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SÉCURITÉ   
Les consignes de sécurité des manuels d’instructions de NPK suivent les exigences 
des normes ISO et ANSI relatives aux avertissements de sécurité : 
 

L’avis DANGER (en rouge) indique une situation dangereuse 
imminente qui, si elle n’est pas évitée, provoquera la mort ou 
des blessures graves. 
 
L’avis AVERTISSEMENT (en orange) indique une situation 
potentiellement dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, pourrait 
provoquer la mort ou des blessures graves. 
 
L’avis MISE EN GARDE (en jaune) indique une situation 
potentiellement dangereuse qui, si elle n’est pas évitée, pourrait 
provoquer des blessures mineures ou modérées. 
 

L’avis ATTENTION (en bleu) figurant dans les manuels 
d’instructions de NPK est une norme interne à NPK destinée à 
alerter le lecteur sur des situations qui, si elles ne sont pas 
évitées, peuvent entraîner des dommages matériels. 

 
 
 
AVERTISSEMENT – Des autocollants CHUTE OU VOL DE DÉBRIS sont fournis avec chaque 
concasseur hydraulique NPK. Ces autocollants doivent être apposés dans la cabine à un 
endroit visible par l’opérateur. 
 
AVERTISSEMENT – Des autocollants RESTER À DISTANCE sont apposés sur tous les 
concasseurs hydrauliques NPK. Garder ces autocollants propres et visibles. NPK fournira 
gratuitement d’autres autocollants au besoin. Il est important pour NPK que toutes les 
précautions soient prises pour assurer la sécurité des opérateurs et du personnel environnant. 
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Autocollant d’avertissement 
à apposer dans la cabine 

 

SÉCURITÉ 
EXPLOITATION 

1. Les opérateurs doivent lire et comprendre le MANUEL D’INSTRUCTIONS DE NPK pour 
éviter les blessures graves, voire mortelles. 

2. LE VOL OU LA CHUTE DE DÉBRIS PEUT PROVOQUER DES BLESSURES GRAVES, 
VOIRE MORTELLES. Veiller à ce que le personnel et les observateurs se tiennent 
à distance du concasseur hydraulique lorsqu’il est en 
cours de fonctionnement. 

3. Ne pas faire fonctionner le concasseur hydraulique sans 
blindage résistant aux chocs entre le concasseur 
hydraulique et l’opérateur. Faire preuve d’une extrême 
prudence en cas de fonctionnement près de murs ou de 
colonnes qui pourraient s’effondrer et près de débris de 
béton qui pourraient tomber. 

4. Faire fonctionner le concasseur hydraulique à partir du 
siège de l’opérateur uniquement. 

5. Recourir à une deuxième personne lorsque la visibilité de 
l’opérateur est limitée : l’une pour diriger le concasseur 
hydraulique, l’autre pour guider les opérations. 

6. Ne pas laisser de charge suspendue en l’air. 
7. Ne pas faire passer de charge au-dessus de personnes, 

de véhicules, etc. 
8. Ne pas faire fonctionner le concasseur hydraulique à 

proximité de lignes électriques. 
9. Ne pas grimper, s’asseoir ou monter sur le concasseur hydraulique. 

 
10. Choisir un concasseur hydraulique de taille adaptée à celle de l’excavatrice, conformément 

aux recommandations de NPK, voir page 8. L’excavatrice doit être stable pendant le 
fonctionnement du concasseur hydraulique et pendant le transport. 

11. Ne pas utiliser si les couvercles d’inspection (accès) ne sont pas en place. 
12. Redoubler de prudence à proximité de canalisations hydrauliques. L’huile hydraulique peut 

être extrêmement CHAUDE! Éviter tout contact avec la peau. Cela pourrait causer des 
brûlures graves! 

13. Protéger les mains et le corps contre les liquides hydrauliques sous pression. 
Les projections de liquide sous pression peuvent pénétrer la peau et causer des blessures 
graves. Éviter ce danger en relâchant la pression avant de débrancher des conduites. 
Rechercher les fuites avec un morceau de carton ou un autre objet. En cas d’accident, 
consulter immédiatement un médecin! Le liquide hydraulique ayant pénétré dans 
la peau doit être immédiatement retiré chirurgicalement, sous peine de gangrène! 

14. La pression générée par l’amplificateur de puissance sur le concasseur hydraulique 
dépasse 10 000 psi (690 bars), ce qui est plus élevé que sur les équipements hydrauliques 
courants. Pour éviter les atteintes et blessures corporelles lors des vérifications 
d’inspection, utiliser des jauges, des tuyaux et des raccords d’une valeur nominale de 
15 000 psi (1 035 bars). Pour le remplacement des pièces, n’utiliser que des pièces 
d’origine NPK. Contacter le service après-vente de NPK au 440 232-7900. 

15. Lors du retrait ou de l’installation de goupilles de montage, faire attention au vol 
d’éclats métalliques. 
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SÉCURITÉ 
MAINTENANCE 

 
1. N’utiliser que les pièces de rechange d’origine NPK qui sont fournies. NPK décline 

spécifiquement toute responsabilité en cas de blessures causées à des personnes ou de 
dommages matériels causés au concasseur hydraulique résultant de l’utilisation de pièces 
non vendues ou approuvées par NPK. 

 
2. Être extrêmement prudent lors de la manipulation. Pour éviter toute blessure, utiliser des 

mécanismes de levage et de fixation d’une capacité adéquate pour supporter les charges. 
Dans la mesure du possible, demander l’aide d’un assistant et dans tous les cas 
systématiquement lors de la manipulation de sous-ensembles lourds. 

 
3. Porter des lunettes de sécurité et des vêtements de protection lors de l’utilisation du 

concasseur hydraulique. Porter des gants de protection thermique lors de la manipulation 
de pièces chaudes. 

 
4. Empêcher toute exposition à des vapeurs dangereuses. Supprimer toute trace de peinture, 

de graisse et d’huile avant de chauffer, couper ou souder sur le concasseur hydraulique. 
 
5. Redoubler de prudence à proximité de canalisations hydrauliques. L’huile hydraulique peut 

être extrêmement CHAUDE! Éviter tout contact avec la peau! Cela pourrait causer des 
brûlures graves!  

 
6. Protéger les mains et le corps contre les liquides hydrauliques sous pression. Les 

projections de liquide sous pression peuvent pénétrer la peau et causer des blessures graves. 
Éviter ce danger en relâchant la pression avant de débrancher des conduites. Rechercher les 
fuites avec un morceau de carton ou un autre objet. En cas d’accident, consulter 
immédiatement un médecin! Le liquide hydraulique ayant pénétré dans la peau doit être 
retiré chirurgicalement dans les heures qui suivent, sous peine de gangrène.  

 
7. Pour éviter les atteintes et blessures corporelles lors des vérifications d’inspection, utiliser 

des jauges, des tuyaux et des raccords d’une valeur nominale de 15 000 psi (1 035 bars). 
Pour le remplacement des pièces, n’utiliser que des pièces d’origine NPK. Contacter le 
service après-vente de NPK au 440 232-7900. 

 
8. Lors du retrait ou de l’installation de goupilles de montage, faire attention au vol 

d’éclats métalliques. 
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SÉCURITÉ 
MAINTENANCE 

PRATIQUES STANDARD 

La maintenance et les réparations du concasseur hydraulique doivent être uniquement 
réalisées par un technicien d’entretien expérimenté, connaissant parfaitement toutes les 
pratiques et procédures standard, et surtout, toutes les consignes de sécurité. Vous trouverez 
ci-dessous un rappel des pratiques standard courantes à respecter lorsque l’on travaille sur un 
équipement hydraulique. Ce rappel n’est pas exhaustif. Il s’agit plutôt d’un rappel de certaines 
des caractéristiques uniques de l’équipement hydraulique. 
 
• La prévention de dommages causés par des contaminants ou corps étrangers est 

essentielle lors de l’utilisation d’un équipement hydraulique. Protéger les trous et les pièces 
exposés pour éviter la pénétration de contaminants. Installer des bouchons/capuchons 
en métal ou en plastique, le cas échéant, pour empêcher la pénétration de débris dans 
le circuit hydraulique. 

 
• Marquer l’emplacement et la position des pièces en contact pour faciliter le remontage. 

Marquer les pièces correspondantes uniquement pour repérer leur relation, notamment 
l’emplacement, la position, l’orientation et/ou l’alignement appropriés. 

 
À FAIRE : 
• Pendant l’assemblage, observer tous les marquages indiqués pendant le démontage et tous 

les éléments correspondants des pièces en contact pour garantir l’emplacement, la position, 
l’orientation et l’alignement appropriés. 

 
• Pendant le démontage d’un sous-assemblage, placer les éléments retirés sur une surface 

propre et sèche, en position appropriée afin d’en faciliter le remontage. 
 
• Inspecter toujours les zones filetées des composants. Réparer ou remplacer selon les besoins. 

Ne jamais appliquer jamais d’adhésif à filetage non durci sur une fixation comportant un 
adhésif durci. Nettoyer la fixation et l’alésage fileté. Un taraud et une filière peuvent être utiles 
pour cette tâche. Veiller à enlever les débris libres de l’alésage fileté. 
 

• Veiller à éviter toute rayure, entaille, bosse ou tout autre dommage sur les surfaces usinées 
des composants en contact. 

 
• Lors de la fixation d’un composant, toujours serrer les vis à tête progressivement, d’un côté 

puis de l’autre, et en appliquant le couple indiqué. 
 
• De la graisse peut être utilisée pour tenir temporairement une pièce en place pendant le 

montage de la pièce adjacente.  
 
