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6e&85,7e

/IHV FRQVLIJQHYVY GH VpFXULWp GHV PDQXHOV GfLQVWU X

A exigences des normes ISO et ANSI relatives aux avertissements de sécurité :

A\ AVERTISSEMENT

A\ PRECAUTION

/IDYLV '$1*(5 HQ URXJH LQGLTXH XQH VLWXEC
LPPLQHQWH TXL VL HO QrhdvaQueraVM/msrD du gesL W p H
blessures graves .

/IDYLV $9(57,66(0(17 HQ RUDQJH LOQGLTXH X
SRWHQWLHOOHPHQW GDQJHUHXVH TpéwraitvL HOOH
provoquer la mort ou des blessures graves.

/TDYLV 35e&%$87,21 HQ MDXQH LQGLTXH XQH VLW
GDQJHUHXVH TXL VL HO Opdur@if pr/ddques DdespY LW p H
blessures mineures ou modérées.

ATTENTION

/TDYLV $77(17,21 HQ EOHX LQGLTXp GDQV OHV P|
de NPK est une norme locale a NPK destinée a alerter le lecteur de

situations qui, si elles ne sont pas évitées, peuvent entrainer des

dommages matériels.

AVERTISSEMENT + Les autocollants CHUTE OU EJECTION DE DEBRIS sont
inclus avec chaque CISAILLE HYDRAULIQUE NPK. Apposez ces autocollants dans un
HQGURLW GH OD FDELQH YLVLEOH SDU OYfRSpUDWHXU

Les autocollants AVERTISSEMENT + RESTEZ A DISTANCE sont installées sur
toutes les CISAILLES HYDRAULIQUES NPK. Gardez ces autocollants propres et

YLVLEOHYV

13. IRXUQLUD JUDWXLWHPHQW GIDXWUHVUDXWRFF

NPK que toutes les précautions soient prises pour assurer la sécurité des opérateurs et
du personnel environnant.



SECURITE

EXPLOITATION

A\ AVERTISSEMENT

1.
2.

o

0L NO

Les opérateurs doivent lire et comprendre le 0$18(/ '1,16758&7,216 '( 13.
pour éviter des blessures graves ou mortelles.

/fe-(&7,21 28 /$ &+87( '( 'e%5,6 3(87 3529248%3(6(@85(6
GRAVES OU MORTELLES. Veillez a ce que le personnel et les passants ne se
trouvent pas a proximité de la CISAILLE
+<'5f$8/,48( ORfUVTX‘ﬂHO|OH IRQF W [/ Rt
Ne aites  pas onctionner a CISAILLE

HYDRAULIQUE sans une protection résistante aux A AVERTISSEMENT
chocs installée entre la CISAILLE HYDRAULIQUE et \/
OTR SpUDWH Xld avéf ueRektv@rrE] prudence
pres des murs ou des colonnes qui risquent de o

VIHIIRQGUHU HW j SUR[LPLWp GHV G GH EpWRQ TX
risquent de tomber.

Ne faites fonctionner la CISAILLE HYDRAULIQUE |_fromern
TXTj SDUWLU GX VLgqJH GH OYRSp U DSHEMICIEANEEREDETP H|Q W
&KDTXH IRLV TXH OD YLVLELPLWpPHMEHSOIRSPUDWHXU HVW O
assurez-YRXV GIDYRLU GHX[ SH U V|RG@ ko cBufRsdo lafunerdferR X \/

) _— . ine rés|
aider, la premiére pour exploiter la CISAILLE | ¢ veiteraceaue personne ne se trouve a prox -m\l@%

QV

L$l>{WRFROODQW GIDYH

+<'5%$8/,48( OTDXWUH SRXU JXLGIwd OHV RS praop
pour la cabine

Ne laissez pas une charge suspenduH GDQV Of
Ne passez pas une charge au-dessus de personnes,
de véhicules, etc.

1TH[S ORLWAKCISSIDLZ HYDRAULIQUE a proximité de lignes électriques.

Ne grimpez pas, ne vous asseyez pas et ne montez pas sur la CISAILLE
HYDRAULIQUE.

A\ PRECAUTION

10.

11.
. Faites particulierement attention a proximité des conduites hydrauliques. En effet,

13.

14.

15.

Utilisez une C,6%,//( +<'5%$8/,48( GRQW OD WDLOOQHDFBWIHWSR Q
conformément aux recommandations de NPK (reportez-vous a la page 8).

/I YH[FDYDWULFH GRLW rWUH VWDPERBWGXAH Q0D CH 6 $IL,R/Q |
HYDRAULIQUE et au cours de son transport.

1TXwLOLWD BDNKLQH VDQV FRXYHUFOHV GITLQVSHFWLRQ (

OYKXLOH K\GUD X @DUIKIANTH XBiter \tolt ldontact cutané avec de

OTKXLOH K\GToit ¥o0tack pedt en effet provoquer des bralures graves!

Protégez-vous les mains et le corps contre les liquides hydrauliques sous

pression. Un liquide sous pression qui fuit peut pénétrer la peau et causer des

blessures graves. Evitez toute situation dangereuse en réduisant la pression du

circuit hydraulique avant de débrancher une conduite. Vérifiez la présence de fuites

HQ YRXV VHUYDQW GTXQ PRUFHDX GH (RDEDR G DX FALTHO I
consultez immédiatement un médecin! Le liquide hydraulique injecté dans la

peau doit étre retiré immédiatement au risque de provoquer une gangrene!

La pression générée par le multiplicateur de puissance de la CISAILLE
HYDRAULIQUE est supérieure a 10 000 Ib/po? (690 bars), ce qui est plus élevé que la
SUHVVLRQ T Xahabifi&@I€nexdglr Ods equipements hydrauliques. Pour éviter

GHV OpVLRQV FRUSRUHOOHV RXHE®H\R QWY MV H3/ DXV BRIX WM
des manometres, des flexibles et des raccords certifiés a 15 000 b/po? (1035 bars).

FHV GH LUMHP SOPARDEGILONX HL|3 D G R WLk

OD SRVH GYD[HBXG H PRI J H
HQW GYIrWUH pMHFWpV

ol



SECURITE

ENTRETIEN

A\ PRECAUTION

1.

1fXWLOLVH] TXH GHV SLgFHV GH UHFKDQJH IRXUQLHV
spécifiquement toute responsabilité en cas de dommage a la CISAILLE
+<'5%$8/,48( RX GH EOHVVXUH UpVXOWDQW GH OTXWLOLVDW
approuvées par NPK.

Soyez particulierement attentif lors de la manipulation. Une CISAILLE
HYDRAULIQUE K7-5 HQWLqQUHPHQW DVVHPEOp8258H(X820HHVHU M X\
Les sous-HQVHPEOHYVY SqVHQW MXVTXY) TXHOTXHV FHQWDLQH\
Iésions corporelles, utilisez des mécanismes de IHYDJH HW GH VpFXULWDp
FDSDFLWp VXIILVDQWH SRXU VXSSRUWHU FHV FKDUJHV '
autant que possible et en tout temps lorsque vous manipulez des sous-ensembles

plus lourds.

Portez des lunettes de sécurité et des vétements de protection lorsque vous
travaillez sur la CISAILLE HYDRAULIQUE. Portez des gants de protection
thermique lorsque vous manipulez des piéces chaudes.

eYLWH] OfH[SRVLWLRQ j GHVY YDSHXUV GDQJHUMXVK\H eOL
JUDLVVH HW G TKéhadier, deYdBaQuper GuiHde souder sur la CISAILLE
HYDRAULIQUE.

Faites particulierement attention a proximité des conduites hydrauliques. En effet,
OTKXLOH K\GUD X BDUIKIANSH! XEWitez Wdlt ldontact cutané avec de
OTKXLOH K\GTox Xabtack padt en effet provoquer des brdlures graves!

Protégez-vous les mains et le corps contre les liquides hydrauliques sous

pression. Un liquide sous pression qui fuit peut pénétrer la peau et causer des

blessures graves. Evitez toute situation dangereuse en réduisant la pression du

circuit hydrauligue avant de débrancher une conduite. Vérifiez la présence de fuites

HQ YRXV VHUPRQWHBXXGH FDUWRQ RX(G XIV DXWVDEF IF LFSENHA
consultez immédiatement un médecin! Le liquide hydraulique injecté dans la

peau doit étre retiré dans les heures qui suivent au risque de provoquer une

gangrene.

La pression générée par le multiplicateur de puissance de la CISAILLE
HYDRAULIQUE est supérieure a 10 000 Ib/po? (690 bars) , ce qui est plus élevé
TXH OD SUHVVLRQ TXH OTRQ XWLOLVH KDELWXHOHOHPHQW
Pour éviter des lésions corporelles ou des blessures au cours des contrbles
GILQVSHFWLRQ XWLOLVH] GHV PDQRPgWUHV GHV IOH]JLI
15 000 b/po? (1035 EDUV 1IXWLOLVH] TXH GHV SLgFHV GH U
GTRULJLQH &RPPXQLTXH] DYHF VH&av4FEA2EIPB.QWUHWLHQ G

/IRUV GH OD GpSRVH RX GH OD SRVH GID[HWMXGH RKRQIN J H
PpWDOOLTXHV TXL ULVTXHQW GYfrWUH pMHFWpPV
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SECURITE

ENTRETIEN
PRATIQUES COURANTES

ATTENTION

/IHV SURFpGXUHV GYHQWUHWLHQ HW OHV UpSDUDWLRQV GH
rWUH HIITHFWXpHV SDU XQ WHFKQLFLHQ G 16GWWWXHRR XD B8 pd
toutes les pratiqgues et procédures normalisées et surtout, de toutes les mesures de

sécurité. Ce qui suit est un examen des pratiques courantes a suivre lorsque vous
PDQLSXOH] GHV pTXLSHPHQWYV K\GUDXOLTXHVV HHKD KYMPH Q
Au contraire, il est présenté comme un rappel de certaines des caractéristiques uniques

G H O figmentlhydraulique.

X La prévention des dommages provenant de contaminants externes est essentielle
lorsque vous manipulez des équipements hydrauliques. Protégez les trous exposés
et les pieces contre les contaminants. Installez des bouchons ou capuchons
métalliques ou en plastique lorsque cela est possible pour empécher la pénétration
de débris dans le circuit hydraulique.

x ODUTXH] OfHPSODFHPHQW HW OD SRVLWLRQ GHV SLqFHV |
remontage. Marquez les parties correspondantes de maniére a tenir compte de leur
UHODWLRQ |j VDYRLU OYHPSODFHPHQW OD SRWLWHRQ O
pieces.

PROCEDURE :

x $X FRXUV GH OYDVVHPEODJH VXLYH] WRXWHV OQHV¥DBBUTXH
et suivez toutes les correspondances des pieces pour vous assurer de leur
alignement, de leur position, de leur orientation et de leur emplacement.

X /RUV GX GpPRQW D-&hbe@lfl& QladeR I¥sVcomposants démontés sur une
surface propre et seche, dans la méme position pour faciliter le remontage.

X Inspectez toujours les filetages des composants. Réparez ou remplacez les
FRPSRVDQWY DX EHVRLQ 1YDSSOLTXH] MDPDLV GI@GKpVLI
TXL SUpVHQWH GH OYDGKpVLI VHF 1HWWR\H] OD IQHDWLRQ
filiere pourront étre utiles pour cette tache. 1f{RXEOLH] SDV GH UHWLUHU O
OTDOpVDJH ILOHWp

x Faites attention a éviter les rayures, les égratignures, les bosses ou tout autre
dommage sur les surfaces usinées des composants complémentaires.

X Lorsque VRXV IL[H] XQ FRPSRVDQW VHUUH] WRXMRXUV OHV Y
progressivement, en appliquant le couple spécifié.

X La graisse peut étre utilisée pour maintenir temporairement la piece en place tandis
gue la partie attenante est mise en position.

x Faites toujours preuve de bon sens et prenez les mesures de sécurité courantes
ORUVTXH YRXV WUDYDLOOH] DYHF OHV RXWLOV HW OfpT.
réparation ou le dépannage de la CISAILLE HYDRAULIQUE.

7
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NPK est fiere de concevoir et de fabriquer des produits de haute qualité. Cette tradition
de qualité de fabrication et de matériaux se poursuit dans nos CISAILLES
HYDRAULIQUES K3JR/K4JR/K7JR. La CISAILLE HYDRAULIQUE fonctionnera pendant
de nombreuses années de maniere productive en assurant son entretien.

Le but de ce manuel est de vous fournir les renseignements et les instructions
QpFHVVDLUHYV j OTH[SORLWDWLRQ HW j OfHQWS$B4WBHQ DGpT
Ainsi, vous obtiendrez une productivité et une fiabilité maximale avec la CISAILLE
HYDRAULIQUE.

Lisez attentivement ce manuel DYDQW G{XWLOLVHU GITHQOHYHU GH Gg
GH GpSDQQHU OD &,6%,//( +<'5%8/,48( RX O1XQ GH VHV FRPSR\

Suivez toutes les consignes de sécurité  contenues dans ce manuel. Le non-respect

de cette consigne peut entrainer la mort, des blessures personnelles ou a autrui,
ainsi que des dommages matériels!

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

Les gammes de poids de l'engin porteur sont données a titre indicatif seulement.
" D X W Hdteurs,l tels que la longueur de la fleche, les contrepoids, le train de
roulement, etc., doivent étre pris en considération.

A\ PRECAUTION

Le montage d'une CISAILLE HYDRAULIQUE trop lourde pour I'engin porteur peut étre
dangereux et peut endommager la machine. Vérifier la stabilit¢é de I'engin porteur
équipé de la CISAILLE HYDRAULIQUE avant le transport et avant toute opération.

Le montage d'une CISAILLE HYDRAULIQUE trop lourde pour I'engin porteur peut
endommager la CISAILLE HYDRAULIQUE et annuler les garanties. Veuillez consulter
NPK Engineering pour de plus amples détails.

CATEGORIE D'ENGIN PORTEUR RECOMMANDEE
MODELE ORQWDJH GYXQ pOpPHQW
Tonne US Tonne métrique
K3JFR 5,500 - 9,000 (2.5 - 4)
K3JR 8,000 - 15,500 (35-7)
K3JREH 9,000 - 15,500 (4-7)
K4JFR 8,000 - 12,000 (3.5 - 5.5)
K4JR 9,000 - 20,000 (4-9)
K4JREH 10,000 - 20,000 (4.5 - 9)
K7JFR 13,000 - 20,000 (6-9)
K7JR 13,000 - 31,000 (6 - 14)
K7JREH 13,000 - 31,000 (6 - 14)
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CISAILLE K3J

1403mm

e_o ©o 55.22"
[+]
e ©
¢ 5| D
o 1184mm
i) ) 46.60"
AR
é | Y
157mm
6.18"
355mm
359mm 13.977
14.13
656mm
25.8" SHR2200
/d [.hi> PRESSION Dsgg:éTPE DU FORCE DE COU
MODELES DE SERVICE CIRCUIT minimun MAXIMALE
gpm (Ipm) psi (bar) psi (bar) Ibf (kN)
K3 (TOUS LE N .
MODELES) 8a 16| (30a60) 2610 (180) 3110 (214) 164 110 | (730)
OUVERTURE LONGUEUR DE
MODELES POIDS MAXIMALE DES LAME DE COUP
MACHOIRES
Ib. (kg) po (mm) po (mm)
K3JFR 815 370 14 355 8,5 215
K3JR 890 405 14 355 8,5 215
K3JREH 1090 495 14 355 8,5 215




SPECIFICATIONS

CISAILLE K4J

1469mm
57.82"

i N
a1aed Flkel b
Q54 R D
A e ot
— “='/ .
| Ab
EI | |
‘ E
H
Y Y
400mm
359mm 15.7"
14.13"
656mm
25.8" SHR2201
/d [,hi> PRESSION DES(S)LEJJRPQTPEEDU FORCE DE COU
MODELES DE SERVICE CIRCUIT minimurt MAXIMALE
gpm (Ipm) psi (bar) psi (bar) Ibf (kN)
K4 (TOUS LE . .
MODELES) 8a19| (30a70)] 2610 | (180) 3110 (214) 179 850 | (800)
OUVERTURE LONGUEUR DE
MODELES POIDS MAXIMALE DES | \ME DE coup}
MACHOIRES
Ib. (kg) po (mm) po (mm)
K4JFR 975 (440) 15,7 (400) 10,2 (260)
K4JR 1050 | (475) 15,7 | (400) 10,2 (260)
K4JREH 1250 | (565) 15,7 | (400) 10,2 (260)
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SPECIFICATIONS

CISAILLE K7J
14.2"
360mm
&
i 0 L ym§ \
 —
| :
2
: § (@)
O SE
3
ON =
D D
/7%
A o
1\ U
S \°
|
20.9" |
532mm
7.6"
194mm
- 37.2" -
945mm
14"
358mm SHR2202
/d [,hi> PRESSION DE DESgLALJJRPé'll?EE DU FORCE DE COUI
MODELES SERVICE CIRCUIT minimun MAXIMALE
gpm (Ipm) psi (bar) psi (bar) Ibf (kN)

K7 (TOUS LK R R
MODELES) 13a34| (50a130)| 3045| (210) 3 545 (244) | 290 000| (1 290)

OUVERTURE LONGUEUR DE

R POIDS MAXIMALE DES§
MODELES MACHOIRES LAME DE COUP
Ib. (kg) po (mm) po (mm)
K7JFR 1700 (770) 20,9 | (532) 13,4 (340)
K7JR 1780 (810) 20,9 | (532) 13,4 (340)
K7JREH 1820 (825) 20,9 | (532) 13,4 (340)
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SPECIFICATIONS

UNITE DE ROTATION : K3JR, K4JR, K7JR

Il existe trois options de rotation pour lasérie . 'HV H[HPSOHV G{RSWLRQV GH U
sont illustrés ci-dessous.

