U�H��
fonctionner l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX, 
�O�¶�D�X�W�U�H���S�R�X�U���J�X�L�G�H�U���O�H���W�U�D�Y�D�L�O�� 

6. Ne laissez jamais  �X�Q�H���F�K�D�U�J�H���V�X�V�S�H�Q�G�X�H���H�Q���O�¶�D�L�U�� 
7. Ne faites jamais  passer une charge au-dessus de 

personnes, de véhicules, etc. 
8. Ne faites jamais  fonctionner l'UNITÉ DE TRAITEMENT 

�'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���j���S�U�R�[�L�P�L�W�p���G�¶�X�Q�H���O�L�J�Q�H���G�H���W�U�D�Q�V�P�L�V�V�L�R�Q�� 
9. Personne ne doit jamais  �J�U�L�P�S�H�U���� �V�¶�D�V�V�R�L�U�� �R�X�� �r�W�U�H�� �j��

califourchon sur l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX. 

 
10. �8�W�L�O�L�V�H�]�� �X�Q�H�� �8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �G�R�Q�W�� �O�D�� �W�D�L�O�O�H�� �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G�� �j�� �O�¶�H�Q�J�L�Q��

porteur, conformément aux recommandations de NPK, voir en page 9. �/�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H���G�R�L�W���r�W�U�H��
stable durant le fonctionnement de l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX et au cours 
de son transport. 

11. �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]���M�D�P�D�L�V �O�¶�H�Q�J�L�Q���V�D�Q�V���T�X�H���O�H�V���F�R�X�Y�H�U�F�O�H�V���G�¶�L�Q�V�S�H�F�W�L�R�Q�����D�F�F�q�V�����V�Rient en place. 
12. Faites très attention autour des conduites hydrauliques. �/�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �S�H�X�W�� �r�W�U�H��

extrêmement CHAUDE! �e�Y�L�W�H�]�� �W�R�X�W�� �F�R�Q�W�D�F�W�� �F�X�W�D�Q�p�� �D�Y�H�F���O�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� Elle peut 
causer des brûlures graves!  

13. 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. Évitez 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 
pénètre sous la peau, il doit être retiré immédiate ment par voie chirurgicale, faute de 
quoi une gangrène pourrait se développer! 

14. �/�D�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �J�p�Q�p�U�p�H�� �S�D�U�� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U�� �G�H�� �S�X�L�V�V�D�Q�F�H�� �V�X�U�� �O�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(��
MATÉRIAUX 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 manomètres, des tuyaux et des raccords ayant une capacité nominale de 
15 000 psi (1 035 bars). �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]�� �T�X�H�� �G�H�V�� �S�L�q�F�H�V�� �G�H�� �U�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W�� �1�3�.�� �G�¶�R�U�L�J�L�Q�H�� 
�&�R�P�P�X�Q�L�T�X�H�]���D�Y�H�F���O�H���V�H�U�Y�L�F�H���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���1�3�.���D�X��(440) 232-7900. 

15. Lorsque vous enlevez ou installez des goupilles de montage, faites attention aux projections 
�G�¶�p�F�O�D�W�V���P�p�W�D�O�O�L�T�X�H�V�� 

�$�X�W�R�F�R�O�O�D�Q�W���G�¶�D�Y�H�U�W�L�V�V�H�P�H�Q�W��
à installer dans la cabine 

 



 - 7 - 

SÉCURITÉ 
ENTRETIEN 

 

1. �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]���T�X�H���G�H�V���S�L�q�F�H�V���G�H���U�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W���I�R�X�U�Q�L�H�V���S�D�U���1�3�.�� NPK décline spécifiquement 
toute responsabilité en cas de dommage à l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX ou 
�G�H���E�O�H�V�V�X�U�H���U�p�V�X�O�W�D�Q�W���G�H���O�¶�X�W�L�O�L�V�D�W�L�R�Q���G�H���S�L�q�F�H�V���Q�R�Q���Y�H�Q�G�X�H�V���R�X���D�S�S�U�R�X�Y�p�H�V���S�D�U���1�3�.�� 

 
2. �)�D�L�W�H�V�� �S�U�H�X�Y�H�� �G�¶�X�Q�H�� �H�[�W�U�r�P�H�� �S�U�X�G�H�Q�F�H�� �O�R�U�V�� �G�H�� �W�R�X�W�H�� �P�D�Q�L�S�X�O�D�W�L�R�Q�� Une UNITÉ DE 

TRAITEMENT DE MATÉRI�$�8�;�� �H�Q�W�L�q�U�H�P�H�Q�W�� �D�V�V�H�P�E�O�p�H�� �S�H�X�W�� �S�H�V�H�U�� �M�X�V�T�X�¶�j�� ���� �W�R�Q�Q�H�V�� Les 
composants peuvent peser de quelques centaines à quelques milliers de livres. Pour éviter 
�O�H�V�� �G�R�P�P�D�J�H�V�� �F�R�U�S�R�U�H�O�V���� �X�W�L�O�L�V�H�]�� �G�H�V�� �G�L�V�S�R�V�L�W�L�I�V�� �G�H�� �O�H�Y�D�J�H�� �H�W�� �G�H�� �I�L�[�D�W�L�R�Q�� �G�¶�X�Q�H�� �F�D�S�D�F�L�W�p��
suffisante pour supporter les charges. �'�D�Q�V���O�D���P�H�V�X�U�H���G�X���S�R�V�V�L�E�O�H�����G�H�P�D�Q�G�H�]���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H��
personne, particulièrement lorsque vous manipulez des composants plus lourds. 

 
3. �)�D�L�W�H�V���S�U�H�X�Y�H���G�¶�X�Q�H���H�[�W�U�r�P�H���S�U�X�G�H�Q�F�H���O�R�U�V�T�X�H���Y�R�X�V���F�K�D�Q�J�H�]���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V�����V�X�U�W�R�X�W���V�X�U���O�H��

�W�H�U�U�D�L�Q���� �8�W�L�O�L�V�H�]�� �G�H�V�� �G�L�V�S�R�V�L�W�L�I�V�� �G�H�� �O�H�Y�D�J�H�� �H�W�� �G�H�� �I�L�[�D�W�L�R�Q�� �G�¶�X�Q�H�� �F�D�S�D�F�L�W�p�� �V�X�I�I�L�V�D�Q�W�H�� �S�R�X�U��
supporter les mâchoires. Sur un chantier, il faut au moins deux personnes pour effectuer un 
changement de mâchoires en toute sécurité. 

 
4. Portez des lunettes de sécurité et des vêtements de protection lorsque vous travaillez sur 

l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX. Lorsque vous manipulez des pièces chaudes, 
portez des gants thermiques. 

 
5. Évitez les expositions aux émanations dangereuses. �(�Q�O�H�Y�H�]���O�D���S�H�L�Q�W�X�U�H�����O�D���J�U�D�L�V�V�H���H�W���O�¶�K�X�L�O�H��

avant de chauffer, de couper ou de souder sur l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX. 
 
6. Faites très attention autour des conduites hydrauliques. �/�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �Seut être 

extrêmement CHAUDE! �e�Y�L�W�H�]���W�R�X�W�� �F�R�Q�W�D�F�W�� �F�X�W�D�Q�p�� �D�Y�H�F�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� Elle peut 
causer des brûlures graves!   

 
7. 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. Évitez 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 pénètre sous  
la peau, il doit être retiré dans un délai de quelques heures par voie chirurgicale , faute 
de quoi une gangrène pourrait se développer.  

 
8. �/�D�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �J�p�Q�p�U�p�H�� �S�D�U�� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U�� �G�H�� �S�X�L�V�V�D�Qce sur l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE 

MATÉRIAUX 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 manomètres, des tuyaux et des raccords ayant une capacité 
nominale de 15 000 psi (1 035 bars). �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]�� �T�X�H�� �G�H�V�� �S�L�q�F�H�V�� �G�H�� �U�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W�� �1�3�.��
�G�¶�R�U�L�J�L�Q�H�� �&�R�P�P�X�Q�L�T�X�H�]���D�Y�H�F���O�H���V�H�U�Y�L�F�H���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���1�3�.���D�X (440) 232-7900. 

 
9. Lorsque vous enlevez ou installez des goupilles de montage, faites attention aux projections 

�G�¶�p�F�O�D�W�V���P�p�W�D�O�O�L�T�X�H�V�� 
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SÉCURITÉ 
ENTRETIEN 
PRATIQUES NORMALISÉES 

�/�H�V���R�S�p�U�D�W�L�R�Q�V���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���H�W���G�H���U�p�S�D�U�D�W�L�R�Q���G�H���O�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���G�R�L�Y�H�Q�W��
être 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 aperçu des pratiques normalisées devant être appliquées lors de tout 
travail sur un appareil hydraulique mais ne sont nullement exhaustives. En fait, cet aperçu constitue 
plutôt 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 

introduction de saleté ou de contaminant. Il est important de protéger les pièces et les trous 
exposés contre toute introduction de contaminant. 

 
�x �0�D�U�T�X�H�]���O�¶�R�U�L�H�Q�W�D�W�L�R�Q���H�W���O�D���S�R�V�L�W�L�R�Q���G�H�V���S�L�q�F�H�V���G�¶�D�F�F�R�X�S�O�H�P�H�Q�W���S�R�X�U���I�D�F�L�O�L�W�H�U���O�H�X�U���U�p�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q�� 

�0�D�U�T�X�H�]�� �O�H�V�� �S�L�q�F�H�V�� �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G�D�Q�W�H�V�� �G�H�� �I�D�o�R�Q�� �X�Q�L�T�X�H�� �D�I�L�Q�� �G�¶�L�Q�G�L�T�X�H�U�� �O�H�X�U�� �U�H�O�D�W�L�R�Q��
(emplacement, position, orientation et/ou alignement). 

 
CONSEILS UTILES :  
�x �'�X�U�D�Q�W�� �O�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���� �p�W�X�G�L�H�]�� �W�R�X�W�H�V�� �O�H�V�� �P�D�U�T�X�H�V�� �W�U�D�F�p�H�V�� �O�R�U�V�� �G�X�� �G�p�P�R�Q�W�D�J�H�� �H�W�� �W�R�X�W�H�V�� �O�H�V��

caractéristiq�X�H�V�� �G�H�V�� �S�L�q�F�H�V�� �G�¶�D�F�F�R�X�S�O�H�P�H�Q�W�� �D�I�L�Q�� �T�X�¶�H�O�O�H�V�� �V�R�L�H�Q�W�� �F�R�U�U�H�F�W�H�P�H�Q�W�� �S�O�D�F�p�H�V����
positionnées, orientées et alignées. 

 
�x �'�X�U�D�Q�W�� �O�H�� �G�p�P�R�Q�W�D�J�H�� �G�¶�X�Q�� �V�R�X�V-assemblage, placez les composants démontés sur une 

surface propre et sèche, dans une position relative facilitant la réinstallation. 
 
�x Les zones filetées des composants nécessitent une inspection attentive. Réparez ou remplacez 

au besoin. 
 

�x Veillez à éviter les rayures, les entailles, les coups et les autres dommages sur les surfaces 
usinées des pièces d'accouplement. 

 
�x L�R�U�V�T�X�H�� �Y�R�X�V�� �I�L�[�H�]�� �X�Q�� �F�R�P�S�R�V�D�Q�W���� �I�D�L�W�H�V�� �D�W�W�H�Q�W�L�R�Q�� �G�H�� �V�H�U�U�H�U�� �O�H�V�� �Y�L�V�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H��

�J�U�D�G�X�H�O�O�H�P�H�Q�W���I�D�F�H���j���I�D�F�H�����M�X�V�T�X�¶�j���O�D���Y�D�O�H�X�U���G�H���F�R�X�S�O�H���L�Q�G�L�T�X�p�H�� 
 
�x De la graisse peut être utilisée pour tenir temporairement une pièce pendant le positionnement 

de la pièce contiguë.  
 
�x �/�R�U�V�� �G�H�� �O�¶�X�W�L�O�L�V�D�W�L�R�Q�� �G�H�V�� �R�X�W�L�O�V�� �H�W�� �G�H�V�� �p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W�V�� �Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H�V�� �S�R�X�U�� �H�Q�W�U�H�W�H�Q�L�U���� �U�p�S�D�U�H�U�� �R�X��

dépanner l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX, faites toujours preuve de jugement 
et de prudence. 

ATTENTION 
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�,�1�7�5�2�'�8�&�7�,�2�1 
�0�H�U�F�L���G�¶�D�Y�R�L�U���D�F�K�H�W�p���X�Q���p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W���1�3�.�� �1�3�.���V�¶�H�Q�R�U�J�X�H�L�O�O�L�W���G�H���F�U�p�H�U���H�W���I�D�E�U�L�T�X�H�U���G�H�V���p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W�V��
de haute qualité. La qualité de la fabrication et des matériaux de tous nos équipements leur assure 
une durée de vie maximale. �6�L�� �Y�R�X�V�� �H�Q�� �S�U�H�Q�H�]�� �V�R�L�Q�� �H�W�� �O�¶�X�W�L�O�L�V�H�]�� �F�R�U�U�H�F�W�H�P�H�Q�W���� �Y�R�W�U�H�� �p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W��
NPK devrait vous procurer de nombreuses années de travail productif. 
 

�/�¶�R�E�M�H�F�W�L�I���G�H���F�H���P�D�Q�X�H�O���H�V�W���G�H���Y�R�X�V���I�R�X�U�Q�L�U���O�H�V���L�Q�I�R�U�P�D�W�L�R�Q�V���H�W���O�H�V instructions nécessaires au bon 
fonctionnement et à l'entretien de l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M20, M28 ou M38. 
�9�R�X�V���E�p�Q�p�I�L�F�L�H�U�H�]���D�L�Q�V�L���G�¶�X�Q���e�4�8�,�3�(�0�(�1�7���G�¶�X�Q�H���I�L�D�E�L�O�L�W�p���H�W���G�¶�X�Q�H���S�U�R�G�X�F�W�L�Y�L�W�p���P�D�[�L�P�D�O�H�V�� 
 

Lisez attentivement ce manuel  avant de faire fonctionner, de retirer, de démonter, de réparer ou 
�G�H���G�p�S�D�Q�Q�H�U���O�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���R�X���O�¶�X�Q���G�H���V�H�V���F�R�P�S�R�V�D�Q�W�V�� Pour de plus 
amples renseignements ou en cas de problème, 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 entraîner des dommages matériels et des blessures graves, 
voire mortelles. 
 

Utilisez uniquement des pièces vendues par NPK. �1�3�.���Q�¶�H�V�W���S�D�V��responsable des anomalies de 
�I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���U�p�V�X�O�W�D�Q�W���G�¶�D�O�W�p�U�D�W�L�R�Q�V���Q�R�Q���D�S�S�U�R�X�Y�p�H�V���S�D�U���1�3�.���R�X���G�H���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���G�H���S�L�q�F�H�V���Q�R�Q��
vendues par NPK.  
 

�&�2�0�3�$�7�,�%�,�/�,�7�e���$�9�(�&���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 
�/�H�V���J�D�P�P�H�V���G�H���S�R�L�G�V���G�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���V�R�Q�W���I�R�X�U�Q�L�H�V���j���W�L�W�U�H���L�Q�G�L�F�D�W�L�I��seulement. �'�¶�D�X�W�U�H�V���I�D�F�W�H�X�U�V����
tels que la longueur de la flèche, les contrepoids, le train de roulement, etc. doivent être pris 
en considération. 
 

 
 

�/�H���P�R�Q�W�D�J�H���G�¶�X�Q�H���8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���W�U�R�S���O�R�X�U�G�H���S�R�X�U���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���S�H�X�W��
être dangereux et �S�H�X�W���H�Q�G�R�P�P�D�J�H�U���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� �9�p�U�L�I�L�H�]���O�D���V�W�D�E�L�O�L�W�p���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���p�T�X�L�S�p��
�G�H���O�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���D�Y�D�Q�W���G�H���W�U�D�Q�V�S�R�U�W�H�U���H�W���G�¶�X�W�L�O�L�V�H�U���O�¶�H�Q�V�H�P�E�O�H���� 
 

�/�H�� �P�R�Q�W�D�J�H�� �G�¶�X�Q�H�� �8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �W�U�R�S�� �S�H�W�L�W�H�� �S�R�X�U�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U��
pourrait endommager l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX et sa garantie sera annulée. 
Veuillez consulter NPK Service ou NPK Engineering pour de plus amples détails. 
 
 

MODÈLE 
D'UNITÉ DE 

TRAITEMENT 
DE MATÉRIAUX  

GAMME DE POIDS RECOMMANDÉE  
�3�2�8�5���/�¶�(�1�*�,�1��PORTEUR 

montage du 3e membre  

lb (Tonnes métriques)  

M20 40 000 à 50 000 (18 - 23) 

M28 50 000 à 80 000 (23 - 36) 

M38 66 000 à 110 000 (30 - 50) 
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
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�6�3�e�&�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���6�e�5�,�(���0 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M20C  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale 
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle 
en secondes  

lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M20C 4 440 (2 015) 34,5 (876) 26-53 (100-200) 1,4 2,8 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement 
maximale  

Force de broyage 
à �O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

   
psi  (bars)  lbf  (kN)     

M20C 3 625 (250) 155,120 (690)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de cycle �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M20G  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale 
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle 
en secondes  

  lb  (kg) po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M20G 4 520 (2 050) 30,3 (770) 26-53 (100-200) 1,4 2,8 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement 
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M20G 3 625 (250) 166,360 (740)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
�/�D���G�X�U�p�H���G�H���F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M20K  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale 
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle 
en secondes  

lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M20K 4 530 (2 055) 21,1 (535) 26-53 (100-200) 1,4 2,8 

         
MODÈLE 

 
  

Pression de 
fonctionnement 

maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

   
 psi   (bars)  lbf  (kN)  

M20K 3 625 (250) 179,850 (800)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M20S  

 

MODÈLE 
  

Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes  

lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M20S 4 355 (1 975) 37 (940) 26-53 (100-200) 1,4 2,8 

         
MODÈLE  Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

   
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M20S 3 625 (250) 155,120 (690)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de cycle �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M28C  

 

MODÈLE  Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes  

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M28C 6 500 (2 950) 36,2 (920) 50-80 (190-300) 1,7 3,1 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M28C 3 625 (250) 232,000 (1 031)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
�/�D���G�X�U�p�H���G�H���F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M28G  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale 
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes    

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M28G 6 850 (3 105) 35,8 (910) 50-80 (190-300) 1,7 3,1 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionneme
nt maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M28G 3 625 (250) 251,790 (1 120)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M28K  

 

MODÈLE  Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes  

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M28K 6 900 (3 130) 25,1 (637) 50-80 (190-300) 1,7 3,1 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M28K 3 625 (250) 267,520 (1 190)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
�/�D���G�X�U�p�H���G�H���F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M28S  

 

MODÈLE  Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes  

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M28S 6 400 (2 900) 42 (1 067) 50-80 (190-300) 1,7 3,1 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M28S 3 625 (250) 231,555 (1 030)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M38C  

 

MODÈLE 
  

Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes  

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M38C 8 590 (3 900) 48,4 (1 230) 60-100 (225-380) 2,1 3,8 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M38C 3 625 (250) 286,000 (1 272)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M38G  

 
 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale 
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle 
en secondes  

 lb  (kg) po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M38G 9 100 (4 130) 45 (1 142) 60-100 (225-380) 2,1 3,8 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement 
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi  (bars)  lbf  (kN))  

M38G 3 625 (250) 305 740 (1 360)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de cycle �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M38K  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale  �'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
    des mâchoires    en secondes  
  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  

M38K 9 370 (4 250) 30,2 (766) 60-100 (225-380) 2,1 3,8 
         

MODÈLE Pression de 
fonctionnement  

maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M38K 3 625 (250) 339 460 (1 510)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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SPÉCIFICATIONS SÉRIE M 
UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX M38S  

 

MODÈLE Poids  Ouverture maximale  
des mâchoires  

�'�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H Durée de cycle  
en secondes    

  lb  (kg)  po  (mm)  gal/min  (l/min)  ouverture  fermeture  
M38S 8 450 (3 835) 48,6 (1 234) 60-100 (225-380) 2,1 3,8 

         
MODÈLE Pression de 

fonctionnement  
maximale  

Force de broyage  
�j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p 

   

     
    psi   (bars)  lbf  (kN)  

M38S 3 625 (250) 292 250 (1 300)     
Les spécifications peuvent changer sans préavis. 
La durée de �F�\�F�O�H���F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G���j���X�Q�H���F�R�X�U�V�H���F�R�P�S�O�q�W�H���D�X���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P�� 
�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���I�L�[�p���j���X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���G�H���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���P�L�Q�L�P�D�O�H���G�H���� 000 psi (69 bars). 
*La pression de fonctionnement maximale est déterminée par les reliefs dans l'unité. 
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�&�$�3�$�&�,�7�e���'�(���&�2�8�3�(���'�(�6���0�Æ�&�+�2�,�5�(�6���. 
 

 

 
 
 
 
 
 
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.  

 
GUIDE DE CAPACITÉS : ACIER MOU  

 

 
 

MODÈLE A B C D 
  po  (mm)  po  (mm)  po  (mm)  po  (mm)  

M20K 12 (305) 12 (305) 1/2 (12,7) 1/2 (12,7) 

M28K 16 (406) 16 (406) 5/8 (15,9) 5/8 (15,9) 

M38K 19 (483) 19 (483) 3/4 (19,1) 3/4 (19,1) 

         
MODÈLE E F     

  po  (mm)  po  (mm)      
M20K 2 (50,8) 1/2 (12,7)     
M28K 2 1/2 po (63,5) 3/4 (19,1)     
M38K 3 (76,2) 1 (25,4)     

REMARQUE :  Les mâchoires en « K �ª���Q�H���V�R�Q�W���S�D�V���F�R�Q�o�X�H�V���S�R�X�U���F�R�X�S�H�U���O�¶�D�F�L�H�U��trempé. 
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�(�0�3�/�$�&�(�0�(�1�7���'�8���1�8�0�e�5�2���'�(���6�e�5�,�( 
 
 

M20 
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EMPLACEMENT DU NUMÉRO DE SÉRIE 
 

M28 
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EMPLACEMENT DU NUMÉRO DE SÉRIE 

 

M38 
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�,�'�(�1�7�,�)�,�&�$�7�,�2�1���'�(�6���0�Æ�&�+�2�,�5�(�6���6�e�5�,�(���0 
 

Toutes les mâchoires 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 mâchoires : C, G, K, S. 
2. �1�R�P�E�U�H���L�Q�G�L�T�X�D�Q�W���V�¶�L�O���V�¶�D�J�L�W���G�¶�X�Q�H���P�k�F�K�R�L�U�H���P�k�O�H���R�X���I�H�P�H�O�O�H�� 
 
REMARQUE :  Les nombres pairs indiquent une mâchoire mâle et les nombres impairs une 

mâchoire femelle. 
�&�H���U�H�Q�V�H�L�J�Q�H�P�H�Q�W���H�V�W���V�R�X�G�p���V�X�U���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���j���O�¶�H�Q�G�U�R�L�W���L�Q�G�L�T�X�p���F�L-dessous : 

 
 

 

 
 

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

  
STYLE « C » 

CISAILLE MIXTE  
STYLE « G » 
DÉMOLITION 

PRIMAIRE/SECONDAIRE 

  
STYLE « K »  
DÉMOLITION 

TRAITEMENT DE REBUTS 

STYLE « S » 
DÉMOLITION PRIMAIRE 
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IDENTIFICATION DES MÂCHOIRES 
�x Les mâchoires C (sectionneur primaire) sont destinées à la démolition des piliers en béton, 

�G�H�V�� �E�k�W�L�P�H�Q�W�V���� �G�H�V�� �P�X�U�V�� �G�H�� �V�R�X�W�q�Q�H�P�H�Q�W���� �G�H�V�� �S�R�Q�W�V�� �H�W�� �G�H�V�� �E�D�U�U�L�q�U�H�V�� �G�¶�D�X�W�R�U�R�X�W�H�� �T�X�L��
�F�R�Q�W�L�H�Q�Q�H�Q�W�� �X�Q�� �S�R�X�U�F�H�Q�W�D�J�H�� �L�P�S�R�U�W�D�Q�W�� �G�¶�D�U�P�D�W�X�U�H�V�� �H�Q�� �D�F�L�H�U�� Les deux premiers tiers de 
�O�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���G�H���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���V�R�Q�W���F�R�Q�o�X�V���S�R�X�U���F�R�X�S�H�U���O�¶�D�F�L�H�U�� �/�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p�����H�Q�Y�L�U�R�Q���X�Q���W�L�H�U�V�����H�V�W��
destinée au broyage du béton. 
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IDENTIFICATION DES MÂCHOIRES 
�x Les mâchoires G (concasseur/broyeur de béton secondaire) ont été conçues pour le concassage 

�G�X���E�p�W�R�Q���H�W���O�D���V�p�S�D�U�D�W�L�R�Q���G�X���E�p�W�R�Q���H�W���G�H�V���E�D�U�U�H�V���G�¶�D�U�P�D�W�X�U�H�� 
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IDENTIFICATION DES MÂCHOIRES 
�x Les mâchoires K (cisaille) ont été conçues pour la démolition de structures en acier, telles 

que les bâtiments et les ponts, ainsi que pour le �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H���G�L�Y�H�U�V���U�H�E�X�W�V�����\���F�R�P�S�U�L�V���O�¶�D�F�L�H�U����
le bois, le caoutchouc et le plastique. 
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�,�'�(�1�7�,�)�,�&�$�7�,�2�1���'�(�6���0�Æ�&�+�2�,�5�(�6 
Les jeux de mâchoires suivants sont disponibles pour l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX : 

�x Les mâchoires S (sectionneur primaire) sont destinées à la démolition des piliers en béton, 
�G�H�V���E�k�W�L�P�H�Q�W�V�����G�H�V���P�X�U�V���G�H���V�R�X�W�q�Q�H�P�H�Q�W�����G�H�V���S�R�Q�W�V���H�W���G�H�V���E�D�U�U�L�q�U�H�V���G�¶�D�X�W�R�U�R�X�W�H�� 

 

 
 
 

REMARQUE :  Les jeux de mâchoires peuvent être facilement installés et retirés de l'UNITÉ DE 
TRAITEMENT DE MATÉRIAUX sur le chantier. Voir la section intitulée 
« ÉCHANGE DE MÂCHOIRES » en page 110 de ce manuel. 
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�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���±���6�8�5�3�5�(�6�6�(�8�5��
�(�7 �9�e�5�,�1�6 
 
I INTRODUCTION 
 
Les vérins hydrauliques utilisés sur l'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX NPK sont 
�p�T�X�L�S�p�V�� �G�¶�X�Q�� �V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U�� �K�\�Graulique commun. �3�R�X�U�� �I�H�U�P�H�U�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p���� �O�¶�K�X�L�O�H��
�K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���G�L�U�L�J�p�H���Y�H�U�V���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�H���E�D�V�H���G�H�V���Y�p�U�L�Q�V�����T�X�L���D�O�O�R�Q�J�H���O�H�V���W�L�J�H�V��
des vérins. �(�Q���O�¶�D�E�V�H�Q�F�H���G�H���F�K�D�U�J�H�����D�X�F�X�Q�H���V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q���Q�¶�H�V�W���D�S�S�O�L�T�X�p�H�����F�H���T�X�L���V�H��traduit par une 
durée de cycle rapide par rapport aux gros vérins sans surpression. 
 
�/�R�U�V�T�X�¶�X�Q�H�� �F�K�D�U�J�H�� ���P�D�W�p�U�L�D�X�� �j�� �E�U�R�\�H�U�� �R�X�� �j�� �F�L�V�D�L�O�O�H�U���� �H�V�W�� �U�H�Q�F�R�Q�W�U�p�H���� �O�D�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �D�X�J�P�H�Q�W�H�� �H�W��
déplace la soupape de séquence du surpresseur, �F�H�� �T�X�L�� �G�L�U�L�J�H�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �G�D�Q�V�� �O�D�� �Vection de 
surpression et la pression augmente bien au-delà de la pression de fonctionnement du système 
�G�H���O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�� Le système compact de vérin suralimenté NPK fournit une force de travail égale 
�j�� �F�H�O�O�H�� �G�¶�X�Q�� �Y�p�U�L�Q�� �Q�R�Q�� �V�X�U�D�O�L�P�H�Q�W�p�� �E�H�D�X�F�R�X�S�� �S�O�X�V�� �J�U�D�Q�G����utilisant simplement la pression de 
�O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�� �3�X�L�V�T�X�H���O�H�V���Y�p�U�L�Q�V���V�X�U�D�O�L�P�H�Q�W�p�V���1�3�.���V�R�Q�W���S�O�X�V���S�H�W�L�W�V�����L�O�V���Q�p�F�H�V�V�L�W�H�Q�W���P�R�L�Q�V���G�¶�K�X�L�O�H��
pour une course complète par rapport aux vérins de grand diamètre, ce qui réduit la durée de 
cycle du UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX NPK. Pour ouvrir les mâchoires de l'UNITÉ 
�'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���1�3�.�����O�¶�K�X�L�O�H���H�V�W���G�L�U�L�J�p�H���Y�H�U�V���O�H���F�{�W�p���W�L�J�H���G�H�V���Y�p�U�L�Q�V�� ce qui 
rétracte les tiges et ouvre les mâchoires. �$�X�F�X�Q�H���V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q���Q�¶�H�V�W���I�R�X�U�Q�L�H���O�R�U�V�T�X�H���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V��
sont ouvertes. 
 

 

 
 
 
 
 

c11 Vérin de mâchoire 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c16 
Cartouche de soupape 
de séquence 

c17 Soupape de sûreté (fermée) 

c18 
Soupape de sûreté 
(ouverte) 

c44 Collecteur du pivot 

k2 
Pompe hydraulique 
de �O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 

k7 
Vanne de commande 
de �O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 
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UNITÉ DE TRAITEMENT �± SURPRESSEUR 
ET VÉRINS 
 
II STRUCTURE DU VÉRIN SURALIMENTÉ 
 

 
Figure 1  

 
�&�R�P�P�H���O�¶�L�Q�G�L�T�X�H���O�D���I�L�J�X�U�H���������O�¶�H�Q�V�H�P�E�O�H��
surpresseur/vérins est constitué des 
éléments suivants : 

 

c11 Vérin de mâchoire 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c16 
Cartouche de soupape 
de séquence 

c17 Soupape de sûreté (fermée) 

c18 Soupape de sûreté (ouverte) 

c19 Piston plongeur 

c20 Clapet antiretour piloté 

c21 
Clapet antiretour 1 - Piston 
de surpresseur intérieur « B » 

c22 
Clapet antiretour 2 - Piston 
de surpresseur intérieur « A » 

c23 
Clapet antiretour 3 - Manchon 
de surpresseur « B » 

c24 
Clapet antiretour 4 - Manchon 
de surpresseur « A » 

c25 Clapet antiretour 5 - Retour 

c44 Collecteur du pivot 

k2 
Pompe hydraulique de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q porteur 

k7 
Vanne de commande 
de �O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 

v1 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 1 

v2 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 2 

v3 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 3 

v4 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 4 
 

 
Pour une ventilation complète des pièces de �O�¶�H�Q�V�H�P�E�O�H���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���Y�p�U�L�Q�V�����F�R�Q�V�X�O�W�H�]���O�H���P�D�Q�X�H�O��
des pièces de chaque outil selon le numéro de série. 
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UNITÉ DE TRAITEMENT �± SURPRESSEUR 
ET VÉRINS 
 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 
 

 
Figure 2  

EXTENSION DES VÉRINS (SANS CHARGE)  

 
 
 
 
 
 
Lorsque les vérins (c11) sont déployés 
(mâchoires fermées���� �H�W�� �T�X�¶�D�X�F�X�Q�H�� �F�K�D�U�J�H��
(matière à écraser ou à cisailler���� �Q�¶�H�V�W��
�U�H�Q�F�R�Q�W�U�p�H�����O�¶�K�X�L�O�H���H�V�W���G�L�U�L�J�p�H���G�H���O�D���Y�D�Q�Q�H���G�H��
�F�R�P�P�D�Q�G�H�� �G�H�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� ���N������ �Y�H�U�V��
�O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p�� �G�H�� �E�D�V�H�� �G�H�V�� �Y�p�U�L�Q�V�� �S�D�U��
�O�¶�L�Q�W�H�U�P�p�G�L�D�L�U�H�� �G�X�� �F�O�D�S�H�W�� �D�Qtiretour piloté 
(c20) du surpresseur. �/�R�U�V�T�X�¶�L�O���Q�¶�\���D���S�D�V���G�H��
charge, la pression hydraulique est faible et 
�D�X�F�X�Q�H���V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q���Q�¶�H�V�W���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H�� 
 
 
 
 

c11 Vérin de mâchoire 

c20 Clapet antiretour piloté 

k7 
Vanne de commande  
�G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  Débit hydraulique basse pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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UNITÉ DE TRAITEMENT �± SURPRESSEUR 
ET VÉRINS 
 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 
 

 
Figure 3  

ACTIONNEMENT DU SURPRESSEUR 

 
 
 
 
�/�R�U�V�T�X�¶�X�Q�H���F�K�D�U�J�H��(matériau à broyer ou à 
couper) est rencontrée à la fermeture de la 
mâchoire, la pression hydraulique dans 
�O�¶�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q�� �F�R�P�P�H�Q�F�H�� �j��
augmenter. Lorsque la pression hydraulique 
atteint une valeur prédéfinie, la soupape de 
séquence (c16) se déplace e�W���G�L�U�L�J�H���O�¶�K�X�L�O�H���j��
travers la vanne de commande (c15) du 
surpresseur, puis vers le piston du 
surpresseur (c14). Cette action débute le 
processus de surpression. Le piston du 
surpresseur est à double extrémité et fournit 
une puissance dans chaque sens de la 
course du piston du surpresseur. 
 