• Toujours faire preuve de bon sens et respecter les précautions de sécurité standard lors 

de l’utilisation de tous les outils et équipements nécessaires à la maintenance, la réparation 
ou au dépannage du concasseur hydraulique. 
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INTRODUCTION 
NPK est fière de concevoir et de fabriquer des produits de haute qualité. Cette tradition de 
qualité, à la fois dans la fabrication et les matériaux, se poursuit dans nos concasseurs 
hydrauliques. Correctement entretenu et utilisé, ce concasseur hydraulique peut offrir de 
nombreuses années de service efficace. 
 
Le but de ce manuel est de fournir les informations et les instructions nécessaires à l’utilisation 
et la maintenance correctes du concasseur hydraulique. Il en résultera une fiabilité et une 
productivité maximales du concasseur hydraulique. 
 
Lire attentivement ce manuel avant toute utilisation, toute suppression, tout démontage, toute 
réparation et tout dépannage du concasseur hydraulique ou de l’un de ses composants. 
 
Suivez toutes les consignes de sécurité figurant dans le présent manuel, sous peine de mort, 
de blessures corporelles, de blessures à autrui et de dommages matériels! 
 
 

COMPATIBILITÉ AVEC L’ENGIN PORTEUR 
Ces gammes de poids de l’engin porteur sont données à titre indicatif seulement. D’autres 
facteurs, tels que la longueur de la flèche, les contrepoids, le train de roulement, etc., doivent 
être pris en compte. 
 
 

 
 
 

Le montage d’un concasseur hydraulique trop lourd pour l’engin porteur peut être dangereux 
et endommager la machine. Vérifier la stabilité de l’engin porteur équipé du concasseur 
hydraulique avant tout transport ou opération.  
Le montage d’un concasseur hydraulique trop petit pour l’engin porteur peut endommager le 
concasseur et entraîner la nullité des garanties. Consulter NPK Engineering pour de plus 
amples informations. 
 
 

MODÈLES 

CATÉGORIE D’ENGIN 

PORTEUR RECOMMANDÉE 

lb (tonnes métriques) 

X4AFR 9 000 - 12 000   4 - 5,5 

X4AR 9 000 - 20 000  4 - 9  

X4AREH 10 000 - 20 000  4.5 - 9 

X7AFR 13 000 - 20 000  6 - 9 

X7AR 13 000 - 31 000  6 -14 

X7AEH 13 000 - 31 000  6 - 14 
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SPÉCIFICATIONS 
CONCASSEUR X4A  

 
 

MODÈLES 
CATÉGORIE D’EXCAVATRICE TIERS 

POIDS DE 
SERVICE 

PRESSION 
DE SERVICE  

lb (tonnes métriques) lb (kg) psi (bar)  

X4AFR 9 000 - 12 000 (4 - 5,5) 975 (440) 3 045 (210)  

X4AR 9 000 - 20 000 (4 - 9) 1 050 (475) 3 045 (210)  

X4AREH 10 000 - 20 000 (4,5 - 9) 1 250 (565) 3 045 (210)  

 
SOUPAPE DE 

SÛRETÉ DU CIRCUIT 
MINIMUM 

DÉBIT D’HUILE 
FORCE DE 
LA POINTE 

OUVERTURE 
MAXIMALE DE 
LA MÂCHOIRE  

psi (bar) gpm lpm lbf (kN) po (mm)  

3 545 (244)  8 - 18 30 - 70 76 435 (340) 17,3 (440)  

3 545 (244)  8 - 18 30 - 70 76 435 (340) 17,3 (440)  

3 545 (244)  8 - 18 30 - 70 76 435 (340) 17,3 (440)  

 
ROTATION HYDRAULIQUE  

MODÈLE 
MÉCANISME 

DE ROTATION 

VITESSE DE 
ROTATION 

DÉBIT D’HUILE 
PRESSION 

DE SERVICE 

 

 
r/min gpm (lpm) psi (bar)  

X4AR XR300 10 - 20 2,5 - 5 (9,5 - 19) 2 030 (140)  

 

1. La pression de sécurité est d’au moins 500 psi (35 bars) au-dessus 
de la pression de service du concasseur. 
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SPÉCIFICATIONS 
CONCASSEUR X7A  

 
 

MODÈLES 
CATÉGORIE EXCAVATRICE TIERS 

POIDS DE 
SERVICE 

PRESSION DE 
SERVICE  

lb (tonnes métriques) lb (kg) psi (bar)  

X7AFR 13 000 - 20 000 (6 - 9) 1 560 (710) 3 625 250  

X7AR 13 000 - 31 000 (6 - 14) 1 640 (745) 3 625 250  

X7AREH 13 000 - 31 000 (6 - 14) 1 680 (760) 3 625 250  

 
SOUPAPE DE 

SÛRETÉ DU CIRCUIT 
MINIMUM 

DÉBIT D’HUILE 
FORCE DE 
LA POINTE 

OUVERTURE 
MAXIMALE DE 
LA MÂCHOIRE  

psi (bar) gpm (lpm) lbf (kN) po (mm)  

4 125 (284) 13 - 34 (50 - 130) 110 155 (490) 21,6 (550)  

4 125 (284) 13 - 34 (50 - 130) 110 155 (490) 21,6 (550)  

4 125 (284) 13 - 34 (50 - 130) 110 155 (490) 21,6 (550)  

 
ROTATION HYDRAULIQUE  

MODÈLE 
MÉCANISME 

DE ROTATION 

VITESSE DE 
ROTATION 

DÉBIT D’HUILE PRESSION DE SERVICE 

 

 
r/min gpm (lpm) psi (bar)  

X7AR 
MOTEUR/ 

ROULEMENT 14 - 18  3 - 4 (12 - 15) 1 450 - 2 030 (100 - 140) 

 

 
 

1. La pression de sécurité est d’au moins 500 psi (35 bars) au-dessus 
de la pression de service du concasseur. 

  



 

11 
 

DESCRIPTION DES MODÈLES 
MODÈLES NPK 
NPK offre trois modèles différents du concasseur X Séries « AFR », « AR » et « AREH ». 
 
AFR – Avec roulement à rotation mécanique libre et butées à ressort robustes. Le roulement 
à rotation libre permet au concasseur de se positionner automatiquement sur le matériau et de 
tourner tout au long de la morsure, éliminant ainsi la torsion du bras de la machine. 

 

 
 

AR – Avec système de rotation hydraulique complet nécessitant un circuit hydraulique secondaire. 
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DESCRIPTION DES MODÈLES 
MODÈLES NPK 
AREH – Avec vanne de sélection électro-hydraulique permettant à la fois le fonctionnement de 
la mâchoire et la rotation à partir d’un circuit auxiliaire unique et d’une connexion d’alimentation 
de 12 V. 
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EMPLACEMENT DU NUMÉRO DE SÉRIE 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
I INTRODUCTION 
 
Le vérin hydraulique utilisé sur le concasseur NPK est équipé d’un surpresseur hydraulique 
intégré. Pour fermer la mâchoire mobile du concasseur, l’huile hydraulique du support est 
dirigée vers l’extrémité basse du cylindre, provoquant l’extension de la tige du cylindre. Sans 
charge, aucune surpression n’est appliquée, ce qui entraîne un temps de cycle rapide par 
rapport aux gros cylindres sans surpresseur. 
 
Lorsqu’une charge est rencontrée, l’huile est dirigée dans la section du surpresseur, 
augmentant ainsi la pression bien au-delà de la pression de fonctionnement du système du 
transporteur. Le système de cylindre de surpression compact de NPK fournit une force de 
travail égale à celle d’un cylindre sans surpresseur beaucoup plus grand, fonctionnant à la 
pression du système de l’engin porteur. Comme le cylindre de surpression de NPK est plus 
petit, sa course complète nécessite moins d’huile que celle d’un cylindre de grand diamètre. 
Cela réduit le temps de cycle du concasseur NPK.  
 

 
 

c11 CYLINDRE DE MÂCHOIRE 
c14 INTENSIFICATEUR DE PRESSION 
c15 ENSEMBLE DE SOUPAPE 

PRINCIPALE 
c17 SOUPAPE DE SÛRETÉ  

(fermeture de la mâchoire) 
c20 CLAPET ANTIRETOUR PILOTE 
c44 TÊTE ROTATIVE 
k2 POMPE HYDRAULIQUE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
k7 VANNE DE COMMANDE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
II STRUCTURE DU CYLINDRE DE SURPRESSION 
 

 
Fig. 1 

 
 
Comme indiqué à la Fig. 1, l’assemblage du 
cylindre de surpression comprend : voir la 
colonne à droite. 
 
Pour une description complète des pièces du 
cylindre de surpression, consulter le manuel des 
pièces de chaque unité par numéro de série. 

 
c11 CYLINDRE DE MÂCHOIRE 
c15 ENSEMBLE DE SOUPAPE 

PRINCIPALE 
c17 SOUPAPE DE SÛRETÉ  

(fermeture de la mâchoire) 
c19 PISTON 
c20 CLAPET ANTIRETOUR PILOTE 
c24 CLAPET ANTIRETOUR 
c26 ORIFICE C1 
c27 ORIFICE C2 
c28 ORIFICE C3 
c37 ASSEMBLAGE DE 

L’INTENSIFICATEUR 
c44 TÊTE ROTATIVE 
k2 POMPE HYDRAULIQUE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
k7 VANNE DE COMMANDE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
v1 CHAMBRE À HUILE 
v3 CHAMBRE À HUILE 
v4 CHAMBRE À HUILE 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 2 RALLONGES DE CYLINDRE (SANS CHARGE) 

 
 
Lorsque le cylindre (c11) est étendu (fermeture 
de la mâchoire) et qu’aucune charge (matériau 
à concasser) n’est rencontrée, l’huile est dirigée 
vers l’extrémité basse du cylindre au moyen du 
clapet antiretour pilote (c20). L’huile se déplace 
également vers l’extrémité basse du cylindre 
à travers la vanne principale (c15) et le piston 
du surpresseur (c14). En l’absence de charge, 
la pression hydraulique est basse et aucune 
pression d’appoint n’est requise. 