« JFR » Rotation mécanique libre
«JR » Rotation hydraulique compléte
« JREH » Rotation électrohydraulique

«JFR »

SHR1148

XCRS0022

RSV INDEXATOR
K4JR-8000 K4JR-8010

12



SPECIFICATIONS

UNITE DE ROTATION: K3JR, K4JR, K7JR

ROULEMENT ET MOTEUR (K7JR UNIQUEMENT)

HHRZ202

ELECTROHYDRAULIQUE (TOUS LES MODELES)

SHR2204

ROTATION HYDRAULIQUE

MECANISME . VITEESE 'e%,7 '1+8,/( DU MARTEAU
DE ROTATION MODELES ROTATION
r/min gpm (Ipm) psi (bar)
XR300 K3JR 10a20 25a5 (9,5a19) 2030 140
K4JR 10a20 25a5 (9,5a19 2030 140
Moteur/roulement K7JR 14418 3a4 (12a15) | 145022030 | (100 a 140)
ROTATION ELECTROHYDRAULIQUE
VITESSE
MODELES DE 'e%,7 '1+8,/( DU MARTEAU
ROTATION
r/min gpm (Ipm) psi (bar)
K3JREH 14 3,5 (13) 1800 (140)
K4JREH 14 3,5 (13) 1800 (140)
K7JREH 15,5 35 (13) 1 800 (124)

*Les soupapes de décharge a orifice transversal font partie du circuit hydraulique
de rotation sur le porteur.

13
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INSPECTION ET REMPLACEMENT DES BUTEES

Vérifier la rotation tous les trois mois et remplacer les piéces suivantes au besoin :

X '"HVVHUUHU OfpFURX KH[DJRQDO &, HW UHWLUHU OD YL\
utiliser un boulon M6 pour retirer le ressort (bs26) et la butée (m31).

X Inspecter la butée (m31) : si son épaisseur est inférieure a 10 mm, la remplacer.
Les butées neuves sont de 15 mm

x ,QVSHFWHU OH UHVVRUW EV (Q FDV GH ILVVXUH RX G
également.

bs26
m31

SHR2207

14
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La force de coupe au point d97 pour lacisaille . -5 ORUV GH OD FRXSH GI1XQH E
G 1D F L H12 poH38,1 mm), est de 45 tonnes US (40 tonnes métriques).

SHR1099

La force de coupe au point d97 pour lacisaille . -5 ORUV GH OD FRXSH GT1XQH E
G 1D F L H3M oH44,45 mm), est de 65 tonnes US (59 tonnes métriques).

SHR1098

La force de coupe au point d97 pour la cisaille K7-5 ORUV GH OD FRXSH GTXQH E
G 1D F L5DI8 (2 po), est de 77 tonnes US (70 tonnes métriques).

SHR1099

15
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REMARQUE : Les capacités de coupe Cci-
dessous sont basées sur une
coupe en une seule passe. Les
matériaux de plus grandes
dimensions peuvent étre coupés
en plusieurs passes.

N
E—E—'—' SHR1036

*8,'( 685 /1%$&&(662;BCIER DOUX

IIE n

SHR2210

MODELE A B C D

po | (mm) [ po | (mm) | po (mm) po (mm)
K3J 3,94 | (100) | 1,97 | (50) |0,20 (5) 0,28 (7)
K4J 492 | (125) | 2,36 | (60) | 0,24 (6) 0,31 (8)
K7J 6,89 | (175) | 3,54 | (90) |0,20 (5) 0,31 (8)

MODELE E

po | (mm)
K3J 0,50 | (13)
K4J 0,65| (16)
K7J 0,75 | (19)

16
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K3J/K4J/K7J
sn1 ,, ® 0 ® |
[]

SHR2205
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| INTRODUCTION

Le vérin K\GUDXOLTXH GH OD FLVDLOOH 13. HVW pTXLSp GTXQH
LQWpJUpH 3RXU IHUPHU OD PKkFKRLUH PRELOHGEHO®BQRLWD I
porteur est dirigée vers la base du vérin, ce qui sort la tige du vérin. Sans charge,

aucune sHUYRFRPPDQGH QYHVW DSSOLTXpH FH TXL H[BX¥WH XC
rapport aux gros vérins sans servocommande.

/IRUVTXY{ XQH (nrakebad JBHcisailler)y HVW UHQFRQWUpH O9YKXLOH HVW
section de la servocommande, ce qui multiplie la pression bien au-dela de la pression

GH VHUYLFH GH OfHQJLQ SRUWHXU /H V\VWqPRIKHK IGH dABLQ FF
IRXUQLW XQH IRUFH GH WUDYDLO pJDOH j FHEHDKBRIX® YQ XY C
JURV TXL IRQFWLRQQH j OD S U RWsqueReQéfinth @rfdt@na@deS R UW H X |
GH 13. HVW SOXV SHWLW LO QpFHVVLWH PRLQV GWKX:2DW SR.
rapport a un vérin de gros diameétre. Cela réduit donc le temps de cycle de la cisaille

NPK. Pour ouvrir la machoire de la cisaille, OfKXLOH HVW GLULJpH YHUV OH F
Cela rentre la tige du vérin tout en ouvrant la machoire. $XFXQH VHUYRFRPPDQGH (
IRXUQLH SRXU OfRXYHUWXUH GH OD PKkFKRLUH

cll | VERIN DE LA MACHOIRE
c14 | MULTIPLICATEUR DE PRESSION
ml c15 | ENSEMBLE DE LA SOUPAPE

|

|

|

|

|

PRINCIPALE

cl7 | SOUPAPE DE SURETE
(fermeture de la méchoire)

c20 | CLAPET ANTIRETOUR PILOTE
c44 | TETE DE ROTATION

k2 | POMPE HYDRAULIQUE

"( /9(1*,1 3257(85

k7 | SOUPAPE DE COMMANDE

"( /9(1*,1 3257(85

Ll
SHR1015
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VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il STRUCTURE DU VERIN A SERVOCOMMANDE

SHR1017

FIG. 1

cll | VERIN DE LA MACHOIRE

Comme illustré a la figurel OYHQV | c14 | PISTON A SERVOCOMMANDE
du vérin a servocommande se compose ¢15 | ENSEMBLE DE LA SOUPAPE

PRINCIPALE

des éléments illustrés ci-contre. <17 | SOUPAPE DE SURETE
(fermeture de la méchoire)

Pour procéder au démontage complet des c19 | PLONGEUR

SLqQFHVY GH OfYHQVHPEOVF |c20 | CLAPET ANTIRETOUR PILOTE

servocommande, reportez-vous au c24 | CLAPET ANTIRETOUR

FDWDORJXH GH SLqFHV G| [¢25 ORIFICECL

numéro de série c27 | ORIFICE C2
' c28 | ORIFICE C3

c37 | MULTIPLICATEUR DE PRESSION
c44 | TETE DE ROTATION

k2 | POMPE HYDRAULIQUE

"( /1(1*,1 3257(85

k7 | SOUPAPE DE COMMANDE

"( /1(1*,1 3257(85

vl | CHAMBRE '1+8,/(

v3 | &+$0%5( '1+8,/(

vl | &+$0%5( '1+8,/(

19



VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

(JL?
1 SHR1018

FIG. 2 EXTENSION DU VERIN (SANS CHARGE)

Lorsque le vérin (cll) est étendu c11 | VERIN DE LA MACHOIRE

IHUPHWXUH GH OD PKFKR cl4 | PISTON A SERVOCOMMANDE

charge (matériau a cisailler) QYF cl15 | ENSEMBLE DE LA SOUPAPE

UHQFRQWUpH OfKXLOH H\ PRINCIPALE

du vérin par le clapet antiretour pilote cﬂzlo SEQ'IDTEL?S';'A%EJSSE : :L‘SJTEE
F /TKXLOH VH UHQG pJI PRESSION

du verin par la soupape principale (c15) et fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE

par le piston a servocommande (c14). PRESSION

/IRUVTXTLO \ D DEVHQFH fl3 | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE

pression hydraulique est faible et aucune
SUHVVLRQ GH VHUYRFR
requise.

20



VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

[ PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

c28

1
1
|
I
I
|
c27 :
|
[}
1
|
1
1

(A;
L SHR1019

FIG. 3 FONCTIONNEMENT DE LA SERVOCOMMANDE

A ce moment, le piston a bs2 | TIROIR DE LA SOUPAPE
servocommande (c14) est dans la PRINCIPALE

course de retour. Si une charge est bsé | RESSORT

] cl4 | PISTON A SERVOCOMMANDE
rencontrée au cours du cycle de <19 | PLONGEUR

fermeture de la machoire, la pression 27 | ORIEICE

hydrauligue commence a augmenter c28 | ORIFICE

GDQV O TR&J L du F Hpiston  a fll | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE
servocommande qui est connecté a PRESSION

OTRULILED SUHVVLRQQZH fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE

déplace le piston (c19), provoquant le PRESSION

. A fl3_ | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE
déplacement du tiroir de la soupape
principale (bs2) contre le ressort (bs6).

21



VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

(Aé
SHR1020

FIG. 4 COURSE AVANT DU PISTON

Le tiroir de la soupape principale (bs2) bs2 | TIROIR DE LA SOUPAPE
UHGLULJH OfKXLOH K\G PRINCIPALE
chambre v1 du multiplicateur de pression cl4 | PISTON A SERVOCOMMANDE
37 | MULTIPLICATEUR DE PRESSION

servocommande (c14) vers la ¢ - g

i , fll | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE
chambre v4. Puisque la surface du piston PRESSION Q
dans la chambre v1 est su_périeure a (:36”6‘ fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE
de la chambre v4, la pression hydraulique PRESSION
dans la chambrev4d HVW PXOWLS( fi3 | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE
qui est sous une pression supérieure est vi | &+$0%5( "1+8,/(

vh | &+$0%5( '1+8,/(

alors poussée a travers la chambre v4
vers la base du vérin. Le clapet antiretour
pilote (c20) est ensuite fermé, empéchant
OD SUHVVLRQ GfrWwWuUH
réservoir hydraulique.

22



VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

[ PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

r"_"_"_"ﬁ
r=="""
.
L
| ] L
|
1 I
t I
! o
.
t ! |
’ |
|
t |
L { c27
|
| [
‘ |
[
. =
t | W bsB- bs2 c19
=
L

(1 ?
L

SHR1021

Lorsque le piston a servocommande

F

DWWHLQW VD FRXUYV

GH O KD l(d27F ldst connectée a

OfRWIL FH

OLEpUDQW

plongeur (cl19); ainsi, le ressort (bs6)
peut déplacer le tiroir de la soupape
principale (bs2) en position de repos.

23

FIG. 5 DEPLACEMENT DE LA SOUPAPE VERS LA COURSE DE RETOUR

bs2

TIROIR DE LA SOUPAPE PRINCIPALE

bs6

RESSORT

cl4

PISTON A SERVOCOMMANDE

c19

PLONGEUR

c26

ORIFICE C1

c27

ORIFICE C2

fl1

DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE
PRESSION

fl2

DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE
PRESSION

fI3

DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE




VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

v

c24

SHR1022

FIG. 6 COURSE DE RETOUR DU PISTON

Lorsque le tiroir de la soupape de
commande principale (bs2) est
GpSODFp OYKXLOH HVYV
chambrevd /Y{KXLOH GH OD
est envoyée vers le réservoir
hydraulique. Le piston a
servocommande (c14) commence
maintenant sa course de retour. La
pression multipliée est piégée par le
clapet antiretour pilote (c20) et par le
clapet antiretour (c24).

24

bs2 | TIROIR DE LA SOUPAPE PRINCIPALE
cl4 | PISTON A SERVOCOMMANDE

c20 | CLAPET ANTIRETOUR PILOTE

c24 | CLAPET ANTIRETOUR

fll | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE

PRESSION

fi2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE
PRESSION

fi3 | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE

vl &+30%5( '1+8,/(

v3 &+30%5( '1+8,/(




VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

c28

c27

(jl;
L

SHR1023

FIG. 7 DEPLACEMENT DE LA SOUPAPE VERS LA COURSE AVANT

Lorsque le piston a servocommande
(c14) atteint la pleine course de retour,
OKXLOH GI3 (28)RestlibEredd
YHUV O CR@@27)LCeth permet au
tiroir de la soupape principale (bs2)

GIrWUH SRXVVp SRXU ¢
du piston a  servocommande

GTHQWU DProthbing dOudse avant

du piston. Ces coups avant et de

retour du piston a servocommande se

bs2 | TIROIR DE LA SOUPAPE PRINCIPALE

cl14 | PISTON A SERVOCOMMANDE

c27 | ORIFICE C2

c28 | ORIFICE C3

fll | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE
PRESSION

fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE
PRESSION

fl3 | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE

k7 | SOUPAPE DE COMMANDE

"(/9(1*,1 3257(85

poursuivent tant que la soupape de
FRPPDQGH GH OfYHQJLQ
déplacée (en mode de fermeture de la
machoire) HW TX{LO \ D VXI
résistance (charge) en cisaillement
pour garder le multiplicateur en
fonction.
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VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

[e20 ren
i -

.

7Z.

NANUNANY ' I

4

?

o

i | F_ 8 |
| ) c28
| * :

#

#

'

k7

U SHR2209

FIG. 8 DEPLACEMENT DE LA SOUPAPE, RETRACTION DU VERIN
(OUVERTURE DE LA MACHOIRE)

Une fois le vérin de la maéachoire bs2 | TIROIR DE LA SOUPAPE PRINCIPALE
F RXYHUW OfKXLO cl4 | PISTON A SERVOCOMMANDE
GH FRPPDQGH N ( c27 | ORIFICE C2

porteur est dirigée a travers le c28 | ORIFICE C3

multiplicateur de pression 3 fll | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE

PRESSION
OTH[WUpPLWpP GH OD fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE
signal pilote provenant de ce flux PRESSION

est envoyé au clapet antiretour fl3_ | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE
pilote (c20). Ce signal ouvre le k7 | SOUPAPE DE COMMANDE DE

/(1*,1 3257(85

clapet antiretour pilote, permettant
le relachement de la pression
PXOWLSOLpH HW O0F
poussée hors de la base du vérin.
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VERIN A SERVOCOMMANDE DE CISAILLEMENT

Il PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

.....—..\

SHR1025

FIG. 9 RETRACTION DU VERIN (OUVERTURE DE LA MACHOIRE)

Alors que la tige du vérin (c11l) se cl1 | VERIN DE LA MACHOIRE
UpWUDFWH OD PkFKRL fil | DEBIT HYDRAULIQUE A HAUTE
aucune multiplication de pression PRESSION

fl2 | DEBIT HYDRAULIQUE A BASSE

quand la tige du verin se rétracte et PRESSION

TXH OD PKkFKRLUH VTRX fl3 | DEBIT HYDRAULIQUE MULTIPLIE

fl4 | DEBIT PILOTE

27
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DIRECTION DU FLUX

(Toutes les trousses hydrauliques NPK)

Le flux hydraulique de fermeture (m3) des mors de la cisaille se trouve sur le coté
gauche de l'engin porteur (vu depuis le siége de l'opérateur) tandis que le flux
d'ouverture (m4) des mors se trouve sur la droite.