 
 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c16 
Cartouche de soupape 
de séquence 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  Débit hydraulique basse pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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Figure 4  

COURSE AVANT DU PISTON  

 
 
�/�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���T�X�L���D���W�U�D�Y�H�U�V�p���O�D���V�R�X�S�D�S�H��
de séquence (c16) et la vanne du surpresseur 
���F���������� �V�¶�p�F�R�X�O�H�� �G�D�Q�V�� �O�H�V�� �F�K�D�P�E�U�H�V�� �G�¶�K�X�L�O�H��
arrière v1 et v2 du piston du surpresseur (c14) 
�H�W�� �O�H�� �S�R�X�V�V�H�� �Y�H�U�V�� �O�D�� �F�K�D�P�E�U�H�� �G�¶�K�X�L�O�H�� �Y���� 
Comme la surface du piston du surpresseur 
�G�D�Q�V���O�D���F�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H���Y�����H�V�W���V�X�S�p�U�L�H�X�U�H���j���O�D��
surface dans la chambre v4, la pression dans 
�O�D�� �F�K�D�P�E�U�H�� �G�¶�K�X�L�O�H�� �Y���� �H�V�W�� �L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�p�H�� �/�¶�K�X�L�O�H��
sous haute pression est poussée à travers le 
�F�O�D�S�H�W���D�Q�W�L�U�H�W�R�X�U�����F���������Y�H�U�V���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�H���E�D�V�H��
des vérins (c11) et ferme le clapet 
antiretour (c23). 
 

c11 Vérin de mâchoire 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c16 
Cartouche de soupape 
de séquence 

c23 
Clapet antiretour 3 - Manchon 
de surpresseur « B » 

c24 
Clapet antiretour 4 - Manchon 
de surpresseur « A » 

v1 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 1 

v2 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 2 

v4 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 4 

fl1  Huile hydraulique haute pression 

fl2  Huile hydraulique basse pression 

fl3  
Huile hydraulique sous 
pression intensifiée 
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Figure 5  

DÉPLACEMENT DE LA VANNE 
PRINCIPALE VERS COURSE ARRIÈRE  

 
 
 
 
 
 
Lorsque le piston du surpresseur (c14) atteint 
�V�D���S�O�H�L�Q�H���F�R�X�U�V�H���� �O�¶�K�X�L�O�H���T�X�L���H�Q�W�U�H���S�D�U���O�¶�R�U�L�I�L�F�H��
« C1 �ª�� ���F�������� �H�V�W�� �W�U�D�Q�V�I�p�U�p�H�� �j�� �O�¶�R�U�L�I�L�F�H�� �© C2 » 
(c27) du piston. �/�¶�K�X�L�O�H�� �H�V�W�� �p�J�D�O�H�P�H�Q�W��
envoyée sur le côté piston plongeur (c19) de 
la vanne principale (c15). Cette action déplace 
la vanne, comme illustré à la figure 5 . 
 
 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c19 Piston plongeur 

c26 Port C1 du piston 

c27 Port C2 du piston 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  Débit hydraulique basse pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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Figure 6  
COURSE INVERSE DU PISTON 

 
 
Lorsque la vanne principale (c15) a été 
�G�p�S�O�D�F�p�H���� �O�¶�K�X�L�O�H�� �H�V�W�� �G�L�U�L�J�p�H�� �j�� �W�U�D�Y�H�U�V�� �O�D��
vanne principale vers les �F�K�D�P�E�U�H�V�� �G�¶�K�X�L�O�H��
(v3) et (v4) du piston du surpresseur (c14). 
Cette action pousse le piston du surpresseur 
�Y�H�U�V���O�D���F�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H�����Y������ �/�¶�K�X�L�O�H���G�D�Q�V���O�D��
chambre (v2) est accélérée et envoyée par 
�O�H�� �F�O�D�S�H�W�� �D�Q�W�L�U�H�W�R�X�U�� ���� ���F�������� �j�� �O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p�� �G�H��
base des vérins (c11). Le clapet antiretour 
piloté (c20) et le clapet antiretour 4 (c24) 
sont également fermés à ce moment. 
 
 

c11 Vérin de mâchoire 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c20 Clapet antiretour piloté 

c23 
Clapet antiretour 3 - Manchon 
de surpresseur « B » 

c24 
Clapet antiretour 4 - Manchon 
de surpresseur « A » 

v2 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 2 

v3 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 3 

v4 �&�K�D�P�E�U�H���G�¶�K�X�L�O�H��- 4 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  Débit hydraulique basse pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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Figure 7  
DÉPLACEMENT DE VANNE 

VERS COURSE AVANT  

 
Lorsque le piston du surpresseur (c14) 
�D�W�W�H�L�Q�W�� �O�D�� �F�R�X�U�V�H�� �D�U�U�L�q�U�H�� �F�R�P�S�O�q�W�H���� �O�¶�K�X�L�O�H��
�V�¶�p�F�R�X�O�H�� �G�H�S�X�L�V�� �O�H�� �F�{�W�p��piston plongeur 
(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 
�S�R�V�L�W�L�R�Q���S�R�X�U���G�L�U�L�J�H�U���O�¶�K�X�L�O�H���Y�H�U�V���O�H���S�L�V�W�R�Q���G�X��
surpresseur afin de démarrer la prochaine 
course avant du piston. Ces courses de 
piston avant et arrière se poursuivent tant 
que la vanne de commande de 
�O�¶�H�[�F�Dvatrice (k7) est déplacée pour 
envoyer le débit hydraulique au 
�V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���H�W���D�X�[���Y�p�U�L�Q�V���H�W���T�X�¶�L�O���H�[�L�V�W�H���X�Q�H��
résistance suffisante (charge) pour 
maintenir le surpresseur actif. 
 
 

c14 Piston du surpresseur 

c15 Vanne principale 

c19 Piston plongeur 

c27 Port C2 du piston 

c28 Port C3 du piston 

k7 
Vanne de commande  
�G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  
Débit hydraulique basse 
pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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Figure 8  

RÉTRACTION DES VÉRINS 
(MÂCHOIRES OUVERTES) 

 
 
 
 
 
Lorsque les mâchoires du broyeur sont 
�R�X�Y�H�U�W�H�V�����O�¶�K�X�L�O�H���G�H���O�D���Y�D�Q�Q�H���G�H���F�R�P�P�D�Q�G�H��
�G�H���O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�����N�������H�V�W���G�L�U�L�J�p�H���j���W�U�D�Y�H�U�V���O�H��
surpresseur vers le côté tige des vérins 
(c11). Un signal pilote provenant de ce 
débit est envoyé pour ouvrir le clapet 
�D�Q�W�L�U�H�W�R�X�U�� �S�L�O�R�W�p�� ���F�������� �T�X�L�� �S�H�U�P�H�W�� �j�� �O�¶�K�X�L�O�H��
�G�¶�r�W�U�H�� �S�R�X�V�V�p�H�� �K�R�U�V�� �G�X�� �F�{�W�p�� �E�D�V�H�� �G�H�V��
vérins lorsque les tiges des vérins se 
rétractent. �,�O�� �Q�¶�\�� �D�� �S�D�V�� �G�H�� �V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q�� �O�R�U�V��
du c�\�F�O�H���G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���G�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V�� 
 
 

c11 Vérin de mâchoire 

c20 Clapet antiretour piloté 

k7 
Vanne de commande  
�G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U 

fl1  Débit hydraulique haute pression 

fl2  Débit hydraulique basse pression 

fl3  Débit hydraulique intensifié 
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TROUSSES HYDRAULIQUES 
La plupart des trousses hydrauliques sont offertes pour pratiquement tout type de chargeuse-
pelleteuse, excavatrice et chargeur à direction différentielle compatible. Toutes les pièces et les 
�L�Q�V�W�U�X�F�W�L�R�Q�V���U�H�O�D�W�L�Y�H�V���j���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;��
NPK sont fournies, y compris les vannes ou les commandes, les flexibles et les raccords, les 
conduites pour bras et flèches et les colliers de serrage. 

 

 
 

Des ensembles de combinaison pouvant être utilisés pour faire fonctionner un compacteur/appareil 
de battage ou un marteau hydraulique 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 mâchoires de traitement des matériaux se trouve sur 
�O�H���F�{�W�p���J�D�X�F�K�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�����Y�X���G�H�S�X�L�V���O�H���V�L�q�J�H���G�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U�����W�D�Q�G�L�V���T�X�H���O�H���I�O�X�[���G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H��
(m4) des mâchoires se trouve sur la droite. 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE  
�9�$�1�1�(�6���'�¶�$�5�5�Ç�7 
�/�D���S�O�X�S�D�U�W���G�H�V���W�U�R�X�V�V�H�V���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V���X�W�L�O�L�V�H�Q�W���G�H�X�[���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�����N�������V�X�U���O�H���E�U�D�V�����N�������G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur. �&�K�D�T�X�H�� �Y�D�Q�Q�H�� �G�¶�D�U�U�r�W�� �D�� �X�Q�H�� �S�R�V�L�W�L�R�Q��« ON » (k5) et une position « OFF » (k6). Avant 
�G�¶�X�W�L�O�L�V�H�U���O�¶�R�X�W�L�O�����D�V�V�X�U�H�]-�Y�R�X�V���T�X�H���O�H�V���G�H�X�[���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���V�R�Q�W���V�X�U��« ON ». 
 

 
 
 

EMPLACEMENT DES RACCORDS DE MANOMÈTRE  
A. La plupart des trousses hydrauliques ont des orifices de test de pression (jauge) (k8) dans 

�O�H�V���G�H�X�[���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�����N������ 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE  
EMPLACEMENT DES RACCORDS DE MANOMÈTRE  
B. NPK a également prévu des raccords de manomètre (k8) sur les raccords articulés de pression 

�H�W���G�H���U�H�W�R�X�U�����P���������D�X���Q�L�Y�H�D�X���G�X���V�X�S�S�R�U�W���V�X�S�p�U�L�H�X�U���G�H���O�¶�R�X�W�L�O�����P������ 
 

 
 

C. Concernant les modèles plus anciens sans raccord de manomètre sur le support supérieur 
�G�H���O�¶�R�X�W�L�O���H�W���O�H�V���P�R�G�q�O�H�V���L�Q�V�W�D�O�O�p�V���V�X�U���X�Q���H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���V�D�Q�V���W�U�R�X�V�V�H���G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H��
�1�3�.���� �L�O�� �H�V�W�� �U�H�F�R�P�P�D�Q�G�p�� �G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�H�U�� �X�Q�� �U�D�F�F�R�U�G�� �H�Q�� �7�� �U�R�W�D�W�L�I�� �-�,�&�� �G�H�� �J�U�R�V�V�H�X�U�� �D�S�S�U�R�S�U�L�p�H�� ���I������
et un raccord réducteur (a86) entre le flexible (m38) et le raccord articulé (m18). 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE  
RACCORDS HYDRAULIQUES RAPIDES  
NPK préfère utiliser un raccord JIC droit (39) pour installer l'unité de traitement de matériaux sur 
un engin porteur. 

 

 
 

REMARQUE : �)�D�L�W�H�V�� �D�W�W�H�Q�W�L�R�Q�� �O�R�U�V�� �G�H�� �O�¶�H�Q�O�q�Y�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[����
Assurez-vous que les flexibles sont bouchés et que les extrémités de tubes sont recouvertes �G�¶�X�Q��
capuchon pour éviter que des saletés entrent dans le système hydraulique. 

 

�1�3�.���U�H�F�R�P�P�D�Q�G�H���G�H���Q�H���S�D�V���X�W�L�O�L�V�H�U���G�H���U�D�F�F�R�U�G���j���G�p�F�R�Q�Q�H�[�L�R�Q���U�D�S�L�G�H���G�¶�X�Q�H���D�X�W�U�H���P�D�U�T�X�H���T�X�H��
�1�3�.�� �V�X�U�� �O�H�V�� �F�L�U�F�X�L�W�V�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V�� �I�D�L�V�D�Q�W�� �I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�U�� �G�H�V�� �S�U�R�G�X�L�W�V�� �1�3�.���� �F�H���T�X�L�� �V�¶�D�S�S�O�Lque aux 
unités de traitement de matériaux, pour les raisons suivantes : 

 

1.  Les pulsations hydrauliques causées par l'unité de traitement de matériaux peuvent 
provoquer la désintégration des pièces internes des raccords à déconnexion rapide (32) qui 
ne sont pas de marque NPK. Ces pièces peuvent ensuite se déplacer dans l'unité de 
�W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[�����D�Y�H�F���O�H���U�L�V�T�X�H���G�¶�H�Q�G�R�P�P�D�J�H�U���W�R�X�W���O�H���V�\�V�W�q�P�H�� Ce type de dommage 
�Q�¶�H�V�W���S�D�V���F�R�X�Y�H�U�W���S�D�U���O�D���J�D�U�D�Q�W�L�H���1�3�.�� 

 

 
 

2.  Si les extrémités des raccords à déconnexion rapide ne sont pas tenues propres, des saletés 
peuvent entrer dans le système hydraulique. Les raccords à déconnexion rapide doivent être 
�U�H�F�R�X�Y�H�U�W�V���G�¶�X�Q���F�D�S�X�F�K�R�Q���S�R�X�U���O�H�V���J�D�U�G�H�U���S�U�R�S�U�H�V�� Si ces précautions ne sont pas prises, les 
saletés situées dans le raccord à déconnexion rapide se propageront dans le système 
hydraulique, ce qui causera des dommages internes à l'unité de traitement de matériaux. 

 

3.  La plupart des raccords à déconnexion rapide créent un étranglement dans le circuit 
hydraulique. Les unités de traitement de matériaux NPK ne sont pas sensibles à la pression, 
�P�D�L�V���G�H�V���p�W�U�D�Q�J�O�H�P�H�Q�W�V���S�H�X�Y�H�Q�W���F�D�X�V�H�U���X�Q�H���V�X�U�F�K�D�X�I�I�H���L�Q�X�W�L�O�H���G�H���O�¶�K�X�L�O�H�� De plus, la pression 
nécessaire pour faire fonctionner l'unité de traitement de matériaux, ajoutée à de tels 
étranglements, pourrait pousser un vieil engin porteur à basse pression aux limites de son 
circuit hydraulique, ce qui nuirait au bon fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux. 
Par contre, les raccords à déconnexion rapide approuvés par NPK ont des dimensions 
conçues 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 à déconnexion rapide approuvés. Pour connaître les dimensions des 
raccords à déconnexion rapide NPK convenant à votre système, contactez votre concessionnaire 
NPK ou appelez directement NPK au (440) 232-7900. 
 

 

RACCORD ROFLEX  
 

RACCORD STUCCI 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE  
PRÉVENTION DES CONTAMINATIONS 

 
 
1.  Une huile hydraulique mal entretenue engendrera beaucoup de problèmes dans tous les 

�F�R�P�S�R�V�D�Q�W�V���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V�����\���F�R�P�S�U�L�V���O�¶�R�X�W�L�O���G�H���W�U�D�Y�D�L�O�� Assurez-�Y�R�X�V���G�H���E�L�H�Q���Y�p�U�L�I�L�H�U���O�¶�p�W�D�W���G�H��
�O�¶�K�X�L�O�H���H�W���G�H���O�D���Y�L�G�D�Q�J�H�U���G�q�V���T�X�¶�H�O�O�H���H�Vt contaminée. Il est recommandé de procéder à un 
�p�F�K�D�Q�W�L�O�O�R�Q�Q�D�J�H���V�\�V�W�p�P�D�W�L�T�X�H���G�H���O�¶�K�X�L�O�H���X�Q�H���I�R�L�V���S�D�U���P�R�L�V�� 

 
�™ �8�Q�H�� �I�D�L�E�O�H�� �Y�L�V�F�R�V�L�W�p�� �H�W�� �G�H�V�� �E�X�O�O�H�V�� �G�¶�D�L�U�� �G�D�Q�V�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �L�Q�G�L�T�X�H�Q�W�� �T�X�H�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �V�H��

détériore. Une huile de couleur brun foncé, qui dégage une forte odeur, est très dégradée. 
�&�K�D�Q�J�H�]���O�¶�K�X�L�O�H���L�P�P�p�G�L�D�W�H�P�H�Q�W�� 

�™ �6�L�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �H�V�W�� �E�U�R�X�L�O�O�p�H�� �R�X�� �T�X�H�� �O�H�� �I�L�O�W�U�H�� �j�� �K�X�L�O�H�� �H�V�W�� �I�U�p�T�X�H�P�P�H�Q�W�� �R�E�V�W�U�X�p�����O�¶�K�X�L�O�H�� �H�V�W��
probablement contaminée. �&�K�D�Q�J�H�]���O�¶�K�X�L�O�H���L�P�P�p�G�L�D�W�H�P�H�Q�W�� 

�™ Pour vidanger une huile hydraulique contaminée, videz le plus possible le circuit hydraulique. 
�(�V�V�D�\�H�]���G�H���U�p�G�X�L�U�H���O�D���T�X�D�Q�W�L�W�p���G�H���Y�L�H�L�O�O�H���K�X�L�O�H���T�X�L���V�H�U�D���P�p�O�D�Q�J�p�H���j���O�¶�K�X�L�O�H���Q�H�X�Y�H�� 
REMARQUE :  �,�O�� �H�V�W�� �V�X�J�J�p�U�p�� �G�H�� �F�K�D�Q�J�H�U�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �G�D�Q�V�� �O�H�� �V�\�V�W�q�P�H�� �D�Y�H�F�� �W�R�X�V�� �O�H�V��
vérins rétractés.  
 

REMARQUE : �6�L���X�Q�H���G�p�I�D�L�O�O�D�Q�F�H���F�D�W�D�V�W�U�R�S�K�L�T�X�H���V�¶�H�V�W���S�U�R�G�X�L�W�H���H�W���T�X�H���G�H�V���S�D�U�W�L�F�X�O�H�V���P�p�W�D�O�O�L�T�X�H�V���V�H��
�U�H�W�U�R�X�Y�H�Q�W���P�p�O�D�Q�J�p�H�V���j���O�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�X���F�L�U�F�X�L�W�����S�U�R�F�p�G�H�]���D�O�R�U�V���D�X���G�p�P�R�Q�W�D�J�H���H�W���D�X���Q�H�W�W�R�\�D�J�H��
complet de TOUS les composants et équipements hydrauliques. TOUTES les conduites 
hydrauliques doivent être vidangées. 
 
2.  �e�Y�L�W�H�]�� �T�X�H�� �G�H�V�� �V�D�O�H�W�p�V�� �V�H�� �P�p�O�D�Q�J�H�Q�W�� �j�� �O�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� Prenez toutes les précautions 

nécessaires pour empêcher une contamination du circuit hydraulique par les flexibles ou les 
raccords de conduites l�R�U�V���G�H���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���R�X���G�H���O�D���G�p�S�R�V�H���G�H���O�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W�� Il est recommandé 
de toujours avoir des capuchons et des bouchons prêts à être posés. 

3.  �8�Q�� �I�D�L�E�O�H�� �Q�L�Y�H�D�X�� �G�¶�K�X�L�O�H�� �S�U�R�Y�R�T�X�H�� �X�Q�H�� �D�F�F�X�P�X�O�D�W�L�R�Q�� �G�H�� �F�K�D�O�H�X�U���� �F�H�� �T�X�L�� �I�L�Q�L�W�� �S�D�U�� �G�p�W�p�U�L�R�U�H�U��
�O�¶�K�X�L�O�H��hydraulique. En outre, cela peut causer une cavitation de la pompe à cause du mélange 
�G�¶�D�L�U���H�W���G�¶�K�X�L�O�H���� �F�H���T�X�L���S�H�X�W���H�Q�W�U�D�v�Q�H�U���G�H�V���G�R�P�P�D�J�H�V���j�� �O�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W���H�W���D�X�[���F�R�P�S�R�V�D�Q�W�V���G�H��
�O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� �*�D�U�G�H�]���X�Q���Q�L�Y�H�D�X���G�¶�K�X�L�O�H���D�S�S�U�R�S�U�L�p���H�Q���W�R�X�W���W�H�P�S�V�� 

4.  Ne pas utiliser le processeur NPK à une température de fonctionnement supérieure à 80 °C 
(180 °F). �/�D���W�H�P�S�p�U�D�W�X�U�H���G�H���V�H�U�Y�L�F�H���G�H���O�¶�K�X�L�O�H���G�R�L�W���V�H���V�L�W�X�H�U���H�Q�W�U�H������ °C et 80 °C (120 °F et 
180 °F). Sachant que des ailettes de refroidisseur sales causent une réduction de l�¶�H�I�I�L�F�D�F�L�W�p��
du refroidisseur, il est fortement recommandé de garder les ailettes du refroidisseur propres 
en tout temps. �/�¶�X�W�L�O�L�V�D�W�L�R�Q�� �G�¶�X�Q�� �S�L�V�W�R�O�H�W�� �j�� �D�L�U�� �F�K�D�X�G�� �H�V�W�� �O�D�� �P�H�L�O�O�H�X�U�H�� �I�D�o�R�Q�� �G�¶�p�Y�D�O�X�H�U�� �V�L�� �O�H��
refroidisseur fonctionne correctement. 

5.  Toute présenc�H���G�¶�H�D�X���G�D�Q�V���O�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���H�Q�W�U�D�v�Q�H�U�D���G�H�V���G�R�P�P�D�J�H�V���j���O�¶�R�X�W�L�O���G�H���W�U�D�Y�D�L�O���H�W��
�j�� �O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� �,�O���H�V�W���L�P�S�R�U�W�D�Q�W���G�H���Y�L�G�D�Q�J�H�U���O�¶�H�D�X���H�W���O�H�V���F�R�U�S�V���p�W�U�D�Q�J�H�U�V���G�D�Q�V���O�H���U�p�V�H�U�Y�R�L�U��
hydraulique aux intervalles indiqués. �/�R�U�V�T�X�¶�L�O���Q�¶�H�V�W���S�D�V���X�W�L�O�L�V�p�����O�¶�R�X�W�L�O���G�H���W�Uavail doit être rangé 
�j���O�¶�L�Q�W�p�U�L�H�X�U�� 
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�$�6�6�(�0�%�/�$�*�( 
�/�H�V�� �W�U�R�X�V�V�H�V�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�� �1�3�.�� �F�R�P�S�U�H�Q�Q�H�Q�W�� �O�H�V�� �S�L�q�F�H�V�� �Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H�V�� �S�R�X�U�� �D�G�D�S�W�H�U�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H��
�W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[���1�3�.�� �D�X�� �E�U�D�V�� �G�H�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� Les trousses comprennent toutes les 
pièces nécessaires (goupilles de flèche, douilles, entretoises, etc.). 
 

 
 
 

 

 

m1 Goupille de flèche 

m2  Goupille de liaison 

m3 
Flexible principal 
(fermeture des mâchoires) 

m4 
Flexible principal 
(ouverture des mâchoires) 

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 Écrou stover 

m43 
�9�L�V���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���j���W�r�W�H��
hexagonale 

 

 

REMARQUE :  �/�H�V�� �W�U�R�X�V�V�H�V�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�� �1�3�.�� �X�W�L�O�L�V�D�Q�W�� �G�H�V�� �G�R�X�L�O�O�H�V�� �j��ajustement libre pour 
adapter les goupilles au support supérieur ne sont pas compatibles pour une utilisation avec des 
attaches rapides ou des pinces à goupilles. 
 

SUPPORT SUPÉRIEUR SÉRIE M 
�/�H���V�X�S�S�R�U�W���V�X�S�p�U�L�H�X�U���G�H���O�D���V�p�U�L�H���0���H�V�W���P�X�Q�L���G�¶�X�Q���R�U�L�I�L�F�H���G�¶�D�F�F�q�V���Du tuyau du côté droit ou gauche 
pour les connexions des conduites du mécanisme de rotation et de vidange du moteur. 
 

 
 
 

 

 

PIÈCE DESCRIPTION 

BO Vanne de retenue 

BQ2 Moteur de rotation 

CW Tuyau de rotation 

CX Flexible de vidange du moteur 

m18a 
Raccord principal (fermeture) - 
n° 20 JIC mâle 

m18b  
Raccord principal (ouverture) - 
n° 20 JIC mâle 

m20 
Raccords de rotation -  
n° 8 JIC mâle 

m21 
Raccord de vidange du moteurn - 
n° 6 JIC mâle 

m22 Orifices de rotation optionnels 

m23 Orifice de vidange optionnel 
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ASSEMBLAGE  
�0�2�1�7�$�*�(���6�8�5���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 
1. �3�R�V�L�W�L�R�Q�Q�H�]�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� �j�� �O�¶�K�R�U�L�]�R�Q�W�D�O�H�� �V�X�U�� �G�H�V�� �E�O�R�F�V�� �G�H�� �E�R�L�V�� ���W��������

comme indiqué. 
2. �$�O�L�J�Q�H�]���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�H���O�D���J�R�X�S�L�O�O�H���G�H���I�O�q�F�K�H�����P�������� Installez la goupille de flèche (m1). 
3. �$�O�L�J�Q�H�]���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�H���O�D���J�R�X�S�L�O�O�H���G�H���O�L�D�L�V�R�Q�����P�������� Installez la goupille de liaison (m2). 
4. Nettoyez les saletés trouvées sur les raccords des tuyaux, puis raccordez les flexibles (m3 et m4). 
5. Raccordez les flexibles (m39) du mécanisme de rotation et le flexible de vidange (m40) 

du carter du moteur hydraulique. 
6. �2�X�Y�U�H�]���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�����N������ 
 

 
 

 
 
Les conduites hydrauliques doivent être manipulées avec précaution pour empêcher toute 
�F�R�Q�W�D�P�L�Q�D�W�L�R�Q�� �j�� �O�¶�L�Q�W�p�U�L�H�X�U�� �G�X�� �F�L�U�F�X�L�W��hydraulique de l'unité de traitement de matériaux ou de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q porteur. 
 

�'�e�3�2�6�(���'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 
1. Rétractez les vérins de manière à ouvrir complètement les mâchoires. 
2. �$�U�U�r�W�H�]���O�H���P�R�W�H�X�U���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�W���U�H�O�k�F�K�H�]���W�R�X�W�H���O�D���S�U�H�V�V�L�R�Q��hydraulique. 
3. �)�H�U�P�H�]���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�� 
4. 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 flèche pour éviter toute contamination. 

5. �3�R�V�L�W�L�R�Q�Q�H�]�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� �j�� �O�¶�K�R�U�L�]�R�Q�W�D�O�H�� �V�X�U�� �G�H�V�� �E�O�R�F�V�� �G�H�� �E�R�L�V�� ���W��������
comme indiqué dans « �0�2�1�7�$�*�(���6�8�5���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 ». 
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�(�1�7�5�(�3�2�6�$�*�(���'�(���/�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7��
�'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�; 
 
1. Assurez-vous que tous les flexibles (m38) qui relient l'unité de traitement de matériaux au 

support sont bouchés (AS) et que tous les raccords de flexibles sont obturés (AR) puis placez 
�O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�����N�������V�X�U���O�D���S�R�V�L�W�L�R�Q��« OFF ». 

 

 
 
2. Graissez tous les points de lubrification; voir la section « ENTRETIEN GÉNÉRAL » sous 

« POINTS DE LUBRIFICATION » . 
3. �6�L���O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O���H�V�W���U�D�Q�J�p���j���O�¶�H�[�W�p�U�L�H�X�U�����U�p�W�U�D�F�W�H�]���O�H�V���Y�p�U�L�Q�V���H�W���U�H�F�R�X�Y�U�H�]-�O�H���G�¶�X�Q�H���E�k�F�K�H���L�P�S�H�U�P�p�D�E�O�H�� 
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�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���'�(�6���)�/�(�;�,�%�/�(�6 
�&�2�1�6�(�,�/�6���3�2�8�5���/�¶�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���'�(�6���)�/�(�;�,�%�/�(�6 
1.  �&�R�Q�Q�H�F�W�H�]�� �G�¶�D�E�R�U�G�� �O�H�V�� �I�O�H�[�L�E�O�H�V�� �D�\�D�Q�W�� �O�H�� �S�O�X�V�� �J�U�D�Q�G�� �G�L�D�P�q�W�U�H�� Les gros flexibles sont plus 

�G�L�I�I�L�F�L�O�H�V���j���S�O�L�H�U���H�W���j���P�D�Q�°�X�Y�U�H�U�����W�D�Q�G�L�V���T�X�H���O�H�V���F�R�Q�G�X�L�W�H�V���S�O�X�V���S�H�W�L�W�H�V���V�R�Q�W���J�p�Q�p�U�D�O�H�P�H�Q�W���S�O�X�V��
souples et faciles à installer. 

 
2.  Faites attention de ne pas tordre les flexibles durant leur installation. �/�¶�D�S�S�O�L�F�D�W�L�R�Q���G�¶�X�Q�H���S�U�H�V�V�L�R�Q��

�V�X�U���X�Q���I�O�H�[�L�E�O�H���W�R�U�G�X���U�L�V�T�X�H���G�¶�X�V�H�U���S�U�p�P�D�W�X�U�p�P�H�Q�W���O�H���I�O�H�[�L�E�O�H���H�W���G�H���G�H�V�V�H�U�U�H�U���O�H�V���F�R�Q�Q�H�[�L�R�Q�V�� 
 

 
 
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  
NOMINALE 

DU FLEXIBLE  

TAILLE DU  
FILETAGE  

COUPLE 

pi-lb  (Nm) 

1/2 po  3/4 - 10 39 (52) 

3/4 po  1 1/16 - 12 88 (119) 

1 po  1 5/16 - 12 113 (153) 

1 1/4 po  1-5/8 - 12 133 (180) 
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INSTALLATION DES FLEXIBLES  
�&�2�1�6�(�,�/�6���3�2�8�5���/�¶�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���'�(�6���)�/�(�;�,�%�/�(�6 
5.  La �O�R�Q�J�X�H�X�U�� �G�H�� �W�R�X�V�� �O�H�V�� �I�O�H�[�L�E�O�H�V�� �F�K�D�Q�J�H�� �O�p�J�q�U�H�P�H�Q�W�� �O�R�U�V�T�X�¶�X�Q�H�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �H�V�W�� �D�S�S�O�L�T�X�p�H�� 

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 
�G�¶�p�Y�L�W�H�U���W�R�X�W�H���S�O�L�F�D�W�X�U�H�����W�R�X�W�H���U�H�V�W�U�L�F�W�L�R�Q���G�H���G�p�E�L�W���H�W���W�R�X�W�H���I�X�L�W�H���V�X�U���O�H�V���F�R�Q�Q�H�[�L�R�Q�V�� 

 

TAILLE  
DU FLEXIBLE  

RAYON DE 
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. �/�H�V���I�O�H�[�L�E�O�H�V���G�R�L�Y�H�Q�W���r�W�U�H���X�W�L�O�L�V�p�V���j���O�¶�L�Q�W�p�U�L�H�X�U���G�H�V���S�O�D�J�H�V���G�H���W�H�P�S�p�U�D�W�X�U�H���V�X�L�Y�D�Q�W�H�V : 
 

  PLAGE DE TEMPÉRATURE  

  °F (°C) 

HUILE HYDRAULIQUE  14 à 176 (-10 à +80) 

ATMOSPHÉRIQUE 14 à 122 (-10 à +50) 
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�,�1�6�7�5�8�&�7�,�2�1�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1 
�$�Y�D�Q�W�� �G�¶�X�W�L�O�L�V�H�U�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� �1�3�.���� �D�V�V�X�U�H�]-vous de lire les informations 
de �V�p�F�X�U�L�W�p���H�W���G�¶�H�I�I�H�F�W�X�H�U���O�H�V���H�Q�W�U�H�W�L�H�Q�V���T�X�R�W�L�G�L�H�Q�V���H�W���K�H�E�G�R�P�D�G�D�L�U�H�V���L�Q�G�L�T�X�p�V���G�D�Q�V���F�H���P�D�Q�X�H�O�� 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NE FAITES PAS FONCTIONNER L'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX 
SANS QUE LES PROTECTIONS DE DÉMOLITION SOIENT EN PL ACE! 