 

c11 CYLINDRE DE MÂCHOIRE 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c15 ENSEMBLE DE SOUPAPE 

PRINCIPALE 
c20 CLAPET ANTIRETOUR PILOTE 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 3 ACTIVATION DE SURPRESSION 

 
 
À ce stade, le piston du surpresseur (c14) est 
à pleine course inverse. Lorsqu’une charge 
est rencontrée lors du cycle de fermeture de 
la mâchoire, la pression hydraulique 
commence à augmenter dans l’orifice (c28) 
du piston du surpresseur qui est connecté à 
l’orifice (c27). La pression de l’orifice (c27) 
déplace le piston (c19) ce qui fait que la 
bobine de la vanne principale (bs2) se 
déplace contre le ressort (bs6). 

bs2 TIROIR DE VANNE PRINCIPALE 
bs6 RESSORT 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c19 PISTON 
c27 ORIFICE 
c28 ORIFICE 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 4  COURSE DE PISTON AVANT 

 
La bobine de la vanne principale (bs2) redirige 
l’huile hydraulique vers la chambre v1 de 
l’ensemble intensificateur (c37) et fait tourner 
le piston du surpresseur (c14) vers la 
chambre v4. Étant donné que la zone du 
piston dans la chambre v1 est supérieure à 
celle de la chambre v4, la pression hydraulique 
dans la zone v4 est intensifiée. Cette huile à 
haute pression est poussée à travers v4 
jusqu’à l’extrémité basse du cylindre. Le clapet 
antiretour pilote (c20) est fermé à ce moment-
là, empêchant la pression intensifiée d’être 
libérée dans le réservoir hydraulique. 

bs2 TIROIR DE VANNE PRINCIPALE 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c20 CLAPET ANTIRETOUR PILOTE 
c37 ASSEMBLAGE DE 

L’INTENSIFICATEUR 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
v1 CHAMBRE À HUILE 
v4 CHAMBRE À HUILE 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 5 CHANGEMENTS DE VITESSE DE LA SOUPAPE À LA COURSE INVERSÉE 

 
Lorsque le piston du surpresseur (c14) 
atteint sa pleine course, l’huile de l’orifice 
(c27) est connectée à l’orifice (c26), libérant 
ainsi l’huile de la zone du piston (c19) et 
permettant au ressort (bs6) de remettre la 
bobine principale (bs2) en position de repos. 

 

bs2 TIROIR DE VANNE PRINCIPALE 
bs6 RESSORT 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c19 PISTON 
c26 ORIFICE C1 
c27 ORIFICE C2 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 6  COURSE DE PISTON INVERSÉE 

 
 

Lorsque la bobine de la soupape de 
commande principale (bs2) est déplacée, 
l’huile est dirigée vers la chambre v3. 
L’huile dans la chambre v1 est libérée dans 
le réservoir hydraulique. Le piston du 
surpresseur (c14) commence maintenant 
sa course inverse. La pression intensifiée 
est emprisonnée par le clapet antiretour 
pilote (c20) et deux clapets antiretour (c24). 

 

bs2 TIROIR DE VANNE PRINCIPALE 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c20 CLAPET ANTIRETOUR PILOTE 
c24 CLAPET ANTIRETOUR 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
v1 CHAMBRE À HUILE 
v3 CHAMBRE À HUILE 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 7  CHANGEMENT DE VITESSE DE LA SOUPAPE À LA COURSE AVANT 

 
 

Lorsque le piston du surpresseur (c14) 
atteint sa course arrière complète, l’huile 
de l’orifice (c28) est ouverte à l’orifice 
(c27). Cela permet au tiroir de la vanne 
principale (bs2) d’être actionné pour 
permettre à l’huile du piston du 
surpresseur de démarrer la prochaine 
course du piston avant. Ces courses de 
piston du surpresseur avant et arrière se 
poursuivront si la soupape de commande 
de l’engin porteur (k7) est déplacée (en 
mode de fermeture de la mâchoire) et s’il y 
a suffisamment de résistance (charge) 
pour concasser, afin de maintenir le 
surpresseur actif. 

bs2 TIROIR DE VANNE PRINCIPALE 
c14 PISTON DU SURPRESSEUR 
c27 ORIFICE C2 
c28 ORIFICE C3 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
k7 VANNE DE COMMANDE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 8  CHANGEMENT DE VITESSE, RÉTRACTION DU CYLINDRE (MÂCHOIRE OUVERTE) 

 
 

Lorsque le cylindre de la mâchoire (c11) 
est ouvert, l’huile de la soupape de 
commande (k7) de l’engin porteur est 
dirigée à travers le surpresseur jusqu’à 
l’extrémité de la tige du cylindre. 
Un signal pilote de ce débit est envoyé 
au clapet antiretour pilote (c20). Cela 
ouvre le clapet antiretour pilote 
permettant de relâcher la pression 
intensifiée et de pousser l’huile hors de 
l’extrémité basse du cylindre. 

c11 CYLINDRE DE MÂCHOIRE 
c20 CLAPET ANTIRETOUR 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
fl4 DÉBIT HYDRAULIQUE 

DE PRESSION PILOTE 
k7 VANNE DE COMMANDE 

DE L’ENGIN PORTEUR 
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CYLINDRE DE SURPRESSION DU CONCASSEUR 
III PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT 

 

 
FIG. 9  RÉTRACTION DU CYLINDRE (MÂCHOIRE OUVERTE) 

 
 

Lorsque la tige du cylindre (c11) se 
rétracte, la mâchoire s’ouvre. Il n’y a 
pas de suralimentation lorsque la tige 
du cylindre se rétracte et que la 
mâchoire s’ouvre. 

c11 CYLINDRE DE MÂCHOIRE 
fl1 DÉBIT HYDRAULIQUE 

HAUTE PRESSION 
fl2 DÉBIT HYDRAULIQUE 

BASSE PRESSION 
fl3 DÉBIT HYDRAULIQUE INTENSIFIÉ 
fl4 DÉBIT HYDRAULIQUE 

DE PRESSION PILOTE 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE 
DIRECTION DU FLUX 
Le flux hydraulique de fermeture (m3) des mâchoires du concasseur se trouve sur le côté gauche 
de l’engin porteur (vu depuis le siège de l’opérateur) tandis que le flux d’ouverture (m4) des mâchoires 
se trouve sur la droite. 
 

 
 
 

VANNES D’ARRÊT 
La plupart des trousses d’installation hydraulique NPK utilisent deux vannes d’arrêt (k4) sur le 
bras (k1) de l’engin porteur. Chaque vanne d’arrêt possède une position « ON » (k5) et une 
position « OFF » (k6). Veiller à ce que les deux vannes d’arrêt sont sur « ON » avant d’utiliser 
le concasseur. 

 

 
 
 

REMARQUE : 
Un orifice de manomètre (k8) est disponible dans la plupart des cas sur les deux tiroirs 
de vannes d’arrêt. 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE 
RACCORDS HYDRAULIQUES À DÉCONNEXION RAPIDE 
 
NPK privilégie l’utilisation d’un raccord JIC droit (39) pour installer le concasseur sur un 
engin porteur. 
 

 
 
REMARQUE : Lors du retrait du concasseur, veiller à ce que les flexibles sont branchés et que 
les extrémités de tubes soient recouvertes d’un capuchon pour éviter que des saletés ne 
pénètrent dans le système hydraulique. 
 
NPK recommande de ne pas utiliser de raccord hydraulique à déconnexion rapide d’une autre 
marque que NPK sur les circuits hydrauliques assurant le fonctionnement de produits NPK (qui 
incluent le concasseur), pour les raisons suivantes : 
 
1. Les pulsations hydrauliques causées par le concasseur peuvent provoquer la désintégration 

de pièces internes des raccords à déconnexion rapide (32) qui ne sont pas de marque NPK. 
Ces pièces peuvent ensuite se déplacer dans le concasseur, avec le risque d’endommager 
tout le système. Ce type de dommage n’est pas couvert par la garantie NPK. 

 

 
 
2. Si les extrémités des raccords à déconnexion rapide ne sont pas tenues propres, des 

saletés peuvent pénétrer dans le système hydraulique. Les raccords à déconnexion rapide 
doivent être recouverts d’un capuchon pour les garder propres. À défaut, les saletés situées 
dans le raccord à déconnexion rapide se propageront dans le système hydraulique, ce qui 
causera des dommages internes au concasseur. 

3. La plupart des raccords à déconnexion rapide créent un étranglement dans le circuit 
hydraulique. Les concasseurs NPK ne sont pas sensibles à la pression, mais les 
étranglements peuvent causer une surchauffe inutile de l’huile. De plus, la pression 
nécessaire pour faire fonctionner le concasseur, ajoutée à de tels étranglements, pourrait 
pousser un vieil engin porteur à basse pression aux limites de son circuit hydraulique, ce qui 
nuirait au bon fonctionnement du concasseur. Par contre, les raccords à déconnexion 
rapide approuvés par NPK sont dimensionnés de manière à ne pas affecter le 
fonctionnement du concasseur. 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE 
RACCORDS HYDRAULIQUES À DÉCONNEXION RAPIDE 
 
NPK a approuvé des raccords à déconnexion rapide. Pour connaître le dimensionnement des 
raccords à déconnexion rapide NPK convenant à votre système, contacter votre concessionnaire 
NPK ou appeler directement NPK au 440-232-7900. 
 