SHR1026

VANNES D'ARRET

/ID SOXSDUW GHV WUR XV YV HMu& dHmQovtéktDieu ¥ wWQ R @ VK @b U r W
surlebras N GH OfHQJRRXDBRUWMERQOQQH GIDUUrW S®BNK§GH XQH
et une position OFF (k6). $YDQW GYIYXWLOLVHU OH-vélR QueDeg\delXU DVVX

YDQQHV GIDUONW VRQW VXU

PROC10094

REMARQUE :
Un orifice de manometre (k8) est disponible sur les tiroirs de commande des deux

vannes d'arrét.

28



INSTALLATION HYDRAULIQUE
RACCORDS HYDRAULIQUES A DECONNEXION RAPIDE

NPK préfére utiliser un raccord JIC droit (39) pour installer la cisaille sur un engin porteur.

HYDK10007

REMARQUE : Faites attention lors de I'enlévement de la cisaille. Assurez-vous que les
flexibles sont bouchés et que les extrémités de tubes sont recouvertes d'un capuchon
pour éviter que des saletés entrent dans le systeme hydraulique.

NPK recommande de ne pas utiliser de raccord a déconnexion rapide d'une autre
marque que NPK sur les circuits hydrauliques faisant fonctionner des produits NPK, ce
qui s'applique aux cisailles, pour les raisons suivantes :

1. Les pulsations hydrauliques causées par la cisaille peuvent provoquer la
désintégration des piéces internes des raccords a déconnexion rapide (32) qui ne
sont pas de marque NPK. Ces piéces peuvent ensuite se déplacer dans la cisaille,
avec le risque d'endommager tout le systeme. Ce W\SH GH GRPPDJH QTHVW
couvert par la garantie NPK.

HYDK10006

2. Si les extrémités des raccords a déconnexion rapide ne sont pas tenues propres,
des saletés peuvent entrer dans le systeme hydraulique. Les raccords a
déconnexion rapide doivent étre recouverts d'un capuchon pour les garder propres.
Si ces précautions ne sont pas prises, les saletés situées dans le raccord a
déconnexion rapide se propageront dans le systeme hydraulique, ce qui causera
des dommages internes a la cisaille.

3. La plupart des raccords a déconnexion rapide créent un étranglement dans le circuit
hydraulique. Les cisailles NPK ne sont pas sensibles a la pression, mais des
étranglements peuvent causer une surchauffe inutile de I'huile. De plus, la pression
nécessaire pour faire fonctionner la cisaille, ajoutée a de tels étranglements, pourrait
pousser un vieil engin porteur a basse pression aux limites de son circuit
hydraulique, ce qui nuirait au bon fonctionnement de la cisaille. Par contre, les
raccords a déeconnexion rapide approuvés par NPK ont des dimensions congues
pour ne pas affecter le fonctionnement de la cisaille.

29



INSTALLATION HYDRAULIQUE
RACCORDS HYDRAULIQUES A DECONNEXION RAPIDE

NPK offre des raccords a déconnexion rapide approuvés. Pour connaitre les
dimensions des raccords a déconnexion rapide NPK convenant a votre systeme,
contactez votre concessionnaire NPK ou appelez directement NPK au 440-232-7900.

""" HYDK00005 HYDK10028

« RACCORD ROFLEX » « RACCORD STUCCHI »
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HYDRAULIC INSTALLATION

PREVENTION DES CONTAMINATIONS

ATTENTION

1. Une huile hydrauliqgue mal entretenue engendrera beaucoup de problemes dans
WRXV OHV FRPSRVDQWY K\GUDXOLT XHYsurezivéuB 8dbied O TR X W I
YpULILHU O pWDW GH OfYKXLOH HW GddntadnhéeY LIGBIQIJHU G
UHFRPPDQGpP GH SURFpPGHU j XQ pFKDQWLOORQQDJH V\VW
fois par mois.

™ 8QH IDLEOH YLVFRVLWp HW GHV EXOOHV GYDLU GDQV C
OTKXLOH V HUth\ilgdelcBulett brun foncé, qui dégage une forte odeur,
est tres dégradée. Cette huile doit étre vidangée immédiatement!

™ 6L O KXLOH HVW EURXLOOpH RX TXH OH ILOWUWH KXW H
probablement contaminée. Cette huile doit étre vidangée immédiatement!

™ Pour vidanger une huile hydraulique contaminée, videz le plus possible le circuit
hydraulique. Essayez de réduire la quantité de vieille huile qui sera mélangée a
OfKXLOH QHXYH
REMARQUE: ,O0 HVW FRQVHLOOpPp GH FKDQJHU OTKXLOH GDQ'
tous les vérins.

REMARQUE: 6L XQH GpIDLOODQFH FDWDVWURSKLTXH V{HVW SU
PpWDOOLTXHVY VH UHWURXYHQW PpODQJpHVUROGNK]| W KUK UL
démontage et au nettoyage complet de TOUS les composants et équipements
hydrauliqgues. TOUTES les conduites hydrauliques doivent étre vidangées.

2. Evitez que des saletés se mélangent & l'huile hydraulique. Prenez toutes les
précautions nécessaires pour empécher une contamination du circuit hydraulique
par les flexiblesoulesraFFRUGY GH FRQGXLWHYV ORUV GH OfLQVWDO
OfpTXL SHé&sHewhmandé de toujours avoir des capuchons et des bouchons
préts a étre posés.
3. Un faible niveau d'huile provoque une accumulation de chaleur, ce qui finit par
détériorer I'huile hydraulique. En outre, cela peut causer une cavitation de la pompe
j FDXVH GX PpODQJH GYDLU HW GYKXLOH FHJHAWXLj] SHXW
OfpTXLSHPHQW HW DX[ FRPSRVDQWYVGEH XXQHQUY & DR G WK
approprié en tout temps.
4. La cisaille ne doit pas étre utilisée a une température de service supérieure a 80 °C
(180°F). /ID WHPSpUDWXUH GH VHUYLFH GH GB0PKXLE&HMCGRLW V
(120 °F et 180 °F). Sachant que des ailettes de refroidisseur sales causent une
réduction de l'efficacité du refroidisseur, il est fortement recommandé de garder les
ailettes du refroidisseur propres en tout temps. L'utilisation d'un pistolet a air chaud
est la meilleure facon d'évaluer si le refroidisseur fonctionne correctement.
5. Toute présence d'eau dans I'huile hydraulique entrainera des dommages a I'outil de
travail et a I'engin porteur. Il est important de vidanger I'eau et les corps étrangers
dans le réservoir hydraulique aux intervalles indiqués. Lorsqu'il n'est pas utilisé,
l'outil de travail doit étre rangé a l'intérieur.
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752866( '1$66(0%/$*(

/IHV WURXVVHV GIDVVHPEODJH 13. j

FODYHWHU HWY FUDPS

QpFHVVDLUHYVY SRXU DGDSWHU OD FLVDLOOH 1SRYWB XIW qAKH
trousses a claveter comprennent tous les axes de liaison de fleche, les bagues, les

entretoises, etc.

SHR1034

TYPE A CLAVETER

4 mi7
¢ T—CW

TYPE A CRAMPONS

SHR1084

AF | BOULON A TETE HEXAGONALE AF | BOULON A TETE HEXAGONALE
CW | FLEXIBLE DE ROTATION CW | FLEXIBLE DE ROTATION

FB | ECROU STOVER HN | TETE DE ROTATION

HN [ TETE DE ROTATION m3 | FLEXIBLE DE FERMETURE

ml | AXE A FLECHE m4 | FLEXIBLE '1289(5785(
m2 | AXE DE LIAISON m7 | SUPPORT SUPERIEUR

m3 | FLEXIBLE DE FERMETURE m13 | RONDELLE

md | )/(;,%/( '1289(5785( ml7 | 5$&&25' '1$'$37$7(85
m7 | SUPPORT SUPERIEUR

m13 | RONDELLE Page de référence 105 pour
ml7 [ 5$&&25"' '1$'$37$7(85 les spécifications de couple.

MONTAGE SUR L'ENGIN PORTEUR

1. Placez la cisaille sur des blocs de bois (t20),

comme illustré.

$OLIJQH] OYDOpVDJIJH GH OfYD[H |

OYD[H j IOQFKH P
OYD[H GH OLDLVRQ P

2
3. $OLJQH] OTDOpVDJH GH OYD[H G
4

. Nettoyez toute
connexions des flexibles,
raccordements des flexibles (m3 et m4).

5. Connectez les flexibles de rotation (CW).
6

2XYUH] OHV YDQQHYV GYfDUUrw N

Les conduites hydrauliques (ouverture, fermeture et rotation) doivent
étre manipulées avec précaution pour empécher toute contamination
 OTLQWpPpULHXU GX FLUFXLWRK\ GUDXPHQ XIHQGCFROW |

ATTENTION

32

trace de poussiere sur
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ASSEMBLAGE
DEPOSE DE L'ENGIN PORTEUR

Rétractez le vérin pour ouvrir complétement la machoire mobile.
Arrétez le moteur et libérez toute la pression hydraulique.
2XYUH] OHV YDQQHV GYDUUTrwW
Débranchez tous les flexibles hydrauliques avant de déposer la cisaille. Posez
immédiatement des bouchons sur les flexibles hydrauliques et aux extrémités des
WXEHV GH OD IOqFKH DILQ GfHPSrFKHU OD FRQWDPLQDWLR
5. 3BRVLWLRQQH] OD FLVD urQestlocsQl§ Kds| chhm® ilMEr® dla\page
précédente.
6. (QOHYH] GYDERUG OfD[H GH OLDLVRQ SXLV OYD[H j IOgFKH

PwpnPE

672&.$*( '(/$ &,6%,//(

1. Assurez-YRXV TXH WRXV OHV IOH[LEOHV P TXL UHOLHQW OL
EUDQFKpV $6 HW TXH WRXV OHV UDFFRUGV ToRr@® pTXLSp
OHV YDQQHV GYIYDUWIFFW HQ SRVLWLRQ

SHR1101

2. Graissez tous les points de lubrification; reportez-vous a la section « ENTRETIEN
GENERAL », rubrique « POINTS DE LUBRIFICATION ».

3. 6L OXQLWp HVW VWRFNpH j OfTH[WpULHXU UpWUDMWH] OF
LPSHUPpPpDEOH j OfHDX
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167$//$7,21 (6 )/(;,%/(6
CONSEILS POUR L'INSTALLATION DES FLEXIBLES

1. Connectez d'abord les flexibles ayant le plus grand diamétre. Les gros flexibles sont
SOXV GLIILFLOHYVY j SOLHU HW j PDQ°XYUHU WDQGLV TXH
généralement plus souples et faciles a installer.

2. Faites attention de ne pas tordre les flexibles durant leur installation. L'application
d'une pression sur un flexible tordu risque d'user prématurément le flexible et de

desserrer les connexions.

bl |d

R &

HYDK00018

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).

t6a

HYDK00023

4. Serrez conformément aux spécifications.

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

CONSEILS POUR L'INSTALLATION DES FLEXIBLES

5. La longueur de tous les flexibles change légerement lorsqu'une pression est
appliquée. Les flexibles doivent avoir suffisamment de jeu pour éviter toute tension

sur les connexions.

N
1

|
/-t
A\

eSS \

3
0

%

% X

HYDK10003

6. Assurez-vous que le flexible installé est acheminé avec un rayon de courbe
approprié afin d'éviter toute plicature, toute restriction de débit et toute fuite sur les

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

7. Les flexibles doivent étre utilisés a l'intérieur des plages de température suivantes :

PLAGE DE
TEMPERATURE
= )

HUILE HYDRAULIQUE | 144176 | (-10 a+80)

ATMOSPHERIQUE 142122 | (-10 4 +50)
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,16758&7,216 '71(;3/2,7%$7,21

$YDQW GTH[SORLWHU O D-veusVii2 Lle® @rnseihy@emebty/svxd)dddurité et
effectuez la maintenance quotidienne et hebdomadaire, conformément aux instructions

du présent manuel.

PORTE.

A\ AVERTISSEMENT A AVERTISSEMENT
¥PROTECTION

i

LA CHUTE OU LA PROJECTION DE DEBRIS PEUT
ENTRAINER DES BLESSURES GRAVES, VOIRE
MORTELLES

e Lire le manuel d'utilisation NPK

* La sécurité de I'opérateur doit étre assurée par une protection
ou une fenétre de cabine résistante aux chocs

® Veiller a ce que personne ne se trouve a proximité ..

NPK FRH100-7210

x 17(;3/2,7(= 3$6 /$ &,6%,//( 6$16
LES TRAVAUX DE DEMOLITION EN PLACE!

A\ PRECAUTION

PROTECTION

',6326,7,)6 '( 3527(&7,21 328

x NE SOULEVEZ AUCUN MATERIAU ET NE CHARGEZ PAS LA CISAILLE AU-
"(/- '"( 6% &$3%$&,7e 28 '(/$ &$3%$&,7e '( /T(1*,1 3257(85
x UTILISEZ LA CISAILLE UNIQUEMENT 3285 /1$33/,8&%$7,21 - /$48(//(

ELLE EST DESTINEE.

Les cisailles NPK sont congues pour traiter les déchets en acier, en bois, en
caoutchouc et en plastique, mais pas les déchets en béton.

2CASHR1086
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,16758&7,216 '71(;3/2,7%$7,21

ATTENTION

TECHNIQUES '187,/,6%$7,21 (7 35e&%87,216 /,e(6 =
19(;3/12,7%$7,21

96
X 1IXWLOLVH] SDV OD BBV ol E
ou en rentrant (97) complétement les
YpULQVY GH OYfH[FDYDWU

~

N

i

-

PBHDO009

X Ne frappez pas le matériau avec le corps de la cisaille ou avec la surface extérieure de
la méachoire. Ne poussez pas, ne tirez pas et ne grattez pas de matériau avec la cisaille.

x Pour un fonctionnement plus efficace,
ouvrez la machoire juste assez pour
saisir le matériau a couper.

X Saisissez le matériau (175) a couper
aussi loin que possible dans la gorge
de la cisaille. Ne forcez pas le
matériau dans la méachoire.

x Positionnez la machoire afin de couper le matériau bien droit. Ne coupez pas le
matériau en angle. Cela pourrait endommager le chassis principal ou la méachoire.

I SHR1088
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,16758&7,216 '71(;3/2,7%$7,21

ATTENTION

7(&+1,48(6 '187,/,6%$7,21 (7 35e&%$87,216 /,e(6 =
19(;3/12,7%$7,21

x Ne forcez pas, ne tordez pas et ne
trez pas le matériau avec
OfHI[FDYDWULFH

X Laissez les forces hydrauliques de la
machoire de cisaillement faire le
wWuDYDLO /YH[FDYDWUL
pour positionner la cisaille et lui fournir
la puissance hydraulique.

X 6L OH PDWpULDX QYHVW
premiere tentative, ouvrez la machoire
et refermez-la comme pour macher le
matériau.

X Veillez a ne pas couper de matériau
dur. Cela provoquerait en effet des
fissures ou des éclats dans les lames
de la cisaille, ou un bris des lames.
Voici quelques exemples de matériaux
qui ne peuvent pas étre coupés : Rails
de pont roulant, corde de piano,
boulon a haute résistance, acier
trempé, etc.

X 1TXWLOLVH] SDV oD
WHPSpUDWXUH GH OfH
dépasse 80 °C (176 °F).

X )DLWHV DWWHQWLRQ D
(174). Dans un site dangereux, formez
une équipe de deux personnes.

/ITRSpUDWHXU DFWHdR@Q T T T
son coéquipier le guide pour assurer
une sécurité supplémentaire.
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REPORTEZ-VOUS A LA SECTION DE CONSIGNES DE SECURITE
IMPORTANTES

PROCEDURE QUOTIDIENNE D'INSPECTION ET D'ENTRETIEN

Les cisailles doivent souvent exécuter un travail exigeant dans des conditions difficiles.

En conséquence, il est extrémement important que la procédure suivante d'inspection
et d'entretien soit exécutée tous les jours.