 

 
 

 
 
NE PAS SOULEVER OU CHARGER AU-DELÀ DE LA CAPACITÉ DE 
�/�
�8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���2�8���'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5��

 



 - 52 - 

INSTRUCTIONS �'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1 
 
�1�¶�8�7�,�/�,�6�(�5�� �/�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �4�8�(�� �3�2�8�5�� �/�¶�$�3�3�/�,�&�$�7�,�2�1��
À LAQUELLE ELLE EST DESTINÉE :  
 
�x Les unités traitement de matériaux NPK équipées de mâchoires de type « S » sont conçues 

pour la fragmentation primaire du béton de piliers, de bâtiments, de murs de soutènement, 
de �S�R�Q�W�V�����G�H���E�D�U�U�L�q�U�H�V���G�¶�D�X�W�R�U�R�X�W�H�����H�W�F�� 

 
 

 
 

UTILISATION DE MÂCHOIRES « S »  
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�,�1�6�7�5�8�&�7�,�2�1�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1 
�1�¶�8�7�,�/�,�6�(�5�� �/�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �4�8�(�� �3�2�8�5�� �/�¶�$�3�3�/�,�&�$�7�,�2�1��
À LAQUELLE ELLE EST DESTINÉE :  
 
�x Les unités traitement de matériaux NPK équipées de mâchoires de type « K » sont conçues 

�S�R�X�U���O�D���G�p�P�R�O�L�W�L�R�Q���G�H�V���V�W�U�X�F�W�X�U�H�V���H�Q���D�F�L�H�U���H�W���S�R�X�U���O�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H�V���G�p�F�K�H�W�V���G�¶�D�F�L�H�U�����G�H���E�R�L�V����
de caoutchouc et de plastique. Ces mâchoires ne sont pas conçues pour fragmenter du béton. 

 
 

 
 

UTILISATION DE MÂCHOIRES « K »  
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�,�1�6�7�5�8�&�7�,�2�1�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1 
�1�¶�8�7�,�/�,�6�(�5�� �/�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �4�8�(�� �3�2�8�5�� �/�¶�$�3�3�/�,�&�$�7�,�2�1��
À LAQUELLE ELLE EST DESTINÉE :  
 
�x Les unités traitement de matériaux NPK équipées de mâchoires de type « G » sont conçues 

�S�R�X�U���I�U�D�J�P�H�Q�W�H�U�� �G�X�� �E�p�W�R�Q���� �S�R�X�U�� �V�p�S�D�U�H�U�� �O�H�� �E�p�W�R�Q�� �H�W�� �O�H�V�� �E�D�U�U�H�V�� �G�¶�D�U�P�D�W�X�U�H�� �H�W�� �S�R�X�U�� �H�I�I�H�F�W�X�H�U��
des travaux de démolition primaire. 

 

 
 

UTILISATION DE MÂCHOIRES « G »  
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�,�1�6�7�5�8�&�7�,�2�1�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1 
�1�¶�8�7�,�/�,�6�(�5�� �/�
�8�1�,�7�e�� �'�(�� �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7�� �'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� �4�8�(�� �3�2�8�5�� �/�¶�$�3�3�/�,�&�$�7�,�2�1��
À LAQUELLE ELLE EST DESTINÉE :  
 

�‹  Les unités traitement de matériaux NPK équipées de mâchoires de type « C » sont conçues 
pour la démolition de piliers en béton, de bâtiments, de murs de soutènement, de ponts 
et �G�H���E�D�U�U�L�q�U�H�V���G�¶�D�X�W�R�U�R�X�W�H���T�X�L���F�R�Q�W�L�H�Q�Q�H�Q�W���X�Q���S�R�X�U�F�H�Q�W�D�J�H���L�P�S�R�U�W�D�Q�W���G�¶�D�U�P�D�W�X�U�H�V���H�Q���D�F�L�H�U�� 
�/�H�V�� �G�H�X�[�� �S�U�H�P�L�H�U�V�� �W�L�H�U�V�� �G�H�� �O�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H�� �G�H�� �O�D�� �P�k�F�K�R�L�U�H�� �V�R�Q�W�� �F�R�Q�o�X�V�� �S�R�X�U�� �F�R�X�S�H�U�� �O�¶�D�F�L�H�U�� 
�/�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p�����H�Q�Y�L�U�R�Q���X�Q���W�L�H�U�V�����H�V�W���G�H�V�W�L�Q�p�H���D�X���E�U�R�\�D�J�H���G�X���E�p�W�R�Q�� 

 
 

 
 

UTILISATION DE MÂCHOIRES « C »  



 - 56 - 

�7�(�&�+�1�,�4�8�(�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1���(�7���3�5�e�&�$�8�7�,�2�1�6��
�/�,�e�(�6���¬���/�¶�(�;�3�/�2�,�7�$�7�,�2�1 

 
 
1. Ne pas �X�W�L�O�L�V�H�U�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� �O�R�U�V�T�X�H�� �O�H�V�� �Y�p�U�L�Q�V�� �G�H�� �O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�� �V�R�Q�W��

entièrement déployés (96) ou rétractés (97). 
 

 
 

2. Ne pas frapper le matériau à démolir avec le corps principal de l'unité de traitement de 
matériaux (DN1) ou la surface extérieure du jeu de mâchoires (DO1). Ne pas pousser, tirer 
ou gratter des matériaux de démolition avec l'unité de traitement de matériaux. 
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�7�(�&�+�1�,�4�8�(�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1���(�7���3�5�e�&�$�8�7�,�2�1�6��
�/�,�e�(�6���¬���/�¶�(�;�3�/�2�,�7�$�7�,�2�1 

 
 
3. �3�R�X�U���X�Q���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W���S�O�X�V���H�I�I�L�F�D�F�H�����R�X�Y�U�H�]���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���X�Q�L�T�X�H�P�H�Q�W���F�H���T�X�¶�L�O���I�D�X�W���S�R�X�U���V�D�L�V�L�U��

le matériau. Saisissez la pièce devant être concassée aussi loin que possible dans la gorge 
de l'unité de traitement de matériaux. Ne forcez pas  pour enfoncer le matériau entre 
les mâchoires. 

 

 
 

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 après-vente NPK au 
(440) 232-7900. 
 
4. Faites attention de ne pas  �V�R�X�O�H�Y�H�U���H�Q���O�H�Y�L�H�U�����W�R�X�U�Q�H�U���R�X���W�L�U�H�U���D�Y�H�F���O�H���E�U�D�V���G�H���O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�� 

�/�D�L�V�V�H�]�� �O�D�� �I�R�U�F�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �G�¶�p�F�U�D�V�H�P�H�Q�W�� �G�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H��
matériaux faire le travail. �6�L�� �O�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�� �Q�¶�H�V�W�� �S�D�V�� �F�R�P�S�O�q�W�H�P�H�Q�W�� �E�U�R�\�p�� �G�X�� �S�U�H�P�L�H�U�� �F�R�X�S����
ouvrez les mâchoires et refermez-les comme pour exercer un mouvement de mastication. 
�/�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H���H�V�W���X�W�L�O�L�V�p�H���S�R�X�U���S�R�V�L�W�L�R�Q�Q�H�U���O�
�X�Q�L�W�p���H�W���O�X�L���I�R�X�U�Q�L�U���G�H���O�¶�p�Q�H�U�J�L�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� 
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�7�(�&�+�1�,�4�8�(�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1���(�7���3�5�e�&�$�8�7�,�2�1�6��
�/�,�e�(�6���¬���/�¶�(�;�3�/�2�,�7�$�7�,�2�1 

 
 
5. �1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]���S�D�V les coupe-barres des jeux de mâchoires « S » et « G » pour couper des barres 

de plus de 1 1/4 po de diamètre. 
6. Ne faites pas  �I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�U���O�
�X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���V�X�U���X�Q�H���H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H���P�X�Q�L�H���G�¶�X�Q��

accessoire hydraulique NPK combinant un marteau hydraulique et un broyeur sans avoir 
préalablement isolé les accumulateurs montés en ligne (k23). 

 

 
 

a. �/�D�� �Y�D�Q�Q�H�� �G�¶�D�U�U�r�W�� ���N������ �G�D�Q�V�� �O�D�� �O�L�J�Q�H�� �G�H�� �U�H�W�R�X�U�� ���)�7���� �G�R�L�W�� �r�W�U�H�� �V�X�U�� �© OFF » (k6) pour une 
utilisation avec l'unité. 

b. Sur certains accessoire�V���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V���1�3�.���X�O�W�p�U�L�H�X�U�V�����O�D���I�R�Q�F�W�L�R�Q���G�¶�L�V�R�O�D�W�L�R�Q���H�V�W���U�p�D�O�L�V�p�H��
�D�X�W�R�P�D�W�L�T�X�H�P�H�Q�W���S�D�U���O�¶�X�W�L�O�L�V�D�W�L�R�Q���G�¶�X�Q�H���Y�D�Q�Q�H���G�¶�L�V�R�O�D�W�L�R�Q���G�H�V���D�F�F�X�P�X�O�D�W�H�X�U�V�����N�������� Si vous 
�Q�¶�r�W�H�V���S�D�V���V�€�U���G�H���O�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W���G�H���Y�R�W�U�H���H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�����F�R�Q�V�X�O�W�H�]���1�3�.���D�X��(440) 232-7900. 
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�(�1�7�5�(�7�,�(�1���*�e�1�e�5�$�/�� 
REPORTEZ-VOUS À LA SECTION DE CONSIGNES 
DE SÉCURITÉ IMPORTANTES 
 

�3�5�2�&�e�'�8�5�(���4�8�2�7�,�'�,�(�1�1�(���'�¶�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���(�7���'�¶�(�1�7�5�(�7�,�(�1 
Le travail effectué par l'unité de traitement de matériaux est exigeant, particulièrement dans les 
environnements difficiles. En conséquence, il est extrêmement important que la procédure 
�V�X�L�Y�D�Q�W�H���G�¶�L�Q�V�S�H�F�W�L�R�Q���H�W���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���V�R�L�W���H�[�p�F�X�W�p�H���W�R�X�V���O�H�V���M�R�X�U�V�� 
 
�x Graissez tous les points de lubrification!  Utilisez uniquement de la graisse de molybdène 

EP2 ou une autre graisse équivalente. �3�R�X�U���F�R�Q�Q�D�v�W�U�H���O�¶�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W���G�H�V���S�R�L�Q�W�V���G�H���O�X�E�U�L�I�L�F�D�W�L�R�Q����
reportez-vous aux rubriques « ENTRETIEN GÉNÉRAL », « POINTS DE LUBRIFICATION » . 

 
�x �9�p�U�L�I�L�H�U���V�¶�L�O���\���D���G�H�V���I�X�L�W�H�V���G�¶�K�X�L�O�H���V�X�U���O�D���W�L�J�H���G�X���S�L�V�W�R�Q���G�X���Y�p�U�L�Q�����F���������V�X�U���O�H�V���V�X�U�I�D�F�H�V���X�V�L�Q�p�H�V��

(145) et sur tous les raccords de flexibles ou de conduites du traitement de matériaux (hf1). 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL  
REPORTEZ-VOUS À LA SECTION DE CONSIGNES 
DE SÉCURITÉ IMPORTANTES 
 

�3�5�2�&�e�'�8�5�(���4�8�2�7�,�'�,�(�1�1�(���'�¶�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���(�7���'�¶�(�1�7�5�(�7�,�(�1 
�x �,�Q�V�S�H�F�W�H�]�� �O�H�V���I�O�H�[�L�E�O�H�V���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V���j�� �O�D���U�H�F�K�H�U�F�K�H���G�H���W�U�D�F�H�V���G�¶�X�V�X�U�H���� �G�H���G�R�P�P�D�J�H�V���R�X���G�H��

�I�X�L�W�H���G�¶�K�X�L�O�H�� 
�x Vérifiez si des attaches (vis/boulons) sont desserrées, endommagées ou manquantes. 

Remplacez et/ou resserrez les attaches au besoin, conformément aux spécifications couple 
en vigueur. Reportez-vous à la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES 
ATTACHES ». Si vous avez des questions sur un couple de serrage, appelez le service 
après-vente NPK au (440) 232-7900. 

�x Vérifiez si les mâchoires mobiles et le châssis présentent des fissures. Si une réparation est 
nécessaire, consultez la section de ce manuel intitulée « FISSURE DU CHÂSSIS ET 
RÉPARATION DES MÂCHOIRES »  ou contactez NPK au (440) 232-7900 

�x �9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�p�W�D�W���G�H�V���O�D�P�H�V���G�H���F�R�X�S�H�����Y�R�L�U��« ENTRETIEN DES LAMES DE COUPE ». 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
POINTS DE LUBRIFICATION  
M20, M28, M38 

 
 

GR1 CHEVILLES DE TIGE 
DE VÉRIN 

Un point de lubrification par 
�Y�p�U�L�Q���V�L�W�X�p���j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�H��
fixation des mâchoires. 

10 jets de pistolet 
à graisser toutes les 
4 heures. 

GR3 CHEVILLE DE PIVOT 
DES MÂCHOIRES 

Un point de lubrification sur 
chaque extrémité de la 
cheville du pivot principal 
(M20), deux points de 
lubrification à une extrémité, 
un point de lubrification à 
�O�¶�D�X�W�U�H���H�[�W�U�p�P�L�W�p (M28, M38). 

15 jets de pistolet à 
graisser sur chaque 
raccord de graissage 
toutes les 4 heures.  

GR4 COURONNE DE 
ROTATION/DENTS 
DE PIGNONS 

Deux points de lubrification 
à �������ƒ���O�¶�X�Q���G�H���O�¶�D�X�W�U�H�� 

5 jets de pistolet à 
graisser sur chaque 
raccord de graissage tous 
les quarts de travail. 

GR5 ENGRENAGES 
À PIGNONS 
DU MOTEUR 

Un point de lubrification 
de chaque côté du moteur 
hydraulique situé sur le 
support supérieur. 

5 jets de pistolet à 
graisser sur chaque 
raccord de graissage, 
une fois par quart de 
travail. 

GR6 CHEVILLES 
�'�¶�(�;�7�5�e�0�,�7�e���'�(��
BASE DU VÉRIN 

Un point de lubrification 
sur �O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�H���I�L�[�D�W�L�R�Q��
du châssis. 

10 jets de pistolet 
à graisser toutes 
les 4 heures. 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN DES LAMES DE CISAILLEMENT  
MÂCHOIRES C, G ET S 
 
�/�R�U�V�T�X�H���O�H�V���O�D�P�H�V���G�H���F�R�X�S�H���V�R�Q�W���H�Q�G�R�P�P�D�J�p�H�V���R�X���D�U�U�R�Q�G�L�H�V���j���F�D�X�V�H���G�H���O�¶�D�E�U�D�V�L�R�Q�����D�I�I�€�W�H�]���O�H�V��
zones arrondies des lames (BG) à un angle tranchant de 90°. 
 

 
 

 

Faites attention de ne pas vous blesser durant ces manutentions. 
 

 

Évitez  tout meulage excessif des lames au point où les surfaces deviennent bleues ou décolorées. 
Vous risqueriez de fragiliser les lames. 
 
Les lames de coupe peuvent être retournées quatre fois pour augmenter leur durée de vie. 
Remplacez toute lame de coupe fiss�X�U�p�H�����p�E�U�p�F�K�p�H���R�X���X�V�p�H���D�X���S�R�L�Q�W���G�¶�r�W�U�H���L�U�U�p�S�D�U�D�E�O�H�� 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN DES LAMES DE CISAILLEMENT  
MÂCHOIRES C, G ET S 
 
PAS DE SOUDURE SUR LES LAMES DE COUPE!  
 
Serrez les boulons des lames de coupe (AF) selon les spécifications; reportez-vous à 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 à 0,040 po (0,25 à 1,00 mm) doit être maintenu pour 
une performance optimale. Installez des cales (BH) sous la lame (BG) si nécessaire, voir figure 1. 
 
ENSEMBLES DE CALES 
 

MODÈLE/ TYPE 
DE MÂCHOIRE 

RÉFÉRENCE 
ENSEMBLE DE 

CALES NPK  

M20 - S, G et C M2000-7000 
M28 - S, G et C M2800-7000 
M38 - S, G et C M3800-7000 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN DES MÂCHOIRES M20K, M28K, M38K  
Les informations suivantes doivent être utilisées à titre de guide �J�p�Q�p�U�D�O�� �S�R�X�U�� �O�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q�� �G�H�V��
mâchoires K et des lames de coupe de l'unité NPK série M. Un mauvais entretien des mâchoires 
et des lames de coupe entraînera 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 mâchoires et �O�H�V�� �O�D�P�H�V�� �V�¶�X�V�H�Q�W�� Un entretien 
�U�p�J�X�O�L�H�U���G�R�L�W���r�W�U�H���H�I�I�H�F�W�X�p���S�R�X�U���E�p�Q�p�I�L�F�L�H�U���G�¶�X�Q�H���H�I�I�L�F�D�F�L�W�p���P�D�[�L�P�D�O�H�� 
 

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 mâchoires présente des fissures. Si vous trouvez une fissure, 

contactez NPK au (440) 232-7900 pour connaître la procédure de réparation. 
�x Vérifiez si des attaches (vis/boulons) sont desserrées, endommagées ou manquantes. 

Remplacez et/ou resserrez les attaches au besoin. Voir « COUPLES DE SERRAGE 
DES ATTACHES » 

�x �9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�p�W�D�W���G�H�V���O�D�P�H�V���G�H���F�R�X�S�H�� Si le bord coupant est arrondi ou émoussé, meulez-le de 
façon à obtenir un angle coupant à 90°. Si le tranchant des lames est écaillé ou très usé, 
effectuez une rotation des lames. Si les lames sont remplacées ou retournées, elles doivent 
être calées. Les lames doivent être 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 connaître les instructions 

�G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���G�H�V���S�R�L�Q�W�H�V���G�H���S�H�U�o�D�J�H���H�W���G�H�V���O�D�P�H�V�� 
 
 



 - 65 - 

ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN DES LAMES DE COUPE - MÂCHOIRES K  

ESPACE ENTRE LES LAMES  
 
M20K, M28K et M38K 
 
Pour bénéficier de performances optimales, maintenez un espacement entre les lames de 
0,000 po à 0,010 po (0,00 à 0,25 mm). 
 
Les figures 2 et 3 indiquent la position appropriée des lames et des cales. Les numéros de pièces 
sont indiqués dans le manuel de pièces NPK. 
 

ESPACE ENTRE LA POINTE DE PERÇAGE ET LE TUNNEL  
M20K, M28K et M38K 
 
�/�¶�H�V�S�D�F�H�� �H�Q�W�U�H�� �O�D�� �S�R�L�Q�W�H�� �G�X�� �S�H�U�o�D�J�H�� �H�W�� �O�D�� �O�D�P�H�� �G�X�� �W�X�Q�Q�H�O�� �S�H�X�W�� �r�W�U�H�� �D�X�J�P�H�Q�W�p���H�Q�� �H�Q�O�H�Y�D�Q�W��
�O�¶�H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H���G�X���W�X�Q�Q�H�O�����F�H���T�X�L���S�H�X�W���r�W�U�H���X�W�L�O�H���G�D�Q�V���F�H�U�W�D�L�Q�H�V���R�S�p�U�D�W�L�R�Q�V���G�H���S�H�U�o�D�J�H�� 
 
�/�H���U�H�W�U�D�L�W���G�H���O�¶�H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H���V�X�U���O�H���P�R�G�q�O�H���0�����.���D�X�J�P�H�Q�W�H���O�¶�p�F�D�U�W���G�H���������� po (5 mm). 
 
�/�H���U�H�W�U�D�L�W���G�H���O�¶�H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H���V�X�U���O�H���P�R�G�q�O�H���0�����.���D�X�J�P�H�Q�W�H���O�¶�p�F�D�U�W���G�H���������� po (12 mm). 
 
�/�H���U�H�W�U�D�L�W���G�H���O�¶�H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H���V�X�U���O�H���P�R�G�q�O�H���0�����.���D�X�J�P�H�Q�W�H���O�¶�p�F�D�U�W���G�H���������� po (19 mm). 
 

 
Figure 2  

(avec pointe de perçage soudée)  

 

BD BRAS 

BG LAME DE COUPE PRINCIPALE 

BG1 LAME DE COUPE SECONDAIRE 

BH 
ENSEMBLE DE CALES  
(bras moteur uniquement) 

BI BRAS MOTEUR 

DA POINTE DE PERÇAGE (soudée) 

DB LAME DE TUNNEL 

DC ENTRETOISE 

DE �3�/�$�4�8�(���'�¶�(�6�3�$�&�(�0�(�1�7 

DF 
LAME DE GUIDAGE  
(non illustrée) 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ESPACE ENTRE LA POINTE DE PERÇAGE ET LE TUNNEL  
M20K, M28K et M38K 
 

 
Figure 3  

(avec pointe de perçage boulonnée)  

 

BD BRAS 

BG LAME DE COUPE PRINCIPALE 

BG1 LAME DE COUPE SECONDAIRE 

BH 
ENSEMBLE DE CALES  
(bras moteur uniquement) 

BI BRAS MOTEUR 

DB LAME DE TUNNEL 

DC ENTRETOISE 

DE �3�/�$�4�8�(���'�¶�(�6�3�$�&�(�0�(�1�7 

DF 
LAME DE GUIDAGE 
(non illustrée) 

DG 
POINTE DE PERÇAGE 
(boulonnée) 

 

 

�3�5�2�&�e�'�8�5�(���'�¶�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���'�(�6���/�$�0�(�6���6�8�5��
LES MÂCHOIRES K  
M20K, M28K et M38K 
 

ST1. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���G�¶�D�E�R�U�G���O�H�V���O�D�P�H�V���S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H�V���V�X�U���O�H���E�U�D�V�� Vérifiez que les faces des lames principales 
sont parallèles. Voir « DESCRIPTION DES COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET RÉGLAGE 
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 parallèles. Voir « DESCRIPTION DES 
COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES » , étape 3. 

ST3. Installez la lame de guidage et la cale sur le côté de la pointe de perçage. Voir « DESCRIPTION 
DES COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES » , étape 4. 

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

ST5. Installez la pointe de perçage sur le bras (si nécessaire) en premier. Voir « DESCRIPTION DES 
COMPOSANTS » et « ENTRETIEN ET REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERÇAGE » . 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
DESCRIPTION DES COMPOSANTS 
M20K, M28K et M38K 
 

�/�H�� �E�U�D�V�� ���%�'���� �F�R�Q�W�L�H�Q�W�� �O�H�� �F�k�E�O�H�� �G�H�� �F�L�V�D�L�O�O�H�P�H�Q�W�� �S�U�L�Q�F�L�S�D�O�� ���%�*������ �X�Q�H�� �S�O�D�T�X�H�� �G�¶�H�V�S�D�F�H�P�H�Q�W�� ���'�(����
et la pointe de perçage. 
 

 
 
Le bras moteur (BI) contient les lames secondaires (BG1), la lame de guidage (DF), la plaque 
�G�¶�p�F�D�U�W�H�P�H�Q�W�����'�(�������O�D���O�D�P�H���W�X�Q�Q�H�O�����'�%�����H�W���O�¶�H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H�����'�&���� 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
Les lames de coupe et la lame tunnel peuvent être tournées quatre fois. La lame de guidage peut 
être tournée seulement deux fois. La pointe de perçage est de type soudée et peut être formée 
par une procédure de soudage (voir « ENTRETIEN ET REMPLACEMENT DE LA POINTE DE 
PERÇAGE »). La pointe de perçage peut également être remplacée (voir « REMPLACEMENT 
DE LA POINTE DE PERÇAGE » ). 
 
Lors du remplacement ou de la rotation des lames de coupe, les étapes suivantes doivent être 
exécutées pour obtenir un calage précis et un dégagement final adéquat des lames. 
 
ÉTAPE 1 :  
 
Commencez par la mâchoire mâle (BD), laquelle contient les lames principales. Ces lames 
doivent être installées en premier. �$�Y�D�Q�W���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q�����D�V�V�X�U�H�]-vous que la poche des lames de 
�P�k�F�K�R�L�U�H���P�k�O�H�����'�0�����H�V�W���H�[�H�P�S�W�H���G�H���G�p�E�U�L�V���H�W���G�¶�D�U�r�W�H�V���V�D�L�O�O�D�Q�W�H�V�� Nettoyez la poche et enlevez 
�O�H�V���D�U�r�W�H�V���V�D�L�O�O�D�Q�W�H�V���j���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���U�H�F�W�Lfieuse (t1). 
 

 
 

Si des lames existantes (BG) sont tournées, leur face doit également être exempte de marques. 
Éliminez les marques avec une rectifieuse (t1). 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
Chaque lame �S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H�����%�*�����D�X�U�D���X�Q�H���S�O�D�T�X�H���G�¶�p�F�D�U�W�H�P�H�Q�W�����'�(�����S�O�D�F�p�H���H�Q�W�U�H���O�D���O�D�P�H���H�W���O�D���S�R�F�K�H��
de la lame. Installez les lames, les entretoises et les vis à tête creuse (OO) dans la mâchoire 
mâle et serrez-les. 
 

 
 

ÉTAPE 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 
�S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H�V���V�R�Q�W���W�R�X�U�Q�p�H�V���H�W���T�X�¶�X�Q���H�V�S�D�F�H�����G�������H�V�W���R�E�V�H�U�Y�p���H�Q�W�U�H���O�¶�X�Q�H���G�H�V���O�D�P�H�V��principales et 
�O�H���E�R�U�G���G�U�R�L�W�����P�H�V�X�U�H�]���O�¶�H�V�S�D�F�H���j���O�¶�D�L�G�H���G�H���M�D�X�J�H�V���G�¶�p�S�D�L�V�V�H�X�U�����S�X�L�V���P�H�X�O�H�]���O�D���O�D�P�H���K�D�X�W�H����il est 
�S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�H���O�D���O�D�P�H���Q�p�F�H�V�V�L�W�H���X�Q���P�H�X�O�D�J�H���G�H���V�X�U�I�D�F�H���G�D�Q�V���X�Q���D�W�H�O�L�H�U���G�¶�X�V�L�Q�D�J�H). Si la différence 
entre les lames principales est excessive, installez de nouvelles lames principales. �1�¶�$�-�2�8�7�(�=��
PAS DE CALES DERRIÈRE LES LAMES PRINCIPALES!  
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
Il est impératif que les faces des lames principales soient parallèles/égal�H�V���D�I�L�Q���G�¶�R�E�W�H�Q�L�U���X�Q���M�H�X��
correct entre les lames principales et secondaires. Lorsque les lames principales sont en place, 
�D�S�S�O�L�T�X�H�]�� �G�H�� �O�¶�D�G�K�p�V�L�I�� �S�R�X�U�� �I�L�O�H�W�D�J�H�� ���W�������� �V�X�U�� �O�H�V�� �Y�L�V�� �j�� �W�r�W�H�� �F�U�H�X�V�H�� ���2�2���� Serrez ensuite 
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ). 
 

 
ÉTAPE 3 :  
 
Installez des lames secondaires remises à neuf (usagées) ou neuves (BG1) dans les poches 
à lames (DM) de la mâchoire femelle (BI). Installez les vis à tête creuse et serrez-les. 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
�&�R�P�P�H�Q�F�H�]���j���I�H�U�P�H�U���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�D���S�U�H�P�L�q�U�H���O�D�P�H���S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H�����%�*����
commence à dépasser la première lame secondaire (BG1), arrêtez de fermer les mâchoires et 
�P�H�V�X�U�H�]�� �O�¶�H�V�S�D�F�H�� ���G60) entre les deux lames. �1�R�W�H�]�� �O�¶�H�V�S�D�F�H�� ���S���� �H�[���� ���������� po ou 0,381 mm). 
�&�R�Q�W�L�Q�X�H�]���j���I�H�U�P�H�U���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V�����H�Q���Y�R�X�V���D�U�U�r�W�D�Q�W���S�R�X�U���Q�R�W�H�U���O�¶�H�V�S�D�F�H�����G���������j���O�D���G�H�X�[�L�q�P�H���O�D�P�H��
�V�H�F�R�Q�G�D�L�U�H���H�W���O�¶�H�V�S�D�F�H�����G���������j���O�D���W�U�R�L�V�L�q�P�H���O�D�P�H���V�H�F�R�Q�G�D�L�U�H�� 
 

   
 
Les �H�Q�V�H�P�E�O�H�V���G�H���F�D�O�H�V���1�3�.���F�R�P�S�R�U�W�H�Q�W���X�Q�H���Y�D�U�L�p�W�p���G�H���F�D�O�H�V�����F�¶�H�V�W-à-dire 0,005 po, 0,010 po, 
0,024 po, 0,060 po et 0,120 po). Installez la quantité requise de cales derrière chaque lame 
�V�H�F�R�Q�G�D�L�U�H�� �M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�¶�X�Q�� �M�H�X�� �G�H�� ���������� po (0,127 mm) soit atteint entre toutes les lames 
principales et secondaires. ���,�O���H�V�W���U�H�F�R�P�P�D�Q�G�p���G�¶�X�W�L�O�L�V�H�U���X�Q���S�D�T�X�H�W���G�H���F�D�O�H�V���S�R�X�U���F�K�D�T�X�H���O�D�P�H���� 
 

 
 

Une fois le calage des lames terminé, retirez les vis à tête creuse (OO) de chaque lame secondaire 
�H�W���D�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�D�G�K�p�V�L�I���S�R�X�U���I�L�O�H�W�D�J�H�� Serrez ensuite conformément aux spécifications NPK (voir le 
« TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ). 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
 

ÉTAPE 4 :  
 
La mâchoire femelle (BI) possède également une lame de guidage (DF) et �X�Q�H���S�O�D�T�X�H���G�¶�p�F�D�U�W�H�P�H�Q�W��
(DE). Cette lame est située directement en face de la première lame secondaire (BG1). 
 

 
 

La lame guide (DF) doit également être calée le plus près possible du côté de la pointe de perçage 
(DA). Commencez à fermer les �P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���H�Q�W�U�H��
dans le tunnel. �$�U�U�r�W�H�]���H�W���P�H�V�X�U�H�]���O�¶�H�V�S�D�F�H�����G���������H�Q�W�U�H���O�D���O�D�P�H���G�H���J�X�L�G�D�J�H���H�W���O�H���F�{�W�p���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H��
de perçage. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�D���T�X�D�Q�W�L�W�p���U�H�T�X�L�V�H���G�H���F�D�O�H�V���S�R�X�U���U�p�G�X�L�U�H���O�¶�H�V�S�D�F�H���j������������ po (0,127 mm). 
�$�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�D�G�K�p�V�L�I���S�R�X�U���I�L�O�H�W�D�J�H���V�X�U���O�H�V���Y�L�V���j���W�r�W�H���F�U�H�X�V�H���G�H���O�D���O�D�P�H���G�H���J�X�L�G�D�J�H�� Serrez ensuite 
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ). 
 