 
RACCORD ROFLEX 

 
RACCORD STUCCI 
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INSTALLATION HYDRAULIQUE 
PRÉVENTION DE LA CONTAMINATION 
 

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

composants hydrauliques, y compris les accessoires. Veiller à bien vérifier l’état de l’huile et 
à la vidanger dès qu’elle est contaminée. Il est recommandé de procéder à un 
échantillonnage systématique de l’huile une fois par mois. 

 
 Une faible viscosité et la présence de bulles d’air dans l’huile hydraulique indiquent que 

l’huile se détériore. Une huile de couleur brun foncé, qui dégage une forte odeur, est très 
dégradée. Changer l’huile immédiatement! 

 Si l’huile est trouble ou si le filtre à huile est obstrué, l’huile est contaminée. Changer 
l’huile immédiatement! 

 Pour vidanger une huile hydraulique contaminée, vider le plus possible le circuit hydraulique. 
Essayer de réduire la quantité d’huile usagée qui sera mélangée à l’huile neuve. 
REMARQUE : Il est conseillé de changer l’huile dans le circuit après avoir rentré tous 
les vérins. 

 
REMARQUE : Si une défaillance catastrophique s’est produite et que des particules métalliques 
se retrouvent mélangées à l’huile hydraulique dans le circuit, procéder au démontage 
et au nettoyage complets de TOUS les composants et équipements hydrauliques. TOUTES 
les conduites hydrauliques doivent être vidangées. 
 
2. Éviter que des saletés ne se mélangent à l’huile hydraulique. Prendre toutes les précautions 

nécessaires pour empêcher une contamination du circuit hydraulique par l’intermédiaire de 
flexibles ou de raccords de conduites lors de l’installation ou de la dépose de l’équipement. 
Il est recommandé de toujours avoir des capuchons et des bouchons prêts à être posés. 

3. Un faible niveau d’huile provoquera une accumulation de chaleur, ce qui finira par dégrader 
l’huile hydraulique. En outre, cela peut causer une cavitation de la pompe à cause du 
mélange d’air et d’huile, et par conséquent des dommages aux accessoires ou aux 
composants de l’engin porteur. Toujours maintenir un niveau d’huile approprié. 

4. L’accessoire ne doit pas être utilisé à une température de service supérieure à 80° °C 
(180° F). La température de service appropriée de l’huile est comprise entre 50° C (120° F) 
et 80° C (180° F). Les ailettes de refroidisseur causant une réduction de l’efficacité du 
refroidisseur si elles sont sales, il est fortement recommandé de les garder toujours propres. 
L’utilisation d’un pistolet à air chaud est la meilleure façon de vérifier si le refroidisseur 
fonctionne correctement. 

5. Toute présence d’eau dans l’huile hydraulique entraînera des dommages sur l’accessoire et 
l’engin porteur. Il est important de vidanger l’eau et les corps étrangers dans le réservoir 
hydraulique aux intervalles indiqués. Lorsqu’il n’est pas utilisé, l’accessoire doit être rangé 
en intérieur. 
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MONTAGE 
MONTAGE SUR L’ENGIN PORTEUR 
1. Positionner le concasseur sur des cales en bois (t20) comme indiqué. 
2. Aligner le corps de l’axe à flèche (m24). Installer l’axe à flèche (m1). 
3. Aligner ensuite le corps de l’axe de liaison (m25). Installer l’axe de liaison (m2). 
4. Nettoyer toute trace de poussière sur les connexions des flexibles avant d’effectuer 

les raccordements. 
5. Ouvrir les vannes d’arrêt (k4). 

Les conduites hydrauliques (ouvertes, fermées) doivent être manipulées 
avec précaution afin d’empêcher toute contamination à l’intérieur du circuit 
hydraulique du concasseur ou de l’engin porteur. 
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MONTAGE 
DÉPOSE DE L’ENGIN PORTEUR 
 
1. Rétracter le cylindre pour ouvrir complètement la mâchoire mobile. 
2. Arrêter le moteur et relâcher toute la pression hydraulique. 
3. Fermer les vannes d’arrêt. 
4. Débrancher les tuyaux hydrauliques avant de déposer le concasseur. Installer immédiatement 

les bouchons sur les tuyaux hydrauliques et boucher les raccords de tuyau à l’extrémité des 
tubes du bras pour empêcher la contamination. 

5. Positionner le concasseur à l’horizontale sur des cales en bois, comme indiqué à la page 
précédente. 

6. Retirer d’abord la goupille de liaison puis celle du bras. 
 
 
 
 
 
 

STOCKAGE DU CONCASSEUR 
1. S’assurer que tous les flexibles souples (m38) qui raccordent le concasseur à l’engin 

porteur sont branchés (AS) et que tous les raccords de flexible sont équipés d’un bouchon 
(AR). Tourner les vannes d’arrêt (k4) en position « OFF ». 

 

 
 
2. Graisser tous les points de lubrification; voir la section « MAINTENANCE GÉNÉRALE » 

sous « POINTS DE LUBRIFICATION ». 
3. Si l’appareil est entreposé en extérieur, rétracter le cylindre et le recouvrir d’une bâche étanche. 
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INSTALLATION DES FLEXIBLES 
CONSEILS POUR L’INSTALLATION DES FLEXIBLES 
 
1. Connecter en premier les flexibles ayant le plus grand diamètre. Les gros flexibles sont plus 

difficiles à plier et à manipuler, tandis que les conduites plus petites sont généralement plus 
souples et faciles à installer. 

2. Faire attention à ne pas tordre les flexibles durant leur installation. L’application d’une pression 
sur un flexible tordu risque d’user prématurément le flexible ou de desserrer les connexions. 

 

 
 

3. Fixez chacune des deux extrémités du flexible sur son point de connexion. Laisser le 
flexible trouver sa position naturelle, puis serrer ses deux extrémités avec une clé (t6) et une 
contre-clé (t6a). 

 
 

4. Serrer conformément aux spécifications. 
 

TAILLE 
NOMINALE 

DU FLEXIBLE 

TAILLE DU 
FILETAGE 

COUPLE 

pi-lb (Nm) 

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

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

1 po 1-5/16 - 12 113 (153) 
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INSTALLATION DES FLEXIBLES 
CONSEILS POUR L’INSTALLATION DES FLEXIBLES 
 
5. Tous les flexibles voient leur longueur changer légèrement lorsqu’une pression est appliquée. 

Les flexibles doivent disposer d’un jeu suffisant pour éviter toute tension sur les connexions. 
 

 

 
 

 
6. Veiller à ce que le flexible installé soit acheminé selon un rayon de courbure approprié afin 

d’éviter tout nœud, toute restriction de débit et toute fuite au niveau des connexions. 
 

TAILLE 
DE FLEXIBLE  

RAYON DE 
COURBURE 

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 être utilisés à l’intérieur des plages de température suivantes : 
 

  PLAGE DE TEMPÉRATURE 

  ° F (° C) 

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

ATMOSPHÉRIQUE 14 à 122 (-10 à +50) 
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION 
Avant d’utiliser le concasseur NPK, veiller à lire les consignes de sécurité et à effectuer l’entretien 
quotidien et hebdomadaire tel que spécifié dans ce manuel. 
 

 
 

 

 

 

 

 
 
• NE PAS UTILISER LE CONCASSEUR SI LES PROTECTIONS DE DÉMOLITION 

NE SONT PAS EN PLACE! 
 

 

 
 

 
 
 
• NE PAS SOULEVER OU CHARGER AU-DELÀ DE LA CAPACITÉ DU CONCASSEUR 

OU DE L’ENGIN PORTEUR. 
 

• UTILISER LE CONCASSEUR UNIQUEMENT POUR L’APPLICATION POUR LAQUELLE 
IL A ÉTÉ CONÇU. 
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INSTRUCTIONS D’UTILISATION 
 
 

TECHNIQUES ET PRÉCAUTIONS D’UTILISATION 
 

• Ne pas utiliser le concasseur lorsque les 
cylindres de l’excavatrice sont 
complètement déployés (96) ou rétractés 
(97). 

 
 

• Pour un fonctionnement optimal, n’ouvrir 
la mâchoire que de la largeur nécessaire 
pour saisir le matériau à concasser. 

• Saisir le matériau à concasser aussi 
profondément que possible dans la gorge 
du concasseur. Ne pas forcer le matériau 
dans la mâchoire. 

 

 

• Laisser les forces hydrauliques de la 
mâchoire du concasseur faire le travail. 
L’excavatrice sert à positionner le 
concasseur et à fournir une alimentation 
hydraulique au concasseur. 

• Si le matériau n’est pas concassé 
complètement au premier passage, ouvrir 
et refermer la mâchoire dans un 
mouvement de mastication. 

• Ne pas utiliser le concasseur si la 
température de l’huile hydraulique dépasse 
80° C (176° C). 
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MAINTENANCE GÉNÉRALE 
SE REPORTER À LA SECTION DES CONSIGNES 
DE SÉCURITÉ IMPORTANTES 
 

INSPECTION ET MAINTENANCE QUOTIDIENNES 
Le concasseur exécute des fonctions exigeantes dans des environnements difficiles. 
En conséquence, il est extrêmement important que les procédures ci-après de maintenance 
et d’inspection soient appliquées tous les jours. 
 
• Graisser tous les points de lubrification! Utiliser uniquement de la graisse de molybdène 

EP2 ou une graisse équivalente. Pour connaître l’emplacement des points de lubrification, 
voir « MAINTENANCE GÉNÉRALE », « POINTS DE LUBRIFICATION ». 