X Graissez tous les points de lubrification! Utilisez uniquement de la graisse de
molybdene EP2 ou une autre graisse équivalente. Pour connaitre I'emplacement
des points de lubrification, reportez-vous aux rubriques « ENTRETIEN GENERAL »,
« POINTS DE LUBRIFICATION ».

x Veérifiez s'il y a des fuites d'huile sur la tige du piston du vérin (c3), sur les surfaces
usinees (145) et sur tous les raccords de flexibles ou de conduites de la cisaille (hf1).

00 (@:;'
4
Lo]

SHR1141

SHRADAT

X Inspectez les flexibles hydrauliques a la recherche de traces d'usure, de dommages
ou de fuite d'huile.

x Veérifiez si des attaches (vis/boulons) sont desserrées, endommagées ou manquantes.
Remplacez et/ou resserrez les attaches au besoin, conformément aux specifications
couple en vigueur. Reportez-vous a la section de ce manuel intitulée « COUPLE DE
SERRAGE DES ATTACHES » . Si vous avez des questions sur les couples de serrage,
veuillez appeler le service a la clientele NPK au 440-232-7900.

x Vérifiez si le mors mobile et le chassis présentent des fissures. Si une réparation est
nécessaire, consultez la section de ce manuel intitulée « FISSURE DU CHASSIS
ET REPARATION DES MORS » ou contactez NPK au 440-232-7900.
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ENTRETIEN GENERAL

REPORTEZ-VOUS A LA SECTION DE CONSIGNES DE SECURITE
IMPORTANTES

PROCEDURE QUOTIDIENNE D'INSPECTION ET D'ENTRETIEN

x Vérifiez I'état des lames de coupe (BG). Si le bord coupant est arrondi ou émoussé,
meulez-le de fagon a obtenir un angle coupant a 90°.

p% = = [ =
~ _ //»’
= SHR1142

| A\ AVERTISSEMENT

Faites attention de ne pas vous blesser durant ces manutentions!

AL PRECAUTION

Evitez tout meulage excessif des lames au point ou les surfaces deviennent bleues ou
décolorées, ce qui fragiliserait les lames.

x Si le tranchant des lames est écaillé ou tres usé, effectuez une rotation des lames.
Si les lames sont remplacées ou retournées, elles doivent étre calées. Les lames
doivent étre calées entre 0,0157 po (0,4 mm) et 0,0275 po (0,7 mm). Les lames
fissurées doivent étre remplacées. (Reportez-vous a la section intitulée
« INSTALLATION ET ENTRETIEN DES LAMES » .)

X Assurez-vous que le dégagement des lames se situe entre 0,000 po et 0,010 po
(0,00 a 0,25 mm). Si nécessaire, réglez le dégagement des lames (voir la section
intitulée « REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT ».)
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ENTRETIEN GENERAL

POINTS DE LUBRIFICATION +K3JR, K4JR , K7JR

SHR1010

GR1 | CHEVILLE DE LA [ Un point de lubrification | 10 jets de pistolet a
TIGE DU VERIN sur I'extrémité de fixation | graisser toutes les
des mors. 4 heures.
GR3 | CHEVILLE DE Un point de lubrification | 15 jets de pistolet a
PIVOT DES sur chaque extrémité de | graisser sur chaque
MORS la cheville du pivot raccord de graissage
principal. toutes les 4 heures.
GR6 | CHEVILLE Un point de lubrification | 10 jets de pistolet a

D'EXTREMITE DE
BASE DU VERIN

sur l'extrémité de fixation
du chéassis.

graisser toutes les
4 heures.
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ENTRETIEN GENERAL

DESCRIPTION DES COMPOSANTS +K3JR, K4JR , K7JR

Le bras mobile (BD) contient le cable de cisaillement principal (BG), une plague
d'espacement (DE).
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ENTRETIEN GENERAL

ENTRETIEN DES LAMES DE CISAILLEMENT
ESPACE ENTRE LES LAMES

K-3JR, K-4JR , K7JR

Pour bénéficier d'un rendement optimal, maintenez un espace entre les lames de
0,0157 po &4 0,0275 po (0,4 &4 0,7 mm).

La figure 1 indique la position appropriée des lames et des cales. Les numéros de
pieces sont indiqués dans le Manuel de piéces NPK.

SHR1070

Figure 1

BD | BRAS MOBILE
BG | LAME PRINCIPALE
BG1 | LAME SECONDAIRE
Bl | CHASSIS
DE | PLAQUE D'ESPACEMENT

REMARQUE : LA LAME PRINCIPALE ET LA
LAME SECONDAIRE PORTENT LE MEME
NUMERO DE PIECE (voir le schéma de piéces).
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ENTRETIEN GENERAL

PROCEDURE D'INSTALLATION DES LAMES SUR LES MORS

Installez d'abord la lame principale sur le bras mobile.

STl | voir « DESCRIPTION DES COMPOSANTS » et « INSTALLATION DE LA
LAME DU BRAS MOBILE » , étapes 1 & 5.
Installez la lame secondaire sur le chassis. Calez la lame principale.

ST2 | voir « DESCRIPTION DES COMPOSANTS » et « INSTALLATION DE LA
LAME DU CHASSIS », étapes 1 & 5.
Réglez le groupe pivotant.

ST3 | Voir « REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT », « PRINCIPES DE REGLAGE

DES MORS » et « PROCEDURE DE REGLAGE », étapes 1 4 17.

SHR1071
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ENTRETIEN GENERAL

INSTALLATION DES LAMES

Chaque lame de coupe peut étre pivotée une fois. Lorsque vous remplacez ou que
vous pivotez les lames de coupe, respectez les étapes suivantes pour atteindre le jeu

exact entre les lames.

INSTALLATION DE LA LAME DANS LA MACHOIRE MOBILE

1. $YDQW OfLQVWDOODWL
ou avant de faire pivoter la lame,
assurez-vous que le caisson (150) de
la machoire mobile (BD) ne présente
aucun deébris ni aucun rebord releve.
Nettoyez et enlevez les rebords
UHOHYpV GX FDLVVRQ
meuleuse (t1). Nettoyez tous les
débris.

A\ AVERTISSEMENT

/H QHWW R\ bcobipijin@ fé&ut.causer

des blessures graves ou mortelles.

/ILPLWH] OD SUHVVLRQ GH
de 30 Ib/po? (2 bars). Protégez vos yeux

en portant des lunettes de sécurité!

I1THQYR\H] SDV GYDLU
directement vers la peau exposée!

1fHQYR\H] SDV GIDLU FR
personnes qui se trouvent dans la zone

de travail!

SHR1102

2. Sivous pivotez la lame existante (BG),
la surface de la lame doit étre
exempte de toute marque. Eliminez
les marques avec une meuleuse (t1).

3. Vérifiez OfHQWUHWRLVH
Assurez-YRXV TXJTHOOH H
TXYHOOH QH SUpVHQWH
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ENTRETIEN GENERAL

INSTALLATION DE LA LAME DANS LA MACHOIRE MOBILE

4. Une entretoise (DE) doit étre placée
entre la lame principale (BD) et le
caisson (150). Installez et serrez la
ODPH SULQFLSDOH HW
YLVVDQW OHV TXDWUH
six pans creux (OO) dans la lame.

t41

5. Une fois la lame principale et son
entretoise en place, utilisez de la pate 00
GIpWDQFKpLWpP SRXU
(rouge) W VXU OHV YLV
a six pans creux (0OO), puis serrez-les
a un couple de 145 pi-Ib (200 Nm).

SHR1009
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ENTRETIEN GENERAL

INSTALLATION DE LA LAME DANS LE CHASSIS PRINCIPAL

1. $3YDQW OfLQVWDOODWL
ou avant de faire pivoter la lame,
assurez-vous que le caisson (150) du
chéassis principal (Bl) ne présente
aucun débris ni aucun rebord releve.
Nettoyez et enlevez les rebords
UHOHYpV GX FDLVVRQ
meuleuse (t1). Nettoyez tous les
débris.

A\ AVERTISSEMENT

/IH QHWWR\DJH j ODLU FR
des blessures graves ou mortelles.
/ILPLWH] OD SUHVVLRQ GH
de 30 Ib/po? (2 bars). Protégez vos yeux
en portant des lunettes de sécurité!
I1fHQYR\H] SDV GYDLU
directement vers la peau exposée!
1fHQYR\H] SDV GIDLU FR
personnes qui se trouvent dans la zone
de travail!

SHR1103

2. Sivous pivotez la lame existante (BG),
la surface de la lame doit étre
exempte de toute marque. Eliminez
les marques avec une meuleuse (t1).

3. 9pULILH] OfYHQWUHWRL
Assurez-YRXV TXJTHOOH H
TXYHOOH QH SUpVHQWH

SHR1104
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ENTRETIEN GENERAL

INSTALLATION DE LA LAME DANS LE CHASSIS PRINCIPAL

4. Une entretoise (DE) doit également
étre placée entre la lame secondaire
(BG1) et le caisson (150). Installez et

et

OfHQWUHWRLVH HQ YL

GIDVVHPEODJH | VL[ SLC

serrez la lame secondaire

dans la lame.

5. Une fois la lame secondaire et son
entretoise en place, utilisez de la pate
GIpWDQFKpLWpP SRXU
(rouge) W VXU OHV YLV
a six pans creux (0OO), puis serrez-les

a un couple de 145 pi-Ib (200 Nm).

SHR1077
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5e*/$*( '8 *5283( 3,927$17

PREPARATION

1. Placez la cisaille avec le bras mobile fermé et tourné vers le haut.
2. Soutenez la cisaille (GT) a l'aide de blocs en bois (t20) de facon a éviter qu'elle
tombe durant la procédure de réglage.

A\ AVERTISSEMENT

I1IDMXRASHOH JURXSH SLYRWDQW DORUV TXH OTXQLWp UHSRVI

3. 'PFRQQHFWH] OYHQVHPEOH YpULQ YpULQ j VHUYRFRPPDQ
mobile (BD).

SHR1108
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT
DESCRIPTION DES PIECES

BD | MACHOIRE MOBILE
BG | LAME DE COUPE PRINCIPALE
BG1 | LAME DE COUPE SECONDAIRE

Bl | CHASSIS PRINCIPAL
BJ | CHEVILLE DE PIVOT DES MORS

c3s | ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
DE | PLAQUE D'ESPACEMENT

sl | BRIDE +COTE « A »

s?2 | BRIDE +COTE « B »
s3 | CALE DU POINT DE RACCORDEMENT

BOULON DE CHEVILLE DE PIVOT

s7

REMARQUE : AUCUNE FDOH GpSDLVVHXU QTHVW UHTXLVH SRXU OH
machoire mobile ou du chassis principal.

REMARQUE: /HV HQVHPEOHYV GH FDOHV GYfpSDLVVHXU GX JURXSH
des épaisseurs de cales suivantes :

\E_O 0118 po
%@f? (0.3 mm)
== =
m 0,0315 po
= == (08mm)
éﬁ—;_g:_\\
% 0,0472 po

T ol —(1,2 mm)

@ 0,0629 po

5-@%5_5{5 (1,6 mm) —
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PRINCIPE DE REGLAGE

DES MORS

Le principe de base est de maintenir des
dégagements appropriés (d99 et d100) entre le
bras (BD) et la bride « A » (s1) et la bride « B » (s2)
tout en maintenant le dégagement (d98) entre la
lame de coupe principale (BG) et la lame de coupe
secondaire % * HQ PRGLILDQW O
cales (s3) entre les brides et le cadre (BI).

JEUX ADEQUATS

Les exemples suivants montrent les jeux désirés.

L~ i~ SHR1109

d98 | JEUENTRE LES LAMES DE COUPE (BG ET BG1)
d99 | JEU ENTRE LA BRIDE « A » (s1) ET LE BRAS (BD)
d100 | JEU ENTRE LA BRIDE « B » (s2) ET LE BRAS (BD)

Exemple 1 (Fig. 1)
Sile jeu d99 est de O et le jeu d100 de 0,0177 po (0,45 mm), le jeu d98 sera de
0,010 po (0,25 mm).

d100 =
d99 =0 0177 po (0.45 mm)

| —

.

b

/01 0 po (0.25 mm)

LA~ i~ SHR1110
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PRINCIPE DE REGLAGE DES MORS

Exemple 2 (Fig. 2)
Sile jeu d100 est de O et le jeu d99 de 0,0177 po (0,45 mm), le jeu d98 sera de 0.

dog =
0177 po (0.45 mm)

/d98 =0
%

SHR1111

52



REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PRINCIPE DE REGLAGE DES MORS

d99 /d 100

ATTENTION

Pour éviter les problemes énuméreés ci-dessous, les
jeux indiqués a la page 51 doivent étre appliqués.

1. Sile jeu d99 est supérieur aux valeurs indiguées
ci-dessus, le jeu d98 sera également plus grand.
Un jeu supérieur a d98 engendrera une faible
capacité de coupe.

2. Sile jeu d98 est supérieur au jeu d100, les lames
de coupe se toucheront.

3. Silesjeux a d99 et d100 sont de 0, le bras frottera
les surfaces de la bride. Le frottement provoquera
du bruit, une accumulation de chaleur et une usure

SHR1112

prématurée.

PROCEDURE DE REGLAGE

1. (QOHYH] OH ERXORQ GH
(s7) du coété de la bride « B » (s2) de la
cisaille.

2. (QOHYH] OHV YLV GTDVVH
creux (OO) qui fixent les brides « A » et
« B » (sl et s2) au chassis.

,/‘
SHR1114
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PROCEDURE DE REGLAGE

3. 30DFH] OHV YLV GYDVVHP
creux (OO) dans les deux trous taraudeés
(49) des brides (coté s1 illustré).

K3J | Vis M12 x 60 mm de long

K4J | Vis M14 x 60 mm de long
K7J | M16 x 60 mm de LONGUEUR

a. 7TRXUQH] OHV YLV G¢YD
DSUqV OYDXWUH

b. 7LUH] VXU OD EULGH SRXI
de 3/8 poa 1/2 po (10 a 13 mm).

\\

'SHR1115

3/8" to 1/2"
(10 - 13mm)

si
\\

REMARQUE 1fpORLJQH] SDV
chassis de plus de 1po (25 mm). Cela
SRXUUDLW DUUDFKHU OD EU

4. Frappez le bras (BD) avec un maillet sans
rebond (t2) du cété de la bride « A» (s1)
MXVTXYj] FH TXH OD @rindpkle(
(BG) entre en contact avec la lame de
coupe secondaire (BG1). Le jeu d98 entre
les lames doit maintenant étre de O.

SHR1118
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PROCEDURE DE REGLAGE

5. Assurez-vous que la surface de
poussée (31) de la bride « A» (sl)
entre maintenant en contact avec le
bras. Ajustez le jeu d99 a 0.

"SHR1119

6. Mesurez le jeu d101 entre le bord de la bride « A » (s1) et le chassis (BI). Ajoutez
0,0275 po (0,7 mm) au jeu mesuré.

BD . |

99 \ d1 01"‘

=/
S1\j@ ? /_

.~ SHR1120

7. $SMRXWH] GHV FDOHV (
entre le bord de la bride « A » (s1) et le
FKkVVLV [/fpSDLVVHXU ]
devrait correspondre au jeu plus
0,0275 po (0,7 mm).

8. 3ODFH] HW VHUUH] GHV
a six pans creux (OO) dans la bride
«A» (sl). 1YDSSOLTXH] DX
de serrage pour le moment).

~.

SHR1123
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PROCEDURE DE REGLAGE

9. Frappez le bras (BD) avec un maillet
sans rebond (t2) du c6té de la bride
«B2& V MXVTXTj FH TXH
en contact avec la surface de poussée
(31) de la bride « A » (sl). Ajustez le
jeu (d99) a 0.

3RXU OYLQVWDQW OH M
coupe devrait étre de 0,0354 po a —3-
0,0472 pO (de 0,9 é. 1’2 mm) = SHR1124

SHR1119

10. Assurez-vous que la surface de
poussée (31) de la bride «B» (s2)
entre maintenant en contact avec le
bras (BD). Ajustez le jeu d100 a 0.

"SHR1125

11.Mesurez le jeu d102 entre le bord de la bride « B » (s2) et le chéassis (Bl). Ajoutez
0,0118 po (0,3 mm) au jeu mesureé.

1

L = =—d102

\EE-

Bl

LS SHR1127

g,

SHR1126
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PROCEDURE DE REGLAGE

12. $SMRXWH] GHV FDOHV (
entre le bord de la bride « B » (s2) et le
FKkVVLV /IpSDLVVHXU
devrait correspondre au jeu plus
0,0118 po (0,3 mm).