 
 

Remarque spéciale :  
 
Le dégagement de la lame de guidage devra être vérifié après toute opération de façonnage à la 
soudure sur la pointe de perçage. 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K  
 

ÉTAPE 5 :  
 

Inspectez la lame tunnel (DB) dans le bas de la mâchoire femelle (BI). Si le �E�R�U�G���G�¶�D�W�W�D�T�X�H���H�V�W��
usé ou arrondi, retirez et tournez la lame. Cette lame peut être tournée quatre fois. Il y a une 
�S�O�D�T�X�H���G�¶�H�V�S�D�F�H�P�H�Q�W�����'�(�����H�Q�W�U�H���O�D���O�D�P�H���H�W���O�D���S�D�U�R�L���G�H���O�D���S�R�F�K�H�����Y�H�L�O�O�H�]���j���L�Q�V�W�D�O�O�H�U���F�H�W�W�H���H�Q�W�U�H�W�R�L�V�H�� 
La lame tunnel ne nécessite pas de cales. �$�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�D�G�K�p�V�L�I���S�R�X�U���I�L�O�H�W�D�J�H���V�X�U���O�H�V���Y�L�V���j���W�r�W�H��
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 PERÇAGE 
 

�$�Y�D�Q�W���G�H���S�U�R�F�p�G�H�U���j���O�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H�����L�O���H�V�W���U�H�F�R�P�P�D�Q�G�p���G�H���U�p�S�D�U�H�U���G�¶�D�E�R�U�G���O�H��
tunnel de la mâchoire femelle fixe. (Voir « ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES 
MÂCHOIRES K », étape 5. ) 

 

ENTRETIEN 
Pour maintenir une efficacité maximale du pe�U�o�D�J�H�����L�O���I�D�X�W���Y�p�U�L�I�L�H�U���T�X�R�W�L�G�L�H�Q�Q�H�P�H�Q�W���O�¶�X�V�X�U�H���G�H���O�D��
pointe de perçage. �/�H�� �W�D�X�[�� �G�¶�X�V�X�U�H�� �T�X�L�� �V�H�U�D�� �R�E�V�H�U�Y�p�� �V�H�U�D�� �I�R�U�W�H�P�H�Q�W�� �L�Q�I�O�X�H�Q�F�p�� �S�D�U�� �O�H�� �W�\�S�H�� �G�H��
matériau traité et le nombre de perçages effectués. �3�R�X�U���Y�p�U�L�I�L�H�U���O�¶�X�V�X�U�H���G�H���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���H�W���G�H���O�D��
pointe, ferm�H�]���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���F�R�P�P�H�Q�F�H���j���S�p�Q�p�W�U�H�U��
dans la mâchoire femelle (tunnel). �/�D���S�R�L�Q�W�H���G�X���S�H�U�o�D�J�H���G�R�L�W���V�¶�L�Q�V�p�U�H�U���S�D�U�I�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�D�Q�V���O�H���W�X�Q�Q�H�O��
de la mâchoire femelle. La pointe de perçage nécessitera une attention particulière si un grand 
écart est constaté et que la pointe est arrondie. De plus, si le matériau traité est poussé dans le 
tunnel sans être percé efficacement par la pointe, la pointe doit être inspectée. Le temps écoulé 
�H�Q�W�U�H�� �O�H�V�� �R�S�p�U�D�W�L�R�Q�V�� �G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q�� �G�Hs pointes de perçage déterminera dans une large mesure 
si une pointe peut être réparée ou si elle doit être remplacée. 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
REVÊTEMENT OBLIQUE POUR MÂCHOIRES « K » 
DES UNITÉS DE SÉRIE M 
NPK fournit un revêtement biseauté pour les jeux de mâchoires « K » des unités de série M. 
Il �S�H�U�P�H�W���G�H���U�p�S�D�U�H�U���X�Q���M�H�X���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V���T�X�L���V�H���G�p�I�R�U�P�H���O�p�J�q�U�H�P�H�Q�W���G�H���O�D���]�R�Q�H���G�X���S�L�Y�R�W���M�X�V�T�X�¶�j��
la pointe. �/�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���G�X���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���E�L�V�H�D�X�W�p���G�H�Y�U�D�L�W���U�H�Q�G�U�H���O�H�V���V�X�U�I�D�F�H�V���S�D�U�D�O�O�q�O�H�V�� 
 

 
 

 

MODÈLE 
ts1 ts2 ts3 

2 à 3 mm 3 à 4 mm 4 à 5 mm 

M-20K 19011055 19011056 19011057 
M-28K 19011058 19011059 19011060 

M-38K 19011061 19011062 19011063 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
FAÇONNAGE DE LA POINTE DE PERÇAGE  
Avant de commencer le façonnage de la pointe de perçage existante, il est nécessaire de meuler 
tout le revêtement dur restant. �$�S�U�q�V�� �D�Y�R�L�U�� �G�p�W�H�U�P�L�Q�p�� �O�¶�p�S�D�L�V�V�H�X�U�� �G�H�� �I�D�o�R�Q�Q�D�J�H�� �Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H����
préchauffez la pointe et la zone environnante à 300 - 400 °F (150 - 200 °C). �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���E�D�U�U�H��
de sous-couche appropriée, f�R�U�P�H�]���O�¶�p�S�D�L�V�V�H�X�U���G�H�V���]�R�Q�H�V���H�Q���T�X�H�V�W�L�R�Q���j���O�¶�D�L�G�H���G�H���V�R�X�G�X�U�H�V���H�Q���I�L�O��
de fer. Pannez après chaque passage. Continuez à épaissir les zones en superposant des 
cordons de soudure. Arrêtez-vous périodiquement et faites passer la pointe de perçage dans le 
tunnel de la mâchoire femelle pour vérifier la quantité de matière encore nécessaire. Maintenez 
la température de préchauffage de la zone traitée sur la mâchoire. 
 
�8�Q�H���I�R�L�V���O�H���I�D�o�R�Q�Q�D�J�H���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H���W�H�U�P�L�Q�p�����L�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�L�O���I�D�L�O�O�H���V�X�U�I�D�F�H�U���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H��perçage. 
�/�H���V�X�U�I�D�o�D�J�H���S�H�U�P�H�W���G�H���S�U�R�O�R�Q�J�H�U���O�D���G�X�U�p�H���G�H���Y�L�H���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���H�W���G�¶�D�X�J�P�H�Q�W�H�U���O�H���W�H�P�S�V���G�¶�X�W�L�O�L�V�D�W�L�R�Q��
�G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���D�Y�D�Q�W���T�X�¶�X�Q���H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���Q�H���V�R�L�W���j���Q�R�X�Y�H�D�X���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H�� Reportez-vous à « PROCÉDURE 
DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES ET DES DENTS »  et suivez les mêmes instructions. 
 

REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERÇAGE 
Pour installer une nouvelle pointe, utilisez un arc en carbone (t12) ou un chalumeau (t13) pour couper 
�O�¶�D�Q�F�L�H�Q�Q�H���S�R�L�Q�W�H���j���S�H�X���S�U�q�V���j���O�D���G�L�P�H�Q�V�L�R�Q���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���G�H���Y�R�W�U�H���P�R�G�q�O�H�����9�H�X�L�Olez noter 
�T�X�¶�X�Q���V�L�q�J�H���S�R�X�U���O�H���V�R�P�P�H�W���H�V�W���S�U�p�V�H�Q�W���G�D�Q�V���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���P�k�O�H�����Y�R�L�U���O�D���I�L�J�X�U�H���$�����/�D���V�X�U�I�D�F�H���G�R�L�W���r�W�U�H��
préparée en chanfreinant la mâchoire mâle, 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 GÉNÉRAL 
REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERÇAGE  
Placez la nouvelle pointe sur le siège. Utilisez un bord droit pour positionner la pointe avant de la 
fixer en place. Placez le bord droit �F�R�Q�W�U�H���O�D���I�D�F�H���G�H���O�D���O�D�P�H���G�H���F�R�X�S�H���H�W���P�D�L�Q�W�H�Q�H�]���O�¶�D�O�L�J�Q�H�P�H�Q�W��
avec le bord latéral de la pointe remplaçable. 
 

 
Figure C  

 
Figure D  

 

�'�p�S�O�D�F�H�]���O�D���S�R�L�Q�W�H���j���S�O�D�W���F�R�Q�W�U�H���O�H���E�R�U�G�����H�Q���Y�R�X�V���D�V�V�X�U�D�Q�W���T�X�¶�H�O�O�H���H�V�W���D�X���Q�L�Y�H�D�X�����Y�R�L�U���O�D���I�L�J�X�U�H C). 
Fixez-la solidement en place (voir la figure D) et exécutez un cycle de fermeture/ouverture avec 
les mâchoires de l'unité pour vérifier le dégagement de la nouvelle pointe. Le bord avant de la 
pointe doit passer à moins de 0,045 po (1,14 mm) de la lèvre supérieure de la mâchoire femelle. 
REMARQUE : �,�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�X�Q���F�H�U�W�D�L�Q���P�H�X�O�D�J�H���V�R�L�W���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H���S�R�X�U���T�X�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���V�¶�D�G�D�S�W�H��
correctement au tunnel (voir la figure E). 
 

 
Figure E  

 

1. �(�Q�O�H�Y�H�]���O�D���S�R�L�Q�W�H���X�V�p�H���D�Y�H�F���X�Q���F�K�D�O�X�P�H�D�X���G�H���J�R�X�J�H�D�J�H���j���O�¶�D�U�F���R�X���X�Q���F�K�D�O�X�P�H�D�X���j���O�¶�D�F�p�W�\�O�q�Q�H�� 
2. Préparez la surface pour la nouvelle pointe en meulant les restes de scories. 
3. �3�O�D�F�H�]���O�D���Q�R�X�Y�H�O�O�H���S�R�L�Q�W�H���j���O�¶�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W���D�S�S�U�R�S�U�L�p�� 
4. Chauffez à sec la baguette de soudure à 300 °F+ (150 °C+). 
5. Préchauffez la zone de soudure à 300 - 400 °F (150 - 200 °C). 
 

ASSEMBLAGE ET FAÇONNAGE  
�3�R�X�U���O�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�����G�H�V���F�R�U�G�R�Q�V���G�H���V�R�X�G�X�U�H���V�R�Q�W���S�U�p�I�p�U�D�E�O�H�V�� Pour le façonnage, un tissage est 
acceptable. �8�W�L�O�L�V�H�]���O�¶�X�Q�H���G�H�V���E�D�J�X�H�W�W�H�V���G�H���V�R�X�G�D�J�H���V�X�L�Y�D�Q�W�H�V�����R�X���X�Q���P�R�G�q�O�H���p�T�X�L�Y�D�O�H�Q�W�� : Airco 
Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Hobart Smooth Arc MC, McKay Chrome-mang ou 
Stoody 2110. 
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
DÉTERMINER SI UN REMPLACEMENT OU UNE 
RECONSTITUTION EST NÉCESSAIRE 
Le profil de la pointe de perçage doit être maintenu pour que le perçage soit efficace. 
La reconstitution et/ou le remplacement de la pointe de perçage doivent être effectués après que 
�W�R�X�V���O�H�V���W�U�D�Y�D�X�[���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���G�H�V���O�D�P�H�V���G�H���F�R�X�S�H�����G�H���O�D���O�D�P�H���G�H���J�X�L�G�D�J�H���H�W���G�H���O�D���O�D�P�H���G�H���W�X�Q�Q�H�O��
ont été effectués (voir « ENTRETIEN ET RÉGLAGE DES LAMES DES MÂCHOIRES K », 
étapes 1 à 5. ) Exécutez les étapes suivantes pour déterminer si la pointe de perçage peut être 
reconstituée ou remplacée. 
 
ÉTAPE 1a 
 
Placez un bord droit en acier (t15) sur la face des lames principales (BG). Le côté de la pointe de 
perçage (DA) doit être égal/parallèle avec la face de la lame principale. �1�R�W�H�]���O�¶�H�V�S�D�F�H�P�H�Q�W�����G��������
entre le bord droit et le côté de la pointe (voir la figure A). 

 
Figure A  

 
ÉTAPE 2a 
 
�)�H�U�P�H�]�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�H�� �O�D�� �S�R�L�Q�W�H�� �G�H��perçage (DA) pénètre dans le tunnel de la 
mâchoire femelle (BI). �1�R�W�H�]���O�¶�X�V�X�U�H���G�H�V���F�R�L�Q�V���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���D�L�Q�V�L���T�X�H���O�¶�H�V�S�D�F�H�����G��������
�H�Q�W�U�H���O�H���E�R�U�G���G�¶�D�W�W�D�T�X�H���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���H�W���O�D���O�D�P�H���W�X�Q�Q�H�O�����'�%�������Y�R�L�U���I�L�J�X�U�H���%���� 
 

 
Figure B  
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
DÉTERMINER SI UN REMPLACEMENT 
OU UNE RECONSTITUTION EST NÉCESSAIRE 
 

ÉTAPE 3a 
 
�6�L���O�D���G�L�V�W�D�Q�F�H���H�Q�W�U�H���O�H���E�R�U�G���G�U�R�L�W���H�W���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���H�V�W���I�D�L�E�O�H���H�W���T�X�H���O�¶�X�V�X�U�H���G�X���E�R�U�G���D�Y�D�Q�W���H�W��
�G�H�V���F�R�L�Q�V���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���Q�¶�H�V�W���S�D�V���H�[�F�H�V�V�L�Y�H�����L�O���H�V�W���U�H�F�R�P�P�D�Q�G�p���G�H���U�H�F�R�Q�V�W�L�W�X�H�U���O�D���S�R�L�Q�W�H���S�D�U���V�R�X�G�D�J�H��
(voir « FAÇONNAGE DE LA POINTE DE PERÇAGE » ). �6�L�� �O�¶�X�V�Xre de la pointe est excessive, 
remplacez la pointe de perçage (voir « REMPLACEMENT DE LA POINTE DE PERÇAGE » ). 
 
ÉTAPE 4a 
 
Après avoir terminé la soudure et le meulage de la pointe, placez à nouveau le bord droit en acier 
sur la face des lames principales pour confirmer que le côté de la pointe de perçage et les lames 
de coupe principales sont parallèles. 
 
ÉTAPE 5a 
 
�)�H�U�P�H�]���O�H�Q�W�H�P�H�Q�W���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H�����'�$�����S�p�Q�q�W�U�H���G�D�Q�V��
le tunnel, puis vérifiez le dégagement (d66) ent�U�H���O�H���E�R�U�G���G�¶�D�W�W�D�T�X�H���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H�����'�$����
et la lame tunnel (DB). �&�H�� �G�p�J�D�J�H�P�H�Q�W�� �G�H�Y�U�D�L�W�� �r�W�U�H�� �G�¶�H�Q�Y�L�U�R�Q�� ���������� po - 0,040 po (0,51 - 
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). 
  
�/�R�U�V���G�H���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���G�¶�X�Q�H���Q�R�X�Y�H�O�O�H���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H�����O�H���M�H�X���H�Q�W�U�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H���H�W���O�D���O�D�P�H��
tunnel peut être réglé en plaçant la nouvelle pointe dans la mâchoire mâle. 
 

 
Figure C  
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ENTRETIEN GÉNÉRAL 
DÉTERMINER SI UN REMPLACEMENT 
OU UNE RECONSTITUTION EST NÉCESSAIRE 
ÉTAPE 6a 
 

�)�H�U�P�H�]���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�H���F�{�W�p���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�H���S�H�U�o�D�J�H�����'�$�����V�H���W�U�R�X�Y�H��
à côté 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  

 
�$�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�D�G�K�p�V�L�I���S�R�X�U���I�L�O�H�W�D�J�H���V�X�U���O�H�V���Y�L�V���j���W�r�W�H���F�U�H�X�V�H���G�H���O�D���O�D�P�H���G�H���J�X�L�G�D�J�H�� Serrez ensuite 
conformément aux spécifications NPK (voir le « TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES » ). 
 

 
 

ÉTAPE 7a 
 

Après avoir effectué tous les travaux de soudure, laissez la mâchoire (BD) refroidir lentement. 
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�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���(�7���(�1�7�5�(�7�,�(�1���'�(�6���0�Æ�&�+�2�,�5�(�6 
INSPECTION DES MÂCHOIRES : MÂCHOIRES S, C et G  

INSPECTION HEBDOMADAIRE  
 

 
 
Lorsque les mâchoires S, C ou G sont neuves, les dents entrent en contact avant que les vérins 
�Q�¶�D�W�W�H�L�J�Q�H�Q�W���O�H�X�U���F�R�X�U�V�H���P�D�[�L�P�D�O�H�� �¬���P�H�V�X�U�H���T�X�H���O�H�V���G�H�Q�W�V���V�¶�X�V�H�U�R�Q�W�����O�H�V���Y�p�U�L�Q�V��atteindront leur 
pleine course et un espace sera visible entre les mâchoires opposées. �6�L�� �O�¶�X�V�X�U�H�� �V�H�� �S�R�X�U�V�X�L�W��
�M�X�V�T�X�¶�j���F�H���S�R�L�Q�W���R�X���D�X-�G�H�O�j�����O�¶�H�I�I�L�F�D�F�L�W�p���G�X���E�U�R�\�D�J�H���S�H�X�W���G�L�P�L�Q�X�H�U���H�W���O�D���I�R�U�F�H���W�R�W�D�O�H���G�X���Y�p�U�L�Q���V�H�U�D��
transférée à la couronne du vérin (c5) et aux vis de fixation (OO). 
 

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

PROFIL DES MÂCHOIRES : MÂCHOIRES S, C et G 
MÂCHOIRES S, C et G Les profils peuvent être vérifiés par rapport aux modèles de profil originaux 
NPK. �6�L���Y�R�X�V���D�Y�H�]���E�H�V�R�L�Q���G�¶�D�L�G�H�����D�S�S�H�O�H�]���O�H���V�H�U�Y�L�F�H���D�S�U�q�V-vente NPK au (440) 232-7900. 
 
MÂCHOIRES S :  Ces mâchoires ont une surface renforcée. Le meilleur moment pour la remise 
à neuf est lorsque le motif du revêtement dur est usé. Si le motif du revêtement dur a disparu et 
�T�X�H�� �O�¶�X�V�X�U�H�� �H�V�W�� �G�D�Q�V�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �H�O�O�H�V-mêmes, le profil doit être reconstruit selon celui du 
modèle. �1�H�� �O�D�L�V�V�H�]�� �S�D�V���O�¶�X�V�X�U�H�� �G�H�V�� �S�R�L�Q�W�H�V�� �G�p�S�D�V�V�H�U�� �������� po (19 mm) par rapport au modèle, 
sinon le vérin arrivera en fond de course. 
 

FAÇONNAGE DES MÂCHOIRES ET APPLICATION 
DE REVÊTEMENT DUR (M38S, M28S et M20S) 
�3�R�X�U�� �O�¶�D�F�F�X�P�X�O�D�W�L�R�Q�� �H�W�� �O�D�� �I�D�F�H�� �G�X�U�H�� �G�H�� �O�D�� �P�k�F�K�R�L�U�H���� �X�W�L�O�L�V�H�U�� �O�H�� �J�D�E�D�U�L�W�� �1�3�.�� �S�R�X�U�� �Y�p�U�L�I�L�H�U�� �O�H�V��
�P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �D�I�L�Q�� �T�X�¶�H�O�O�H�V�� �V�R�L�H�Q�W�� �D�X�� �S�U�R�I�L�O�� �R�Uiginal.  Communiquez avec NPK pour connaître les 
modèles appropriés, puis consultez la PROCÉDURE DE REMISE À NEUF DES MÂCHOIRES 
ET DES DENTS. 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
 
MÂCHOIRES C :  Ces mâchoires ont une surface renforcée. Le meilleur moment pour la remise 
à neuf est lorsque le motif du revêtement dur est usé. Si le motif du revêtement dur a disparu et 
�T�X�H�� �O�¶�X�V�X�U�H�� �H�V�W�� �G�D�Q�V�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �H�O�O�H�V-mêmes, le profil doit être reconstruit selon celui du 
modèle. �1�H�� �O�D�L�V�V�H�]�� �S�D�V���O�¶�X�V�X�U�H�� �Ges pointes dépasser 0,75 po (19 mm) par rapport au modèle, 
sinon le vérin arrivera en fond de course. 
 

FAÇONNAGE DES MÂCHOIRES ET APPLICATION 
DE REVÊTEMENT DUR (M38C, M28C et M20C) 
�/�R�U�V���G�X���I�D�o�R�Q�Q�D�J�H���R�X���G�H���O�¶�D�S�S�O�L�F�D�W�L�R�Q���G�H���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U���V�X�U���G�H�V��mâchoires, utilisez le modèle 
�1�3�.�� �S�R�X�U�� �Y�p�U�L�I�L�H�U�� �T�X�H�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �V�R�Q�W�� �F�R�Q�I�R�U�P�H�V�� �D�X�� �S�U�R�I�L�O�� �G�¶�R�U�L�J�L�Q�H�� Contactez NPK pour 
obtenir les modèles appropriés, schémas M2804-9501 (M28C) et M2004-9500 (M20C). 
Reportez-vous à « PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES ET DES DENTS  ». 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
REMPLACEMENT DES DENTS 
Les unités de traitement de matériaux M20G/M28G/M38G ont trois types de dents de mâchoire 
(mp1, mp2 et mp8). Les dents de ces trois types peuvent être coupées et �U�H�P�S�O�D�F�p�H�V���O�R�U�V�T�X�¶�H�O�O�H�V��
sont usées au-delà de leur capacité de reconstitution. 

 
 
Les remplacements de dents doivent être réalisés selon la procédure suivante : 
 
1. �(�Q�O�H�Y�H�U�� �O�H�V�� �G�H�Q�W�V�� �X�V�p�H�V�� �D�Y�H�F�� �X�Q�� �F�K�D�O�X�P�H�D�X�� �G�H�� �J�R�X�J�H�D�J�H�� �j�� �O�¶�D�U�F�� ���W�������� �R�X�� �X�Q�� �F�K�D�O�X�P�H�D�X��

à acétylène (t13). 
 

 
 
2. �3�U�p�S�D�U�H�]���O�D���V�X�U�I�D�F�H���G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���G�H���O�D���Q�R�X�Y�H�O�O�H���G�H�Q�W�� 
3. �3�O�D�F�H�]���O�D���Q�R�X�Y�H�O�O�H���G�H�Q�W���j���O�¶�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W���D�S�S�U�R�S�U�L�p�� 
4. Chauffez à sec la baguette de soudure à 300 °F+ (150 °C+). 
5. Préchauffez la zone de soudure à 300 - 400 °F (150 - 200 °C). 
6. �3�R�X�U���O�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�����G�H�V���F�R�U�G�R�Q�V���G�H���V�R�X�G�X�U�H���V�R�Q�W���S�U�p�I�p�U�D�E�O�H�V�� Pour le façonnage, un tissage 

est acceptable. �8�W�L�O�L�V�H�]���O�¶�X�Q�H���G�H�V���E�D�J�X�H�W�W�H�V���G�H���V�R�X�G�D�J�H���V�X�L�Y�D�Q�W�H�V�����R�X���X�Q���P�R�G�q�O�H��équivalent) : 
Airco Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Hobart Smooth Arc MC, McKay Chrome-
mang ou Stoody 2110. 

7. �$�S�S�O�L�T�X�H�]���X�Q���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U���V�X�U���O�H�V���V�X�U�I�D�F�H�V���G�¶�X�V�X�U�H���G�H�V���G�H�Q�W�V���H�W���G�H�V���V�W�U�X�F�W�X�U�H�V�� Préchauffez 
�F�R�P�P�H���F�R�Q�I�R�U�P�p�P�H�Q�W���j���O�¶�p�W�D�S�H 5. Faites un maximum de deux passages pour le revêtement 
dur. �8�W�L�O�L�V�H�]�� �O�¶�X�Q�H�� �G�H�V�� �E�D�J�X�H�W�W�H�V�� �G�H�� �V�R�X�G�D�J�H�� �V�X�L�Y�D�Q�W�H�V�� ���R�X�� �X�Q�� �P�R�G�q�O�H�� �p�T�X�L�Y�D�O�H�Q�W�� : Airco 
Hardcraft CR-70, Cronatron 7350, Eutectic Eutectrode N70, Hobart Smooth Arc 16, McKay 
Hardalloy 40 Tic, Stoody 19, 21 ou 77. 

8. Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige. 
9. Martelez chaque couche. 
10. Refroidissez lentement. �6�L���O�¶�D�L�U���D�P�E�L�D�Q�W���H�V�W���I�U�R�L�G�����U�H�F�R�X�Y�U�H�]���O�D���V�R�X�G�X�U�H�� 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
PLAQUES DENTÉES REMPLAÇABLES �± MÂCHOIRES G 
Il est également possible de remplacer entièrement les plaques boulonnées. 
 
La plaque dentée de la mâchoire mâle (BE) porte les numéros de référence M3802-9500 (M38G), 
M2802-9500 (M28G) ou M2002-9500 (M20G) 
 

 
 

PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES 
ET DES DENTS : MÂCHOIRES S, C et G  
En raison de la nature abrasive des matériaux broyés, une usure des mâchoires se produira sur 
les unités M20, M28 et M38 équipés de mâchoires S, C et G. �/�R�U�V�T�X�H���O�¶�H�V�S�D�F�H���H�Q�W�U�H���O�D���S�R�L�Q�W�H��
des mâchoires en position fermée est usé au point que le matériau ne peut plus être broyé 
efficacement, les mâchoires doivent être façonnées avec une soudure à face dure. 
 
Pour que les unités offrent un rendement optimal, exécutez au besoin la procédure de remise 
à neuf suivante, composée de trois étapes : 
 
1. Préparation de la surface. 
2. Soudure de la sous-couche 
3. Application de revêtement dur. 
 
1. PRÉPARATION DE LA SURFACE  
 
�0�H�X�O�H�]���W�R�X�W�H���O�D���]�R�Q�H���X�V�p�H���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�¶�H�O�O�H���V�R�L�W���O�L�V�V�H���H�W���S�U�R�S�U�H�� �$�Y�D�Q�W���G�¶�D�S�S�O�L�T�X�H�U���X�Q��revêtement dur, 
�H�Q�O�H�Y�H�]���W�R�X�V���O�H�V���U�p�V�L�G�X�V���G�H���S�H�L�Q�W�X�U�H�����G�H���J�U�D�L�V�V�H�����G�¶�K�X�L�O�H�����G�H���S�R�X�V�V�L�q�U�H���H�W���G�¶�D�Q�F�L�H�Q���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U�� 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES 
ET DES DENTS :. MÂCHOIRES S, C et G 
 
2. SOUDURE DE LA SOUS-COUCHE 
 
Une soudure de la sous-�F�R�X�F�K�H���H�V�W���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H���S�R�X�U���U�H�O�H�Y�H�U���O�H���P�D�W�p�U�L�D�X���G�H���E�D�V�H�����'�+�����D�I�L�Q���T�X�¶�L�O��
�F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G�H���D�X���S�U�R�I�L�O���R�U�L�J�L�Q�D�O���G�H���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H���R�X���G�H���O�D���G�H�Q�W���D�Y�D�Q�W���G�¶�D�S�S�O�L�T�X�H�U���O�H���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U�� 
Vous ne devez pas appliquer un revêtement dur neuf sur un vieux revêtement dur. 
 

 
 

�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. 

�x Chauffez à sec la baguette de soudure à 300 °F+ (150 °C+). 
�x Préchauffez la zone de soudage du mors à 300 - 400 °F (150 - 200 °C) et maintenez 

cette température durant toute l'opération de soudage. Il est très important de maintenir 
cette température même lorsque le temps est froid. 

�x Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige. 
�x Marteler chaque couche. 
�x Refroidir lentement. �6�L���O�¶�D�L�U���D�P�E�L�D�Q�W���H�V�W���I�U�R�L�G�����U�H�F�R�X�Y�U�H�]���O�D���V�R�X�G�X�U�H�� 

 
3. APPLICATION DU REVÊTEMENT DUR  
 
Un revêtement dur (we3) ne peut être appliqué que sur le matériau de base (DH) ou sur la 
soudure de la sous-couche (we2). �1�¶�$�3�3�/�,�4�8�(�=���-�$�0�$�,�6���8�1���5�(�9�Ç�7�(�0�(�1�7���'�8�5���1�(�8�)���6�8�5��
UN VIEUX REVÊTEMENT DUR! 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES 
ET DES DENTS :. MÂCHOIRES 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 à sec la baguette de soudure à 300 °F+ (150 °C+). 
�x Préchauffez la zone de soudage de la mâchoire à 350 °F (177 °C) et maintenez cette 

�W�H�P�S�p�U�D�W�X�U�H���G�X�U�D�Q�W���W�R�X�W�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�L�R�Q���G�H���V�R�X�G�D�J�H�� Il est très important de maintenir cette 
température même lorsque le temps est froid. 

�x Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige. 
�x Marteler chaque couche. �1�¶�D�S�S�O�L�T�X�H�]���S�D�V���S�O�X�V���G�H����-3 couches de revêtement dur. 
�x Refroidir lentement. �6�L���O�¶�D�L�U���D�P�E�L�D�Q�W���H�V�W���I�U�R�L�G�����U�H�F�R�X�Y�U�H�]���O�D���V�R�X�G�X�U�H�� 

 
NE SOUDEZ JAMAIS SUR UN VIEUX REVÊTEMENT DUR!  

 
�$�Y�D�Q�W���G�¶�D�S�S�O�L�T�X�H�U���X�Q�H���Q�R�X�Y�H�O�O�H���V�R�X�G�X�U�H���G�H���V�R�X�V-couche, assurez-�Y�R�X�V���G�¶�H�Q�O�H�Y�H�U���W�R�X�W�H���W�U�D�F�H��

�G�¶�D�Q�F�L�H�Q���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U�� 
 

1. AVANT LA SOUDURE  2. APRÈS LA SOUDURE   

  

 

 

CORRECT 

BD/BI  MÂLE OU FEMELLE 

 
MÂCHOIRE 
DE BROYAGE 

DI ZONE USÉE 

we2 SOUS-COUCHE 

we3 REVÊTEMENT DUR 
 

CORRECT 

BD/BI  
MÂLE OU 
FEMELLE 

 
MÂCHOIRE 
DE BROYAGE 

we2 SOUS-COUCHE 

we3 REVÊTEMENT DUR 

we5 
FIN DE NOUVELLE 
SOUDURE 

we6 
ANCIENNE 
SOUDURE 

73 

MEULAGE DE 
FINITION POUR 
UNIFORMISER 

 

INCORRECT 

BD/BI  
MÂLE OU 
FEMELLE 

 
MÂCHOIRE 
DE BROYAGE 

we4 DÉBORDEMENT 

we5 
FIN DE NOUVELLE 
SOUDURE 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
ZONES DE CONTACT DES MÂCHOIRES 

ZONES DE CONTACT DES MÂCHOIRES S, C et G  
 

Dans les zones de contact des mâchoires, un revêtement dur (we3) peut être ajouté pour 
�D�X�J�P�H�Q�W�H�U���O�D���G�X�U�p�H���G�H���Y�L�H���G�H���F�H�V���V�X�U�I�D�F�H�V�����'�H�V���L�Q�V�W�U�X�F�W�L�R�Q�V���G�¶�D�S�S�O�L�F�D�W�L�R�Q���G�H���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U���V�R�Q�W��
fournies dans « PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES ET DES DENT S ». 
 