• Vérifier s’il y a des fuites d’huile sur la tige du piston du vérin (c3), sur les surfaces usinées 
(145) et sur tous les raccords de flexibles ou de conduites du concasseur (hf1). 

 

 
 
• Inspecter les flexibles hydrauliques à la recherche de traces d’usure, de dommages ou de 

fuite d’huile. 
• Vérifier si des attaches sont desserrées, endommagées ou manquantes. Remplacer et/ou 

resserrer les attaches au besoin, conformément aux spécifications de couple en vigueur. Voir 
la section « COUPLE DE SERRAGE DES ATTACHES » du présent manuel. En cas de 
questions sur les couples de serrage, appeler le service après-vente de NPK au 440-232-7900. 
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MAINTENANCE GÉNÉRALE 
POINTS DE LUBRIFICATION – X4A / X7A 
 

 
 
 

GR1 CHEVILLE DE LA TIGE DU VÉRIN  10 jets de pistolet à graisser sur chaque 
raccord toutes les 4 heures. 

GR3 CHEVILLE DE PIVOT 
DE MÂCHOIRE 

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

GR4 PALIER DE ROTATION 10 jets de pistolet à graisser sur chaque 
raccord toutes les 4 heures. 
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MAINTENANCE GÉNÉRALE 
MAINTENANCE DE LA LAME DE COUPE / DÉGAGEMENT 
LAME À LAME 
La paire de lames est conçue pour couper des barres d’acier de petite taille. NE PAS couper 
d’acier traité thermiquement ou de barres d’acier de plus de 1/2 po sur le X4A et de 5/8 po sur 
le X7A. Les lames de coupe montées sur le bras peuvent être utilisées des deux côtés. Si un 
bord s’use, le retourner et utiliser le bord neuf. Lorsque les deux côtés sont usés, les remplacer 
par une lame de rechange NPK d’origine. Voir le tableau ci-dessous pour le dégagement 
approprié des lames de coupe. Des cales sont disponibles pour obtenir le dégagement 
nécessaire pour faire fonctionner correctement le concasseur. 

 

 
 

 

MODÈLE min  max  
po (mm) po (mm)  

X4A 0,02 0,5 0,08 2  

X7A 0,02 0,5 0,08 2  
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BUTÉES DE ROTATION 
INSPECTION ET REMPLACEMENT DES BUTÉES 
Vérifier les butées de rotation tous les trois mois et remplacer les pièces suivantes au besoin : 
 

• Desserrer l’écrou hexagonal (CI) et retirer la vis de calage (c6). Une fois terminé, utiliser 
un boulon M6 pour retirer le ressort (bs26) et la butée (m31). 

• Inspecter la butée (m31) : si son épaisseur est inférieure à 10 mm, la remplacer. 
(L’épaisseur des butées neuves est de 15 mm) 

• Inspecter le ressort (bs26). En cas de fissure ou d’ébréchure, le remplacer également. 
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RÉPARATION DE DENT 
REMPLACEMENT DE DENT 
Les dents de rechange bénéficient d’un traitement thermique spécial pour une meilleure 
résistance à l’usure. Il est conseillé de réparer les dents usées en soudant de nouvelles dents 
de rechange sur le bras d’entraînement. Voir les tableaux ci-dessous pour les références du 
gabarit (t72) et des dents pour chaque concasseur individuel ainsi que pour l’emplacement 
spécifique auquel les pièces de remplacement doivent être soudées. 

 
 

 
 
 

MODÈLE Référence 
gabarit 

Référence  
dents 

X4A / X4AREH 19010628 19010629 
X7A / X7AREH 19010630 19010631 
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RÉPARATION DE DENT 
PROCÉDURE DE SOUDAGE DES DENTS DE REMPLACEMENT 
 
Type de fil 
SMAW – JIS Z3212 D5816 
GMAW – JIS Z3312 YGW21 
 
Nettoyer la zone de la dent usée 
Meuler toute la zone usée jusqu’à ce qu’elle soit lisse et propre. Avant de souder, enlever tous 
les résidus de peinture, de graisse, d’huile, de saleté et d’ancien revêtement dur. 
 
Préchauffage du métal de base 
Avant de souder, préchauffer le métal de base dans les zones entourant les dents et les dents 
de remplacement qui vont être utilisées à environ 100° C (212° F). 
 
Après le soudage 
Une fois terminé, adoucir les surfaces à l’aide d’une meuleuse. Lorsque le bras revient à la 
température normale, s’assurer qu’il n’y a pas de fissures dans la soudure. 
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RÉPARATION DE DENT 
PROCÉDURE DE REMISE À NEUF DE DENT 
Préchauffage du métal de base 
Préchauffer le métal de base dans la zone de la soudure entre 100° C et 150° C  
(212° F - 302° F). NE PAS PRÉCHAUFFER DE MANIÈRE INÉGALE! 
 
Type de fil 
 
Sous-couche de revêtement Face dure                        
       
SMAW – JIS Z3212 D5816 SMAW – JIS Z3251 DF2B-600-B 
GMAW – JIS Z3312 YGW21 GMAW – JIS Z3326 YF3B-C-600 
 
(Remarque : Un revêtement dur avec une dureté élevée entraînera une rupture facile.) 

 

 
 

A = Face dure existante      B = Nouvelle face dure      C = Zone nouvellement superposée 
 

1 = Avant réparation      2 = Réparation correcte      3 = Incorrect – Toutes zones à face dure 
4 = Incorrect – Le métal de base est directement revêtu d’une face dure 

 
Ne pas diriger la face dure sur le métal de base. Voir le dessin pour la méthode correcte. 
Lors de la réparation de la partie convexe par soudage, appliquer d’abord une sous-couche 
avant la face dure. Si l’usure est faible, la réparer uniquement à l’aide d’une sous-couche. 
 
Ne pas souder dans la partie concave du bras du concasseur!  
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REMPLACEMENT DE DENT 
MÂCHOIRES REMPLAÇABLES 
Les concasseurs à béton X Series sont équipés de dents remplaçables en carbure, ce qui prolonge 
la durée de vie et permet un remplacement rapide sur le terrain. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
1. Enlever les quinze (15) vis à six pans 

creux (OO) des bouchons de vérin (c5) du 
corps du vérin (c4). 

 
 
 
 
2. Enlever la tige du vérin (c48) du corps 

du surpresseur/vérin (c4). 

 
 
 
 
 
3. Enlever la garniture de vérin (c50) du 

piston (c2). 

 
 
 
 
4. Chauffer légèrement la vis d’arrêt de 

l’écrou de tige (c6) afin de détacher 
l’éventuel adhésif présent sur le filetage. 
Enlever la vis d’arrêt. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
5. Dévisser le piston (c2) et le retirer de la tige 

du vérin (c3). Enlever ensuite le bouchon 
de vérin (c5). 

 
 
 
 
6. Enlever le joint anti-saleté (QQ), le joint 

de tige (PP), le joint torique (RR) et la 
bague d’appui (SS) du bouchon de vérin 
(c5) et les jeter. 

 
 
7. Enlever le joint torique (RR) et la bague 

d’appui (SS) du piston (c2) et les jeter. 
 
REMARQUE : La tige de vérin est une pièce 
forgée très résistante. Cette tige ne peut pas 
être réparée. Si cette tige est déformée 
ou endommagée, elle doit être remplacée. 

 
 
 
8. Avec une règle plate et droite (t15), 

vérifier la rectitude de la tige de vérin (c3). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
9. Enlever les deux bouchons (bs44 et bs46) 

du corps du surpresseur/vérin (c4) et jeter 
les joints toriques (RR). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
 
 
 
1. Enlever les huit vis à tête hexagonale (OO) 

retenant le bloc principal de soupapes 
de commande (c15) sur le corps du 
surpresseur/vérin (c4). Retirer ensuite le 
bloc principal de soupapes de commande. 

 
 
 
 
2. Retirer et jeter les sept joints toriques 

(RR) des contre-alésages de la surface 
usinée d’accouplement du bloc (c15). 

 
 
3. Démonter le bloc de soupapes de 

commande. 
a. Enlever les quatre vis à tête 

hexagonale (OO) retenant le capuchon 
des soupapes de commande (bs5) sur 
le bloc de soupapes de commande 
(bs10). 

 
REMARQUE : Faire attention lorsque du 
retrait du capuchon de la soupape de 
commande. Lors du retrait des vis de 
bouchon, pousser vers le bas sur le bouchon 
de la soupape de commande de façon à 
enfoncer le ressort, puis laisser le ressort 
soulever lentement le bouchon. 
 

b. Enlever le bouchon (bs5) et jeter les 
joints toriques. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 

 
c. Enlever le piston (c19) du bouchon 

et l’inspecter. 
d. Retirer le tiroir de vanne principale 

(bs2) et l’inspecter. 
e. Retirer le ressort (bs6). 
f. Enlever la prise (pta) et jeter le joint 

torique. 
 

 

 
 
4. Enlevez les quatre vis à tête hexagonale (OO) retenant le bloc d’admission (bs22) sur le 

corps du surpresseur/vérin (c4). 
 
 
 
 
5. Retirer et jeter le joint torique (RR) du 

contre-alésage de la surface usinée 
d’accouplement du bloc. 

 
 
6. Enlever les quatre vis à tête hexagonale (OO) retenant le bloc de retour (bs42) sur le corps 

du surpresseur/vérin (c4). 
7. Retirer et jeter les trois joints toriques (RR) des contre-alésages de la surface usinée 

d’accouplement du bloc. 
8. Retirer la prise (bs48) maintenant le champignon du clapet antiretour pilote (c20) et le ressort 

(bs26) en place. Jeter le joint torique (RR). 
9. Retirer le ressort et le champignon du clapet antiretour. Inspecter la zone d’assise 

du champignon. 
 