SHR1128

13. 3S0ODFH] HW VHUUH] GHV
a six pans creux (OO) dans la bride
«B»(s2). 1fDSSOLTXH] DX R T
de serrage pour le moment). 55 A\Gxd/

A /" SHR1129

14. Mesurez les jeux aux points d98, d99
et d100. Assurez-YR XV TXYLO]
dimensions requises indiquées a la
section « JEUX ADEQUATS », a la ‘
page 51. 498

SHR1112

ATTENTION

Mesurez les jeux G HW G j OTDLGH GYXQH MDXJH GTfpS
de poussée des brides « A » et « B » (sl et s2) et la surface de contact du bras (BD).
Ne mesurez pas le jeu entre le chassis et le bras.

SHR1131

SHR1130
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REGLAGE DU GROUPE PIVOTANT

PROCEDURE DE REGLAGE

MODELE DE T?gj;i?gfb\;'g*( COUPLE

15. 6HUUH] OHV YLV ( CISAILLE A SIX PANS CREUX | pi-lb | (Nm)
(O0) qui retiennent les brides K3JR M10 50 | (70)
«A»et«Bw», K4JR M12 95 | (130)

K7JR M12 95 | (130)
. TAILLE DE LA VIS COUPLE
MODELE DE "1$66(0%/$*(

16. 6HUUH] OD YLV Gl | “PAHE sy ke | P | (um)
OfD[H GYIDUWLFX( K3JR M24 405 | (550)
(s7). K4JR M27 480 | (650)

K7JR M36 S.0. | s.o.

17.

Reconnectez le vérin/vérin

a servocommande (c38).
Serrez le boulon de fixation
GH OfpFURX GH Of
couple de 21 pi-lb (28 Nm).

SHR1132
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163(&7,21 (7 (175(7,(1 '(6 0256
INSPECTION HEBDOMADAIRE
APPLICATION DE REVETEMENT DUR

Les surfaces du chassis (Bl) des cisailles de la série . SHXYHQW rWUH HQGXLW
revétement dur (we3). Le meilleur moment pour l'application ou la remise a neuf est

lorsque le motif du revétement dur est usé ou que la cisaille est neuve. Lorsque le motif

d'un revétement dur est usé ou si la cisaille est neuve, les nouveaux revétements durs

doivent étre appliqués de facon a se trouver au niveau ou légéerement au-dessus des

lames adjacentes.

SHR1078

ATTENTION
REMARQUE : N'APPLIQUEZ PAS un revétement dur sur le mors mobile (BD).

PROCEDURE DE REMISE A NEUF DES MORS

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

1. Préparation de la surface.
2. Soudure de sous-couche.
3. Application du revétement dur.
1. PREPARATION DE LA SURFACE
Meulez toute la zone usée jusqu'a ce qu'elle soit lisse et propre. Avant d'appliquer un

revétement dur, enlevez tous les résidus de peinture, de graisse, d'huile, de poussiere
et d'ancien revétement dur.
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MORS

PROCEDURE DE REMISE A NEUF DES MORS

2. SOUS-COUCHE

Une soudure de la sous-couche est nécessaire pour relever le matériau de base (DH)
afin qu'il corresponde au profil original du mors ou de la dent avant d'appliquer le
revétement dur. Vous ne devez pas appliquer un revétement dur neuf sur un vieux
revétement dur.

| 3/8po, 1/8po
(10 mm) (3mm)
1
| .I,. -
— - . l
DH |
T PRG0N0 1

X Tige de soudure : Airco Austex 361, Cronatron 7770, Eutectic 3205, Postalloy
205, Stoody 2110 ou équivalent. Au Canada : NCH Canada, Inc. Hi-Pact #194
ou équivalent.

x Tige de soudure a sec a 300 °F (150 °C).

x Préchauffez la zone de soudage du mors a 300 - 400 °F (150 - 200 °C) et
maintenez cette température durant toute l'opération de soudage. Il est tres
important de maintenir cette température méme lorsque le temps est froid.

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

X Martelez chaque couche.

x Refroidissez lentement. Si I'air ambiant est froid, recouvrez la soudure.

3. APPLICATION DU REVETEMENT DUR
Un revétement dur (we3) ne peut étre appliqué que sur le matériau de base (DH) ou sur

une soudure de sous-couche (we2). N'APPLIQUEZ JAMAIS UN REVETEMENT DUR
NEUF SUR UN VIEUX REVETEMENT DUR!

wea2-, _, 38po, ~wed 1/8po
(10mm) {3 mm)
/

i i !

I | -

: i

DH |

PROGCOO0ED
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INSPECTION ET ENTRETIEN DES MORS

PROCEDURE DE REMISE A NEUF DES MORS

Tige de soudure : Airco Tubecraft 1A, Cronatron 7355, Eutectic N6006, Postalloy 214,
Stoody 31 ou équivalent. Au Canada : NCH Canada, Inc. Wear-X #176 ou équivalent.

X
X

Tige de soudure a sec a 300 °F (150 °C).

Préchauffez la zone de soudage du mors a 350 °F (177 °C) et maintenez cette
température durant toute l'opération de soudage. Il est trés important de
maintenir cette température méme lorsque le temps est froid.

Ajustez le courant de soudage selon les spécifications du fabricant de la tige.
Martelez chaque couche. N'appliquez pas plus de 2-3 couches de revétement
dur.

Refroidissez lentement. Si I'air ambiant est froid, recouvrez la soudure.

NE SOUDEZ JAMAIS SUR UN VIEUX REVETEMENT DUR!

Avant d'appliquer une nouvelle soudure de sous-couche, assurez-vous d'enlever toute

trace d'ancien revétement dur.
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(175(7,(1 '8 &+/E66,53$5%$7,21
'8 &+ /66,6

Vérifiez périodiqguement si le chassis est fissuré. /HV P D Q ° XY Ubfdyade Hét de

cisaillement sont exigeantes et il est donc possible que le chassis vienne a se fissurer.

6L OD FLVDLOOH D VXEL EHDXFRXS GH SUHVVLRQWHKQWUDLVR
elle a été utilisée pendant de 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 immédiatement des photos des fissures par courriel

a NPK afin qu'elles soient évaluées et qu'une méthode de réparation soit
recommandée.

REPARATION DE ROUTINE DES SOUDURES

1. Gougez toutes les fissures sur toute
leur longueur avec une meuleuse
portative électrique ou pneumatique
(t1), avec un appareil de soudage a
I'arc avec électrode au carbone (t12)
ou avec un chalumeau (t13).

2a. Meulez la zone gougée a un angle
de 30° sur les deux coétés, jusqu'au ~45°
fond de la zone gougée, si les OO NG 5
plaques ont une épaisseur ne RSN SRR
dépassant pas 3/4 po (19 mm). O | AN

—J HAMAOD184
P — =—6mm

2b. Meulez la zone gougée a un angle L 30°
de 45° sur les deux cotés, jusqu'au | N~
fond de la zone gougée, si les AN
plagues ont une  épaisseur ] AN
dépassant 3/4 po (19 mm). L AN

HAMAQD185

3. Siune fissure traverse complétement la plaque, meulez I'oblique a mi-chemin des
deux cotés. Enlevez les résidus de laitier et de meulage.

4. Consultez les instructions de préchauffage et de soudure dans la section intitulée
PROCEDURE DE REMISE A NEUF DES MORS ET DES DENTS,
REVETEMENT DUR.
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ENTRETIEN DU CHASSIS +REPARATION
DU CHASSIS

REPARATION DE ROUTINE DES SOUDURES

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

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

22 | DIRECTION DU MEULAGE

DIRECTION DE LA CONTRAINTE DE
23 | PRINCIPE

23

HAMAQD186

7. Laissez refroidir lentement (au moins huit heures). Recouvrez la surface d'une
couverture chauffante ou d'un autre matériau isolant approprié. SI CETTE
PRECAUTION N'EST PAS PRISE, LA SOUDURE RISQUE DE CRISTALLISER ET
DE SE ROMPRE ULTERIEUREMENT.

REMARQUE : La société NPK Construction Equipment a élaboré cette procédure de
réparation selon les informations connues sur les structures et les matériaux. Il n'est
cependant pas garanti que les réparations réalisées conformément a cette procédure
seront suffisamment solides. NPK ne peut donc pas garantir cette procédure. Il n'existe
AUCUNE garantie expresse ou implicite concernant ces réparations.
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DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

1. Enlevez les quinze vis a téte creuse
(OO0) sur la couronne (c5) du corps du
verin (c4).

2. Enlevez la tige du vérin (c48) dans le
corps du surpresseur/verin (c4).

3. Enlevez la garniture (c50) du piston
(c2).

4. Chauffez légérement la vis d'arrét de

I'écrou de tige (c6) afin de desserrer _— )5
I'adhésif présent sur le filetage, le cas f/\\\x

, , . . A o N A\
écheéant. Enlevez la vis d'arrét. e W)

A\ AVERTISSEMENT

NE PAS SURCHAUFFER LA VIS DE
REGLAGE!

\ [ (
4V SHR1042
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

5. Dévissez le piston (c2) et retirez-le de
la tige du vérin (c3). Enlevez ensuite
la couronne du vérin (c5).

6. Enlevez le joint anti-saleté (QQ), le
joint de tige (PP), le joint torique (RR)
et la bague dappui (SS) sur la
couronne du vérin (c5) et jetez-les.

7. Enlevez le joint torigue (RR) et la
bague d'appui (SS) sur le piston (c2)
et jetez-les.

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

8. Avec une régle parfaitement droite
(t15), vérifiez la rectitude de la tige du
vérin (c3).
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

9. Enlevez les deux bouchons (bs44 et
bs46) visibles sur le corps du
surpresseur/vérin  (c4) et jetez les
joints toriques (RR).
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

1. Enlevez les huit vis a téte creuse
hexagonale (OO) retenant le bloc
principal de soupapes de commande
(c15) sur le corps du surpresseur/vérin
(c4). Retirez ensuite le bloc principal
de soupapes de commande.

2. Retirez et jetez les sept joints toriques
(RR) des contre-alésages de la
surface usinée d'accouplement du
bloc (c15).

3. Démontez le bloc de soupapes de
commande.

a. Enlevez les quatre vis a téte
creuse hexagonale (OO) retenant
le capuchon des soupapes de
commande (bs5) sur le bloc de
soupapes de commande (bs10).

REMARQUE : Faites attention lorsque
vous enlevez le capuchon des soupapes
de commande. Durant I'enlevement des
Vvis, poussez le capuchon contre le corps
du bloc, de facon a enfoncer le ressort,
puis laissez le ressort soulever lentement
le capuchon.

b. Enlevez le capuchon (bsb) et jetez
les joints toriques.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

c. Enlevez le poussoir (c19) dans le
capuchon et inspectez-le.

d. Retirez le tiroir de commande
cylindrique (bs2) et inspectez-le.

e. Retirez le ressort (bs6).

Enlevez le bouchon (pta) et jetez

le joint torique.

—

4. Enlevez les quatre vis a téte creuse hexagonale (OO) retenant le bloc d'admission
(bs22) sur le corps du surpresseur/vérin (c4).

5. Retirez et jetez le joint torique (RR) du
contre-alésage de la surface usinée
d'accouplement du bloc.

6. Enlevez les quatre vis a téte creuse hexagonale (OO) retenant le bloc de retour
(bs42) sur le corps du surpresseur/vérin (c4).

7. Retirez et jetez les trois joints toriques (RR) des contre-alésages de la surface
usinée d'accouplement du bloc.

8. Retirez le bouchon (bs48) retenant le champignon du clapet antiretour piloté (c20)
et le ressort (bs26). Jetez le joint torique (RR).

9. Retirez le ressort et le champignon du clapet antiretour. Inspectez la zone d'assise
du champignon.

10. Inspectez visuellement le siege du
clapet antiretour piloté (bs15). Si le
siege est endommagé, retirez-le.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

11. Enlevez le bouchon (bs43) retenant le poussoir (bsl17) en place. Vérifiez si le
poussoir est endommageé. Jetez le joint torique (RR).

12. Retirez le bouchon (long) (bs47) retenant le champignon du clapet antiretour
(c24) et le ressort (bs26). Jetez le joint torique (RR).

13. Retirez le ressort et le champignon du clapet antiretour. Inspectez la zone
d'assise du champignon.

14. Inspectez visuellement le siege du
clapet antiretour (bs15). Si le siege est
endommagé, retirez-le.

15. Retirez le gros bouchon (bs45) sous l'alésage du vérin et jetez le joint torique.
Retirez le piston du surpresseur (c14).

16. Démontez le piston du surpresseur.

a. Forcez et enlevez les deux joints
d'étanchéité (bs29). Pour cette
opération, placez une lame de
tournevis (t22) contre le joint, puis
frappez le manche du tournevis
avec un marteau.

b. Avec un étau a mors étroit (t48),
installez le piston (c14) entre deux

blocs de bois (t20), verticalement,
la ou le diamétre du piston est le
plus étroit.

c. A laide dun chalumeau au
propane, chauffez I'extrémité
étroite du piston, de maniere a
ramollir le mastic a filetage
retenant le bouchon.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

DEMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VERIN
DEMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

Les piéces chauffées peuvent causer des blessures graves! Lorsque vous manipulez
des pieces chaudes, portez des gants thermiques. Avertissez vos collegues de travail
situés a proximité de votre utilisation du chalumeau et de la présence de pieces
chaudes!

Faites attention de ne pas appliquer de chaleur excessive sur I'extrémité du piston!
Appliquez uniguement la chaleur nécessaire pour ramollir le mastic a filetage retenant
le bouchon. Lorsque la piéce est refroidie, si vous observez un bleuissement de
I'extrémité du piston, c'est qu'une chaleur excessive a été appliquée, ce qui pourrait
avoir définitivement endommageé le piston.

d. Enlevez le bouchon sur le piston
(c14) a laide dune clé
hexagonale (t25). Lisez la MISE
EN GARDE ci-dessus.

e. Retirez le ressort (bs26) et le
champignon du clapet antiretour
(c22). Inspectez la zone d'assise
du champignon.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS
DU SURPRESSEUR/VERIN

La prévention de dommages causés par des contaminants ou corps étrangers est
HYVVHQWLHOOH ORUVTXH OTRQ Wiydrauiqu® Gatddd MHéneXd® pTXLSH
WUDYDLO SURSUH -tachd, kau@rid to@dHedJofiicBs@t les pieces exposeés

susceptibles de laisser pénétrer des corps étrangers. Nettoyer régulierement la zone de
WUDYDLO HQ OfHVVX\DQW DYeEhEuXQ FKLIIRQ VHF QRQ SH

Les surfaces en contact sont usinées pour obtenir une surface lisse. Faire attention
a eviter toute rayure, entaille, bosse ou tout autre dommage sur les surfaces usinées.
Si un composant est endommagé, il doit étre réparé ou remplacé, selon le cas.

1. Nettoyer toutes les piéces avec un dégraissant et un tampon de nettoyage Scotch-
Brite® ou équivalent.

/IDLU FRPSULPp SHXW SURYRTXHUPRHW EOHVWHIHWODYKUHWV(
a un maximum de 30 Ib/po? (2 bars). Se protéger les yeux avec des lunettes de sécurité!

1H SDV GLULJHU OH FRXUDQW GWDRHUGHRSBDKPH[YRVpKQHHSBD
OH FRXUDQW GYDLU FRPSULPp WXURX{YMXAMWJ 8 B GB\HODR|RQHVGHH

2. Retirer tout le masticdesfiOHWDJHV j OfDLGH GYXQ VROYDQW DSSURS
GIDQFLHQ PDVWLF j ILOHWDJH DpsSHEDb&$) n@fidurl) FRPSULPp j

3. Inspecter les tétes et filetages de toutes les attaches et prises, ainsi que les trous
filetés correspondants pour détecter toute trace de dommage. Réparer ou remplacer
au besoin.

4. Garantir le libre mouvement de tous les champignons, pistons et tiroirs dans leurs
DOpVDJHVY ,QVSHFWHU OYfHQVHPEOH GHV FKDPSLJQRQV SL
correspondants pour GpWHFWHU GpYHQWXHOOHY WUDFHV GH GR
déformation. Faire particulierement attention aux extrémités coniques et aux sieges
FRUUHVSRQGDQWY BS5HFKHUFKHU GYfpYHQWXHOV DHQQHDX]
force excessive sur le siege. Remplacer les piéces si elles sont endommagées,
usées ou déformees. Ne pas essayer de les réparer!