 
MÂCHOIRES S 

 
MÂCHOIRES C 

 
MÂCHOIRES G 

 

MÂCHOIRES K :  �3�O�X�V�L�H�X�U�V���V�X�U�I�D�F�H�V���G�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���.���R�Q�W���p�W�p���U�H�F�R�X�Y�H�U�W�H�V���G�¶�X�Q���U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W���G�X�U��
sur les zones de contacts. Un revêtement dur (we3) peut être ajouté pour augmenter la durée de 
vie de ces surfaces. Le meilleur moment pour la remise à neuf est lorsque le motif du revêtement 
dur est usé. Si le motif de la face dure est complètement usé, les surfaces doivent être 
reconstruites et durcies de manière à être égales ou légèrement supérieures aux lames 
adjacentes, voir « APPLICATION DE REVÊTEMENT DUR SUR LES MÂCHOIRES K » . 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MÂCHOIRES 
APPLICATION DE REVÊTEMENT DUR : MÂCHOIRES K  
Si un revêtement dur doit être ajouté, la mâchoire doit être préchauffée à 300 - 400 °F (150 - 
200 °C) avant que le revêtement dur ne soit appliqué. �6�L�� �O�D�� �]�R�Q�H�� �G�H�� �O�D�� �S�R�L�Q�W�H�� �Q�¶�H�V�W�� �S�D�V��
�S�U�p�F�K�D�X�I�I�p�H���� �O�H�� �U�H�Y�r�W�H�P�H�Q�W�� �G�X�U�� �V�H�� �I�L�V�V�X�U�H�U�D�� �H�W�� �V�¶�p�F�D�L�O�O�H�U�D�� �S�U�p�P�D�W�X�U�p�P�H�Q�W�� �¬�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �W�L�J�H��
appropriée de revêtement dur, appliquez le matériau en cordons verticale�P�H�Q�W���V�X�U���O�¶�D�Y�D�Q�W���H�W���O�H�V��
côtés de la pointe de perçage et parallèlement à la mâchoire mobile sur la face inférieure de la 
pointe de perçage. �&�H�� �V�F�K�p�P�D�� �S�H�U�P�H�W�W�U�D�� �G�¶�R�E�W�H�Q�L�U�� �O�H�� �S�H�U�o�D�J�H�� �O�H�� �S�O�X�V�� �H�I�I�L�F�D�F�H�� �D�Y�H�F�� �O�H�� �P�R�L�Q�V��
�G�¶�L�Q�W�H�U�I�p�U�H�Q�F�H�V�� �S�R�V�V�L�E�O�H�� Martelez après chaque passage et maintenez la température du 
passage intérieur. �1�¶�$�3�3�/�,�4�8�(�=���3�$�6���3�/�8�6���'�(�� �'�(�8�;�� �������� �&�2�8�&�+�(�6���'�(�� �0�$�7�e�5�,�$�8���'�8�5�� 
Une fois le revêtement dur terminé, rectifiez la pointe de perçage pour lui donner le profil souhaité. 
�1�¶�X�W�L�O�L�V�H�]�� �S�D�V�� �O�D�� �S�R�L�Q�W�H�� �G�H�� �S�H�U�o�D�J�H�� �W�D�Q�W�� �T�X�H�� �O�D�� �W�H�P�S�p�U�D�W�X�U�H�� �G�H�� �O�D�� �]�R�Q�H�� �W�U�D�L�W�p�H�� �Q�H�� �V�¶�H�V�W�� �S�D�V��
normalisée. Ce processus demande généralement douze heures. Il est recommandé de recouvrir 
�O�D���]�R�Q�H���G�H���O�D���S�R�L�Q�W�H���G�¶�X�Q�H���F�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���F�K�D�X�I�I�D�Q�W�H�����G�H���O�D���U�H�F�R�X�Y�U�L�U���G�H���V�D�E�O�H���V�H�F�����G�¶�X�Q���V�R�O���V�H�F���R�X��
�G�¶�X�Q��autre matériau approprié. Reportez-vous à la section « REVÊTEMENT DUR » et exécutez 
la même procédure. 
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�(�1�7�5�(�7�,�(�1���'�8���&�+�Æ�6�6�,�6���±���5�e�3�$�5�$�7�,�2�1��
�'�8  �&�+�Æ�6�6�,�6 
Vérifiez périodiquement si le châssis est fissuré. �/�H�V���P�D�Q�°�X�Y�U�H�V���G�H���E�U�R�\�D�J�H���H�W���G�H���F�L�V�D�L�O�O�H�P�H�Q�W��
sont exigeantes et il est donc possible que le châssis vienne à se fissurer. �6�L�� �O�¶�R�X�W�L�O�� �D�� �V�X�E�L��
�E�H�D�X�F�R�X�S�� �G�H�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�V�� �H�Q�� �U�D�L�V�R�Q�� �G�¶�X�Q�H�� �P�D�X�Y�D�L�V�H�� �H�[�S�O�R�L�W�D�W�L�R�Q�� �R�X�� �V�¶�L�O�� �D�� �p�W�p�� �X�W�L�O�L�V�p�� �S�H�Q�G�D�Q�W�� �G�H��
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 
�L�P�P�p�G�L�D�W�H�P�H�Q�W���G�H�V���S�K�R�W�R�V���G�H�V���I�L�V�V�X�U�H�V���S�D�U���F�R�X�U�U�L�H�O���j���1�3�.���D�I�L�Q���T�X�¶�H�O�O�H�V���V�R�L�H�Q�W���p�Y�D�O�X�p�H�V���H�W���T�X�¶�X�Q�H��
méthode de réparation soit recommandée. 
 

RÉPARATION DE ROUTINE PAR SOUDURE  
 
 
 
1. Gougez toutes les fissures sur toute leur 

longueur avec une meuleuse portative 
électrique ou pneumatique (t1), avec un 
�F�K�D�O�X�P�H�D�X���J�R�X�J�H�D�J�H���j���O�¶�D�U�F�����W���������R�X���D�Y�H�F��
un chalumeau ordinaire (t13). 

 

 
 
2a. Meulez la zone gougée à un angle de 30° 

�V�X�U���O�H�V���G�H�X�[���F�{�W�p�V�����M�X�V�T�X�¶�D�X���I�R�Q�G���G�H���O�D���]�R�Q�H��
gougée, si les plaques ont une épaisseur ne 
dépassant pas 3/4 po (19 mm). 

 
 
2b. Meulez la zone gougée à un angle de 45° 

�V�X�U���O�H�V���G�H�X�[���F�{�W�p�V�����M�X�V�T�X�¶�D�X���I�R�Q�G���G�H���O�D���]�R�Q�H��
gougée, si les plaques ont une épaisseur 
dépassant 3/4 po (19 mm). 

 
 

3. �6�L�� �X�Q�H�� �I�L�V�V�X�U�H�� �W�U�D�Y�H�U�V�H�� �F�R�P�S�O�q�W�H�P�H�Q�W�� �O�D�� �S�O�D�T�X�H���� �P�H�X�O�H�]�� �O�¶�R�E�O�L�T�X�H�� �j�� �P�L-chemin des deux 
côtés. Enlevez les résidus de laitier et de meulage. 

 

4. Reportez-vous à « PROCÉDURE DE RESTAURATION DES MÂCHOIRES ET DES 
DENTS, REVÊTEMENT DUR » puis suivez les instructions de préchauffage et de soudure. 

 

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

 
 

6. Après la soudure, meulez la surface à ras. 
 

22 DIRECTION DU MEULAGE 

23 
DIRECTION DE LA CONTRAINTE 
DE PRINCIPE 
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ENTRETIEN DU CHÂSSIS �± RÉPARATION 
DU CHÂSSIS 
RÉPARATION DE ROUTINE PAR SOUDURE  
 
7. Laissez refroidir lentement (au moins huit heures). �5�H�F�R�X�Y�U�H�]�� �O�D�� �V�X�U�I�D�F�H�� �G�¶�X�Q�H�� �F�R�X�Y�H�U�W�X�U�H��

�F�K�D�X�I�I�D�Q�W�H�� �R�X�� �G�¶�X�Q�� �D�X�W�U�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�� �L�V�R�O�D�Q�W�� �D�S�S�U�R�S�U�L�p�� �6�,�� �&�(�7�7�(�� �3�5�e�&�$�8�7�,�2�1�� �1�¶�(�6�7�� �3�$�6��
PRISE, LA SOUDURE RISQUE DE CRISTALLISER ET DE SE R OMPRE ULTÉRIEUREMENT. 

 
REMARQUE :  La société NPK Construction Equipment a élaboré cette procédure de réparation 
selon les informations connues sur les structures et les matériaux. �,�O���Q�¶�H�V�W���F�H�S�H�Q�G�D�Q�W���S�D�V���J�D�U�D�Q�W�L��
que les réparations réalisées conformément à cette procédure seront suffisamment solides. NPK 
ne peut donc pas garantir cette procédure. �,�O�� �Q�¶�H�[�L�V�W�H��AUCUNE garantie expresse ou implicite 
concernant ces réparations. 
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�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���(�7���(�1�7�5�(�7�,�(�1���'�(�6���9�e�5�,�1�6 
VÉRIN SURPRESSÉ 

DÉMONTAGE 
 
 
 
1. Retirez le surpresseur (bs35) du vérin 

(c11). 
 
 REMARQUE : Consultez les directives 

�G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q���G�D�Q�V���O�H���P�D�Q�X�H�O���G�X���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U��
(B000-9600). 

 
 
 
 
2. Retirez les entretoises (bs23), les joints 

�W�R�U�L�T�X�H�V�����5�5�����H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�����6�6����
�G�H���O�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q (c11). 

 
 
 
 
 
3. Retirez les vis à tête creuse (OO) de la 

couronne du vérin. 

 
 
 
 
 
4. Enlevez la tige du vérin (c48) dans le corps 

du vérin (c4). 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
VÉRIN SURPRESSÉ 

DÉMONTAGE 
 

 
5. Vérifiez les segments de piston (c8). Les 

segments doivent être libres dans leurs 
rainures. Si les segments sont coincés dans 
leurs rainures, utilisez une meuleuse à 
matrice avec une pierre de polissage douce 
(de préférence une meule de polissage NPK 
p/n 25026030) et polissez les segments 
�M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�¶�L�O�V�� �V�H�� �G�p�W�D�F�K�H�Q�W�� �G�H�� �O�H�X�U�V��
rainures. Si un segment est rompu, il doit être 
remplacé. 

 

 

 

 
 
 
 
6. �¬�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�� �p�O�D�U�J�L�V�V�H�X�U�� �G�H�� �V�H�J�P�H�Q�W�� ���W����������

retirez tous les segments de piston. 

 
 
 
7. �6�¶�L�O���\���D���O�L�H�X�����F�K�D�X�I�I�H�]���O�p�J�q�U�H�P�H�Q�W���O�D���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W��

�G�H���O�¶�p�F�U�R�X���G�H���W�L�J�H���D�I�L�Q���G�H���G�H�V�V�H�U�U�H�U���O�¶�D�G�K�p�V�L�I��
présent sur le filetage. �(�Q�O�H�Y�H�]���O�D���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W��
���F�������G�H���O�¶�p�F�U�R�X���G�H���W�L�J�H�� 

 
 
8. �'�p�Y�L�V�V�H�]���O�¶�p�F�U�R�X���G�H���W�L�J�H�����F�������H�W���U�H�W�L�U�H�]���O�H���S�L�V�W�R�Q�����F�������G�H���O�D���W�L�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q�����F������ Enlevez ensuite 

la couronne du vérin (c5). 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
VÉRIN SURPRESSÉ 

DÉMONTAGE 
 

 
 
 
9. �5�H�W�L�U�H�]���O�H���M�R�L�Q�W���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p�����4�4�������O�H���M�R�L�Q�W���G�H��

tige (PP), le joint torique (RR) et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L�� ���6�6���� �G�H�� �O�D�� �F�R�X�U�R�Q�Q�H�� �G�X�� �Y�p�U�L�Q�� ���F������
et jetez-les. 

 

 

 
 
 
 
10. Retirez le joint torique (RR) et les bagues 

�G�¶�D�S�S�X�L�� ���6�6���� �G�H�� �O�¶�L�Q�W�p�U�L�H�X�U�� �G�X�� �S�L�V�W�R�Q�� ���F������
et jetez-les. 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS 
DES VÉRINS 

 
 
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. �¬�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�H�� �U�X�E�D�Q�� �j�� �P�D�V�T�X�H�U����
�F�R�X�Y�U�H�]�� �W�R�X�V�� �O�H�V���W�U�R�X�V�� �H�W�� �S�L�q�F�H�V�� �H�[�S�R�V�p�V�� �T�X�L�� �S�R�X�U�U�D�L�H�Q�W���S�H�U�P�H�W�W�U�H�� �O�¶�H�Q�W�U�p�H�� �G�H�� �F�R�U�S�V�� �p�W�U�D�Q�J�H�U�V�� 
La zone de travail peut généralement être nettoyée avec un chiffon sec et non pelucheux. 
 
�/�H�V���V�X�U�I�D�F�H�V���G�¶�D�F�F�R�X�S�O�H�P�H�Q�W���V�R�Q�W���X�V�L�Q�p�H�V���G�H���P�D�Q�L�q�U�H���j���F�H���T�X�¶�H�O�O�H�V���V�R�L�H�Q�W���O�L�V�V�H�V�� Faites attention 
�G�¶�p�Y�L�W�H�U�� �O�H�V�� �U�D�\�X�U�H�V���� �O�H�V�� �H�Q�W�D�L�O�O�H�V���� �O�H�V�� �F�R�X�S�V�� �H�W�� �O�H�V�� �D�X�W�U�H�V�� �G�R�P�P�D�J�H�V�� �V�X�U�� �O�H�V�� �V�X�U�I�D�F�H�V���X�V�L�Q�pes. 
Si des dommages sont décelés, le composant doit être réparé ou remplacé selon le cas. 
 
1. Inspectez les têtes et les filetages de toutes les attaches, de tous les bouchons et des 

alésages filetés correspondants. Réparez ou remplacez au besoin. 
2. Inspectez tous les composants, en particulier les surfaces usinées, y compris tous les orifices 

�K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�V���� �j�� �O�D�� �U�H�F�K�H�U�F�K�H�� �G�H�� �U�D�\�X�U�H�V���� �G�¶�p�U�D�I�O�X�U�H�V���� �G�¶�H�Q�W�D�L�O�O�H�V���� �G�H�� �E�R�V�V�H�V���� �G�¶�X�V�X�U�H���� �G�H��
�G�p�I�R�U�P�D�W�L�R�Q���R�X���G�¶�D�X�W�U�H�V���G�R�P�P�D�J�H�V�� Une attention particulière doit être accordée aux rainures 
des joints toriques et aux contre-alésages. Réparez ou remplacez au besoin. 

3. Inspectez le fluide hydraulique drainé et résiduel à la recherche de signes de contamination. 
En cas de contamination, inspectez tous les composants, les garnitures, etc. pour en 
déterminer la cause. 

4. �,�Q�V�S�H�F�W�H�]���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�X���F�R�U�S�V���G�X���Y�p�U�L�Q�����F������ Polissez légèrement avec une pierre à polir ronde 
(t17). En cas de marquage important, le corps du vérin devra être remplacé. 

 REMARQUE :   �/�¶affûtage du cylindre doit être maintenu à un nombre minimal de passages.  
�/�X�E�U�L�I�L�H�U���O�¶�D�I�I�€�W�D�J�H���G�H���O�D���U�R�X�H���j���E�U�R�V�V�H���G�¶�D�S�S�X�L�������8�Q���D�I�I�€�W�D�J�H���H�[�F�H�V�V�L�I���S�H�X�W���H�Q�W�U�D�v�Q�H�U���X�Q���F�\�O�L�Q�G�U�H��
surdimensionné qui devra être remplacé. 

 

 
 
5. Inspectez le guide en bronze (c10) dans la couronne du vérin (c5) à la recherche de dommages 

�R�X���G�¶�X�V�X�U�H���H�[�F�H�V�V�L�Y�H�� 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS 
DES VÉRINS 

 
 

6. �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���P�H�X�O�H�X�V�H���j���P�D�W�U�L�F�H���H�W���G�¶�X�Q�H���S�L�H�U�U�H���j���S�R�O�L�U���G�R�X�F�H�����W���������G�H���S�U�p�I�p�U�H�Q�F�H���X�Q�H���P�H�X�O�H��
�j���S�R�O�L�U���1�3�.���S���Q�����������������������S�R�O�L�V�V�H�]���O�H�V���E�R�U�G�V���G�¶�D�W�W�D�T�X�H���G�H�V���U�D�L�Q�X�U�H�V���G�H�V���V�H�J�P�H�Q�W�V���G�H���S�L�V�W�R�Q��
(25) pour éliminer les dommages sur le piston et permettre le libre mouvement des segments. 

 

 
 

7. �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q���E�R�U�G���G�U�R�L�W�����W�����������Y�p�U�L�I�L�H�]���O�D���U�H�F�W�L�W�X�G�H���G�H���O�D���W�L�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q�����F������ 
 

 
 

REMARQUE :  La tige du vérin est une pièce forgée très résistante. Cette tige ne peut pas 
être réparée. Si cette tige est déformée ou endommagée, elle doit être remplacée. 
 

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

 

  
 

�/�¶�D�L�U�� �F�R�P�S�U�L�P�p�� �S�H�X�W�� �F�D�X�V�H�U�� �G�H�V�� �E�O�H�V�V�X�U�H�V�� �J�U�D�Y�H�V���� �Y�R�L�U�H�� �P�R�U�W�H�O�O�H�V�� �/�L�P�L�W�H�]�� �O�D�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �G�¶�D�L�U��
à un maximum de 30 psi (2 bars). Protégez-vous les yeux avec des lunettes de sécurité! 
Ne �G�L�U�L�J�H�]���S�D�V���O�H���M�H�W���G�¶�D�L�U���F�R�P�S�U�L�P�p���V�X�U���O�D���S�H�D�X���H�[�S�R�V�p�H�� �1�H���G�L�U�L�J�H�]���S�D�V���O�H���M�H�W���G�¶�D�L�U���F�R�P�S�U�L�P�p��
�Y�H�U�V���G�¶�D�X�W�U�H�V���S�H�U�V�R�Q�Q�H�V���j���S�U�R�[�L�P�L�W�p�� 

 

9. �(�Q�O�H�Y�H�]���W�R�X�W���S�U�R�G�X�L�W���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���V�X�U���O�H�V���I�L�O�H�W�V���G�H���Y�L�V�V�D�J�H���D�X���P�R�\�H�Q���G�¶�X�Q���V�R�O�Y�D�Q�W���D�S�S�U�R�S�U�L�p�� 
�(�Q�O�H�Y�H�]���O�H�V���U�p�V�L�G�X�V���G�¶�D�Q�F�L�H�Q���S�U�R�G�X�L�W���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���V�X�U���O�H�V���I�L�O�H�W�V���D�Y�H�F���X�Q���M�H�W���G�¶�D�L�U���F�R�P�S�U�L�P�p���G�H��
30 psi (2 bars), maximum. 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
OUTILS ET ÉQUIPEMENT DE RÉPARATION  
 

 
 

 
Rectifieuse manuelle à air ou électrique (modèle NPK NHG-65LD recommandé) 
Meule de polissage pour rectifieuse (réf. NPK 25026030) 
Lubrifiant NPK (réf. H010-5010) 
�7�R�L�O�H���G�¶�p�P�H�U�L�������������J�U�D�L�Q�V�� 
Solvant de nettoyage 

 

ASSEMBLAGE  
1. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H���M�R�L�Q�W���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p�����4�4�������O�D���E�D�J�X�H���G�¶�D�S�S�X�L�����6�6�����H�W���O�H���M�R�L�Q�W���G�H���S�L�V�W�R�Q�����3�3�����G�D�Q�V���O�H�V��

�U�D�L�Q�X�U�H�V���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���V�X�U���O�H���F�{�W�p���L�Q�W�p�U�L�H�X�U���G�H���O�D���F�R�X�U�R�Q�Q�H���G�X���Y�p�U�L�Q�����F������ Installez le joint torique 
�H�W���O�D���E�D�J�X�H���G�¶�D�S�S�X�L���V�X�U���O�D���U�D�L�Q�X�U�H���H�[�W�p�U�L�H�X�U�H�� 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
ASSEMBLAGE  
 

2. �$�S�S�O�L�T�X�H�U���G�H���O�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���R�X���G�X���O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���1�3�.���V�X�U���O�D���V�X�U�I�D�F�H���L�Q�W�H�U�Q�H�����H�Q��
�S�U�H�Q�D�Q�W�� �V�R�L�Q�� �G�H�� �U�H�F�R�X�Y�U�L�U�� �O�H�� �M�R�L�Q�W�� �G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���� �O�D�� �E�D�J�X�H�� �G�¶�D�S�S�X�L�� �H�W�� �O�H�� �M�R�L�Q�W�� �G�H�� �S�L�V�W�R�Q��
précédemment installés. Installez la couronne du vérin (c5) sur la tige du vérin. 

 

 

 
 

 

 

3. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H���M�R�L�Q�W���W�R�U�L�T�X�H�����5�5�����H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�����6�6�����V�X�U���O�H���S�L�V�W�R�Q�����F������ �$�S�U�q�V���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q����
�D�S�S�O�L�T�X�H�]���X�Q�H���I�L�Q�H���F�R�X�F�K�H���G�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���R�X���G�H���O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W���S�R�X�U��assemblages NPK sur le 
�M�R�L�Q�W���W�R�U�L�T�X�H���H�W���V�X�U���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 

 
 

4. Installez le piston (c2) avec la fossette (24) �W�R�X�U�Q�p�H���j���O�¶�R�S�S�R�V�p���G�H���O�¶�°�L�O���V�X�U���O�D���W�L�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q�����F������ 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
ASSEMBLAGE  
 

5. Appliquez du mastic à filetage haute résistance (t41) sur les filets secs et propres (th1) de la 
tige du vérin. 

 

 
 

REMARQUE :  �/�H�V���p�F�U�R�X�V���G�H���W�L�J�H���G�H���Y�p�U�L�Q���Q�R�X�Y�H�D�X���V�W�\�O�H�����V�D�Q�V���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W�����R�Q�W���X�Q�H���S�L�q�F�H���H�Q��
�Q�\�O�R�Q���H�W���Q�H���Q�p�F�H�V�V�L�W�H�Q�W���S�D�V���G�¶�D�G�K�p�V�L�I���G�H���I�L�O�H�W�D�J�H�� 

 
6. Il existe trois styles de contre-écrous de piston (c1). �/�¶�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W���G�H���O�D���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W�����F�������G�X��

contre-écrou est différent. Le schéma « A �ª���P�R�Q�W�U�H���O�¶�D�Q�F�L�H�Q���V�W�\�O�H���G�H���O�¶�X�V�L�Q�H�� Le schéma « B » 
�P�R�Q�W�U�H�� �O�¶�D�F�W�X�H�O�� �V�W�\�O�H�� �G�H�� �O�¶�X�V�L�Q�H�� Le schéma « C » montre le style de la pièce de rechange. 
�/�¶�p�F�U�R�X���G�H���V�W�\�O�H���© C �ª���X�W�L�O�L�V�H���X�Q���p�O�p�P�H�Q�W���H�Q���Q�\�O�R�Q�����F���������D�X���O�L�H�X���G�¶�X�Q�H���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W�� 

 

 
SCHÉMA « A »  

 
SCHÉMA « B »  

 
SCHÉMA « C » 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES VÉRINS 
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7. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�¶�p�F�U�R�X�����F�������V�X�U���O�D���W�L�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q�����F�������H�W���V�H�U�U�H�]���j���O�D��valeur indiquée ci-dessous. 
 

 
 
 

MODÈLE TAILLE  
DU 

FLEXIBLE  

COUPLE TAILLE 
DE LA 

DOUILLE 

�1�ƒ���3�,�Ê�&�(���'�(���/�¶�e�&�5�2�8���'�(���7�,�*�(  
pi-lb  (Nm) STYLE 

« A » 
STYLE 
« B » 

STYLE 
« C » 

M20 M65 x 3,0 3 250 (4 400) 90 mm 16032575 16084717 X 

M28 M70 x 3,0 4 100 (5 500) 120 mm 16039992 16084683 G180-1000 

M38 M70 x 3,0 4 100 (5 500) 120 mm 16039992 16084683 G180-1000 
 

8. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]�� �O�D�� �Y�L�V�� �G�¶�D�U�U�r�W�� �6�L�� �O�H�V�� �p�F�U�R�X�V�� �G�¶�D�U�U�r�W�� �G�¶�R�U�L�J�L�Q�H�� �G�H�� �O�¶�X�V�L�Q�H�� �G�R�L�Y�H�Q�W�� �r�W�U�H�� �U�p�X�W�L�O�L�V�p�V���� �X�Q�H��
fossette doit être 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 (0,5 mm). �$�S�S�O�L�T�X�H�]���X�Q�H���S�H�W�L�W�H���T�X�D�Q�W�L�W�p���G�¶�D�G�K�p�V�L�I���S�R�X�U���I�L�O�H�W�D�J�H���G�H���I�R�U�F�H���P�R�\�H�Q�Q�H���V�X�U��
�O�D���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W���D�Y�D�Q�W �G�H���O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�H�U�� �6�L���O�¶�p�F�U�R�X���H�V�W���U�H�P�S�O�D�F�p�����V�W�\�O�H���© C »), le remplacement aura une 
�S�L�q�F�H���H�Q���Q�\�O�R�Q���H�W���Q�H���Q�p�F�H�V�V�L�W�H�U�D���S�D�V���G�H���Y�L�V���G�¶�D�U�U�r�W�� 

 
9. �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q���p�O�D�U�J�L�V�V�H�X�U���G�H���V�H�J�P�H�Q�W�����W�����������L�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H�V���V�H�J�P�H�Q�W�V���G�H���S�L�V�W�R�Q���D�Y�H�F���O�H�V���I�H�Q�W�H�V��

dans les segments opposée�V���O�¶�X�Q�H���j���O�¶�D�X�W�U�H�� 
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10. �$�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�K�X�L�O�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���R�X���G�H���O�D���J�U�D�L�V�V�H���G�H���P�R�Q�W�D�J�H���1�3�.���V�X�U���O�D���V�X�U�I�D�F�H���L�Q�W�p�U�L�H�X�U�H��
du corps du vérin et sur le diamètre 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 à tête creuse (OO) sur la couronne du vérin et serrez-les à la valeur indiquée 

ci-dessous. 
 

 

 
 

MODÈLE TAILLE  
DE 

BOULON  

COUPLE 

  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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13. �$�S�S�O�L�T�X�H�]���X�Q�H���O�p�J�q�U�H���F�R�X�F�K�H���G�¶�K�X�L�O�H���R�X���G�H���O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���1�3�.���V�X�U���T�X�D�W�U�H��(six sur 
M38) �Q�R�X�Y�H�O�O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�����6�6�������T�X�D�W�U�H��(six sur M38) nouveaux joints toriques (RR) et 
les deux (trois sur M38) entretoises (bs23), puis installez-les dans les contre-alésages 
correspondants du vérin principal (c11). 

 

 
 

14. �$�S�S�O�L�T�X�H�]�� �X�Q�H�� �O�p�J�q�U�H�� �F�R�X�F�K�H�� �G�¶�K�X�L�O�H�� �R�X�� �G�H�� �O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�� �1�3�.�� �V�X�U�� �O�H�V�� �V�X�U�I�D�F�H�V��
�G�¶�D�F�F�R�X�S�O�H�P�H�Q�W���G�X���F�R�U�S�V���S�U�L�Q�F�L�S�D�O���G�X���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U�� 
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15. Av�H�F�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �D�X�W�U�H�� �S�H�U�V�R�Q�Q�H���� �R�U�L�H�Q�W�H�]�� �H�W�� �D�O�L�J�Q�H�]�� �V�R�L�J�Q�H�X�V�H�P�H�Q�W�� �O�H�V�� �K�X�L�W�� �W�U�R�X�V�� �G�H��
fixation de la bride de montage du surpresseur (bs35) avec les huit alésages filetés 
correspondants du vérin (c11). �6�L�� �Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H���� �L�Q�V�W�D�O�O�H�]�� �G�H�X�[�� �E�R�X�O�R�Q�V�� �j�� �°�L�O�O�H�W�� �G�D�Q�V��les 
alésages filetés sur le dessus du surpresseur. �6�R�X�O�H�Y�H�]���H�W���G�p�S�O�D�F�H�]���O�H���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���j���O�¶�D�L�G�H��
�G�¶�X�Q���S�D�O�D�Q�� 

 

 
 

16. �$�S�S�O�L�T�X�H�]���G�H���O�¶�D�G�K�p�V�L�I���j���I�L�O�H�W�D�J�H���K�D�X�W�H���U�p�V�L�V�W�D�Q�F�H���V�X�U���O�H�V���I�L�O�H�W�V���V�H�F�V���H�W���S�U�R�S�U�H�V���G�H�V���K�X�L�W���Y�L�V��
enlevées précédemment. 

 

 
 

17. Fixez le �V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���D�X���F�R�U�S�V���G�X���Y�p�U�L�Q���j���O�¶�D�L�G�H���G�H���K�X�L�W���Y�L�V���G�H���I�L�[�D�W�L�R�Q���H�W���G�H���U�R�Q�G�H�O�O�H�V�� Serrez 
les vis graduellement en procédant face à face. Serrez selon les valeurs de couple 
indiquées ci-dessous. 

 

MODÈLE 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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�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���(�7���(�1�7�5�(�7�,�(�1���'�(���/�$���&�2�8�5�2�1�1�(��
�'�(���5�2�7�$�7�,�2�1 
MESURE DU MOUVEMENT AXIAL MAXIMAL  
 
1. �$�O�R�U�V�� �T�X�H�� �O�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W�� �H�V�W�� �I�L�[�p�� �V�X�U�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U���� �S�O�D�F�H�]�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �H�Q�� �S�R�V�L�W�L�R�Q�� �Y�H�U�W�L�F�D�O�H��

comme indiqué. 
2. �9�H�U�U�R�X�L�O�O�H�]���O�D���E�D�V�H���G�¶�X�Q���F�R�P�S�D�U�D�W�H�X�U���j���F�D�G�U�D�Q�����W���������V�X�U���O�H���F�K�k�V�V�L�V���L�Q�I�p�U�L�H�X�U���G�H���O�
�X�Q�L�W�p�� Placez 

�O�¶�D�X�W�U�H�� �H�[�W�U�p�P�L�W�p�� �G�X�� �F�D�G�U�D�Q�� �V�X�U�� �O�D�� �I�D�F�H�� �V�X�S�p�U�L�H�X�U�H�� �G�X�� �V�X�S�S�R�U�W�� �F�R�P�P�H�� �L�Q�G�L�T�X�p�� �¬�� �O�¶�D�L�G�H��
�O�¶�H�[�F�D�Y�D�W�U�L�F�H�����E�D�V�F�X�O�H�]���O�p�J�q�U�H�P�H�Q�W���O�
�X�Q�L�W�p���G�¶�D�Y�D�Q�W���H�Q���D�U�U�L�q�U�H���H�Q���X�W�L�O�L�V�D�Q�W un léger mouvement 
du bras. Notez le mouvement indiqué sur le cadran. Répétez cette mesure (d59) à quatre 
endroits. Si vos lectures sont supérieures à celles indiquées, veuillez contacter le service 
après-vente NPK au (440) 232-7900. 

 

 
 
 

 
 

MODÈLE 
NOUVEAU 
MAXIMUM 

  po  (mm)  

M20 < 0,010 (< 0,25) 

M28 < 0,010 (< 0,25) 

M38 < 0,010 (< 0,25) 
 

 

 USURE 

MODÈLE  
MAXIMALE 
AUTORISÉE 

  po  (mm)  

M20 0,138 (3,50) 

M28 0,138 (3,50) 

M38 0,138 (3,50) 
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INSPECTION ET ENTRETIEN DE LA COURONNE 
DE ROTATION 
�5�(�0�3�/�$�&�(�0�(�1�7���'�8���-�2�,�1�7���'�¶�e�7�$�1�&�+�e�,�7�e���(�;�7�e�5�,�(�8�5��
DU PALIER DE ROTATION  

 

 

MODÈLE RÉFÉRENCE DE 
LA COURONNE 
DE ROTATION 

RÉFÉRENCE DU 

  
JOINT 

�'�¶�e�7�$�1�&�+�e�,�7�e 

M20 25309550 25309273 

M20 25309660   

M28 25309270   

M28 25309670   

M38 25309680 25309353 

 
 
 

Autres éléments nécessaires :  
 
Adhésif haute performance 
 
Solvant de nettoyage pour freins 

 

 

 
 

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

 
2. �1�H�W�W�R�\�H�]�� �V�R�L�J�Q�H�X�V�H�P�H�Q�W�� �O�¶�K�X�L�O�H���� �O�D�� �J�U�D�L�V�V�H�� �H�W�� �O�D��

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 complètement. 