 
 
 
10. Inspecter visuellement le siège du clapet 

antiretour pilote (bs15). Si le siège est 
endommagé, le retirer. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 

 
11. Enlever la prise (bs43) maintenant le piston (bs17) en place. Vérifier si le piston est 

endommagé. Jeter le joint torique (RR). 
12. Retirer la prise (longue) (bs48) maintenant le champignon du clapet antiretour (c24) 

et le ressort (bs26) en place. Jeter le joint torique (RR). 
13. Retirer le ressort et le champignon du clapet antiretour. Inspecter la zone d’assise 

du champignon. 
 
 
 
 
14.  Inspecter visuellement le siège du clapet 

antiretour (bs15). Si le siège est 
endommagé, le retirer. 

 
 
15.  Retirer la grosse prise bouchon (bs45) sous l’alésage du vérin et jeter le joint torique. 

 Retirer le piston du surpresseur (c14). 
 
 
16.  Démonter le piston du surpresseur. 

a. Forcer et enlever les deux joints 
d’étanchéité (bs29) en plaçant une 
lame de tournevis (t22) contre chaque 
joint puis en frappant sur le manche 
du tournevis avec un marteau. 

b. Avec un étau à mors étroit (t48), 
installer le piston (c14) entre deux 
cales en bois (t20), verticalement, à 
l’endroit où le diamètre du piston est 
le plus étroit. 

c. À l’aide d’un chalumeau au propane, 
chauffer l’extrémité étroite du piston 
de manière à suffisamment ramollir le 
mastic à filetage retenant la prise. 

 Voir la page suivante pour les mises 
en garde et précautions. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
DÉMONTAGE ET INSPECTION DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

DÉMONTAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 

 
Les pièces chaudes peuvent causer des blessures graves! Porter des gants de protection 
thermique lors de la manipulation de pièces chaudes. Avertir les autres personnes à proximité 
de l’utilisation du chalumeau et de la présence de pièces chaudes! 
 

 
Faire attention à ne pas soumettre l’extrémité du piston à une chaleur excessive! Appliquer 
uniquement la chaleur nécessaire pour ramollir le mastic à filetage retenant la prise. Une fois la 
pièce refroidie, le bleuissement de l’extrémité du piston indique qu’une chaleur excessive a été 
appliquée et que le piston a peut-être été définitivement endommagé. 
 

 
d. Enlevez le bouchon sur le piston (c14) 

à l’aide d’une clé hexagonale (t25). 
Lire la MISE EN GARDE ci-dessus. 

 
e. Retirer le ressort (bs26) et le 

champignon du clapet antiretour 
(c22). Inspecter la zone d’assise du 
champignon. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS 
DU SURPRESSEUR/VÉRIN 
 

 
La prévention de dommages causés par des contaminants ou corps étrangers est essentielle 
lors de l’utilisation d’un équipement hydraulique. Garder la zone de travail propre. À l’aide de 
ruban-cache, couvrir tous les orifices et les pièces exposés susceptibles de laisser pénétrer des 
corps étrangers. Nettoyer régulièrement la zone de travail en l’essuyant avec un chiffon sec non 
pelucheux. 
 
Les surfaces en contact sont usinées pour obtenir une surface lisse. Faire attention à éviter 
toute rayure, entaille, bosse ou tout autre dommage sur les surfaces usinées. Si un composant 
est endommagé, il doit être réparé ou remplacé, selon le cas. 
 
1. Nettoyer toutes les pièces avec un dégraissant et un tampon de nettoyage Scotch-Brite® 

ou équivalent. 
 

 
L’air comprimé peut provoquer des blessures, voire la mort! Limiter la pression de l’air à un 
maximum de 30 lb/po² (2 bars). Se protéger les yeux avec des lunettes de sécurité! Ne pas 
diriger le courant d’air comprimé sur une partie de peau exposée! Ne pas diriger le courant d’air 
comprimé sur d’autres personnes se trouvant dans la zone de travail! 
 
2. Retirer tout le mastic des filetages à l’aide d’un solvant approprié. Retirer les résidus 

d’ancien mastic à filetage avec de l’air comprimé à 30 psi (2 bars) maximum. 
3. Inspecter les têtes 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 alésages. 

Inspecter l’ensemble des champignons, pistons, tiroirs, sièges et alésages correspondants 
pour détecter d’éventuelles traces de dommage, d’usure ou de déformation. Faire 
particulièrement attention aux extrémités coniques et aux sièges correspondants. 
Rechercher d’éventuels anneaux causés par l’application d’une force excessive sur le siège. 
Remplacer les pièces si elles sont endommagées, usées ou déformées. Ne pas essayer de 
les réparer! 

5. Inspecter tous les composants, particulièrement les surfaces usinées, notamment tous les 
orifices pour l’huile hydraulique, afin de détecter d’éventuelles rayures, entailles, bosses, 
traces d’usure, déformations ou autre dommage. Faire particulièrement attention aux 
rainures des joints toriques 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 MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

INSPECTION ET NETTOYAGE DES COMPOSANTS 
DU SURPRESSEUR/VÉRIN 
 
7. Après le retrait du tiroir de commande cylindrique, l’inspecter, ainsi que l’alésage, à la 

recherche d’éventuelles 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, 
le réparer ou le remplacer, selon le cas. Les rayures superficielles peuvent être polies de façon 
à ce que la surface redevienne lisse. Les rayures profondes ne pouvant pas être réparées, les 
composants concernés doivent être remplacés. 

8. Après le retrait du piston du surpresseur du corps du 
surpresseur/vérin, l’inspecter, ainsi que l’alésage, à la 
recherche d’éventuelles traces de frottement ou de 
cavitation. Le piston du surpresseur doit se déplacer 
facilement dans l’alésage. Si un composant est usé ou 
endommagé, le réparer ou le remplacer, selon le cas. 
Les rayures superficielles peuvent être polies de façon 
à ce que la surface redevienne lisse. Les rayures 
profondes ne pouvant pas être réparées, les 
composants concernés doivent être remplacés. 

9. Avec une pierre à polir grise NPK (t8) (référence 
25026030), polir les bords avant de la rainure de garniture (25) de façon à éliminer les 
dommages sur le piston (c2) et prévenir les dommages sur la garniture. 

10. Inspecter l’alésage du vérin (c4). Polir 
légèrement avec une pierre à polir ronde (t17). 
En cas de rayures profondes ou nombreuses, 
il convient de remplacer le corps du 
surpresseur/vérin. 

11. Inspecter le champignon et le siège 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, les remplacer. 
REMARQUE : Le siège du champignon du clapet antiretour fait partie du piston du 
surpresseur. En conséquence, s’il est écaillé ou endommagé, le piston du surpresseur doit 
être remplacé. 

12. Inspecter le champignon et le siège du clapet antiretour, dans le corps du surpresseur/vérin 
(sous la prise longue). Si ces composants sont ébréchés ou rayés, les remplacer. 

13. Inspecter visuellement le champignon du clapet antiretour pilote, le siège et le piston dans 
le corps du surpresseur/vérin. Si ces composants sont ébréchés ou rayés, les remplacer. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
 
1. Assembler le piston du surpresseur. 

a. Installer le piston du surpresseur (c14) 
dans un étau à mors étroits (t48) entre 
deux cales en bois (t20), à l’endroit 
où le diamètre est le plus étroit, 
en position verticale. 

 
 
 
 
b. Installer le champignon (c22) et le 

ressort (bs26) dans le piston du 
surpresseur (c14). 

 
 
c. Appliquer du mastic à filetage haute 

résistance sur les filets secs et 
propres de la prise (bs34) puis 
l’installer dans l’alésage fileté du 
piston du surpresseur (c14). 

 REMARQUE : La Loctite rouge sèche 
en environ 10 minutes et durcit 
complètement en 24 heures. 
  

 
 
d. Fixer la prise (bs34) dans le piston du 

surpresseur (c14) à l’aide d’une clé 
hexagonale (t25). 

 
 
e. Sortir le piston de l’étau. 
 

 
L’eau bouillante peut causer des blessures graves! Ne jamais mettre les doigts ou les mains 
dans l’eau bouillante! Pour sortir les joints de l’eau bouillante, utiliser un outil approprié! 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
 
 

f. Plonger deux joints neufs dans un 
récipient rempli d’eau bouillante 
pendant plusieurs minutes. Lorsqu’ils 
deviennent flexibles, sortir les joints 
de l’eau bouillante à l’aide d’un outil 
approprié! 

 
 
g. Étirer les joints (bs29) sur le piston du surpresseur et les installer sur les rainures 

correspondantes du piston. Appliquer une fine couche d’huile hydraulique ou de 
lubrifiant pour assemblages NPK sur l’extérieur du piston du surpresseur. 

 
 

2. Installer le piston du surpresseur (c14) 
dans la cavité sous l’alésage du vérin. 
Installer un joint torique neuf (RR) sur la 
prise (bs45). Appliquer une fine couche 
d’huile hydraulique ou de lubrifiant pour 
assemblages NPK sur le joint torique 
(RR). Installer la prise sur le corps du 
surpresseur/vérin. Serrer la prise selon un 
couple de 220 pi-lb (300 Nm). 

 
 

 
3. Installer un nouveau siège (bs15) dans la cavité de clapet antiretour sur le corps 

du surpresseur/vérin (s’il y a lieu). Installer le champignon de clapet antiretour (c24) et le 
ressort (bs26). Installer un joint torique neuf (RR) sur la prise (longue) (bs47). Appliquer 
une fine couche d’huile hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur le joint 
torique. Installer la prise sur le corps. Serrer la prise selon un couple de 118 pi-lb 
(160 Nm). 