5. Inspecter tous les composants, particulierement les surfaces usinées, notamment tous
OHV RULILFHV SRXU OYKXLOHFK\IGW DI LY HHNV Xan@i@s,b/H Udp Wi
ERVVHV WUDFHV G{{XVXUH GplRUPBWLRIQVH RSXD DWW WRXHD LG
attention aux rainures des joints torigues et aux contre-alésages. Réparer ou
remplacer selon les besoins.

6. Inspecter le fluide hydraulique drainé et résiduel pour détecter une éventuelle
contamination. En cas de contamination, inspecter tous les composants, joints, etc.
pour en déterminer la cause.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN

INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS
DU SURPRESSEUR/VERIN

7. Apres le retrait du tiroir de commande cylindrique, inspectez-le, ainsi que l'alésage,
pour voir s'il y a des traces de frottement ou de cavitation. Le tiroir cylindrique doit se
déplacer facilement dans l'alésage du bloc. Si un composant est usé ou
endommagé, réparez-le ou remplacez-le, selon le cas. Les petites éraflures peuvent

étre polies de facon a ce que la surface soit lisse.
Les rayures profondes ne peuvent pas étre
réparées, de sorte que les composants affectés
doivent étre remplacés.

8. Apres le retrait du piston du surpresseur dans le
corps du surpresseur/vérin, inspectez-le, ainsi
gue l'alésage, pour voir s'il y a des traces de
frottement ou de cavitation. Le piston du
surpresseur devrait bouger sans contrainte dans
lalésage. Si un composant est usé ou
endommagé, réparez-le ou remplacez-le, selon le

cas. Les petites éraflures peuvent étre polies de
facon a ce que la surface soit lisse. Les rayures profondes ne peuvent pas étre
réparées, de sorte que les composants affectés doivent étre remplacés.

9. Avec une pierre a polir grise NPK (t8), polissez les bords avant de la rainure de
garniture (25) de facon a éliminer les dommages sur le piston (c2) et prévenir les
dommages sur la garniture.

10. Inspectez l'alésage du vérin (c4). Polissez
légérement avec une pierre a polir ronde
(t17). Si vous observez des rayures
profondes ou nombreuses, il sera
nécessaire de remplacer le corps du
surpresseur/vérin.

11. Inspectez le champignon et le siege du
clapet antiretour, sur l'extrémité étroite du

piston du surpresseur. Si le champignon du

clapet antiretour ou le piston du surpresseur sont écaillés ou rayés, remplacez-les.
REMARQUE : Le siege du champignon du clapet antiretour fait partie du piston du
surpresseur. En conséquence, s'il est écaillé ou endommagé, le piston du
surpresseur doit étre remplacé.

12. Inspectez le champignon et le siege du clapet antiretour, dans le corps du
surpresseur/vérin (sous le bouchon long). Si ces composants sont écaillés ou
rayes, remplacez-les.

13. Inspectez visuellement le champignon du clapet antiretour piloté, le siege et le
poussoir, dans le corps du surpresseur/vérin. Si ces composants sont écaillés ou
rayés, remplacez-les.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

1. Assemblez le piston du surpresseur.
a. Installez le piston du surpresseur
(c14) dans un étau a mors étroits
(t48) entre deux blocs de bois
(t20), la ou le diameétre est le plus
étroit, en position verticale.

b. Installez le champignon (c22) et le
ressort (bs26) dans le piston du
surpresseur (c14).

c. Appliqguez une mince couche de
mastic a filetage haute résistance
sur les filets secs et propres du
bouchon (bs34), puis installez-le
GDQV OYDOpVDJH ILO
surpresseur.

REMARQUE : Le mastic durcit en
environ 10 minutes et il séche en
environ 24 heures.

d. Fixez le bouchon dans le piston du
surpresseur (cl14) avec une clé
hexagonale (125).

e. Sortez le piston de I'étau.

De I'eau bouillante peut causer des blessures graves! Ne placez pas les doigts ou les
mains dans l'eau bouillante! Pour sortir les joints de I'eau bouillante, assurez-vous
d'utiliser un outil approprié!
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

f. Plongez deux joints neufs dans un
récipient rempli d'eau bouillante
pendant plusieurs minutes.
Lorsqu'ils  deviennent flexibles,
sortez les joints de l'eau bouillante
avec un outil approprié!

g. Etirez les joints (bs29) sur le piston du surpresseur et & sa place sur les
rainures correspondantes du piston. Appliquez une fine couche d'huile
hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur I'extérieur du piston du
surpresseur.

2.

Installez le piston du surpresseur (c14)
dans la cavité sous l'alésage du vérin.
Installez un joint torique neuf (RR) sur
le bouchon (bs45). Appliquez une fine
couche d'huile hydraulique ou de
lubrifiant pour assemblages NPK sur
le joint torique (RR). Installez le
bouchon sur le corps du
surpresseur/vérin. Serrez le bouchon
avec un couple de 220 pi-Ib (300 Nm).

Installez un nouveau siege (bsl15) dans la cavité de clapet antiretour sur le corps
du surpresseur/vérin (s'il y a lieu). Installez le champignon de clapet antiretour
(c24) et le ressort (bs26). Installez un joint torique neuf (RR) sur le bouchon (long)
(bs47). Appliquez une fine couche dhuile hydraulique ou de lubrifiant pour
assemblages NPK sur le joint torique. Installez le bouchon sur le corps du
surpresseur/vérin. Serrez le bouchon avec un couple de 118 pi-lb (160 Nm).

. Installez un nouveau siége (bs15) dans la cavité de clapet antiretour piloté sur le

corps du surpresseur/vérin (s'il y a lieu). Installez le champignon de clapet
antiretour piloté (c20) et le ressort (bs26). Installez un joint torique neuf sur le
bouchon (bs48). Appliquez une fine couche d'huile hydrauligue ou de lubrifiant
pour assemblages NPK sur le joint torique. Installez le bouchon sur le corps du
surpresseur/vérin. Serrez le bouchon avec un couple de 132 pi-lb (180 Nm).
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

5. Appliquer de I'huile hydraulique ou du
lubrifiant pour assemblages NPK sur la
surface extérieure du poussoir (bsl7).
Installez le poussoir sur le corps du
surpresseur/vérin. Installez un joint
torique neuf sur le bouchon (bs43).
Appliquez une fine couche dhuile
hydrauligue ou de lubrifiant pour
assemblages NPK sur le joint torique.
Installez le bouchon sur le corps du
surpresseur/vérin. Serrez le bouchon
avec un couple de 118 pi-lb (160 Nm).

6. Appliquez du mastic a filetage haute
résistance (t41) sur les filets secs et
propres des huit vis a téte creuse
enlevées précédemment (OO).

7. Installez des joints toriques neufs (RR)
dans les trois contre-alésages du bloc
de retour (bs42). Appliguez une mince
couche de graisse sur les joints
toriques. Installez le bloc et quatre vis a
téte creuse (OO) sur le corps du
surpresseur/vérin (c4). Serrez les vis a
téte creuse avec un couple de 52 pi-lb
(70 Nm).

8. Installez un nouveau joint torique (RR) dans le contre-alésage du bloc d'admission
(bs22). Appliguez une mince couche de graisse sur le joint torique. Installez le bloc
et quatre vis a téte creuse (OO) sur le corps du surpresseur/vérin. Serrez les vis a
téte creuse avec un couple de 52 pi-lb (70 Nm).

9. Assemblez le bloc de soupapes de
commande.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

a.

Installez un joint torique neuf sur le bouchon (pta). Appliquez une fine couche
d'huile hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur le joint torique.
Installez le bouchon sur le corps du bloc de soupapes (bsl10). Serrez le
bouchon avec un couple de 21 pi-lb (28 Nm).

Appliquez de l'huile hydraulique ou du lubrifiant pour assemblages NPK sur
l'alésage intérieur du bloc de soupapes, sur l'alésage intérieur du capuchon
des soupapes de commande (bs5) et sur les surfaces extérieures du tiroir de
commande cylindrique (bs2) et du poussoir (c19).

Installez le ressort (bs6) sur le tiroir de commande cylindrique. Installez le
ressort (bs6) et le tiroir de commande cylindrique dans le bloc de soupapes.
Installez deux joints toriques (RR) sur le capuchon des soupapes de
commande. Appliguez une fine couche d'huile hydraulique ou de lubrifiant pour
assemblages NPK sur les joints toriques. Lubrifiez et installez le poussoir dans
le capuchon. Remarque d'installation : Assurez-vous que l'extrémité arrondie
du poussoir fait face au tiroir de commande cylindrique (bs2) et que I'extrémité
plate fait face a la couronne (bsb).

. Appliguez du mastic a filetage haute résistance (t41) sur les filets secs et

propres des quatre vis a téte creuse enlevées préecédemment (OO).
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

e. Apres avoir vérifié l'alignement, enfoncez délicatement et tenez le capuchon
avec le poussoir, bien droit sur le tiroir de commande cylindrique installé
précédemment.

f. Faites tenir le capuchon sur le bloc de soupapes avec quatre vis a téte creuse.
Serrez graduellement les vis a téte creuse, en suivant un ordre de vis
opposeées, jusqu'a un couple de 26 pi-lb (35 Nm).

10. Installez les sept joints toriques sur
les des contre-alésages de la
surface usinée d'accouplement du
bloc de soupapes (c15). Appliquez
une mince couche de graisse sur les
joints toriques.

11. Appliquer du mastic a filetage haute
résistance (t41) sur les filets secs et
propres des huitvis a téte creuse
enlevées précédemment (OO).
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR

12. Installez le bloc de soupapes de
commande (c15) et huit vis a téte
creuse (OO) sur le corps du
surpresseur/vérin (c4). Serrez les vis
a téte creuse avec un couple de
26 pi-lb (35 Nm).

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

1. Installez un joint anti-saleté (QQ) et un
joint de piston (PP) dans les rainures
de joint sur le c6té intérieur de la
couronne du vérin (c5). Installez le
joint torique (RR) et la bague d'appui
(SS) sur la rainure extérieure.

2. Vissez le piston (c2) sur la tige du vérin (c3) avec les trous de clé tricoise (173)
WRXUQpPYV j O RSSRVp GH OFiRdzQe(idtovi sGria Myedu-tylifdre, a
I'aide d'une clé tricoise ou d'un autre outil équivalent. (N'APPLIQUEZ PAS encore
de mastic a filetage.)
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INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

3. Percez et taraudez un trou (75) entre
la tige du veérin (c3) et le piston (c2)
pouvant accepter un filetage M10-1,5
d'une profondeur de 3/8 po (10 mm).

4. Retirez le piston de la tige du vérin, puis nettoyez a fond les deux piéces.

5. Appliquez de I'huile hydraulique ou du
lubrifiant NPK sur la surface intérieure
de la couronne du vérin (c5), de facon
a recouvrir le joint anti-saleté et le joint
de piston installés précédemment.
Installez la couronne du vérin sur la
tige du vérin (c3).

6. Installez le joint torique (RR) et la bague d'appui (SS) sur le piston (c2). Apres
l'installation, appliqguez une fine couche d'huile hydraulique ou de lubrifiant pour
assemblages NPK sur le joint torique et sur la bague d'appui.

79



INSPECTION ET ENTRETIEN

ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

7. Appliquez du mastic a filetage
haute résistance (t41) sur les filets
secs et propres (thl) de la tige du
verin (c3).

8. Vissez le piston sur la tige du
vérin avec les trous de clé tricoise
WRXUQpPYV j O RSSRVp
tige. Fixez le piston sur la tige du
cylindre, a l'aide d'une clé tricoise
ou d'un autre outil équivalent.

9. Appliquez une petite quantité d'adhésif a filets (t41) sur la vis d'arrét (c6) de la
douille a pointe plate. Vissez la vis d'arrét dans le trou ayant été précédemment
perceé et taraudé (75). Serrez avec un couple de 10 pi-lb (14 Nm).
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ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VERIN
ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VERIN

10. Installez une garniture (c50) sur le

piston du vérin (c2).

11.

Appliquez de I'huile hydraulique ou du lubrifiant pour assemblages NPK sur la
surface extérieure de l'assemblage piston/tige (c48) et sur l'alésage intérieur du
corps du surpresseur/vérin (c4). Installez lentement la tige du vérin sur le corps du
surpresseur/vérin.

12.

Installez les quinze vis a téte creuse
(O0) dans la couronne du vérin (c5)
et dans le corps du surpresseur/véerin
(c4). Avant linstallation, lubrifiez les
filets de vissage avec de la graisse ou
un lubrifiant antigrippage. Serrez avec
un couple de 145 pi-Ib (200 Nm).
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TETE ROTATIVE

La téte rotative (HN) est située entre la bride supérieure (m7) et le chassis pivotant (Bl)
delacisaille. /fKXLOH K\GUDXOLTXH GYfRXYHUWXUH HW GH

FUITE SUR LES JOINTS

Une fuite externe ou interne (déviation) d'huile hydraulique requiert le remplacement
des joints d'étanchéité dans la téte rotative. Si vous découvrez une fuite externe,
FRPPXQLTXH] DYHF OH VHUNRK &H4GIBR-VIOQ powr Baydirdomment
remplacer les joints.

Si vous soupgonnez la présence d'une fuite interne, reportez-vous a la section intitulée
« RECHERCHE DE FUITE INTERNE SUR LES JOINTS DE LA TETE ROTATIVE » .

RECHERCHE DE FUITE INTERNE SUR LES JOINTS DE LA
TETE ROTATIVE

Si vous soupconnez la présence d'une fuite interne, vous devez vérifier le réglage de
pression de la soupape de slreté avant de démonter la téte rotative. Une fuite interne
empéchera probablement I'outil d'atteindre le seuil de surpression durant un mouvement de
fermeture. (Il n'y a pas de soupape de slreté pour le mouvement d'ouverture.) La soupape
de sdreté (cl7) est installée dans le bloc collecteur (c35) juste en dessous de la téte
rotative, a l'intérieur du chassis de la cisaille (voir l'llustration ci-dessous). Pour accéder a la
soupape de slreté, vous aller sous les plagues de recouvrement (EC) du chassis de la
cisaille REMARQUE : Avant de régler la soupape de slreté, vérifiez si la cartouche de la
soupape de slreté est desserrée dans le collecteur.
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INSPECTION ET ENTRETIEN

TETE ROTATIVE
PROCEDURE

Installez un manometre de 0-3 000 psi
(0-250 bars) dans la vanne d'arrét NPK
(k4) située sur le bras de I'engin porteur.
NPK a prévu un orifice spécial (k8) pour
installer le manométre. Durant la
vérification, assurez-vous que la vanne
d'arrét est sur « ON » (k5).

Fermez la cisaille en maintenant la fonction activée, puis lisez la pression. Comparez la
pression mesurée a la valeur correspondante sur la fiche technique de la cisaille de la
série K. Veuillez prendre note que si le seuil de surpression ne peut pas étre atteint
avec la cisaille fermée et que le surpresseur intensificateur cliquette rapidement, le
probléme provient du surpresseur, pas de la soupape de sOreté. Si le seuil de
surpression ne peut pas étre atteint et que le surpresseur ralentit ou cesse de
fonctionner, démontez la téte rotative et vérifiez si un joint ou un autre composant est
endommagé.

Durant une réparation, la cisaille doit étre
fermée et le chéassis doit étre soutenu ou
bloqué par une cheville pour empécher
toute rotation. Placez les vannes d'arrét
(k4) du bras en position « OFF » (k6) et
assurez-vous que l'orifice de manometre
(k8) est bouché pour éviter toute perte
d'huile importante.
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EXTREMITES JIC

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

Les problemes de performance se caractérisent généralement par une PERTE DE
PUISSANCE ou par une PERTE DE VITESSE (en supposant que le probleme n'est pas
dd a une mauvaise application).

1. PERTE DE PUISSANCE
La force des mors d'une cisaille NPK est déterminée par le réglage de la pression de
fonctionnement et par l'efficacité de l'intensificateur de pression NPK.

2. PERTE DE VITESSE
La vitesse de fonctionnement de la cisaille NPK est déterminée par le débit d'huile
qui circule dans l'outil. Le circuit hydraulique de la cisaille doit donc étre réglé pour
fournir le débit d'huile approprié.