4. Appliquez une petite q�X�D�Q�W�L�W�p�� �G�¶�D�G�K�p�V�L�I�� �K�D�X�W�H��
performance dans la rainure et installez une 
extrémité du joint. �9�H�L�O�O�H�]���j���F�H���T�X�¶�L�O���Q�¶�\���D�L�W���S�D�V��
�G�¶�D�G�K�p�V�L�I���V�X�U���O�D���O�q�Y�U�H���L�Q�I�p�U�L�H�X�U�H���G�X���M�R�L�Q�W�� 

5. Insérez le joint dans la rainure et progressez 
autour de la couronne de rotation en appliquant 
�X�Q�H�� �S�H�W�L�W�H�� �T�X�D�Q�W�L�W�p�� �G�¶�D�G�K�p�V�L�I�� �W�R�X�V�� �O�H�V�� ���� po 
(300 mm). Faites attention à ne pas étirer le 
joint lors de son installation autour de la 
couronne de rotation.  

6. Coupez le surplus de matériau de joint lorsque 
�Y�R�X�V���U�H�Y�H�Q�H�]���j���O�¶�D�X�W�U�H���H�[�W�U�p�P�L�W�p���D�I�L�Q���T�X�H���O�H���M�R�L�Q�W��
�V�¶�D�S�S�X�L�H�� �E�L�H�Q�� �V�X�U�� �O�X�L-même. Appliquez de 
�O�¶�D�G�K�p�V�L�I���V�X�U���O�D���U�D�L�Q�X�U�H���H�W���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�X���M�R�L�Q�W���S�R�X�U��
en faire un anneau continu. 
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�(�1�7�5�(�7�,�(�1���'�8���&�2�/�/�(�&�7�(�8�5���'�8���3�,�9�2�7 
ASSEMBLAGE DU COLLECTEUR DU PIVOT  
�/�H�� �F�R�O�O�H�F�W�H�X�U�� �G�X�� �S�L�Y�R�W�� �H�V�W�� �V�L�W�X�p�� �H�Q�W�U�H�� �O�H�� �V�X�S�S�R�U�W�� �V�X�S�p�U�L�H�X�U���� �T�X�L�� �H�V�W�� �I�L�[�p�� �j�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U���� �H�W�� �O�H��
châssis de l'unité qui tourne. �/�¶�K�X�L�O�H�� �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H�� �H�W�� �G�H�� �I�H�U�P�H�W�X�U�H�� �G�X�� �S�U�R�F�H�V�V�H�X�U��
traverse ce composant. Le collecteur du pivot se compose de deux parties principales, le « carter 
�G�¶�D�U�E�U�H » ���%�=�������T�X�L���F�R�Q�W�L�H�Q�W���O�H�V���M�R�L�Q�W�V���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���H�W��« �O�¶�D�U�E�U�H » (CA), qui tourne avec le châssis 
de l'unité. 
 

  
MODÈLES PLUS ANCIENS  MODÈLES PLUS RÉCENTS 

 

 

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�(�0�3�/�$�&�(�0�(�1�7�� �'�(�6�� �-�2�,�1�7�6�� �'�¶�e�7�$�1�&�+�e�,�7�e�� �'�8��
PIVOT ». �6�L���Y�R�X�V���V�R�X�S�o�R�Q�Q�H�]���O�D���S�U�p�V�H�Q�F�H���G�¶�X�Q�H���I�X�L�W�H���L�Q�W�H�U�Q�H�����U�H�S�R�U�W�H�]-vous à la section intitulée 
« 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 
Si vous soupçonnez une fuite interne, avant de démonter le pivot, vous devez vérifier les réglages 
de pression des soupapes de sûreté (c17/c18). �8�Q�H���I�X�L�W�H���L�Q�W�H�U�Q�H���H�P�S�r�F�K�H�U�D���S�U�R�E�D�E�O�H�P�H�Q�W���O�¶�R�X�W�L�O��
�G�¶�D�W�W�H�L�Q�G�U�H�� �O�H�� �V�H�X�L�O�� �G�H�� �V�X�U�S�U�H�V�V�L�R�Q�� �G�X�U�D�Q�W�� �X�Q�� �P�R�X�Y�H�P�H�Q�W�� �G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H�� �R�X�� �G�H�� �I�H�U�P�H�W�X�U�H�� 
Les cartouches des soupapes de sûreté sont situées dans des blocs (bs24) montés sur le 
collecteur du pivot près des quatre raccords de tuyau (voir la figure 1 ). Pour y accéder, il faut 
�S�D�V�V�H�U�� �S�D�U�� �O�H�V�� �S�O�D�T�X�H�V�� �G�¶�D�F�F�q�V�� �O�D�W�p�U�D�O�H�V�� �V�X�S�p�U�L�H�X�U�H�V�� �G�X�� �F�K�k�V�V�L�V�� �S�U�L�Q�F�L�S�D�O�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p�� ���Y�R�L�U�� �O�D��
figure 2 ). Les vis de réglage des soupapes de sûreté (va1) sont situées sous les bouchons en 
plastique. REMARQUE :  Avant de régler les soupapes de sûreté, vérifiez si les cartouches des 
soupapes sont desserrées dans leur bloc. 
 

 

Figure 1  
 

Figure 2  
 

Procédure de vérification  
 
Installez des jauges de 0 à 5 000 psi (0 à 350 bars) �G�D�Q�V���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���1�3�.�����V�L�W�X�p�H�V���V�X�U���O�H��
�E�U�D�V�� �G�H�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U���� �R�X�� �G�D�Q�V�� �O�H�V�� �R�U�L�I�L�F�H�V�� �G�H�� �M�D�X�J�H�� �G�H�V�� �F�L�U�F�X�L�W�V�� �G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H�� �H�W�� �G�H�� �I�H�U�P�H�W�X�U�H��
�V�L�W�X�p�V���S�U�q�V���G�H���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�X���E�U�D�V��(pour les engins porteurs sans kit hydraulique NPK). Fermez 
les mâchoires et maintenez la fonction activée, puis lisez la pression indiquée sur le manomètre. 
Comparez la pression mesurée avec les spécifications de votre modèle d'unité. Répétez la 
vérification en ouvrant les mâchoires et lisez la pression indiquée. Si la pression de délestage 
�D�S�S�U�R�S�U�L�p�H���Q�H���S�H�X�W���r�W�U�H���D�W�W�H�L�Q�W�H���H�W���T�X�H���O�H���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���U�D�O�H�Q�W�L�W���R�X���V�¶�D�U�U�r�W�H�����G�p�P�R�Q�W�H�]���O�H���S�L�Y�R�W���S�R�X�U��
�Y�p�U�L�I�L�H�U���O�¶�p�W�D�W���G�H�V���M�R�L�Q�W�V�� REMARQUE :  Si la pression de délestage ne peut être atteinte avec les 
mâchoires fermées et que le surpresseur clique rapidement, les soupapes de sûreté ne sont pas 
en cause et le surpresseur doit être vérifié. 
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT 
REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT  
 

Outils nécessaires :  
 

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

 
 

Les mâchoires de l'unité de traitement de matériaux doivent être fermées et le châssis soutenu 
�D�Y�H�F���G�H�V���J�R�X�S�L�O�O�H�V���G�¶�H�[�S�p�G�L�W�L�R�Q�����W�����������F�R�P�P�H���L�Q�G�L�T�X�p���V�X�U���O�D��figure 3 , afi�Q���G�¶�p�Y�L�W�H�U���W�R�X�W�H���U�R�W�D�W�L�R�Q��
pendant la réparation. 
 

 
Figure 3  

 

ÉTAPE 1 (figure 4)  
 

�'�p�E�U�D�Q�F�K�H�]���O�H�V���W�X�\�D�X�[���G�H���U�R�W�D�W�L�R�Q�����P���������D�X���Q�L�Y�H�D�X���G�H���O�D���Y�D�Q�Q�H���G�¶�p�T�X�L�O�L�E�U�D�J�H�����%�2���� Retirez les 
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 sur le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H » (BZ). Ils seront utilisés pour soulever « �O�¶�D�U�E�U�H » 
(CA). Ne dérangez pas les raccords coudés (f4) dans le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H ». 
 

 
Figure 4  
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT 
REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT  
 
ÉTAPE 2  
 

Retirez le circlip (AJ) et la rondelle (U) sur le haut du pivot. Séparez le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H » de « �O�¶�D�U�E�U�H » 
(vous pouvez utiliser les tuyaux du vérin pour cette opération). 
 

  
STYLE ANCIEN STYLE PLUS RÉCENT 

 
 

 
ÉTAPE 3 (figure 5)  
 

Inspection :  
 
�,�Q�V�S�H�F�W�H�]�� �Y�L�V�X�H�O�O�H�P�H�Q�W�� �O�H�V�� �V�X�U�I�D�F�H�V�� �G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p��(120) de « �O�¶�D�U�E�U�H » (CA) à la recherche de 
�G�R�P�P�D�J�H�V���V�X�V�F�H�S�W�L�E�O�H�V���G�H���Q�X�L�U�H���j���O�¶�H�I�I�L�F�D�F�L�W�p���G�H�V���M�R�L�Q�W�V���W�R�U�L�T�X�H�V�� Un polissage de la surface peut 
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  
ÉTAPE 4 (figure 6)  
 

Enlèvement et remplacement des joints :  
 

�/�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���H�V�W���D�V�V�X�U�p�H���S�D�U���X�Q�H���F�R�P�E�L�Q�D�L�V�R�Q���G�H���M�R�L�Q�W�V���W�R�U�L�T�X�H�V���H�W���G�H���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���T�X�L���U�R�X�O�H�Q�W��
contre « �O�¶�D�U�E�U�H ». �(�Q�O�H�Y�H�]���O�H�V���M�R�L�Q�W�V���W�R�U�L�T�X�H�V���H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���j���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q���S�L�F���j���M�R�L�Q�W�V�����Q�R�W�H�]��
�O�¶�R�U�G�U�H���G�H���S�O�D�F�H�P�H�Q�W���� Vérifiez les rainures (118) dans le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H » (BZ) à la recherche 
�G�H���E�D�Y�X�U�H�V���R�X���G�¶�p�U�D�I�O�X�U�H�V�� �,�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�X�Q���O�p�J�H�U���P�H�X�O�D�Je ou polissage soit nécessaire. 
 

 
Figure 6  

 
ÉTAPE 5  
 

�$�S�S�O�L�T�X�H�]�� �G�H�� �O�D�� �J�U�D�L�V�V�H�� �V�X�U�� �O�H�V�� �M�R�L�Q�W�V�� �W�R�U�L�T�X�H�V�� ���5�5���� �H�W�� �V�X�U�� �O�H�V�� �E�D�J�X�H�V�� �G�¶�D�S�S�X�L�� ���6�6���� Installez 
�G�¶�D�E�R�U�G���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�����H�Q���S�U�H�Q�D�Q�W���V�R�L�Q���G�H���Q�H���S�D�V���O�H�V���S�L�Q�F�H�U���R�X���O�H�V���S�O�L�H�U�� Installez les joints 
toriques. Reportez-�Y�R�X�V�� �j�� �O�¶�L�O�O�X�V�W�U�D�W�L�R�Q�� �S�R�X�U�� �F�R�Q�Q�D�v�W�U�H�� �O�¶�H�P�S�O�D�F�H�P�H�Q�W�� �G�H�V�� �M�R�L�Q�W�V�� �W�R�U�L�T�X�H�V�� �H�W�� �G�H�V��
�E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 
 

  
MODÈLES PLUS ANCIENS  MODÈLES PLUS RÉCENTS 
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ENTRETIEN DU COLLECTEUR DU PIVOT 
REMPLACEMENT DES JOINTS DANS LE PIVOT  
�3�X�O�Y�p�U�L�V�H�]���G�X���O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���1�3�.�����U�p�I�p�U�H�Q�F�H���+������-5010) sur « �O�¶�D�U�E�U�H » (CA). Installez 
les tuyaux sur le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H » (BZ). Faites glisser le « �F�D�U�W�H�U���G�¶�D�U�E�U�H » sur « �O�¶�D�U�E�U�H », qui 
comprend les cartouches des soupapes de sûreté (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�Æ�&�+�2�,�5�(�6 
 

OUTILS ET ACCESSOIRES 
Les outils et fournitures ci-dessous sont nécessaires pour changer correctement un jeu 
de mâchoires. 
 
�x �$�X���P�R�L�Q�V���X�Q���G�L�V�S�R�V�L�W�L�I���G�H���O�H�Y�D�J�H�����W�H�O���T�X�¶�X�Q�H���J�U�X�H���R�X���X�Q���F�K�D�U�L�R�W���p�O�p�Y�D�W�H�X�U���D�\�D�Q�W���X�Q�H���F�D�S�D�F�L�W�p��

�V�X�I�I�L�V�D�Q�W�H���S�R�X�U���O�H���P�R�G�q�O�H���G�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W���1�3�.�� 
�x Un dispositif de soutien, tel q�X�¶�X�Q�H���G�H�X�[�L�q�P�H���J�U�X�H���R�X���X�Q���D�X�W�U�H���F�K�D�U�L�R�W���p�O�p�Y�D�W�H�X�U�� 
�x Des élingues ou des chaînes de levage et de fixation ayant une capacité suffisante pour 

le �P�R�G�q�O�H���G�¶�p�T�X�L�S�H�P�H�Q�W���1�3�.�� 
�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 à 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 à panne ronde. 
�x Masse. 
�x Tube de montage NPK (réf. 35027310 pour les modèles M20 ou 35027200 pour les modèles 

M28 et M38). 
�x Clé à molette. 
�x Qté 2 Capuchons en acier JIC n° 20. 
 
Si le jeu de mâchoires retiré doit être entreposé, il est recommandé de :  
 
�x Graisser. 
�x Poser sur une paletter en bois. 
�x �0�H�W�W�U�H���X�Q�H���E�k�F�K�H���G�H���S�U�R�W�H�F�W�L�R�Q���V�L���O�¶�H�Q�W�U�H�S�R�V�D�J�H���H�V�W���j���O�¶�H�[�W�p�U�L�H�X�U�� 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
�3�5�2�&�e�'�8�5�(���'�¶�e�&�+�$�1�*�(���'�(���0�Æ�&�+�2�,�5�(�6 

 
 
A. Des mesures de sécurité de manutention doivent être prises pour éviter les blessures. 
B. �/�H�V���G�L�V�S�R�V�L�W�L�I�V���G�H���O�H�Y�D�J�H���H�W���G�H���I�L�[�D�W�L�R�Q���G�R�L�Y�H�Q�W���r�W�U�H���G�¶�X�Q�H���F�D�S�D�F�L�W�p���V�X�I�I�L�V�D�Q�W�H���S�R�X�U���V�R�X�W�H�Q�L�U��

en toute sécurité le modèle particulier d'unité ou le jeu de mâchoires. 
 

�3�2�6�,�7�,�2�1�1�(�0�(�1�7���'�(���/�¶�2�8�7�,�/ 
Pour faciliter le retrai�W�� �R�X�� �O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q�� �G�H�V�� �J�R�X�S�L�O�O�H�V���� �L�O�� �H�V�W�� �U�H�F�R�P�P�D�Q�G�p�� �G�H�� �S�R�V�L�W�L�R�Q�Q�H�U�� �O�¶�R�X�W�L�O��
de manière à ce que les goupilles soient parallèles au sol. Il est possible de remplacer un jeu de 
�P�k�F�K�R�L�U�H�V���D�Y�H�F���O�H�V���J�R�X�S�L�O�O�H�V���S�H�U�S�H�Q�G�L�F�X�O�D�L�U�H�V���D�X���V�R�O�����P�D�L�V���F�¶�H�V�W���S�O�X�V��difficile. 
 
�/�H���U�H�W�U�D�L�W���G�¶�X�Q���M�H�X���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�X���8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�(���0�$�7�e�5�,�$�8�;���S�H�X�W���r�W�U�H���H�I�I�H�F�W�X�p��
plus facilement si le jeu de mâchoires est en position ouverte. Bouchez les orifices hydrauliques. 
 
1. �3�R�X�U�� �S�O�D�F�H�U�� �O�¶�R�X�W�L�O�� �G�D�Q�V�� �O�D�� �P�H�L�O�O�H�X�U�H�� �S�R�V�L�W�L�R�Q���� �H�Q�U�R�Xlez une sangle ou une chaîne de levage 

�D�X�W�R�X�U���G�¶�X�Q���G�H�V���V�R�X�V-ensembles du vérin (c11) près de la goupille de la mâchoire du vérin (c9). 
2. �¬���O�¶�D�L�G�H���G�H���O�D���J�U�X�H���R�X���G�X���G�L�V�S�R�V�L�W�L�I���G�H���O�H�Y�D�J�H�����W�����������V�R�X�O�H�Y�H�]���O�H�Q�W�H�P�H�Q�W���O�¶�R�X�W�L�O���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�¶�L�O��

repose sur un couvercle de tige de vérin (c29). 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
�3�2�6�,�7�,�2�1�1�(�0�(�1�7���'�(���/�¶�2�8�7�,�/ 
3. �7�R�X�W�� �H�Q�� �P�D�L�Q�W�H�Q�D�Q�W�� �O�¶�H�Q�J�D�J�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �O�D�� �J�U�X�H�� �R�X�� �G�H�� �O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O�� �G�H�� �O�H�Y�D�J�H�� ���W���������� �S�O�D�F�H�]�� �G�H�X�[��

blocs de bois (t20) sous chaque côté du châssis principal vers �O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�X���V�X�S�S�R�U�W���V�X�S�p�U�L�H�X�U��
(m27). Placez également un bloc de bois sous le couvercle de la tige du vérin, près de la 
goupille de la tige du vérin. 

4. �5�H�S�R�V�L�W�L�R�Q�Q�H�]�� �O�D�� �V�D�Q�J�O�H�� �R�X�� �O�D�� �F�K�D�v�Q�H�� �G�H�� �O�H�Y�D�J�H�� ���W������ �H�Q�� �O�¶�H�Q�U�R�X�O�D�Q�W�� �G�D�Q�V�� �O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�H�� �O�D��
mâchoire supérieure (BI). �3�R�X�U���G�H�V���U�D�L�V�R�Q�V���G�H���V�p�F�X�U�L�W�p�����P�D�L�Q�W�H�Q�H�]���O�¶�H�Q�J�D�J�H�P�H�Q�W���G�H���O�D���J�U�X�H��
�R�X���G�H���O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O���G�H���O�H�Y�D�J�H�� 

 

 
 
�/�¶�R�X�W�L�O�� �H�V�W�� �P�D�L�Q�W�H�Q�D�Q�W�� �S�R�V�L�W�L�R�Q�Q�p�� �G�H�� �P�D�Q�L�q�U�H�� �j�� �S�R�X�Y�R�L�U�� �G�p�W�D�F�K�H�U�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �G�H�V���Y�p�U�L�Q�V�� �H�W��
détacher le jeu de mâchoires du châssis principal en retirant les trois goupilles encerclées dans 
�O�¶�L�O�O�X�V�W�U�D�W�L�R�Q���F�L-dessous. 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
SÉPARATION DES MÂCHOIRES DE LEURS VÉRINS  
5. Soutenez le sous-�H�Q�V�H�P�E�O�H���G�X���Y�p�U�L�Q���V�X�S�p�U�L�H�X�U�����F���������D�Y�H�F���X�Q���E�O�R�F���G�H���E�R�L�V�����W���������S�R�X�U���p�Y�L�W�H�U���T�X�¶�L�O��

ne tombe et ne soit endommagé lorsque la goupille de la mâchoire du vérin (c9) sera retirée. 
 

 
 
6. Anciens outils :  �&�R�P�P�H�Q�F�H�]���S�D�U���O�¶�X�Q�H���R�X���O�¶�D�X�W�U�H���G�H�V���J�R�X�S�L�O�O�H�V���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�� �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H��

clé à douille hexagonale (t42), retirez les deux vis à tête creuse (OO) qui retiennent la plaque 
de verrouillage de la goupille du vérin. 

 
 Outils plus récents :  �&�R�P�P�H�Q�F�H�]�� �S�D�U�� �O�¶�X�Q�H�� �R�X���O�¶�D�X�W�U�H�� �G�H�V�� �J�R�X�S�L�O�O�H�V�� �G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�� �¬�� �O�¶�D�L�G�H��

�G�¶�X�Q�H���F�O�p���j���G�R�X�L�O�O�H���K�H�[�D�J�R�Q�D�O�H�����W�����������U�H�W�L�U�H�]���O�H���E�R�X�O�R�Q���j���W�r�W�H���F�U�H�X�V�H�����2�2�����T�X�L���U�H�W�L�H�Q�W���O�D���S�O�D�Tue 
de verrouillage de la goupille du vérin. 

 

 
ANCIENS OUTILS  

 
OUTILS PLUS RÉCENTS 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
SÉPARATION DES MÂCHOIRES DE LEURS VÉRINS  
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 RÉCENTS 

 
8. Retirez la goupille du vérin comme indiqué. 
 

 
ANCIENS OUTILS  

 
OUTILS PLUS RÉCENTS 

 

Lorsque la goupille retenant la mâchoire est retirée, il est possible que la mâchoire bascule 
vers �O�¶�D�Y�D�Q�W�� 
 
9. Répétez les étapes six à huit pour détacher la deuxième mâchoire du deuxième sous-

ensemble de vérin. 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
SÉPARATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 
 
10. Repérez la vis à tête creuse (OO) sur 

�O�¶�p�F�U�R�X���G�H���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�����F�������� 
 

 
 
 
 
 
 
11. �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���F�O�p���$�O�O�H�Q�����W�����������U�H�W�L�U�H�]�� �O�D��

vis à tête creuse (OO). 

 
 
 
 
12. �'�H�V�V�H�U�U�H�]���O�¶�p�F�U�R�X���G�H���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W��

���F�������� �j�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �F�O�p�� �j�� �P�R�O�H�W�W�H�� �R�X�� �H�Q��
introduisant une tige de poussée en 
�O�D�L�W�R�Q�� ���W�������� �G�D�Q�V�� �O�¶�X�Q�� �G�H�V�� �W�U�R�X�V�� �E�R�U�J�Q�H�V��
et en tapant avec un marteau (t29). 

 
 

 
 

Faites attention de ne pas endommager les filets du châssis. 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
SÉPARATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 
 
13. �8�Q�H�� �I�R�L�V�� �G�H�V�V�H�U�U�p���� �U�H�W�L�U�H�]�� �O�¶�p�F�U�R�X�� �G�H��

�O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�����F�������� 
 

 
 
 
14. �¬�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �W�L�J�H�� �Q�R�Q�� �P�p�W�D�O�O�L�T�X�H (par 

exemple en nylon ou en bois) (t3) ou 
�G�¶�X�Q���P�D�U�W�H�D�X���V�D�Q�V���U�H�E�R�Q�G�����I�D�L�W�H�V���W�R�X�U�Q�H�U��
�O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W���G�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V�����%�-����
�G�H�� �P�D�Q�L�q�U�H�� �j�� �F�H�� �T�X�¶�L�O�� �Q�H�� �G�p�S�D�V�V�H�� �T�X�H��
�G�¶�H�Q�Y�L�U�R�Q�������S�R (25 mm) du côté indiqué. 

 
 

�&�¶�H�V�W�� �j�� �F�H�� �V�W�D�G�H�� �T�X�H�� �O�H�� �W�X�E�H�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H����
pièce NPK n° 35027310 (pour les outils M20) 
ou n° 35027200 (pour les outils M28/M38), 
est utilisé pour maintenir les mâchoires unies 
�D�S�U�q�V�� �O�H�� �U�H�W�U�D�L�W�� �G�H�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W��
des mâchoires. 

 

 
 
15. �3�O�D�F�H�]���O�H���W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���G�D�Q�V���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���E�L�H�Q���F�R�Q�W�U�H���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W��

des mâchoires. 
 
 

16. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H���W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�����W���������H�Q���O�H��
faisant passer avec précaution dans 
�O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� Cette action va simultanément 
�S�R�X�V�V�H�U�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�V��
�P�k�F�K�R�L�U�H�V�� ���%�-���� �G�H�� �O�¶�D�X�W�U�H�� �F�{�W�p�� �H�W��
verrouiller les mâchoires ensemble. 
Continuez à enfoncer prudemment le 
�W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�¶�D�[�H��
de pivotement des mâchoires dépasse 
de 12 - 14 po (300 - 350 mm) du châssis 
principal, puis arrêtez-vous. 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
SÉPARATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 
17. �6�R�X�W�H�Q�H�]�� �O�¶�D�[�H�� �G�H��pivotement des 

mâchoires (BJ) pour empêcher sa chute 
�O�L�E�U�H�� �O�R�U�V�� �G�¶�X�Q�� �U�H�W�U�D�L�W�� �W�R�W�D�O���� �S�D�U�� �H�[�H�P�S�O�H��
avec une sangle de levage (t27) fixée 
à une grue ou à un chariot élévateur. 

 

 
 
18. �&�R�Q�W�L�Q�X�H�]�� �j�� �H�Q�I�R�Q�F�H�U�� �O�H�� �W�X�E�H�� �G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�� �M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�¶�L�O�� �V�R�L�W��centré dans le jeu 

de mâchoires. 
 
19. �7�H�U�P�L�Q�H�]���O�H���U�H�W�U�D�L�W���G�H���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W���G�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���H�Q���O�H���W�L�U�D�Q�W���R�X���H�Q���W�D�S�D�Q�W���V�X�U��

la �I�D�F�H���L�Q�I�p�U�L�H�X�U�H���G�H���O�D���W�r�W�H���G�H���O�¶�D�[�H�� 
 

 
 

�e�Y�L�W�H�]���G�¶�H�Q�G�R�P�P�D�J�H�U���O�H�V���I�L�O�H�W�V���������������O�R�U�V�T�X�H���O�¶�D�[�H���H�V�W���U�H�W�L�U�p�� 
 

 
 

RETRAIT DES MÂCHOIRES 
 
20. Pour faciliter le retrait du jeu de mâchoires 

(DO) du châssis principal (DN), enchaînez 
(t4) ou sanglez les mâchoires ensemble 
pour limiter leur mouvement. Retirez le jeu 
�G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�X���F�K�k�V�V�L�V���S�U�L�Q�F�L�S�D�O���j���O�¶�D�L�G�H��
�G�¶�X�Q�H�� �J�U�X�H�� �R�X�� �G�¶�X�Q�� �D�X�W�U�H�� �G�Lspositif de 
levage en le déplaçant horizontalement 
�Y�H�U�V�� �O�¶�H�[�W�p�U�L�H�X�U���� �H�W�� �Q�R�Q�� �Y�H�U�V�� �O�H�� �K�D�X�W�� �R�X�� �O�H��
bas. Pour un meilleur contrôle du 
mouvement, une deuxième sangle ou 
chaîne peut être utilisée pour aider 
à stabiliser le jeu de mâchoires.  
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
ENTREPOSAGE DES MÂCHOIRES 
Si le jeu de mâchoires enlevé doit être entreposé, remplissez les coussinets de graisse, déposez 
le jeu de mâchoires sur une palette en bois ou en métal et recouvrez-�O�H�V�� �G�¶�X�Q�H�� �E�k�F�K�H��
imperméable ���V�L���O�¶�H�Q�W�U�H�S�R�V�D�J�H���V�H���I�D�L�W���j���O�¶�H�[�W�p�U�L�H�X�U��. 
 

�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���'�¶�8�1���-EU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  
REMARQUE :  Les jeux de mâchoires neufs sont expédiés préassemblés avec des tubes 
�G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���L�Q�V�W�D�O�O�p�V���H�Q���X�V�L�Q�H�� �/�H�V���M�H�X�[���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V���T�X�L���R�Q�W���p�W�p���X�W�L�O�L�V�p�V���H�W���U�H�W�L�U�p�V���G�¶�X�Q�H���X�Q�L�W�p��
de traitement de matériaux seront é�T�X�L�S�p�V���G�¶�X�Q���W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���R�E�W�H�Q�X���O�R�U�V���G�¶�X�Q�H���R�S�p�U�D�W�L�R�Q��
de retrait. �6�L���F�H���Q�¶�H�V�W���S�D�V���O�H���F�D�V�����F�R�Q�W�D�F�W�H�]���O�H���V�H�U�Y�L�F�H���D�S�U�q�V-�Y�H�Q�W�H���1�3�.���S�R�X�U���R�E�W�H�Q�L�U���G�H���O�¶�D�L�G�H�� 
 

 
 
1. �3�R�X�U���I�D�F�L�O�L�W�H�U�� �O�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q�� �G�X�� �M�H�X�� �G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V��

(DO) sur le châssis principal (DN), enchaînez 
(t4) ou sanglez les mâchoires ensemble pour 
limiter leur mouvement. Enroulez une chaîne 
�R�X�� �X�Q�H�� �V�D�Q�J�O�H�� �G�H�� �O�H�Y�D�J�H�� �G�D�Q�V�� �O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� �G�H�� �O�D��
mâchoire supérieure et attachez-la à une grue 
ou à un autre appareil de levage. 

 
 

2. Soulevez le jeu de mâchoires (DO) et insérez-le 
horizontalement dans le châssis principal (DN) 
�S�D�U���O�¶�D�Y�D�Q�W��(ne pas monter ni descendre). Pour 
un meilleur contrôle du mouvement, une 
deuxième sangle ou chaîne peut être utilisée 
pour aider à stabiliser le jeu de mâchoires. 
�$�M�X�V�W�H�]�� �V�L�� �Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H�� �S�R�X�U�� �D�O�L�J�Q�H�U�� �O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� �G�H��
�O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W���V�X�U���O�H���M�H�X���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�V���D�Y�H�F��
�O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� �G�H�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W���V�X�U�� �O�H�� �F�K�k�V�V�L�V��
principal. Maintenez cette position. Ces pièces 
�V�R�Q�W���F�R�Q�o�X�H�V���S�R�X�U���V�¶�L�Q�V�p�U�H�U���D�Y�H�F���S�U�p�F�L�V�L�R�Q�����V�D�Q�V 
cales. �/�¶�D�O�L�J�Q�H�P�H�Q�W���G�¶�L�Q�V�H�U�W�L�R�Q���H�V�W���F�U�L�W�L�T�X�H��  

 

FIXATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 
3. �,�Q�V�p�U�H�]���P�D�Q�X�H�O�O�H�P�H�Q�W���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W���G�H�V��

�P�k�F�K�R�L�U�H�V�� ���%�-���� �G�D�Q�V�� �O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� �F�R�U�U�H�V�S�R�Q�G�D�Q�W��
�V�X�U���O�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�¶�L�O���U�H�S�R�V�H���G�D�Q�V��
�O�¶�D�O�p�V�D�J�H���V�D�Q�V���V�X�S�S�R�U�W�� 
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FIXATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 
 
4. �(�Q�I�R�Q�F�H�]�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�� ���%�-����

�M�X�V�T�X�¶�j���F�H���T�X�H���O�H���W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�����W��������
�V�R�U�W�H���G�¶�H�Q�Y�L�U�R�Q������ po (250 mm) �G�H���O�¶�D�X�W�U�H��
côté. �5�H�W�L�U�H�]���O�H���W�X�E�H���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H�� 

 
 
 
 
�&�R�Q�W�L�Q�X�H�]�� �j�� �H�Q�I�R�Q�F�H�U�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W��
���%�-���� �M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�H�� �O�D�� �S�O�D�T�X�H�� �G�H�� �W�r�W�H�� �V�R�L�W�� �j��
égalité avec le châssis principal (DN). (Il est 
�S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�L�O���I�D�L�O�O�H���W�R�X�U�Q�H�U���O�¶�D�[�H���S�R�X�U���T�X�¶�L�O���V�H��
place correctement.) 