 
 
4. Installer un nouveau siège (bs15) dans la cavité de clapet antiretour pilote sur le corps 

du surpresseur/vérin (s’il y a lieu). Installer le champignon de clapet antiretour pilote (c20) 
et le ressort (bs26). Installer un joint torique neuf sur la prise (bs48). Appliquer une fine 
couche d’huile hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur le joint torique. 
Installer la prise sur le corps. Serrer la prise selon un couple de 132 pi-lb (180 Nm). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
5. Appliquer de l’huile hydraulique ou du 

lubrifiant pour assemblages NPK sur la 
surface extérieure du piston (bs17). 
Installer le piston sur le corps du 
surpresseur/vérin. Installer un joint torique 
neuf sur la prise (bs43). Appliquer une fine 
couche d’huile hydraulique ou de lubrifiant 
pour assemblages NPK sur le joint torique. 
Installer la prise sur le corps. Serrer la 
prise selon un couple de 118 pi-lb 
(160 Nm). 

 

 
 
 
6. Appliquer du mastic à filetage haute 

résistance (t41) sur les filets secs et 
propres des huit vis à tête creuse 
enlevées précédemment (OO). 

 
 
7. Installer des joints toriques neufs (RR) 

dans les trois contre-alésages du bloc de 
retour (bs42). Appliquer une mince 
couche de graisse sur les joints toriques. 
Installer le bloc et quatre vis à tête creuse 
(OO) sur le corps du surpresseur/vérin 
(c4). Serrer les vis à tête creuse selon un 
couple de 52 pi-lb (70 Nm). 

 
 
8. Installer un joint torique neuf (RR) dans le contre-alésage du bloc d’admission (bs22). 

Appliquer une mince couche de graisse sur le joint torique. Installer le bloc et quatre vis 
à tête creuse (OO) sur le corps du surpresseur/vérin. Serrer les vis à tête creuse selon un 
couple de 52 pi-lb (70 Nm). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
 
 
 
9. Assembler le bloc de vanne de commande 

principale. 

 
a. Installer un joint torique neuf sur la prise (pta). Appliquer une fine couche d’huile 

hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur le joint torique. Installer la 
prise sur le corps du bloc de vanne principale (bs10). Serrer la prise selon un couple 
de 21 pi-lb (28 Nm). 

b. Appliquer de l’huile hydraulique ou du lubrifiant pour assemblages NPK sur l’alésage 
intérieur du bloc de vanne principale, sur l’alésage intérieur du bouchon des vannes 
de commande (bs5) et sur les surfaces extérieures du tiroir de vanne principale (bs2) 
et du piston (c19). 

c. Installer le ressort (bs6) sur le tiroir de vanne principale. Installer le ressort (bs6) et le 
tiroir de vanne principale dans le corps de vanne principale. Installer deux joints toriques 
(RR) sur le bouchon de la vanne de commande (bs5). Appliquer une fine couche d’huile 
hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur les joints toriques. Lubrifier et 
installer le piston dans le bouchon d’extrémité. Remarque concernant l’installation : 
S’assurer que l’extrémité arrondie du piston fait face au tiroir de vanne principale (bs2) 
et que l’extrémité plate fait face au bouchon d’extrémité (bs5). 

 

 
 

d. Appliquer du mastic à filetage haute résistance (t41) sur les filets secs et propres des 
quatre vis à tête creuse enlevées précédemment (OO). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 

e. Après avoir vérifié l’alignement, enfoncer délicatement et tenir le bouchon (bs5) avec 
le piston d’équerre sur le tiroir préalablement installé. 

f. Fixer le bouchon sur le corps de vanne de commande (bs10) à l’aide des quatre vis à 
six pans creux (OO). Serrer graduellement les vis d’assemblage en passant d’un côté 
à l’autre et en appliquant un couple de 26 pi-lb (35 Nm). 

 

 
 
 
 
 
 
10. Installer les sept joints toriques (RR) sur 

les des contre-alésages de la surface 
usinée d’accouplement du bloc de vanne 
principale (c15). Appliquer une mince 
couche de graisse sur les joints toriques. 

 
 
 
11. Appliquer du mastic à filetage (t41) sur 

les filets secs et propres des huit vis à 
six pans creux enlevées précédemment 
(OO). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU SURPRESSEUR 
 
 
 
 
12. Installer le bloc de vanne principale 

(c15) et huit vis à six pans creux (OO) 
sur le corps du surpresseur/vérin (c4). 
Serrer les vis à six pans creux selon un 
couple de 26 pi-lb (35 Nm). 

 
 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 

 
 
1. Installer un joint anti-saleté (QQ) et un 

joint de piston (PP) dans les rainures de 
joint sur le côté intérieur du bouchon 
d’extrémité de vérin (c5). Installer le joint 
torique (RR) et la bague d’appui (SS) sur 
la rainure extérieure. 

 
 
2. Visser le piston (c2) sur la tige du vérin (c3) avec les trous de la clé tricoise (173) tournés 

à l’opposé de l’œillet de tige (c56). Fixer le piston sur la tige du cylindre à l’aide d’une clé 
tricoise ou d’un outil équivalent. (NE PAS APPLIQUER de mastic à filetage pour l’instant.) 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
3. Percer et tarauder un trou (75) entre la 

tige du vérin (c3) et le piston (c2) pouvant 
accepter un filetage M10-1,5 d’une 
profondeur de 3/8 po (10 mm). 

 
 
4. Retirer le piston de la tige du vérin puis nettoyer à fond les deux pièces. 
 
 
 
5. Appliquer de l’huile hydraulique ou du 

lubrifiant pour assemblages NPK sur la 
surface intérieure du bouchon d’extrémité 
de vérin (c5) de façon à recouvrir le joint 
anti-saleté et le joint de piston installés 
précédemment. Installer le bouchon 
d’extrémité du vérin sur la tige du vérin (c3). 

 
 
6. Installer le joint torique (RR) et la bague d’appui (SS) sur le piston (c2). Après l’installation, 

appliquer une fine couche d’huile hydraulique ou de lubrifiant pour assemblages NPK sur 
le joint torique et sur la bague d’appui. 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
7. Appliquer du mastic à filetage haute 

résistance (t41) sur les filets secs et 
propres (th1) de la tige du vérin (c3). 

 
 
 
8. Visser le piston du vérin (c2) sur 

la tige du vérin (c3) avec les trous 
de la clé tricoise tournés à l’opposé 
de l’œillet de tige. Fixer le piston sur 
la tige du cylindre à l’aide d’une clé 
tricoise ou d’un outil équivalent. 

 
 
9. Appliquer une petite quantité d’adhésif pour filetage (t41) sur la vis d’arrêt (c6) de la douille 

à pointe plate. Visser la vis d’arrêt dans le trou ayant été précédemment percé et taraudé 
(75). Serrer selon un couple de 10 pi-lb (14 Nm). 
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INSPECTION ET MAINTENANCE 
ASSEMBLAGE DU SURPRESSEUR/VÉRIN 

ASSEMBLAGE DES COMPOSANTS DU VÉRIN 
 
 
 
 
10. Installer une garniture (c50) sur le piston 

du vérin (c2). 

 
 
11. Appliquer de l’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). Installer lentement la tige du vérin sur le corps du surpresseur/vérin. 

 

 
 

 
 
12. Installer les quinze vis à six pans creux 

(OO) dans le bouchon d’extrémité du vérin 
(c5) dans le corps du surpresseur/vérin 
(c4). Avant l’installation, lubrifier les 
filetages avec une graisse ou un lubrifiant 
antigrippage. Serrer selon un couple de 
145 pi-lb (200 Nm). 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES 
Les tableaux de serrage ci-dessous doivent être utilisés avec le manuel de pièces spécifique du 
concasseur Séries « X4A » ou « X7A » à réparer. 
 

Toutes les attaches doivent être installées avec du lubrifiant ou un adhésif pour filetage moyenne 
résistance. Les filetages des boulons doivent être brossés ou nettoyés à l’aide d’une filière puis 
nettoyés à l’aide de solvant et faire l’objet d’un nettoyage final à l’air comprimé. Les trous filetés 
doivent être nettoyés avec un taraud fileté, puis avec un solvant et enfin à l’air comprimé. 
 

Les attaches indiquées comme devant être lubrifiées doivent l’être lubrifiées de la graisse 
à châssis ordinaire ou de la graisse à roulement de roue. Graisser les filets des boulons et la 
surface de contact sous la tête des boulons. Graisser la surface de contact des écrous. 
 

Appliquer quelques gouttes d’adhésif à filets moyenne résistance moyenne sur les filets des 
attaches accompagnées de la mention « ADHÉSIF ». 
 