DETERMINATION DE LA CAUSE DU PROBLEME

Les problemes techniques peuvent provenir de la cisaille NPK ou du systeme
hydraulique de I'engin porteur (trousse d'installation hydraulique de la cisaille). Vérifiez
la pression et le débit hydraulique pour déterminer si le probleme provient de la cisaille
ou de I'engin porteur. Si la pression et le débit a I'entrée de la cisaille sont corrects, le
probléme se situe dans la cisaille.

PERTE DE PUISSANCE

Une perte de puissance peut étre causée par un réglage trop bas de la soupape de
sOreté de I'engin porteur ou de la cisaille. Vérifiez le réglage de la soupape de s(reté
sur I'engin porteur et sur la cisaille. (Voir « REGLAGES DES SOUPAPES DE SURETE
DE LA CISAILLE ET DE L'ENGIN PORTEUR » en page 92.)

Si le réglage de pression des soupapes de sdreté est conforme aux spécifications,
reportez-vous aux tableaux de dépannage « VERIFICATIONS DE
L'INTENSIFICATEUR » (pages 93 et 94) et a la section « FONCTIONNEMENT DE
L'INTENSIFICATEUR DE PRESSION » en page 94.
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DEPANNAGE

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

VERIFICATIONS DE PUISSANCE FAIBLE

PROBLEME

La pression de
fonctionnement
est inférieure a
2 610 psi

(180 bars).

CAUSE

VERIFICATIONS

SOLUTION

Soupape de
slreté du circuit
hydraulique de
I'engin porteur.

Mesurez la pression sur
la soupape de sQreté du
circuit hydraulique de
I'engin porteur, avec une
pression forcant la
fermeture de la vanne
d'arrét en position

« OFF ».

Modifiez le réglage ou
remplacez la soupape
de sdreté du circuit
hydraulique de l'engin
porteur. Le réglage de
cette soupape de sdreté
doit étre d'au moins

500 psi (35 bars) au-
dessus de la pression de
fonctionnement de la
cisaille.

Soupapes de
sdreté de la
cisaille

Lorsque vous mesurez
la pression sur les
soupapes de sdreté,
assurez-vous que les
vannes d'arrét sur
I'engin porteur sont en
position « ON ». Vérifiez
la pression avec les
mors complétement
ouverts puis
complétement fermés.

La valeur de réglage
devrait étre de 2 610 psi
(180 bars).

Vérifiez le serrage des
cartouches des
soupapes de sdrete.

Serrez les cartouches
des soupapes de sireté.

Vérifiez le réglage des
cartouches des
soupapes de sdreté.

Réglez-les a 2 610 psi
(180 bars). Si vous
n'arrivez pas a modifier
le réglage d'une
cartouche, remplacez-la.

Vérifiez les joints
toriques et les bagues
d'appui sur les
cartouches des
soupapes de sireté.

Remplacez les joints
toriques et les bagues
d'appui des deux
cartouches de soupape
de sdreté.

Clapets antiretour
pilotés.

Vérifiez la présence de
dommages sur les
clapets antiretour pilotés
d'admission du
surpresseur.

Si nécessaire, remplacez
les clapets antiretour
pilotés d'admission.

Téte rotative

Contactez le service d'assistance NPK au

440 232-7900.
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GUIDE DE DEPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE
VERIFICATIONS DES SOUPAPES DE SURETE

VERIFICATIONS DE PUISSANCE FAIBLE

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION

La pression de Soupape de Démontez la soupape Polissez ou remplacez

fonctionnement | commande du principale, puis au besoin.

esta 2 610 psi surpresseur. inspectez le ressort, les

(180 bars) mais poussoirs et la liberté de

I'intensificateur mouvement du tiroir de

ne clique pas. commande.

Surpresseur Démontez la soupape Polissez ou remplacez

principale, puis au besoin.
inspectez le piston, les
joints d'étanchéité, les
champignons et les
siéges.
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DEPANNAGE
MESURE DES PRESSIONS DE FONCTIONNEMENT
OUTILS ET EQUIPEMENTS NECESSAIRES

(Engins porteurs avec trousse d'installation hydrauligue NPK installée.)

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

Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la
vanne d'arrét NPK (k4).

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

PROCEDURE DE VERIFICATION ET DE REGLAGE DES
SOUPAPES DE SURETE

/ID SOXSDUW GHV WURXVVHV GYLQVWDOODWHRQG KB@&WDWOLT X
GRWpHV GITRULILF8) dénd |d3 Hundwites de machoires ouvertes (m4)
et fermées (m3). Installez des flexibles de mesure de pression dans les deux ports

de mesure.
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PROCEDURE DE VERIFICATION ET DE REGLAGE
DES SOUPAPES DE SURETE

1. VERIFICATION DES SOUPAPES DE SURETE DE L'ENGIN P ORTEUR
Vérifiez que le systeme hydraulique de I'engin porteur est conforme aux exigences
de la cisaille.

A. Installez un manometre de 0 5 000 psi (350 bars) (g8f) dans les ports de
mesure n° 4 SAE de toutes les vannes d'arrét (k4) a I'extrémité du bras.

B. Tournez la vanne d'arrét (k4) du circuit de fermeture en position « OFF » (k6).
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PROCEDURE DE VERIFICATION ET DE REGLAGE
DES SOUPAPES DE SURETE

C. Faites démarrer I'engin porteur. Placez l'accélérateur en position « FULL ».
Actionnez le circuit hydraulique de facon a fermer les mors.

D. La pression indiqu ée devrait étre au moins 500 psi (35 bars) au-dessus de la
pression de fonctionnement de la cisaille.

REMARQUE : Si le réglage de la soupape de sdreté est inférieur & 500 psi (35 bars)

au-dessus de la pression de fonctionnement de la cisaille, modifiez-en le réglage a une
valeur appropriée.
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PROCEDURE DE VERIFICATION ET DE REGLAGE
DES SOUPAPES DE SURETE

2. SOUPAPE DE SURETE DE LA CISAILLE
Apres la veérification du circuit hydraulique de la cisaille, vérifiez le réglage de la
soupape de slreté des conduites d'ouverture et de fermeture.

A.

B.

Alors qu'un manomeétre de 0 =+ 5000 psi (350 bars) est installé sur le cété
ouverture et sur le c6té fermeture du bras, ouvrez les vannes d'arrét.

Faites démarrer I'engin porteur. Réglez l'accélérateur a la vitesse maximale et
fermez completement les mors pendant 10 secondes. Lisez la mesure de
pression sur le manometre et comparez-la au réglage spécifié de la soupape de
slreté de la cisaille. Si la valeur mesurée n'est pas conforme, réglez
correctement la soupape de slreté de la cisaille.

Le surpresseur devrait commencer a cliquer. Selon la température de I'huile, le
surpresseur continuera a cliquer lentement pour compenser la fuite interne dans
le vérin principal. Ceci est parfaitement normal.

. Si l'intensificateur clique rapidement, il est possible que la pression n'atteigne

pas la valeur de réglage de la soupape de sdreté a cause d'une fuite importante
au niveau de l'intensificateur ou du vérin.

Ouvrez completement les mors de la cisaille pendant 10 secondes. Lisez la
pression sur le manomeétre et comparez cette mesure a la valeur de réglage
spécifiée de la soupape de sdreté de la cisaille. Si la valeur mesurée n'est pas
conforme, réglez correctement la soupape de sdreté de la cisaille.

ACTIONNEMENT DE LA SOUPAPE DE SURETE DE
L'INTENSIFICATEUR DE PRESSION

Fermez les mors sans rien mettre entre eux. Lorsque le vérin de la cisaille est en bout
de course, la pression de charge augmente jusqu'a atteindre le seuil de réglage de la
soupape de sdreté (P2) de la cisaille (GT). La soupape de sdreté de I'excavatrice
constitue simplement une double sécurité et doit étre réglée a un minimum de 500 psi
(35 bars) au-dessus de la valeur de réglage de la soupape de sdreté de la cisaille
indiquée ci-dessous.
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REGLAGES DES SOUPAPES DE SURETE DE LA CISAILLE
ET DE L'ENGIN PORTEUR

P2 P3
REGLAGE DE LA | REGLAGE MINIMUM
. . , SOUPAPE DE DE LA SOUPAPE DE
MODELE | N°DESERIE | gOReTEDELA | SURETE DE L'ENGIN
CISAILLE PORTEUR
psi (bars) psi (bars)
K3J TOUS 2610 (180) 3110 (215)
K4J TOUS 2610 (180) 3110 (215)
K7 TOUS 2610 (180) 3110 (215)

EMPLACEMENT DES SOUPAPES DE SURETE

La cartouche de soupape de s(reté de la cisaille, circuit de fermeture (c17), est située
dans le bloc collecteur (c35), lequel est boulonné sur le chassis.
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DEPANNAGE

VERIFICATIONS DE L'INTENSIFICATEUR
(I'appareil ne clique pas)
VERIFICATIONS DE L'INTENSIFICATEUR

PROBLEME

CAUSE

VERIFICATIONS

SOLUTION

L'intensificateur
ne cligue pas

Soupapes de
slireté de la
cisaille

Vérifiez le serrage des
cartouches des
soupapes de sQreté.

Serrez les cartouches
des soupapes de
slreté.

Vérifiez le réglage des
cartouches des
soupapes de sQreté.

Réglez-les & 2 610 psi
(180 bars). Si vous
n'arrivez pas a
modifier le réglage
d'une cartouche,
remplacez-la.

Vérifiez les joints
toriques et les bagues
d'appui sur les
cartouches des
soupapes de sdreté.

Remplacez les joints
toriques et les bagues
d'appui des deux
cartouches de
soupape de slreté.

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 sieges.

Si nécessaire,
remplacez les siéges
et les champignons.

Vérifiez tous les joints
toriques et toutes les
bagues d'appui.

Remplacez tous les
joints toriques et
toutes les bagues
d'appui.
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DEPANNAGE

VERIFICATIONS DE L'INTENSIFICATEUR
(I'appareil cligue mais ne ralentit pas)

VERIFICATIONS DE L'INTENSIFICATEUR

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
L'intensificateur | Soupapes de | Vérifiez le serrage des Serrez les cartouches des
clique mais ne | shreté dela | cartouches des soupapes de soupapes de sdreté.
ralentit pas cisaille sQreté.

Clapets Veérifiez la présence de Remplacez les clapets
antiretour dommages sur les sieges des | antiretour pilotés d'admission.
pilotés. clapets antiretour pilotés

d'admission du surpresseur.
Surpresseur | Vérifiez les champignons et les | Si nécessaire, remplacez les

sieges.

sieges et les champignons.

Vérifiez tous les joints toriques
et toutes les bagues d'appui.

Remplacez tous les joints
toriques et toutes les bagues
d'appui.

Assemblages
du veérin
principal

Verifiez si la garniture du veérin
principal laisse passer de
I'huile.

Remplacez la garniture.

Vérifiez si les joints
d'étanchéité sont
endommagés.

Remplacez les joints
d'étanchéité.

FONCTIONNEMENT DE L'INTENSIFICATEUR DE PRESSION

Un intensificateur de pression exclusif a NPK est utilisé dans les cisailles NPK pour
augmenter la pression dans le vérin afin d'accroitre la puissance de fermeture des
mors. Si l'intensificateur fonctionne correctement, un cliquetis rapide devrait étre
entendu pour confirmer I'actionnement de l'intensificateur de pression lorsque les mors
sont fermés et rencontrent une résistance. Lorsque les mors enserrent avec plus de
force le matériau, le cliquetis devrait commencer a ralentir. Ce ralentissement devrait se
poursuivre jusqu'a ce que le matériau soit coupé ou que la cisaille rencontre une
résistance trop forte. Contre une résistance totale, il est normal que le cliquetis
ralentisse considérablement, voire qu'il s'arréte complétement.

INTENSIFICATEUR DE PRESSION (SURPRESSEUR)

La soupape de commande (bs10) et 'assemblage vérin/surpresseur (c38) constituent
l'assemblage de l'intensificateur de pression.
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DEPANNAGE

UN CLIQUETIS RAPIDE ET CONTINU EST ENTENDU
MAIS LE MATERIAU N'EST PAS COUPE COMME PREVU

Dans un tel cas, le probléme ne provient pas d'un réglage de soupape de sdreté. Il se situe
plutét au niveau de lintensificateur ou du vérin de la cisaille. Cette situation exige une
inspection approfondie par un mécanicien/technicien. Reportez-vous a la section
« VERIFICATIONS DE L'INTENSIFICATEUR » (I'appareil clique mais ne ralentit pas) en
page 94.

VERIFICATION DE LA PRESSION INTENSIFIEE

HUILE SOUS TRES HAUTE PRESSION!

Un manometre NPK (référence LO00-8000 ) est disponible pour vérifier directement la
pression intensifiée de toutes les cisailles. L'intensificateur de pression possede trois
ports de mesure, conformément a l'illustration.

ensemble de jauge d'essai LO00-8000
g23 | LO17-4020 Jauge :
0 - 15 000 psi
(0 - 1 000 bars)
f2 LO07-6630 Adaptateur pivotant
femelle
t75 | K032-6610 Adaptateur male

PROCEDURE :

1. Enlevez le bouchon (bs46) sur le port de mesure, conformément a lillustration ci-
dessus, et installez I'adaptateur male (t75).

2. Installez le manometre (g23) dans l'adaptateur pivotant femelle (f2). (Utilisez un scellant
a filetage.)

3. Installez le manomeétre et l'adaptateur pivotant sur I'adaptateur male. (Aucun scellant a
filetage n'est nécessaire.)

4. Fermez completement les mors. La pression devrait augmenter jusqu'au maximum de
pression intensifiee d'environ 8 000 psi (552 bars). Lorsque le cliquetis du surpresseur
ralentit, l'intensification est a son maximum, clic... clic... clic... etc. Ceci est normal. Si le
cliquetis conserve un rythme rapide sans ralentir, il y a peut-étre un probléme au niveau
de l'intensificateur ou du vérin de la cisaille.

5. Ouvrez complétement les mors. Vous allez maintenant lire la valeur de réglage de la
soupape de sdreté de I'engin porteur. La cisaille ne possede pas de soupape de slreté
pour l'ouverture des mors.

REMARQUE : SI VOUS AVEZ BESOIN D'AIDE SUPPLEMENTAIRE, CONTACTEZ
LE SERVICE D'ASSISTANCE NPK AU 440 232-7900.
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DEPANNAGE
FONCTIONNEMENT TROP LENT

Les temps de cycle de la cisaille dépendent du début d'huile circulant dans le circuit
hydrauligue de I'engin porteur. Les temps de cycle publiés pour la cisaille sont
directement en relation avec le début d'huile maximum publié. Reportez-vous a la
section de ce manuel intitulée « SPECIFICATIONS DES MODELES ».

REMARQUE : Si les mors refusent de s'ouvrir ou de se fermer, assurez-vous que les
vannes d'arrét des circuits d'ouverture et de fermeture sont sur « ON ».

Outils et équipements nécessaires :

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

Adaptateur de port de mesure (g20) : compatible avec port femelle n° 4 SAE dans la vanne
d'arrét NPK (k4).

Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars).
Débitmetre hydraulique a chargement (t36) : 50 gal/min (190 I/min) de capacité hydraulique.
PROCEDURE DE MESURE

Installez un manometre dans le port de mesure du circuit de fermeture des mors (vanne
d'arrét gauche, vue depuis la position de l'opérateur). Allongez complétement le vérin
de la cisaille. Mesurez la pression de fonctionnement de I'outil.

VERIN TROP LENT

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
Veérin trop lent. La Le débit de I'engin | Vérifiez le débit de Réglez le débit de
pression de porteur est réglé a | sortie du circuit sortie de I'engin
fonctionnement est & | une valeur trop hydraulique de la porteur
2 610 psi (180 bars) | basse. cisaille avec une conformément aux
mais l'intensificateur pression de 1 000 psi | spécifications NPK.
ne clique pas. (69 bars).

Réparez ou
remplacez la pompe
de I'engin porteur.

Verin de la cisaille | Vérifiez la garniture Remplacez-la si elle
du vérin de la cisaille. | est endommagée ou
usée.
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PROCEDURE DE MESURE
VERIN TROP LENT

PROBLEME

CAUSE

VERIFICATIONS

SOLUTION

La pression de
fonctionnement est
inférieure a

2 610 psi

(180 bars).

Soupape de sdreté
du circuit
hydraulique de
I'engin porteur.