 
 
5. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]�� �O�¶�p�F�U�R�X�� �G�H�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�� ���F�������� �6�H�U�U�H�]�� �j�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �F�O�p�� �j�� �P�R�O�H�W�W�H�� �R�X�� �H�Q��

enfonçant une tige de poussée en laiton (t43). �/�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�H���O�¶�p�F�U�R�X���G�H���O�¶�D�[�H���G�H���S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W��
���F���������G�R�L�W���r�W�U�H���D�O�L�J�Q�p���D�Y�H�F���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�X���E�R�X�O�R�Q���I�L�O�H�W�p��(75) du châssis principal. 
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FIXATION DU JEU DE MÂCHOIRES SUR 
LE CHÂSSIS PRINCIPAL  

 
 
 

6. �¬�� �O�¶�D�L�G�H�� �G�¶�X�Q�H�� �F�O�p��hexagonale (t42), 
installez la vis à tête creuse (OO) retenant 
�O�¶�p�F�U�R�X�� �G�H�� �O�¶�D�[�H�� �G�H�� �S�L�Y�R�W�H�P�H�Q�W�� ���F�������� 
Reportez-vous à la section de ce manuel 
intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES 
ATTACHES ». 

 
 

FIXATION DES MÂCHOIRES SUR LEURS VÉRINS  
 

7. �&�R�P�P�H�Q�F�H�]���S�D�U���O�¶�X�Q�H���R�X���O�¶�D�X�W�U�H���G�H�V���J�R�X�S�L�O�O�H�V���G�H���P�k�F�K�R�L�U�H�� �$�O�L�J�Q�H�]���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�H���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H��
�D�Y�H�F���O�¶�D�O�p�V�D�J�H���G�X���Y�p�U�L�Q�� 

 

8. �,�Q�V�p�U�H�]���O�D���J�R�X�S�L�O�O�H���G�H���O�D���P�k�F�K�R�L�U�H�����F�������G�D�Q�V���O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� 

 
ANCIENS OUTILS  

 
OUTILS PLUS RÉCENTS  

 

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 RÉCENTS 
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ÉCHANGE DE MÂCHOIRES 
FIXATION DES MÂCHOIRES SUR LEURS VÉRINS  

 

10. Anciens outils :  �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���F�O�p���j���G�R�X�L�O�O�H���K�H�[�D�J�R�Q�D�O�H�����W�����������L�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H�V���G�H�X�[���Y�L�V���j���W�r�W�H��
creuse (OO) qui retiennent la plaque de verrouillage de la goupille du vérin. Reportez-vous 
à la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES » . 

 

 Outils plus récents :  �¬���O�¶�D�L�G�H���G�¶�X�Q�H���F�O�p���j���G�R�X�L�O�O�H���K�H�[�D�J�R�Q�D�O�H�����W�����������L�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�D���Y�L�V���j���W�r�W�H��
creuse (OO) qui retient la plaque de verrouillage de la goupille du vérin. Reportez-vous 
à la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES » . 

 
ANCIENS OUTILS  

 
OUTILS PLUS RÉCENTS  

 
 
 
11. Retirez la chaîne qui maintient les 

mâchoires ensemble. Soulevez �O�¶�R�X�W�L�O���G�H��
manière à aligner �O�¶�D�O�p�V�D�J�H�� �G�H�� �O�D��
�G�H�X�[�L�q�P�H���P�k�F�K�R�L�U�H�����%�'�����D�Y�H�F���O�¶�D�O�p�V�D�J�H��
de la goupille de mâchoire (c33) sur le 
deuxième vérin (c11). 

 
 
12. Répétez les étapes huit à dix pour fixer la deuxième mâchoire au deuxième vérin. 
 
 
 
 
13. �/�D���S�U�R�F�p�G�X�U�H���G�¶�p�F�K�D�Q�J�H���G�H��mâchoires 

est terminée. 
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�6�3�e�&�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���6�(�5�5�$�*�(���'�(�6���$�7�7�$�&�+�(�6 
Les tableaux de serrage ci-dessous doivent être utilisés avec le manuel de pièces du UNITÉ 
DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX série « M » réparé. 
 
Toutes les attaches doivent être installées avec du lubrifiant ou un adhésif pour filets haute résistance. 
Les filets des boulons doivent être frottés avec une brosse métallique ou une filière, puis être nettoyés 
�D�Y�H�F���X�Q���V�R�O�Y�D�Q�W���H�W���I�D�L�U�H���O�¶�R�E�M�H�W���G�¶�X�Q���Q�H�W�W�R�\�D�J�H���I�L�Q�D�O���D�Y�H�F���G�H���O�¶�D�L�U���F�R�P�S�U�L�P�p. Les trous filetés doivent 
�r�W�U�H���Q�H�W�W�R�\�p�V���D�Y�H�F���X�Q���W�D�U�D�X�G���I�L�O�H�W�p�����S�X�L�V���D�Y�H�F���X�Q���V�R�O�Y�D�Q�W���H�W���H�Q�I�L�Q���j���O�¶�D�L�U���F�R�P�S�U�L�P�p�� 
 
Les attaches accompagnées de la mention « LUBRIFIANT » doivent être lubrifiées avec de la 
graisse à châssis ordinaire ou de la graisse à roulement de roue. Graissez les filets des boulons 
et la surface de contact sous la tête des boulons. Graissez la surface de contact des écrous. 
 
�$�S�S�O�L�T�X�H�]���T�X�H�O�T�X�H�V���J�R�X�W�W�H�V���G�¶�D�G�K�p�V�L�I���j���I�L�O�H�W�V���G�H���W�\�S�H���© résistance moyenne » sur les filets des 
attaches accompagnées de la mention « ADHÉSIF » 
 
�1�¶�D�S�S�O�L�T�X�H�]���S�D�V���G�H���O�X�E�U�L�I�L�D�Q�W���D�Q�W�L�J�U�L�S�S�D�J�H���V�X�U���O�H�V���D�W�W�D�F�K�H�V�����j���P�R�L�Q�V���G�¶�L�Q�G�L�F�D�W�L�R�Q���F�R�Q�W�U�D�L�U�H�� 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES  
 

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES - CHÂSSIS  
EMPLACEMENT 
DES BOULONS 

MODÈLE TAILLE DES 
BOULONS  

SERRAGE DES 
BOULONS 

ADHÉSIF OU 
LUBRIFIANT  

pi-lb  (Nm) 

EXTRÉMITÉ DE TIGE 
DE VÉRIN 

M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

BOULON DE MAINTIEN 
�'�¶�$�;�(���'�(���3�,�9�2�7�(�0�(�1�7 

M28 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

  M38 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

EXTRÉMITÉ 
DE BARILLET  

M20 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

BOULON DE MAINTIEN 
�'�¶�$�;�(���'�(���3�,�9�2�7�(�0�(�1�7 

M28 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

  M38 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

�e�&�5�2�8���'�¶�$�;�(��
DE PIVOTEMENT 
DE MÂCHOIRE 

M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

  M28 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

  M38 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

LAME DE COUPE M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

MÂCHOIRES G ET S M28 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

  M38 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

LAME DE COUPE M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

MÂCHOIRES C ET K M28 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

  M38 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

LAME TUNNEL  M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

AVANT, MÂCHOIRES K  M28 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

  M38 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

PLAQUE DENTÉE M20 M20 365 (495) ADHÉSIF 

MÂCHOIRES G M28 M24 640 (870) ADHÉSIF 

  M38 M24 640 (870) ADHÉSIF 

PLAQUE �'�¶�$�&�&�Ê�6 M20 M12 90 (125) LUBRIFIANT 

  M28 M12 90 (125) LUBRIFIANT 

  M38 M16 90 (125) LUBRIFIANT 

RACCORD ARTICULÉ  M20 M12 65 (90) LUBRIFIANT 

  M28 M12 65 (90) LUBRIFIANT 

  M38 M12 65 (90) LUBRIFIANT 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES  
 

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -  
VÉRIN AVEC SURPRESSEUR 

EMPLACEMENT 
DES BOULONS 
  

MODÈLE 
  

TAILLE DES 
BOULONS  

SERRAGE DES 
BOULONS 

ADHÉSIF OU 
LUBRIFIANT  

pi-lb  (Nm) 

COURONNE DU VÉRIN M20 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

  M28 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

  M38 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

ÉCROU DE TIGE 
DU VÉRIN 
  
  

M20 M45 1 500 (2000) ADHÉSIF 

M28 M65 3 200 (4 300) ADHÉSIF 

M38 M70 4 100 (5 500) ADHÉSIF 

PROTÈGE-VÉRIN M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

PROTÈGE-VÉRIN 
(ANCIENS OUTILS) 

M28 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

M38 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

PROTÈGE-VÉRIN 
(OUTILS PLUS 
RÉCENTS) 

M28 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

M38 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

�3�/�$�4�8�(���'�¶�8�6�8�5�( M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

SURPRESSEUR 
ASSEMBLAGE  

M20 M16 220 (300) ADHÉSIF 

M28 M16 220 (300) ADHÉSIF 

  M38 M16 220 (300) ADHÉSIF 

BLOC DE PIVOT 
SUR VÉRIN 
(ANCIENS OUTILS) 

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

BLOC DE PIVOT 
SUR VÉRIN 
(OUTILS PLUS 
RÉCENTS) 

M20 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M28 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M38 M16 225 (300) ADHÉSIF 

BLOC DE PIVOT 
SUR SURPRESSEUR 
  

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

BLOC COLLECTEUR  
SUR VÉRIN 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 
  

 
      

BLOC COLLECTEUR  
SUR SURPRESSEUR 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 
          

REMARQUE :  �3�R�X�U���O�H�V���F�R�X�S�O�H�V���G�H���V�H�U�U�D�J�H���G�H�V���E�R�X�O�R�Q�V���G�¶�D�V�V�H�P�E�O�D�J�H���G�X��
surpresseur, voir le manuel du surpresseur B000-9600C. 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES  
 

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -  
VÉRIN SANS SURPRESSEUR 

EMPLACEMENT 
DES BOULONS 
  

MODÈLE 
  

TAILLE 
DES 

BOULONS  

SERRAGE DES 
BOULONS 

ADHÉSIF OU 
LUBRIFIANT  

pi-lb  (Nm) 

COURONNE DU VÉRIN M20 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

  M28 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

  M38 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

ÉCROU DE TIGE DE VÉRIN M20 M45 1 500 (2000) ADHÉSIF 

  M28 M65 3 200 (4 300) ADHÉSIF 

  M38 M70 4 100 (5 500) ADHÉSIF 

PROTÈGE-VÉRIN M20 M16 190 (255) LUBRIFIANT 

PROTÈGE-VÉRIN 
(ANCIENS OUTILS) 

M28 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

M38 M18 260 (350) LUBRIFIANT 

PROTÈGE-VÉRIN 
(OUTILS PLUS RÉCENTS) 

M28 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

M38 M20 360 (490) LUBRIFIANT 

�3�/�$�4�8�(���'�¶�8�6�8�5�( M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

COLLECTEUR DE VÉRIN 
ASSEMBLAGE  
  

M20 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M28 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M38 M16 225 (300) ADHÉSIF 

CAPUCHON DE CLAPET 
ANTIRETOUR 
  
  

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

COURONNE DE 
SUPRESSEUR 
  
  

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

TUYAU CONNECTEUR M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

  M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES  
 

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -  
COMPOSANTS DU MÉCANISME DE ROTATION  

EMPLACEMENT 
DES BOULONS 
  

MODÈLE 
  

TAILLE 
DES 

BOULONS 

SERRAGE DES 
BOULONS 

ADHÉSIF OU 
LUBRIFIANT  

pi-lb  (Nm) 
COURONNE 
DE ROTATION 
ASSEMBLAGE 
SUR CHÂSSIS 

M20 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

M28 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

M38 M24 530 (720) LUBRIFIANT 

PLAQUE 
SUPÉRIEURE 
SUR  COURONNE 
DE ROTATION 

M20 M16 260 (350) ADHÉSIF 

M28 M16 260 (350) ADHÉSIF 

M38 M16 260 (350) ADHÉSIF 

COURONNE 
DE ROTATION 
COUVERCLE 
  

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

MOTEUR 
DE ROTATION 
  
  

M20 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M28 M16 225 (300) ADHÉSIF 

M38 M16 225 (300) ADHÉSIF 

ENGRENAGE 
À PIGNONS  
DU MOTEUR 
  

M20 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M28 M12 93 (125) ADHÉSIF 

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 

VANNE DE 
COUNTREPOIDS 
  

M20 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

M28 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

M38 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

PLAQUE DE VANNE 
DE CONTREPOIDS 
  

M20 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

M28 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

M38 M12 95 (130) LUBRIFIANT 

COLLECTEUR DU 
PIVOT ASSEMBLAGE  

  

M20 M20 430 (580) ADHÉSIF 

M28 M20 430 (580) ADHÉSIF 

M38 M20 430 (580) ADHÉSIF 

BLOC DE 
CARTOUCHES 
DE SOUPAPE 
DE SÛRETÉ 

M20 M12 80 (105) LUBRIFIANT 

M28 M12 80 (105) LUBRIFIANT 

M38 M12 80 (105) LUBRIFIANT 

PROLONGATION 
DE BRIDE 
  

M28 M12 80 (105) LUBRIFIANT 

M38 M12 80 (105) LUBRIFIANT 

PLAQUE DE 
VERROUILLAGE  

M38 M12 93 (125) ADHÉSIF 
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�6�3�e�&�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���6�(�5�5�$�*�(���'�(�6���)�/�(�;�,�%�/�(�6 
EXTRÉMITÉS JIC 
 

DIMENSION 
NOMINALE  

  

DIAMÈTRE 
DE 

RACCORD 
  

FILETAGE  NOMBRE DE 
PLATS APRÈS 
SERRAGE À 

LA MAIN   

COUPLE 

pi-lb (Nm) 

1/2 po  -8 3/4 - 16 1 36 - 39 (49 - 53) 
3/4 po  -12 1 1/16 - 12 1 79 - 88 (107 - 119) 
1 po  -16 1 5/16 - 12 1 108 - 113 (146 - 153) 

1 1/4 po  -20 1 5/8 - 12 1 127 - 133 (172 - 180) 

 
 

EXTRÉMITÉS ORFS 
 

DIMENSION 
NOMINALE  

  

DIAMÈTRE 
DE 

RACCORD 
  

FILETAGE  
  

NOMBRE DE 
PLATS APRÈS 

SERRAGE 
À LA MAIN   

COUPLE 

pi-lb (Nm) 

1/2 po  -8 13/16 - 16 1,25 - 1,75 32 - 35 (43 - 48) 
3/4 po  -12 1 3/16 - 12 1,25 - 1,75 65 - 70 (88 - 95) 
1 po  -16 1 7/16 - 12 1,25 - 1,75 92 - 100 (125 - 136) 

1 1/4 po  -20 1 11/16 - 12 1,25 - 1,75 125 - 140 (170 - 190) 
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�'�e�3�$�1�1�$�*�( 
DÉTERMINATION DU TYPE DE PROBLÈME  
Les problèmes de performance se caractérisent généralement par une PERTE DE PUISSANCE 
ou par une PERTE DE VITESSE ���H�Q���V�X�S�S�R�V�D�Q�W���T�X�H���O�H���S�U�R�E�O�q�P�H���Q�¶�H�V�W���S�D�V���G�€���j���X�Q�H���P�D�X�Y�D�L�V�H��
application). 
 

1. PERTE DE PUISSANCE 
La force des �P�k�F�K�R�L�U�H�V���G�¶�X�Q�H���X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���1�3�.���H�V�W���G�p�W�H�U�P�L�Q�p�H���S�D�U��
�O�H�� �U�p�J�O�D�J�H�� �G�H�� �O�D�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �G�H�� �I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W�� �H�W�� �S�D�U�� �O�¶�H�I�I�L�F�D�F�L�W�p�� �G�H�� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U�� �G�H��
pression NPK. 

2. PERTE DE VITESSE 
La vitesse de fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux NPK est déterminée 
�S�D�U���O�H���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���T�X�L���F�L�U�F�X�O�H���G�D�Q�V���O�¶�R�X�W�L�O�� Le circuit hydraulique de l'unité de traitement de 
�P�D�W�p�U�L�D�X�[���G�R�L�W���G�R�Q�F���r�W�U�H���U�p�J�O�p���S�R�X�U���I�R�X�U�Q�L�U���O�H���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���D�S�S�U�R�S�U�L�p�� 

 

DÉTERMINATION DE LA CAUSE DU PROBLÈME  
Les problèmes techniques peuvent provenir de l'unité de traitement de matériaux NPK ou du 
�V�\�V�W�q�P�H���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�����W�U�R�X�V�V�H���G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W��
de matériaux). Vérifiez la pression et le débit hydraulique pour déterminer si le problème provient 
�G�H���O�
�X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W���G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���R�X���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� Si la pression et le débit hydraulique 
arrivant à l'unité de traitement de matériaux sont appropriés, le problème se situe dans l'unité. 
 

PERTE DE PUISSANCE 
Une perte de puissance peut être causée par un réglage trop bas de la soupape de sûreté de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� �R�X�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� Vérifiez le réglage de la soupape de 
�V�€�U�H�W�p�� �V�X�U�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� �H�W�� �V�X�U�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� (Voir « RÉGLAGES DES 
�6�2�8�3�$�3�(�6�� �'�(�� �6�e�4�8�(�1�&�(�� �(�7�� �'�(�� �6�Ó�5�(�7�e�� �'�(�� �O�
�8�1�,�7�e�� �(�7�� �'�(�� �/�¶�(�1�*�,�1�� �3�2�5�7�(�8�5 » en 
page 134.) 
 
Si le réglage de pression des soupapes de sûreté est conforme aux spécifications, reportez-vous 
aux tableaux de dépannage « �9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5 » en page 135 et à la 
section « �)�2�1�&�7�,�2�1�1�(�0�(�1�7���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5���'�(���3�5�(�6�6�,�2�1 » en page 137. 
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DÉPANNAGE 
GUIDE DE DÉPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE  

VÉRIFICATIONS DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 
La pression de 
fonctionnement 
est inférieure 
à 3 625 psi 
(250 bars). 

Soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� 

Mesurez la pression sur la 
soupape de sûreté du circuit 
�K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur, avec une pression 
forçant la fermeture de la 
�Y�D�Q�Q�H���G�¶�D�U�U�r�W���H�Q���S�R�V�L�W�L�R�Q��
« OFF ». 

Modifiez le réglage ou 
remplacez la soupape de 
sûreté du circuit hydraulique 
�G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��porteur. Le réglage 
de cette soupape de sûreté 
�G�R�L�W���r�W�U�H���G�¶�D�X���P�R�L�Q�V�������� psi 
(14 bars) au-dessus de la 
pression de fonctionnement 
de l'unité de traitement 
de matériaux. 

  Soupapes de 
sûreté de l'unité 
de traitement 
de matériaux 

Lorsque vous mesurez la 
pression sur les soupapes 
de sûreté, assurez-vous 
�T�X�H���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���V�X�U��
�O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���V�R�Q�W���H�Q��
position « ON ». Vérifiez 
la pression avec les 
mâchoires complètement 
ouvertes puis complètement 
fermées. 

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

    Vérifiez le serrage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Serrez les cartouches des 
soupapes de sûreté. 

    Vérifiez le réglage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Réglez-les à 3 625 psi 
(250 bars�������6�L���Y�R�X�V���Q�¶�D�U�U�L�Y�H�]��
pas à modifier le �U�p�J�O�D�J�H���G�¶�X�Q�H��
cartouche, remplacez-la. 

    Vérifiez les joints toriques 
et �O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L��
sur les cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���G�H�V��
deux cartouches de soupape 
de sûreté. 

  Clapets 
antiretour pilotés. 

Vérifiez la présence de 
dommages sur les clapets 
antiretour pilotés 
�G�¶�D�G�P�L�V�V�L�R�Q���G�X���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U�� 

Si nécessaire, remplacez 
les clapets antiretour pilotés 
�G�¶�D�G�P�L�V�V�L�R�Q�� 

  Assemblage 
du collecteur 
du pivot 

Vérifiez les joints 
�G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���H�Q�W�U�H���O�H�V��
passages ouverts et fermés 
du collecteur du pivot. 

Remplacez les joints 
�G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���G�D�Q�V���O�H��
collecteur du pivot. 

    �9�p�U�L�I�L�H�]���M�R�L�Q�W�V���G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p��
�D�X�[���]�R�Q�H�V���G�¶�D�U�U�L�Y�p�H���G�D�Q�V��
le collecteur du pivot. 

�5�p�S�D�U�H�]���O�D���]�R�Q�H���G�¶�D�U�U�L�Y�p�H��
ou �U�H�P�S�O�D�F�H�]���O�¶�D�U�E�U�H�� 
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DÉPANNAGE 
GUIDE DE DÉPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE  

VÉRIFICATIONS DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 

PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

La pression de 
fonctionnement 
est à 3 625 psi 
(250 bars) mais 
�O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U��
ne clique pas. 

Cartouche 
de soupape 
de séquence 
du surpresseur. 

Observez le 
fonctionnement 
de la soupape 
de séquence. 
(Voir « ACTIONNEMENT 
DES SOUPAPES 
DE SÉQUENCE ET 
DE SÛRETÉ DE 
�/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5��
DE PRESSION ») 

Remplacez 
la cartouche 
de soupape 
de séquence. 
(REMARQUE :  
La cartouche 
de soupape de 
séquence ne peut 
pas être ajustée.) 

    Vérifiez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���G�H��
la cartouche de soupape 
de séquence. 

Remplacez les 
joints toriques et 
�O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L��
de la cartouche 
de soupape 
de séquence. 

  Soupape de 
commande 
du surpresseur. 

Démontez la soupape 
principale, puis inspectez 
le ressort, les poussoirs et 
la liberté de mouvement 
du tiroir de commande. 

Polissez ou 
remplacez 
au besoin. 

  Surpresseur Démontez la soupape 
principale, puis inspectez 
le piston, les joints 
�G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p�����O�H�V��
champignons et les sièges. 

Polissez ou 
remplacez 
au besoin. 
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DÉPANNAGE 
MESURE DES PRESSIONS DE FONCTIONNEMENT 
Outils et équipements nécessaires :  
 
(Engins porteurs avec trousse �G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���1�3�.���L�Q�V�W�D�O�O�p�H���� 
 
Manomètre (g8f) : 5 000 psi (350 bars). 
 
Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la vanne 
�G�¶�D�U�U�r�W���1�3�.�����N������ 
 
Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars). 
 

 
 

PROCÉDURE DE VÉRIFICATION ET DE RÉGLAGE 
DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
�/�H�V���W�U�R�X�V�V�H�V���G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���1�3�.���F�R�Q�W�L�H�Q�Q�H�Q�W���G�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�����N�������G�R�W�p�H�V���G�¶�R�U�L�I�L�F�H�V��
de mesure (k8) dans les conduites de mâchoires ouvertes (m4) et fermées (m3).  Installer des 
flexibles de mesure de pression dans les deux orifices de mesure. 
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DÉPANNAGE 
1. �9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1���'�(�6���6�2�8�3�$�3�(�6���'�(���6�Ó�5�(�7�e���'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 

Vérifiez que le système �K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�V�W���F�R�Q�I�R�U�P�H���D�X�[���H�[�L�J�H�Q�F�H�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p��
de traitement de matériaux. 
A. Installez un manomètre de 0 �± 5 000 psi (350 bars) (g8f) dans les ports de mesure n° 4 

�6�$�(���G�H���W�R�X�W�H�V���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���j���O�¶�H�[�W�U�p�P�L�W�p���G�X���E�U�D�V�� 
B. Tournez la �Y�D�Q�Q�H���G�¶�D�U�U�r�W�����N�������G�X���F�L�U�F�X�L�W���G�H���I�H�U�P�H�W�X�U�H���H�Q���S�R�V�L�W�L�R�Q��« OFF » (k6). 
 

 
 
C. �)�D�L�W�H�V�� �G�p�P�D�U�U�H�U�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� �3�O�D�F�H�]�� �O�¶�D�F�F�p�O�p�U�D�W�H�X�U�� �H�Q�� �S�R�V�L�W�L�R�Q��« FULL ». Actionnez 

le circuit hydraulique de façon à fermer les mors. 
 

 
 
D. La pression indiquée devrait être au moins 200 psi (14 bars) au-dessus de la pression de 

fonctionnement du UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX. 
Remarque :  Si le réglage de la soupape de sûreté est inférieur à 200 psi (14 bars)  
au-dessus de la pression de fonctionnement de l'unité de traitement de matériaux, 
modifiez-en le réglage à une valeur appropriée. (Voir les spécifications.) 
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DÉPANNAGE 
2. SOUPAPES DE SÛRETÉ DE L'UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIA UX 

Après la vérification du circuit hydraulique de l'unité de traitement de matériaux, vérifiez le 
�U�p�J�O�D�J�H���G�H���O�D���V�R�X�S�D�S�H���G�H���V�€�U�H�W�p���G�H�V���F�R�Q�G�X�L�W�H�V���G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���H�W���G�H���I�H�U�P�H�W�X�U�H�� 
A. �$�O�R�U�V���T�X�¶�X�Q���P�D�Q�R�P�q�W�U�H���G�H�������± 5 000 psi (350 bars) est installé sur le côté ouverture et sur 

�O�H���F�{�W�p���I�H�U�P�H�W�X�U�H���G�X���E�U�D�V�����R�X�Y�U�H�]���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W�� 
B. �)�D�L�W�H�V�� �G�p�P�D�U�U�H�U�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� �5�p�J�O�H�]�� �O�¶�D�F�F�p�O�p�U�D�W�H�X�U�� �j�� �O�D�� �Y�L�W�H�V�V�H�� �P�D�[�L�P�D�O�H�� �H�W�� �I�H�U�P�H�]��

complètement les mors pendant 10 secondes. Lisez la mesure de pression (psi (bar)) sur 
le manomètre et comparez-la au réglage spécifié de la soupape de sûreté de l'unité de 
traitement de matériaux. �6�L���O�D���Y�D�O�H�X�U���P�H�V�X�U�p�H���Q�¶�H�V�W���S�D�V���F�R�Q�I�R�U�P�H�����U�p�J�O�H�]���F�R�U�U�H�F�W�H�P�H�Q�W���O�D��
soupape de sûreté de l'unité de traitement de matériaux. 

C. Le surpresseur devrait commencer à cliquer. �6�H�O�R�Q�� �O�D�� �W�H�P�S�p�U�D�W�X�U�H�� �G�H�� �O�¶�K�X�L�O�H���� �O�H��
surpresseur continuera à cliquer lentement pour compenser la fuite interne dans le vérin 
principal. Ceci est parfaitement normal. 

D. �6�L���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U �F�O�L�T�X�H���U�D�S�L�G�H�P�H�Q�W�����L�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�H���O�D���S�U�H�V�V�L�R�Q���Q�¶�D�W�W�H�L�J�Q�H���S�D�V���O�D���Y�D�O�H�X�U��
�G�H�� �U�p�J�O�D�J�H�� �G�H�� �O�D�� �V�R�X�S�D�S�H�� �G�H�� �V�€�U�H�W�p�� �j�� �F�D�X�V�H�� �G�¶�X�Q�H�� �I�X�L�W�H�� �L�P�S�R�U�W�D�Q�W�H�� �D�X�� �Q�L�Y�H�D�X�� �G�H��
�O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���R�X���G�X���Y�p�U�L�Q�� 

E. Ouvrez complètement les mâchoires de l'unité de traitement de matériaux pendant 
10 secondes. Lisez la mesure de pression sur le manomètre et comparez-la au réglage 
spécifié de la soupape de sûreté de l'unité de traitement de matériaux. Si la valeur 
�P�H�V�X�U�p�H�� �Q�¶�H�V�W�� �S�D�V�� �F�R�Q�I�R�U�P�H���� �U�p�J�O�H�]�� �F�R�U�U�H�F�W�H�P�H�Q�W�� �O�D�� �V�R�X�S�D�S�H�� �G�H�� �V�€�U�H�W�p�� �G�H�� �O'unité de 
traitement de matériaux. 

 

ACTIONNEMENT DES SOUPAPES DE SÉQUENCE 
ET DE �6�Ó�5�(�7�e���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5���'�(���3�5�(�6�6�,�2�1 
Fermez les mâchoires sans rien mettre entre elles. Lorsque le vérin de l'unité de traitement de 
matériaux est en bout de course, la pres�V�L�R�Q���G�H���F�K�D�U�J�H�����S�U�����D�X�J�P�H�Q�W�H���M�X�V�T�X�¶�j���D�W�W�H�L�Q�G�U�H���O�H���V�H�X�L�O��
de réglage de la soupape de séquence (P1). �/�¶�K�X�L�O�H���H�V�W���H�Q�V�X�L�W�H���D�F�K�H�P�L�Q�p�H���Y�H�U�V���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U��
de pression. La pression de charge se stabilise momentanément (mo) pendant une à deux 
secondes (ti) au réglage de la pression de la soupape de séquence puis monte au réglage de la 
soupape de sûreté de l'unité de traitement de matériaux (P2). �/�D���V�R�X�S�D�S�H���G�H���V�€�U�H�W�p���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur (P3) agit uniquement comme une soupape de sûreté et doit être réglée à 200 psi (14 bars) 
au-dessus du réglage de la soupape de sûreté de l'unité de traitement de matériaux. 
 
REMARQUE :  Ne tentez pas  de régler la cartouche de la soupape de séquence (préréglée 
en usine). 

 

 

 
 

P1 
RÉGLAGE DE LA SOUPAPE 
DE SÉQUENCE 

P2 
RÉGLAGE DE LA SOUPAPE 
DE SÛRETÉ DU BROYEUR 

P3 
RÉGLAGE DE LA SOUPAPE DE 
�6�Ó�5�(�7�e���'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 

    

pr  pression (psi/bars) 

mo  Momentanée 

ti  Durée (1 - 2 secondes) 
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DÉPANNAGE 
RÉGLAGES DES SOUPAPES DE SÉQUENCE ET DE SÛRETÉ 
DE L'UNITÉ ET DE �/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 

 

MODÈLE N° DE SÉRIE P1 P2 P3   
RÉGLAGE DE 

SOUPAPE 
DE SÉQUENCE 

DE L'UNITÉ  

RÉGLAGE 
DE SOUPAPE 
DE SÛRETÉ 
DE L'UNITÉ  

RÉGLAGE MINIMUM 
DE LA SOUPAPE DE 
�6�Ó�5�(�7�e���'�(���/�¶�(�1�*�,�1��

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 SÛRETÉ  

 
 

Les cartouches des soupapes de sûreté de l'unité de traitement de matériaux, fermeture (c17) 
et ouverture (c18), sont situées dans les blocs de soupapes de sûreté (bs24) qui sont boulonnés 
�j���O�¶�H�Q�V�H�P�E�O�H���G�H���M�R�L�Q�W��rotatif (BN). 
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DÉPANNAGE 
�9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5�����O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O���Q�H���F�O�L�T�X�H���S�D�V�� 
 

�9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5 
PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

�/�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U��
ne clique pas 

Soupapes de 
sûreté de l'unité 
de traitement de 
matériaux 

Vérifiez le serrage 
des cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Serrez les cartouches 
des soupapes de sûreté. 

    Vérifiez le réglage des 
cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Réglez-les à 3 625 psi 
(250 bars). Si vous 
�Q�¶�D�U�U�L�Y�H�]���S�D�V���j���P�R�G�L�I�L�H�U���O�H��
�U�p�J�O�D�J�H���G�¶�X�Q�H���F�D�U�W�R�X�F�K�H����
remplacez-la. 

    Vérifiez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L��
sur les cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacez les joints 
toriques et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L���G�H�V���G�H�X�[��
cartouches de soupape 
de sûreté. 

  Cartouche de 
soupape de 
séquence du 
surpresseur. 

Observez le 
fonctionnement 
de la soupape de 
séquence. (Voir 
« ACTIONNEMENT 
DES SOUPAPES 
DE SÉQUENCE ET 
DE SÛRETÉ DE 
�/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5��
DE PRESSION ») 

Remplacez la cartouche 
de soupape de séquence. 
(REMARQUE :  
La cartouche de soupape 
de séquence ne peut pas 
être ajustée.) 

    Vérifiez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���G�H��
la cartouche de soupape 
de séquence. 

Remplacez les joints 
toriques et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L���G�H���O�D���F�D�U�W�R�X�F�K�H��
de soupape de séquence. 

  Soupape de 
commande 
du surpresseur. 

Démontez la soupape 
principale, puis inspectez 
le ressort, les poussoirs et 
la liberté de mouvement 
du tiroir de commande. 

Polissez ou remplacez 
au besoin. 

  Surpresseur Vérifiez les champignons 
et les sièges. 

Si nécessaire, remplacez 
les sièges et les 
champignons. 

    Vérifiez tous les joints 
toriques et toutes les 
�E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 

Remplacez tous les joints 
toriques et toutes les 
�E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 
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DÉPANNAGE 
�9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5 ���O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O���F�O�L�T�X�H���P�D�L�V���Q�H���U�D�O�H�Q�W�L�W���S�D�V�� 
 

�9�e�5�,�)�,�&�$�7�,�2�1�6���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5 
PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

�/�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���F�O�L�T�X�H��
mais ne ralentit pas 

Soupapes de sûreté 
de l'unité de traitement 
de matériaux 

Vérifiez le serrage 
des cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Serrez les cartouches 
des soupapes 
de sûreté. 

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

�9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�R�U�L�I�L�F�H�����O�H�V��
joints toriques et les 
�E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 

�1�H�W�W�R�\�H�]���O�¶�R�U�L�I�L�F�H���S�X�L�V��
remplacez les joints 
toriques et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L�������9�R�L�U���O�H��
�E�X�O�O�H�W�L�Q���G�¶�H�Q�W�U�H�W�L�H�Q 
SB04-4) 

  Clapets antiretour 
pilotés. 

Vérifiez la présence 
de dommages sur 
les sièges des clapets 
antiretour pilotés 
�G�¶�D�G�P�L�V�V�L�R�Q���G�X��
surpresseur. 

Remplacez les clapets 
antiretour pilotés 
�G�¶�D�G�P�L�V�V�L�R�Q�� 

  Surpresseur Vérifiez les 
champignons 
et les sièges. 

Si nécessaire, 
remplacez les sièges 
et les champignons. 

    Vérifiez tous les joints 
toriques et toutes les 
�E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 

Remplacez tous les 
joints toriques et toutes 
�O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L�� 

  Assemblages du vérin 
principal 

�9�p�U�L�I�L�H�]���V�L���G�H���O�¶�K�X�L�O�H��
évite les segments de 
piston du vérin. 

Remplacez les 
segments de piston. 

    Vérifiez si les joints 
�G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p���V�R�Q�W��
endommagés. 

Remplacez les joints 
�G�¶�p�W�D�Q�F�K�p�L�W�p�� 
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DÉPANNAGE 
�)�2�1�&�7�,�2�1�1�(�0�(�1�7���'�(���/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5���'�(���3�5�(�6�6�,�2�1 
Un intensificateur de pression exclusif à NPK est utilisé dans les unités de traitement de matériaux 
NPK pour augmenter la �S�U�H�V�V�L�R�Q���G�D�Q�V���O�H���Y�p�U�L�Q���D�I�L�Q���G�¶�D�F�F�U�R�v�W�U�H���O�D���S�X�L�V�V�D�Q�F�H���G�H���I�H�U�P�H�W�X�U�H���G�H�V���P�R�U�V�� 
�6�L���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H���F�R�U�U�H�F�W�H�P�H�Q�W�����X�Q���F�O�L�T�X�H�W�L�V���U�D�S�L�G�H���G�H�Y�U�D�L�W���r�W�U�H���H�Q�W�H�Q�G�X���S�R�X�U���F�R�Q�I�L�U�P�H�U��
�O�¶�D�F�W�L�R�Q�Q�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U�� �G�H�� �S�U�H�V�V�L�R�Q�� �O�R�U�V�T�X�H�� �O�H�V�� �P�R�U�V�� �V�R�Q�W�� �I�H�U�P�p�V�� �Ht rencontrent une 
résistance. Lorsque les mâchoires enserrent avec plus de force le matériau, le cliquetis devrait 
commencer à ralentir. �&�H�� �U�D�O�H�Q�W�L�V�V�H�P�H�Q�W�� �G�H�Y�U�D�L�W�� �V�H�� �S�R�X�U�V�X�L�Y�U�H�� �M�X�V�T�X�¶�j�� �F�H�� �T�X�H�� �O�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�� �V�R�L�W��
coupé/broyé ou que l'unité de traitement de matériaux rencontre une résistance trop forte. 
Contre �X�Q�H���U�p�V�L�V�W�D�Q�F�H���W�R�W�D�O�H�����L�O���H�V�W���Q�R�U�P�D�O���T�X�H���O�H���F�O�L�T�X�H�W�L�V���U�D�O�H�Q�W�L�V�V�H���F�R�Q�V�L�G�p�U�D�E�O�H�P�H�Q�W�����Y�R�L�U�H���T�X�¶�L�O��
�V�¶�D�U�U�r�W�H���F�R�P�S�O�q�W�H�P�H�Q�W�� 
 

INTENSIFICATEUR DE PRESSION (SURPRESSEUR) 
 

 
 

La vanne de commande (bs10), la soupape de séquence (bs4) et le surpresseur (bs27) constituent 
�O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���G�H���S�U�H�V�V�L�R�Q�� 
 

UN CLIQUETIS RAPIDE ET CONTINU EST ENTENDU MAIS 
LE �0�$�7�e�5�,�$�8���1�¶�(�6�7 PAS COUPÉ/BROYÉ COMME PRÉVU 
�'�D�Q�V���X�Q���W�H�O���F�D�V�����O�H���S�U�R�E�O�q�P�H���Q�H���S�U�R�Y�L�H�Q�W���S�D�V���G�¶�X�Q���U�p�J�O�D�J�H���G�H���V�R�X�S�D�Se de sûreté ou de soupape 
�G�H���V�p�T�X�H�Q�F�H�����,�O���V�H���V�L�W�X�H���S�O�X�W�{�W���D�X���Q�L�Y�H�D�X���G�H���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���R�X���G�X���Y�p�U�L�Q���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W��
de matériaux. Cette situation exige une inspection approfondie par un mécanicien/technicien. 
Reportez-vous à la section « VÉRIFICA�7�,�2�1�6�� �'�(�� �/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5 » ���O�¶�D�S�S�D�U�H�L�O�� �F�O�L�T�X�H��
mais ne ralentit pas) en page 136. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATION DE LA PRESSION INTENSIFIÉE 

HUILE SOUS TRÈS HAUTE PRESSION!  
 

Un manomètre NPK (référence L017-8000)  est disponible pour vérifier directement la pression 
intensifiée de toutes les unités de traitement de matériaux. �/�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���G�H���S�U�H�V�V�L�R�Q���S�R�V�V�q�G�H��
�W�U�R�L�V���S�R�U�W�V���G�H���P�H�V�X�U�H�����F�R�Q�I�R�U�P�p�P�H�Q�W���j���O�¶�L�O�O�X�V�W�U�D�W�L�R�Q�� 
 

 

 
 

 
 
 
 

ASSEMBLAGE DE MANOMÈTRE L017-8000  

g23 Jauge 
L017-4020 

Manomètre : 0 à 15 000 psi   
(0 à 1 000 bars) 

f1 L007-6630 Adaptateur de pivot femelle 

f2 K023-6690 Adaptateur mâle 
 

 

PROCÉDURE : 
 

1. �5�H�W�L�U�H�]���X�Q���E�R�X�F�K�R�Q���G�H���O�¶�X�Q���G�H�V���S�R�U�W�V���G�H���W�H�V�W���H�W���L�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�¶�D�G�D�S�W�D�W�H�X�U���P�k�O�H��(f2). Choisissez le 
port qui vous donnera le meilleur dégagement et la meilleure visibilité. 

2. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�D���M�D�X�J�H�����J���������G�D�Q�V���O�¶�D�G�D�S�W�D�W�H�X�U���G�X���S�L�Y�R�W�����I������ (Utilisez un scellant à filetage.) 
3. �,�Q�V�W�D�O�O�H�]���O�H���P�D�Q�R�P�q�W�U�H���H�W���O�¶�D�G�D�S�W�D�W�H�X�U���G�X���S�L�Y�R�W���V�X�U���O�¶�D�G�D�S�W�D�W�H�X�U mâle. (Aucun scellant à filetage 

�Q�¶�H�V�W���Q�p�F�H�V�V�D�L�U�H���� 
4. Fermez complètement les mâchoires. �/�D���S�U�H�V�V�L�R�Q���Y�D���D�X�J�P�H�Q�W�H�U���D�X���S�R�L�Q�W���R�•���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�L�R�Q��

commence (P1 en page 133). Elle passera ensuite à la pression maximale de surpression 
�G�¶�H�Q�Y�L�U�R�Q������ 000 psi (800 bars). �/�R�U�V�T�X�H���O�H���F�O�L�T�X�H�W�L�V���G�X���V�X�U�S�U�H�V�V�H�X�U���U�D�O�H�Q�W�L�W���� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�L�R�Q��
est à son maximum, clic... clic... clic... etc. Ceci est normal. Si le cliquetis conserve un rythme 
rapide sans ralentir, il y a peut-�r�W�U�H���X�Q���S�U�R�E�O�q�P�H���D�X���Q�L�Y�H�D�X���G�H���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���R�X���G�H�V���Y�p�U�L�Q�V��
de l'unité de traitement de matériaux. 

5. Ouvrez complètement les mâchoires. Vous allez maintenant lire le réglage de la soupape de 
sûreté du circuit de mâchoires ouvertes. �1�R�W�H�]�� �T�X�H�� �O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U�� �I�R�Q�F�W�L�R�Q�Q�H�� �X�Q�L�T�X�H�P�H�Q�W��
lorsque les mâchoires se ferment. La mâchoire ouverte permet de voir le réglage de la 
pression de la soupape de sûreté de l'unité de trai�W�H�P�H�Q�W���G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���R�X���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U����
selon celui qui la valeur la plus basse. 

 
REMARQUE :  �6�,���9�2�8�6���$�9�(�=���%�(�6�2�,�1���'�¶�$�,�'�(���6�8�3�3�/�e�0�(�1�7�$�,�5�(�����&�2�1�7�$�&�7�(�=���/�(���6�(�5�9�,�&�(��
�'�¶�$�6�6�,�6�7�$�1�&�(���1�3�.���$�8��440 232-7900. 
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DÉPANNAGE 
FONCTIONNEMENT TROP LENT 
Les temps de cycle de �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H�� �W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W�� �G�H�� �P�D�W�p�U�L�D�X�[�� �G�p�S�H�Q�G�H�Q�W�� �G�X�� �G�p�E�L�W�� �G�¶�K�X�L�O�H�� �F�L�U�F�X�O�D�Q�W��
�G�D�Q�V���O�H���F�L�U�F�X�L�W���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� Les temps de cycle publiés pour l'unité de traitement 
�G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���V�R�Q�W���G�L�U�H�F�W�H�P�H�Q�W���H�Q���U�H�O�D�W�L�R�Q���D�Y�H�F���O�H���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H���P�D�[�L�P�X�P���S�X�E�O�L�p�����5�Hportez-vous 
à la section de ce manuel intitulée « SPÉCIFICATIONS DES MODÈLES ». 
 

REMARQUE :  �6�L�� �O�H�V�� �P�k�F�K�R�L�U�H�V�� �U�H�I�X�V�H�Q�W�� �G�H�� �V�¶�R�X�Y�U�L�U�� �R�X�� �G�H�� �V�H�� �I�H�U�P�H�U���� �D�V�V�X�U�H�]-vous que les 
�Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���G�H�V���F�L�U�F�X�L�W�V���G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���H�W���G�H���I�H�U�P�H�W�X�U�H���V�R�Q�W���V�X�U��« ON ». 
 
Outils et équipements nécessaires :  
 
���(�Q�J�L�Q�V���S�R�U�W�H�X�U�V���D�Y�H�F���W�U�R�X�V�V�H���G�¶�L�Q�V�W�D�O�O�D�W�L�R�Q���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���1�3�.���L�Q�V�W�D�O�O�p�H���� 
 

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

Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la vanne 
�G�¶�D�U�U�r�W���1�3�.��(k4). 
 

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

Débitmètre hydraulique à chargement (t36) : 100 gal/min (380 l/min) de capacité hydraulique. 
 

PROCÉDURE DE VÉRIFICATION 
Installez un manomètre dans le port de mesure du circuit de fermeture des mâchoires (vanne 
�G�¶�D�U�U�r�W���J�D�X�F�K�H�����Y�X�H���G�H�S�X�L�V���O�D���S�R�V�L�W�L�R�Q���G�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U��. Allongez complètement les vérins de l'unité 
de traitement de matériaux. Mesurez la pression de fonctionnement �G�H���O�¶�R�X�W�L�O�� 
 

VÉRIN TROP LENT 

PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

Vérin trop lent. 
La pression de 
fonctionnement est 
à 3 625 psi (250 bars) 
�P�D�L�V���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U��
ne clique pas. 
  
  

�/�H���G�p�E�L�W���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur est réglé 
à une valeur trop 
basse. 
  

Vérifiez le débit de 
sortie du circuit 
hydraulique de l'unité de 
traitement de matériaux 
avec une pression de 
1 000 psi (69 bars). 
  

Réglez le débit 
de sortie de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q porteur 
conformément aux 
spécifications NPK. 
Réparez ou 
remplacez la pompe 
de �O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� 

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 
pièces 
endommagées 
ou usées. 
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DÉPANNAGE 
PROCÉDURE DE VÉRIFICATION 

 

VÉRIN TROP LENT 
PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

La pression de 
fonctionnement 
est inférieure 
à 3 625 psi 
(250 bars). 

Soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� 

Mesurez la pression sur 
la soupape de sûreté 
du circuit hydraulique 
de �O�¶�H�Q�J�L�Q��porteur, avec 
une pression forçant la 
fermeture de la vanne 
�G�¶�D�U�U�r�W���H�Q���S�R�V�L�W�L�R�Q��« OFF ». 

Modifiez le réglage ou 
remplacez la soupape 
de sûreté du circuit 
�K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur. Le réglage 
de cette soupape de sûreté 
�G�R�L�W���r�W�U�H���G�¶�D�X���P�R�L�Q�V�������� psi 
(14 bars) au-dessus de la 
pression de 
fonctionnement de l'unité 
de traitement de matériaux. 

  Soupapes de 
sûreté de l'unité 
de traitement 
de matériaux 

Lorsque vous mesurez la 
pression sur les soupapes 
de sûreté, assurez-vous que 
�O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���V�X�U���O�¶�H�Q�J�L�Q��
porteur sont en position 
« ON ». Vérifiez la pression 
avec les mâchoires 
complètement ouvertes puis 
complètement fermées. 

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

    Vérifiez le serrage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Serrez les cartouches 
des soupapes de sûreté. 

    Vérifiez le réglage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Réglez-les à 3 625 psi 
(250 bars). Si vous 
�Q�¶�D�U�U�L�Y�H�]���S�D�V���j���P�R�G�L�I�L�H�U���O�H��
�U�p�J�O�D�J�H���G�¶�X�Q�H���F�D�U�W�R�X�F�K�H����
remplacez-la. 

    Vérifiez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L��
sur les cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacez les joints 
toriques et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L���G�H�V���G�H�X�[��
cartouches de soupape 
de sûreté. 

  Cartouche de 
soupape de 
séquence du 
surpresseur. 

Observez le fonctionnement 
de la soupape de séquence. 
(Voir « ACTIONNEMENT 
DES SOUPAPES DE 
SÉQUENCE ET DE 
SÛRETÉ DE 
�/�¶�,�1�7�(�1�6�,�)�,�&�$�7�(�8�5��
DE PRESSION ») 

Remplacez la cartouche 
de soupape de séquence. 
(REMARQUE :  La 
cartouche de soupape 
de séquence ne peut pas 
être ajustée.) 

    Vérifiez les joints toriques 
�H�W���O�H�V���E�D�J�X�H�V���G�¶�D�S�S�X�L���G�H��
la cartouche de soupape 
de séquence. 

Remplacez les joints 
toriques et les bagues 
�G�¶�D�S�S�X�L���G�H���O�D��cartouche 
de soupape de séquence. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATION DU DÉBIT HYDRAULIQUE 
À LA PRESSION NOMINALE  

 

 

 
 

5 Port de sortie 

6 �3�R�U�W���G�¶�H�Q�W�U�p�H 

fm1  Soupape de maintien 

fm2  
Affichage de 
débit/température 

fm3  
Commutateur de 
débit/température 

fm4  Manomètre 
 

(Débitmètre à chargement typique) 
 

1. Installation du débitmètre à chargement.  
 �,�Q�V�W�D�O�O�H�]�� �O�H�� �G�p�E�L�W�P�q�W�U�H�� ���W�������� �H�Q�W�U�H�� �O�H�V�� �F�R�Q�G�X�L�W�H�V�� �G�H�� �I�H�U�P�H�W�X�U�H�� ���P������ �H�W�� �G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H�� ���P������ �G�H��

l'unité de traitement de matériaux, �F�R�Q�I�R�U�P�p�P�H�Q�W�� �j�� �O�¶�L�O�O�X�V�W�U�D�W�L�R�Q�� En général, la conduite 
de �I�H�U�P�H�W�X�U�H���G�H�V���P�R�U�V���H�W���V�X�U���O�H���F�{�W�p���J�D�X�F�K�H���H�W���O�D���F�R�Q�G�X�L�W�H���G�¶�R�X�Y�H�U�W�X�U�H���H�V�W���V�X�U���O�H���F�{�W�p���G�U�R�L�W���G�H��
l'unité de traitement de matériaux ���Y�X���G�H�S�X�L�V���O�H���V�L�q�J�H���G�H���O�¶�R�S�p�U�D�W�H�X�U��. 

 

 
 

2. Déterminez la pression de la conduite de retour (chute de pression). 
 �2�X�Y�U�H�]�� �O�H�V�� �G�H�X�[�� �Y�D�Q�Q�H�V�� �G�¶�D�U�U�r�W�� ���N������ �H�W�� �D�F�W�L�Y�H�]�� �O�H�� �F�R�P�P�X�W�D�W�H�X�U�� �G�H�� �I�H�U�P�H�W�X�U�H�� �G�H�� �O�
�X�Q�L�W�p�� �G�H��

traitement de matériaux. Mesurez la pression sur le débitmètre (fm2) avec la soupape de maintien 
(fm1) en position totalement ouverte. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATION DU DÉBIT HYDRAULIQUE 
À LA PRESSION NOMINALE  
3. �'�p�W�H�U�P�L�Q�H�]���O�D���S�U�H�V�V�L�R�Q���j���O�D���V�R�X�S�D�S�H���G�H���V�€�U�H�W�p���H�W���O�H���G�p�E�L�W���G�¶�K�X�L�O�H�� 
 REMARQUE :  �9�R�X�V�� �G�H�Y�H�]�� �G�¶�D�E�R�U�G���U�p�F�K�D�X�I�I�H�U�� �O�H���F�L�U�F�X�L�W���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�� �G�H�� �O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� �j�� �V�D��

température de fonctionnement normale. Mesurez le débit et la pression avec le débitmètre à 
chargement (t36). Réglez la soupape de maintien (f1) à une restriction nulle (entièrement 
ouverte). �5�p�J�O�H�]���O�¶�D�F�F�p�O�p�U�D�W�H�X�U���G�X���P�R�W�H�X�U���D�X���P�D�[�L�P�X�P�� Activez le commutateur de fermeture 
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 à intervalles réguliers (pr) sur du papier graphique. Notez la pression sur un 
�D�[�H���G�X���J�U�D�S�K�L�T�X�H���H�W���O�H���G�p�E�L�W�����I�O�����V�X�U���O�¶�D�X�W�U�H�� �,�O���V�¶�D�J�L�W���G�X���J�U�D�S�K�L�T�X�H���G�H���G�p�E�L�W���G�X���F�L�U�F�X�L�W�� La section de 
ce manuel intitulée « SPÉCIFICATIONS DES MODÈLES » indique la valeur appropriée de débit 
avec une pression de 1 000 psi (70 bars). 

 

 

 
 
 
 
 

fl  DÉBIT (gal/min) 

pr  PRESSION (psi) 
 



 - 143 - 

DÉPANNAGE 
DÉRIVE DES MÂCHOIRES 

�x �,�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�X�Q�H���F�H�U�W�D�L�Q�H���G�p�U�L�Y�H���G�H�V���P�k�F�K�R�L�U�H�V���V�R�L�W���R�E�V�H�U�Y�p�H�����V�H�O�R�Q���O�D���S�R�V�L�W�L�R�Q���G�H��
l'unité de traitement de matériaux. 

�x Une dérive acceptable peut survenir sur une période de plusieurs minutes. 
�x �6�L���O�D���G�p�U�L�Y�H���H�V�W���U�D�S�L�G�H�����L�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�L�O���\���D�L�W���X�Q���S�U�R�E�O�q�P�H���D�X���Q�L�Y�H�D�X���G�X���Y�p�U�L�Q���G�H���O�
�X�Q�L�W�p��

de traitement de matériaux, du surpresseur ou du collecteur du pivot. Il est aussi possible 
�T�X�H���O�H���S�U�R�E�O�q�P�H���V�H���V�L�W�X�H���G�D�Q�V���O�H���F�L�U�F�X�L�W���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� 

 

PROCÉDURE POUR DÉTERMINER SI LA DÉRIVE DES 
MÂCHOIRES PROVIENT DE L'UNITÉ DE TRAITEMENT 
DE �0�$�7�e�5�,�$�8�;���2�8���'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5 
1. Retirez les tuya�X�[�����P�����H�W���P�������G�H�V���U�D�F�F�R�U�G�V���j���O�¶�H�[�W�p�U�L�H�X�U���G�X���F�K�k�V�V�L�V���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���G�H���W�U�D�L�W�H�P�H�Q�W��

�G�H���P�D�W�p�U�L�D�X�[���H�W���I�H�U�P�H�]���O�H�V���Y�D�Q�Q�H�V���G�¶�D�U�U�r�W���V�X�U���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� 
2. Bouchez (AR) les raccords, puis bouchez (AS) les flexibles. La taille des raccords est 20 JIC. 
 

 
 

�x SI LA MÂCHOIRE DÉRIVE :  Le problème peut provenir du vérin, des clapets antiretour 
�S�L�O�R�W�p�V���G�H���O�¶�L�Q�W�H�Q�V�L�I�L�F�D�W�H�X�U���R�X���G�¶�X�Q�H���I�X�L�W�H���L�Q�W�H�U�Q�H���G�D�Q�V���O�H���F�R�O�O�H�F�W�H�X�U���S�L�Y�R�W�D�Q�W���G�H���O�
�X�Q�L�W�p���G�H��
traitement de matériaux (GT). 

�x �6�¶�,�/�� �1�¶�<�� �$�� �$�8�&�8�1�(�� �'�e�5�,�9�( : Le problème provient de la soupape de commande 
�S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H���G�H���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U�� Contactez le concessionnaire de votre engin porteur. 
REMARQUE :  �,�O���H�V�W���S�R�V�V�L�E�O�H���T�X�¶�X�Q�H���G�p�U�L�Y�H���S�U�R�Y�H�Q�D�Q�W���G�¶�X�Q�H���I�X�L�W�H���L�Q�W�H�U�Q�H���G�H���O�D���V�R�X�S�D�S�H��
�G�H���F�R�P�P�D�Q�G�H���S�U�L�Q�F�L�S�D�O�H���V�R�L�W���L�Q�K�p�U�H�Q�W�H���j���O�¶�H�Q�J�L�Q���S�R�U�W�H�X�U���H�W���Q�H���S�X�L�V�V�H pas être réparée. 
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DÉPANNAGE 
ROTATION 
La vitesse de rotation résulte directement du débit fourni par le circuit hydraulique de rotation de 
�O�¶�H�Q�J�L�Q�� �S�R�U�W�H�X�U�� Le tableau ci-dessous indique la vitesse de rotation recommandée et le débit 
approximatif requis pour votre unité de traitement de matériaux. 
 

MODÈLE ROTATION 
DE 

ROTATION 

DÉBIT APPROXIMATIF  RÉGLAGE DE LA 
SOUPAPE DE SÛRETÉ 
�'�(���/�¶�(�1�*�,�1���3�2�5�7�(�8�5   

  r/min  gal/min  (l/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 manière à ce que la vitesse de rotation soit conforme aux directives 
indiquées pour le numéro de modèle. 
 

Les valeurs de débit doivent être vérifiées avec une pression de fonctionnement normale de 
1 000 psi (70 bars). La soupape de sûreté indiquée dans le tableau ci-dessus est nécessaire 
�X�Q�L�T�X�H�P�H�Q�W���S�R�X�U���S�U�R�W�p�J�H�U���O�H�V���F�R�P�S�R�V�D�Q�W�V���G�¶�D�O�L�P�H�Q�W�D�W�L�R�Q���G�X��mécanisme de rotation. 
 
REMARQUE : La conduite de vidange du moteur de rotation doit être acheminée 

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

 
 

Une vitesse de �U�R�W�D�W�L�R�Q���H�[�F�H�V�V�L�Y�H���S�R�X�U�U�D�L�W���H�Q�G�R�P�P�D�J�H�U���O�H���P�R�W�H�X�U���K�\�G�U�D�X�O�L�T�X�H�����O�¶�H�Q�J�U�H�Q�D�J�H��
à pignons et la couronne de rotation. 
 

ROTATION 

PROBLÈME  CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

�/�¶�D�S�S�D�U�H�L�O���Q�H���W�R�X�U�Q�H��
pas. 

Débit faible ou nul. Vérifiez le débit 
hydraulique. (Voir la 
section Spécifications 
de débit du mécanisme 
de rotation.) 

Modifiez le réglage 
de débit du circuit 
hydraulique du 
mécanisme 
de rotation. 

  Réglage de la 
pression des valves 
de contre-pression 
de rotation de 
l'unité de traitement 
de matériaux. 

Vérifiez le réglage de 
pression des valves 
de contre-pression 
dans les deux sens. 

Ajustez le réglage de 
pression des valves 
de contre-pression. 

    
 

Remplacez la valve 
de contre-pression. 

  �5�X�S�W�X�U�H���G�¶�X�Q��
pignon ou de �O�¶�D�U�E�U�H��
du moteur 
hydraulique. 

�9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�H�Q�J�U�H�Q�D�J�H��
du �S�L�J�Q�R�Q���H�W���O�¶�D�U�E�U�H���G�X��
moteur hydraulique. 

Remplacez le pignon 
�R�X���O�¶�D�U�E�U�H���G�X���P�R�W�H�X�U��
hydraulique. 

�/�¶�R�X�W�L�O���Q�H���F�R�Q�V�H�U�Y�H��
pas sa position. 

Réglage de la 
pression des valves 
de contre-pression 
de rotation de 
l'unité de traitement 
de matériaux. 

Vérifiez le réglage de 
pression des valves 
de contre-pression 
dans les deux sens. 

Ajustez le réglage de 
pression des valves 
de contre-pression. 

    
 

Remplacez la valve 
de contre-pression. 

  �5�X�S�W�X�U�H���G�¶�X�Q��pignon 
�R�X���G�H���O�¶�D�U�E�U�H���G�X��
moteur hydraulique. 

�9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�H�Q�J�U�H�Q�D�J�H��
du �S�L�J�Q�R�Q���H�W���O�¶�D�U�E�U�H���G�X��
moteur hydraulique. 

Remplacez le pignon 
�R�X���O�¶�D�U�E�U�H���G�X���P�R�W�H�X�U��
hydraulique. 
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DÉPANNAGE 
ROTATION 
�6�,���/�¶�$�3�3�$�5�(�,�/���5�(�)�8�6�(���'�(���7�2�8�5�1�(�5 
 
1. Vérifiez le débit du circuit hydraulique du mécanisme de rotation (voir tableau ci-dessus). 

a. Si le débit est conforme aux spécifications, installez des manomètres dans les flexibles 
du circuit hydraulique du mécanisme de rotation. 

b. Positionnez l'unité de traitement de �P�D�W�p�U�L�D�X�[���G�H���I�D�o�R�Q���j���F�H���T�X�¶�H�O�O�H���Q�H���S�X�L�V�V�H���S�D�V���W�R�X�U�Q�H�U�� 
c. Tentez de le faire tourner dans les deux sens. Chaque manomètre devrait indiquer 

2 000 psi (138 bars). 
d. Si une pression de 2 000 psi (138 �E�D�U�V�����Q�¶�H�V�W���S�D�V���R�E�W�H�Q�X�H�����U�p�J�O�H�]���O�H�V���V�R�X�S�D�S�H�V���G�H��sûreté 

en croix (ma4) sur la valve de contre-pression (BO). 
 

 
 

e. �6�L���Y�R�X�V���Q�¶�D�U�U�L�Y�H�]���S�D�V���j���U�p�D�O�L�V�H�U���X�Q���U�p�J�O�D�J�H���D�S�S�U�R�S�U�L�p�����D�S�S�H�O�H�]���O�H���V�H�U�Y�L�F�H���G�¶�D�V�V�L�V�W�D�Q�F�H���1�3�.��
au (440) 232-7900. 

 
2. �9�p�U�L�I�L�H�]���O�¶�D�U�E�U�H���H�W���O�H���S�L�J�Q�R�Q���G�X���P�R�W�H�X�U�� 
 

 
 
�/�¶�2�8�7�,�/���1�(���&�2�1�6�(�5�9�(���3�$�6���6�$���3�2�6ITION 
 
Exécutez les étapes 1a à 1e ci-dessus. 
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�*�/�2�6�6�$�,�5�(�6���'�(�6���3�5�,�1�&�,�3�$�8�;���&�2�0�3�2�6�$�1�7�6��
�'�8���8�1�,�7�e���'�(���7�5�$�,�7�(�0�(�1�7���'�( �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� 

 
MODÈLE M38G ILLUSTRÉ  

 

 

 
 
 

BD MÂCHOIRE MÂLE 

BE 
PLAQUE DENTÉE  
(mâchoire mâle) 

BG LAME PRINCIPALE 

BG1 LAME SECONDAIRE 

BN JOINT ROTATIF 

BO 
VANNE DE 
ROTATION 

BQ2 
MOTEUR 
HYDRAULIQUE 

bs35 SURPRESSEUR 

BT 
COURONNE 
DE ROTATION 

c11 VÉRIN 

c32 
�e�&�5�2�8���'�¶�$�;�(��
DE PIVOTEMENT 

c35 BLOC COLLECTEUR 

DN CHÂSSIS 

DP 
GOUPILLE DE 
VERROUILLAGE 

m 7 
SUPPORT 
SUPÉRIEUR 

m18 
RACCORD 
ARTICULÉ 
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�*�/�2�6�6�$�,�5�(�6���'�(�6���3�5�,�1�&�,�3�$�8�;���&�2�0�3�2�6�$�1�7�6��
�'�(�6���9�e�5�,�1�6���'�(���/�
�8�1�,�7�e���'�( �7�5�$�,�7�(�0�(�1�7��
�'�(  �0�$�7�e�5�,�$�8�;�� 

 

 
 
 

bs35 SURPRESSEUR 

bs38 BLOC DE PIVOT 

bs41 BLOC COLLECTEUR 

c1 ÉCROU DE TIGE DU VÉRIN 

c2 PISTON 

c3 TIGE DU VÉRIN  

c4 BARILLET PRINCIPAL DU VÉRIN 

c5 COURONNE DU VÉRIN 

c8 SEGMENT DE PISTON 
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�'�e�&�/�$�5�$�7�,�2�1�6���'�(���*�$�5�$�1�7�,�( 
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DÉCLARATIONS DE GARANTIE  
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�5�(�0�$�5�4�8�(�6 

UNITÉ DE TRAITEMENT DE MATÉRIAUX NPK NUMÉRO DE MODÈLE     

 NUMÉRO DE SÉRIE     
 
�1�8�0�e�5�2���'�(���/�$���7�5�2�8�6�6�(���'�¶�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1���1�3�.   
 
 

FABRICANT DE �/�¶�(�;�&�$�9�$�7�5�,�&�(  

NUMÉRO DE MODÈLE  

SÉRIE  

NUMÉRO DE SÉRIE  

 
 
�'�$�7�(���'�¶�,�1�6�7�$�/�/�$�7�,�2�1 __________________  
 
�'�$�7�(���'�(���/�¶�,�1�6�3�(�&�7�,�2�1���$�3�5�Ê�6������ �+�(�8�5�(�6���'�¶�8�7�,�/�,�6�$�7�,�2�1��
 __________  ENREGISTREMENT DE LA GARANTIE ENVOYÉ �‰ 
 
 

�&�$�5�1�(�7���'�¶�(�1�7�5�(�7�,�(�1 
DATE 
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