Mesurez la pression
sur la soupape de
s(reté du circuit
hydraulique de I'engin
porteur, avec une
pression forgant la
fermeture de la vanne
d'arrét en position

« OFF ».

Modifiez le réglage
ou remplacez la
soupape de sdreté
du circuit
hydraulique de
I'engin porteur. Le
réglage de cette
soupape de slreté
doit étre d'au moins
500 psi (35 bars)
au-dessus de la
pression de
fonctionnement de
la cisaille.

Soupapes de
sdreté de la cisaille

Lorsque vous
mesurez la pression
sur les soupapes de
s(ireté, assurez-vous
gue les vannes d'arrét
sur I'engin porteur
sont en position

« ON ». Vérifiez la
pression avec les
mors complétement
ouverts puis
completement
fermés.

La valeur de
réglage devrait étre
de 2 610 psi

(180 bars).

Vérifiez le serrage
des cartouches des
soupapes de sdreté.

Serrez les
cartouches des
soupapes de

sUreté.
Vérifiez le réglage Réglez-les a
des cartouches des 2 610 psi

soupapes de sdreté.

(180 bars). Si vous
n'arrivez pas a
modifier le réglage
d'une cartouche,
remplacez-la.

Vérifiez les joints
toriques et les bagues
d'appui sur les
cartouches des
soupapes de sdreté.

Remplacez les

joints toriques et les
bagues d'appui des
deux cartouches de
soupape de sdreté.

97




DEPANNAGE

\/ERIFICATION DU DEBIT HYDRAULIQUE
A LA PRESSION NOMINALE

Débitmétre a chargement

5 Port de sortie
6 Port d'entrée
fml Soupape de maintien
Affichage de
fm2 | débit/température
Commutateur de
fm3 | débit/température
fm4 Manomeétre

typique

1.

Installation du débitmétre a
chargement.

Installer le débitmetre (t36) entre les
conduites de fermeture (m3) et
d'ouverture (m4) de la cisaille,
conformément a [lillustration. En
général, la conduite de fermeture des
mors et sur le cdté gauche et la
conduite d'ouverture est sur le coté
droit de la cisaille (vu depuis le siege
de l'opérateur).

Déterminez la pression de la conduite de retour (chute de pression).

Ouvrez les deux vannes d'arrét (k4) et activez le commutateur de fermeture de la
cisaille. Mesurez la pression sur le débitmetre (fm2) avec la soupape de

charge (fm1) en position totalement ouverte.

Déterminez la pression a la soupape de sireté et le débit d'huile.

REMARQUE : Vous devez d'abord réchauffer le circuit hydraulique de I'engin
porteur a sa température de fonctionnement normale. Mesurez le débit et la
pression avec le débitmetre a chargement (t36). Réglez la soupape de maintien
(f1) a une restriction nulle (entierement ouverte). Réglez l'accélérateur du moteur

au maximum. Activez le commutateur de fermeture de la cisaille.
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\/ERIFICATION DU DEBIT HYDRAULIQUE
A LA PRESSION NOMINALE

Tournez lentement le bouton de la soupape de maintien (fm1) dans le sens horaire, puis
notez la pression et le débit a intervalles réguliers (pr) sur du papier graphique. Notez la
pression sur un axe du graphique et le débit (fl) sur 'autre. Il s'agit du %raghlque du débit
du circuit. La section de ce manuel intitulee « SPECIFICATIONS DES MODELES »
indique la valeur appropriée de débit avec une pression de 1 000 psi (70 bars).

fl | DEBIT (gal/min)
pr [ PRESSION (psi)

DERIVE DES MORS

X II_es_t"possibIe gu'une certaine dérive des mors soit observée, selon la position de la
cisaille.

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

X Si la dérive est rapide, Il est possible qu'il y ait un probleme au niveau du vérin de la
cisaille, du surpresseur ou du collecteur pivotant. Il est aussi possible que le
probleme se situe dans le circuit hydraulique de I'engin porteur.

PROCEDURE POUR DETERMINER SI LA DERIVE DES MORS
PROVIENT DE LA CISAILLE OU DE L'ENGIN PORTEUR

1. Enlevez les flexibles (m3 et m4) sur les raccords a 'extérieur de la téte rotative de la
cisaille, puis fermez les vannes d'arrét sur I'engin porteur. _

2. BoucgezC(AR) les raccords, puis bouchez (AS) les flexibles. La taille des raccords
est 12 JIC.

x EN CAS DE DERIVE DES MORS : Le probléme peut provenir du vérin, des
clapets ant_lretouropllotés_ de lintensificateur ou d'une fuite interne dans le
collecteur pivotant de la cisaille (GT).

X Sl AUCUNE DERIVE N'EST OBSERVEE : Le probleme provient de la soupape
de commande principale de I'engin porteur. Contactez le concessionnaire de
votre engin porteur.

REMARQUE : Il est possible qu'une dérive provenant d'une fuite interne de la
soupape de commande principale soit inhérente a I'engin porteur et ne puisse
pas étre réparée.
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ROTATION

La vitesse de rotation résulte directement du débit fourni par le circuit hydraulique de
rotation de l'engin porteur. Le tableau ci-dessous indique la vitesse de rotation
recommandée et le débit approximatif requis pour votre cisaille.

. VITESSE ) REGLAGE DE LA SOUPAPE
MODELE DE DEBIT DE SURETE DE L'ENGIN
ROTATION APPROXIMATIF PORTEUR
r/min gal/min (I/min) psi (bars)
K3J 10 420 2545 (9,5 & 19) 3625 (250)
K4J 10 4 20 2545 (9,5 2 19) 3625 (250)
K7J 14 318 3a4 (12 4 15) 3625 (250)

Réglez le débit de rotation afin que le régime (r/min) respecte les valeurs

recommandées pour la cisaille.

Les valeurs de débit doivent étre vérifiees avec une pression de fonctionnement
normale de 1 000 psi (70 bars). Des soupapes de sdreté en croix réglées a 2 000 psi
(138 bars) doivent étre incluses dans le circuit hydraulique de rotation de l'outil. La
soupape de sdreté indiqguée dans le tableau ci-dessus est nécessaire uniquement pour
protéger les composants d'alimentation du mécanisme de rotation.

Une vitesse de rotation excessive pourrait endommager le moteur hydraulique,
I'engrenage a pignons et la couronne de rotation.
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MESURE DES PRESSIONS DE ROTATION

PROBLEME CAUSE VERIFICATIONS SOLUTION
/1 DS S D U|Débit faible ou nul. Vérifiez le débit Modifiez le réglage de
tourne pas. hydraulique. (Consultez |débit du circuit
la section Spécifications |hydraulique du
de débit du mécanisme |mécanisme de
de rotation de la cisaille.) |rotation.
Réglage de pression des |Vérifiez les valeurs de Modifiez le réglage des
soupapes de slreté en réglage des soupapes |soupapes de sdreté en
croix (ma4). de slreté en croix. Voir |croix sur la soupape de
la procédure ci-dessus. |retenue du mécanisme
de rotation (k30).
Remplacez les
soupapes de slreté en
CroiX.
Téte rotative défectueuse. | Communiguez avec NPK au 440-232-7900.
/TR XW L O Réglage de pression des |Vérifiez les valeurs de Modifiez le réglage des
conserve pas | soupapes de sdreté en réglage des soupapes |soupapes de sdreté en
sa position. | croix (ma4). de slreté en croix. Voir |croix sur la soupape de
la procédure ci-dessus. |retenue du mécanisme
de rotation (k30).
Remplacez la soupape
de compensation.
Téte rotative défectueuse. | Communiquez avec NPK au 440-232-7900.

S| LAPPAREIL REFUSE DE TOURNER

1. Vérifiez le débit du circuit hydrauligue du mécanisme de

rotation (voir tableau ci-dessus).

a. Si le débit est conforme aux spécifications, installez des
manomeétres dans les flexibles du circuit hydraulique du

mécanisme de rotation.

b. Positionnez la cisaille de facon a ce qu'elle ne puisse

pas tourner.

c. Tentez de faire tourner la cisaille dans les deux sens.

Chaque manometre devrait indiquer 2 000 psi (138 bars).

d. Siune pression de 2 000 psi (138 bars) QYfHVW SDV
réglez les soupapes de sdreté en croix (ma4) sur la vanne
de retenue (k30) du circuit hydrauliqgue du mécanisme de

URWDWLRQ GH OTRXWLO

e. Si vous n'arrivez pas a reéaliser un réglage approprié,

appelez le service d'assistance NPK au 440 232-7900.
2. Vérifiez la téte rotative. (Demandez de l'aide a NPK.)

L'OUTIL NE CONSERVE PAS SA POSITION

Exécutez les étapes la

a le ci-dessus.
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BD | MORS MALE

BG | LAME PRINCIPALE

BG1 | LAME SECONDAIRE

Bl | CHASSIS

BJ | CHEVILLE

c9 | CHEVILLE DE MORS
CARTOUCHE DE
SOUPAPE DE SURETE

cl7 | (circuit de fermeture)

¢35 | BLOC COLLECTEUR
ASSEMBLAGE DU

c38 | SURPRESSEUR/VERIN

c49 | CHEVILLE DE VERIN

DD | ADAPTATEUR PIVOTANT
PLAQUE DE

EC | RECOUVREMENT

HN | TETE ROTATIVE

ml14 | DOUILLE

sl | BRIDE

s2 | BRIDE

s5 | ECROU
BOULON DE CHEVILLE

s7 | DE PIVOT

s8 | PLAQUE DE MONTAGE
PLAQUE DE

s9 | RECOUVREMENT
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TIROIR DE COMMANDE
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bs 2 | PRINCIPAL
CAPUCHON DE SOUPAPE
bs5 | DE COMMANDE
bs 6 | RESSORT
CORPS DE SOUPAPE DE
bs10 | COMMANDE
bs22 | %/2& 'Y$'0,66,21
bs42 | BLOC DE RETOUR
Ec;Rou DE TIGE DU
cl | VERIN
c2 | PISTON
c3 | TIGE DU VERIN
BARILLET PRINCIPAL DU
c4 | VERIN
c5 | COURONNE DU VERIN
PISTON DU
cl4 | SURPRESSEUR
cl9 | POUSSOIR
CLAPET ANTIRETOUR
c20 | PILOTE
c22 | CLAPET ANTIRETOUR
c24 | CLAPET ANTIRETOUR
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Les tableaux de serrage ci-dessous doivent étre utilisés avec le manuel de piéces
spécifique a la cisalille de la série K a réparer.

Toutes les attaches doivent étre installées avec du lubrifiant ou un adhésif pour filets
haute résistance. Les filets des boulons doivent étre frottés avec une brosse métallique
ou une filiere, puis étre nettoyés avec un solvant et faire I'objet d'un nettoyage final avec
de 'air comprimé. Les trous filetés doivent étre nettoyés avec un taraud fileté, puis avec
un solvant et enfin avec de I'air comprimé.

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

Appliquez quelques gouttes d'adhesif a filets de type « résistance moyenne » sur les
filets des attaches accompagnées de la mention « ADHESIF »

N'appliquez pas de lubrifiant antigrippage sur les attaches, a moins d'indication contraire.

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES - CHASSIS
MODELE | DIMENSIONS | COUPLE DE ADHESIF

EMPLACEMENT DES SERRAGE DES ou
DES BOULONS BOULONS BOULONS | LUBRIFIANT
pi-Ib (Nm)
EXTREMITE DE TIGE K3JR M8 - 1,25 25 (35) LUBRIFIE
DE VERIN K4JR M8 - 1,25 25 (35) LUBRIFIE
BOULON DE MAINTIEN i
DE CHEVILLE DE PIVOT K7JR M10- 1,5 50 (70) LUBRIFIE
EXTREMITE K3JR M14 - 2.0 130 (180) LUBRIFIE
DE BARILLET K4JR M10- 1,5 45 (60) LUBRIFIE
BOULON DE MAINTIEN i
DE CHEVILLE DE PIVOT K7JR M10- 1,5 45 (60) LUBRIFIE
K3JR M24 - 2 405 | (550) | LUBRIFIE
CHEVILLE DE PIVOT K4JR M27 - 2 480 | (650) LUBRIFIE
DES MORS i
K7JR M36-20 | S.O. | S.O. LUBRIFIE
K3JR M10 - 1,5 50 (70) LUBRIFIE
FLASQUE DE PIVOT K4JR M12- 1,75 95 (130) LUBRIFIE
DES MORS

K7JR M12 - 1,75 95 (130) LUBRIFIE
K3JR M12 - 1,75 95 (130) ADHESIF

LAME DE COUPE K4JR M14 - 2.0 150 (200) ADHESIF
K7JR M16 - 2.0 260 | (350) | ADHESIF
K3JR M10 - 1,5 45 (60) LUBRIFIE
COUVERCLE K4JR M10- 1,5 45 (60) LUBRIFIE
DU CHASSIS i
K7JR M10 - 1,5 45 (60) LUBRIFIE
K3JR M10 - 1,5 45 (60) LUBRIFIE
COUVERCLE K4JR M10 - 1,5 45 (60) LUBRIFIE
K7JR M10 - 1,5 50 (70) LUBRIFIE
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES - SURPRESSEUR/VERIN

MODELE | DIMENSIONS | COUPLE DE | ADHESIF OU
EMPLACEMENT DES DES SERRAGE DES | LUBRIFIANT
BOULONS BOULONS BOULONS
pi-b (Nm)
BOUCHON K3JR M12- 1,75 65 (90) LUBRIFIE
'(:75€e0,7e K4JR M14 - 2.0 145 | (200) LUBRIFIE
DU VERIN K7JR M16 - 2.0 260 (350) LUBRIFIE
, K3JR M10- 1,5 10 (14) ADHESIF
PISTON DU VERIN K4JR M10- 1,5 10 (14) ADHESIF
9,6 '1$55C7 i
K7JR M12 - 1,75 15 (20) ADHESIF
BLOCS K3JR M10- 1,5 50 (70) ADHESIF
"1$'0.66,21 K4JR M10- 1,5 50 (70) ADHESIF
ET DE RETOUR K7JR M10 - 1,5 50 (70) ADHESIF
K3JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
VANNE DE K4JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
COMMANDE i
K7JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
VANNE DE K3JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
COMMANDE K4JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
DE SOUPAPE i
DE COMMANDE K7JR M8 - 1,25 25 (35) ADHESIF
TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -
COMPOSANTS ROTATIFS
MODELE |DIMENSIONS | COUPLE DE | ADHESIF OU
EMPLACEMENT DES SERRAGE DES | LUBRIFIANT
DES BOULONS BOULONS BOULONS
pi-lb | (Nm)
X K3JR M16 260 (350) ADHESIF
TETE ROTATIVE K4JR M16 260 | (350) ADHESIF
K3JR M20 405 | (550) ADHESIF
PLAQUE DE MONTAGE ™75 M20 405 | (550) | ADHESIF
ANNEAU K3JR M14 150 | (200) ADHESIF
ADAPTATEUR K4JR M14 150 | (200) ADHESIF
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SPECIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES

TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES -

COMPOSANTS ROTATIFS

MODELE | DIMENSIONS COUPLE DE | ADHESIF OU
EMPLACEMENT DES BOULONS | SERRAGE DES | LUBRIFIANT
DES BOULONS BOULONS

pi-b (Nm)

CADRE A ANNEAU K7JR M16 260 (350) ADHESIF
ADAPTATEUR (VIS
"1$66(0%/%$*(
ROULEMENT A K7JR M12 95 (130) ADHESIF
ANNEAU ADAPTATEUR
(VIS '1$66(0%/$*(
ROULEMENT DU K7JR M12 95 (130) ADHESIF
HAUT DU PIVOT
(VIS "1$66(0%/$*(
PLAQUE DE MONTAGE K7JR M20 480 | (650) | ADHESIF
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DECLARATIONS DE GARANTIE
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NUMERO DU MODELEDE /981,7e '(
TRAITEMENT DE MATERIAUX NPK
NUMERO DE SERIE

180e52 '( /$ 752866( '1,167%$//$7,21 13.

)$%5,&$17 "( /1(;&$987¢

NUMERO DU MODELE

SERIE

NUMERO DE SERIE

'$7( '7,167%8//%$7,21

'$7( '( /1,163(&7,21 $35HEURES '187,/,6$7,21
ENREGISTREMENT DE LA GARANTIE ENVOYE %o

&$51(7 'T(175(7,(1

DATE
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