Ne pas appliquer pas de lubrifiant antigrippage sur les attaches, sauf indication contraire. 
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TABLEAU DE COUPLES DE SERRAGE 
DES ATTACHES 
ASSEMBLAGE DE CHÂSSIS PRINCIPAL X4A 

 

 
 

EMPLACE
MENT DES 
BOULONS 

TAILLE DE 
FLEXIBLE 

COUPLE 
DE SERRAGE 

DES BOULONS 
ADHÉSIF 

OU LUBRIFIÉ 
pi-lb (Nm) 

A M14 - 2 145 (200) ADHÉSIF  
B M10 - 1,5 45 (60)  LUBRIFIÉ 
C M10 - 1,5 52 (70)  ADHÉSIF 
D M5 - 0,8 7 (10)  ADHÉSIF 
E M10 - 1,5 45 (60)  LUBRIFIÉ 
G M14 - 2 145 (200)  ADHÉSIF 
H M10 - 1,5 52 (70)  LUBRIFIÉ 
K M14 - 2 145 (200)  LUBRIFIÉ 
L M8 - 1,25 25 (35)  LUBRIFIÉ 
M M12 - 1,75 95 (130)  ADHÉSIF 
N M10 - 1,5 52 (70)  LUBRIFIÉ 

  



 

62 
 

TABLEAU DE COUPLES DE SERRAGE 
DES ATTACHES 
ASSEMBLAGE DE CHÂSSIS PRINCIPAL X7A 

  
 

EMPLACEMENT 
DES BOULONS 

DIMENSIONS 
DES BOULONS 

COUPLE 
DE SERRAGE 

DES BOULONS 
ADHÉSIF 

OU LUBRIFIÉ 
pi-lb (Nm) 

A M16 - 2 260 (350)  ADHÉSIF 
C M10 - 1,5 44 (60)  LUBRIFIÉ 
D M12 - 1,75 96 (130)  ADHÉSIF 
E M10 - 1,5 52 (70)  ADHÉSIF 
G M12 - 1,75 81 (110)  LUBRIFIÉ 
H M12 - 1,75 81 (110)  LUBRIFIÉ 
J M16 - 2 260 (350)  ADHÉSIF 
K M12 - 1,75 96 (130)  LUBRIFIÉ 
L M16 - 2 260 (350) ADHÉSIF 
N M10 - 1,5 52 (70)  LUBRIFIÉ 
P M14 - 2 148 (200)  ADHÉSIF 
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SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES ATTACHES 
TABLEAU DE SERRAGE DES ATTACHES - 
SURPRESSEUR/VÉRIN 
 

EMPLACEMENT 
BOULON 

MODÈLE 
TAILLE 

BOULON 

COUPLE 
DE SERRAGE 

DES BOULONS 
ADHÉSIF 

OU LUBRIFIÉ 
pi-lb (Nm) 

BOUCHON 
D’EXTRÉMITÉ 

DU VÉRIN 

X-4A M14 - 2 185 (250) ADHÉSIF 
X-7A M16 – 2 295 (400) ADHÉSIF 

VIS D’ARRÊT DU 
PISTON DU CYLINDRE 

X-4A M10 - 1,5 10 (14) ADHÉSIF 
X-7A M10 - 1,5 10 (14) ADHÉSIF 

BLOCS D’ADMISSION 
ET DE RETOUR 

X-4A M10 - 1,5 50 (68) ADHÉSIF 
X-7A M10 - 1,5 50 (68) ADHÉSIF 

VANNE DE 
COMMANDE 

X-4A M8 - 1,25 21 (28) ADHÉSIF 
X-7A M8 - 1,25 21 (28) ADHÉSIF 

DOUILLE DU PISTON 
DE LA VANNE DE 

COMMANDE 

X-4A M8 - 1,25 21 (28) ADHÉSIF 
X-7A M8 - 1,25 21 (28) ADHÉSIF 

 
 

SPÉCIFICATIONS DE SERRAGE DES FLEXIBLES 
EXTRÉMITÉS JIC 

DIMENSION 
NOMINALE 

DIAMÈTRE 
DE 

RACCORD 
FILETAGE NOMBRE DE 

MÉPLATS APRÈS 
SERRAGE À LA MAIN  

COUPLE 

    
 

pi-lb (Nm) 

1/2 po -8 3/4 - 16 1 36 - 39 (49 - 53) 

3/4 po -12 1 1/16 - 12 1 79 - 88 (107 - 119) 

1 po -16 1 5/16 - 12 1 108 - 113 (146 - 153) 

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

EXTRÉMITÉS ORFS 

DIMENSION 
NOMINALE 

DIAMÈTRE 
DE 

RACCORD 
FILETAGE 

NOMBRE DE 
MÉPLATS APRÈS 

SERRAGE À LA MAIN 

COUPLE 

pi-lb (Nm) 

1/2 po -8 13/16 - 16 1,25 - 1,75 32 - 35 (43 - 48) 

3/4 po -12 1 3/16 - 12 1,25 - 1,75 65 - 70 (88 - 95) 

1 po -16 1 7/16 - 12 1,25 - 1,75 92 - 100 (125 - 136) 

1 1/4 po -20 1 11/16 - 12 1,25 - 1,75 125 - 140 (170 - 190) 
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DÉPANNAGE 
DÉTERMINER LE TYPE DE PROBLÈME 
Les problèmes de performance sont classés en « PERTE DE PUISSANCE » ou « PERTE DE 
VITESSE DE CYCLE » (en supposant que le problème ne soit pas dû à une mauvaise application). 
 
1. PERTE DE PUISSANCE 
 Les forces de coupe du concasseur NPK sont déterminées par le réglage de la pression 

de fonctionnement et par l’efficacité de l’intensificateur de pression NPK. 
2. PERTE DE VITESSE DE CYCLE 
 La vitesse de cycle du concasseur NPK est déterminée par le débit d’huile parvenant à la 

machine. Son circuit hydraulique doit donc être réglé pour fournir le débit d’huile approprié. 
 
DÉTERMINATION DE LA CAUSE DU PROBLÈME 
Les problèmes techniques peuvent provenir soit du concasseur NPK soit du système 
hydraulique de l’engin porteur (trousse d’installation hydraulique du concasseur). La vérification 
de la pression et du débit hydraulique permet de déterminer si le problème provient du 
concasseur ou de l’engin porteur. Si la pression et le débit à l’entrée du concasseur sont 
corrects, le problème se situe dans le concasseur. 
 
PERTE DE PUISSANCE 
La perte de puissance peut être due à un réglage trop bas de la soupape de sûreté de l’engin 
porteur ou du concasseur. Vérifier le réglage de la soupape de sûreté sur l’engin porteur et sur 
le concasseur. (Voir « RÉGLAGES DES SOUPAPES DE SÛRETÉ DU CONCASSEUR ET DE 
L’ENGIN PORTEUR » en page 71.) 
 
Si le réglage de pression des soupapes de sûreté est conforme aux spécifications, se reporter 
aux tableaux de dépannage « VÉRIFICATIONS DE L’INTENSIFICATEUR » (pages 71 et 72) 
et à la section « FONCTIONNEMENT DE L’INTENSIFICATEUR DE PRESSION ») en page 72. 
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DÉPANNAGE 
GUIDE DE DÉPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE 

VÉRIFICATIONS DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 

VÉRIFICATIONS DE PUISSANCE FAIBLE 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

La pression 
de service 
est inférieure 
à 2 610 psi 
(180 bars). 

Soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de 
l’engin porteur. 

Mesurer la pression sur 
la soupape de sûreté 
du circuit hydraulique 
de l’engin porteur, avec 
une pression forçant la 
fermeture de la vanne 
d’arrêt en position « OFF ». 

Modifier le réglage ou 
remplacer la soupape 
de sûreté du circuit 
hydraulique de l’engin 
porteur. Le réglage 
de cette soupape 
de sûreté doit être 
d’au moins 500 psi 
(35 bars) au-dessus 
de la pression 
de fonctionnement 
du concasseur. 

  Soupapes 
de sûreté 
du concasseur 

Lorsque vous mesurez la 
pression sur les soupapes 
de sûreté, assurez-vous 
que les vannes d'arrêt 
sur l'engin porteur sont 
en position « ON ». Vérifier 
la pression avec les 
mâchoires complètement 
ouvertes puis 
complètement fermées. 

Le réglage devrait 
être de 2 610 psi 
(180 bars). 

    Vérifier le serrage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Serrer les cartouches 
des soupapes de 
sûreté. 

    Vérifier que les cartouches 
des soupapes de sûreté 
ne sont pas mal réglées. 

Les rerégler sur 
2 610 psi (180 bars). 
En cas d’impossibilité 
de réglage 
d’une cartouche, 
la remplacer. 

    Vérifier les joints toriques 
et les bagues d’appui 
sur les cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacer les joints 
toriques et les bagues 
d’appui des deux 
cartouches de 
soupape de sûreté. 

  Clapets 
antiretour pilotes 

Recherche d’éventuels 
dommages sur les clapets 
antiretour pilotes 
d’admission du surpresseur. 

Si nécessaire, 
remplacer les clapets 
antiretour pilotes 
d’admission. 
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DÉPANNAGE 
GUIDE DE DÉPANNAGE EN CAS DE PERTE DE PUISSANCE 

VÉRIFICATIONS DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 

VÉRIFICATIONS DE PUISSANCE FAIBLE 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

La pression de 
fonctionnement 
est de 2 610 psi 
(180 bars) mais 
l’intensificateur 
ne cliquette pas. 

Soupape de 
commande 
du surpresseur 

Démonter la vanne 
principale, inspecter 
le ressort et 
les pistons puis 
vérifier la liberté de 
mouvement du tiroir. 

Polir ou remplacer 
au besoin. 

  Surpresseur Démontez la vanne 
principale puis 
inspecter le piston, 
les joints 
d’étanchéité, 
les champignons 
et les sièges. 

Polir ou remplacer 
au besoin. 
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DÉPANNAGE 
MESURE DES PRESSIONS DE FONCTIONNEMENT 

OUTILS ET ÉQUIPEMENTS NÉCESSAIRES 
 
Manomètre (g8f) : 5 000 psi (350 bars). 
 
Adaptateur d’orifice de mesure (g20) : compatible avec orifice femelle n° 4 SAE dans la vanne 
d’arrêt NPK (k4). 
 
Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars). 
 

 
 
PROCÉDURE DE VÉRIFICATION ET DE RÉGLAGE 
DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
Les trousses d’installation hydraulique NPK contiennent des vannes d’arrêt (k4) dotées 
d’orifices de mesure (k8) dans les conduites de mâchoires ouvertes (m4) et fermées (m3). 
Installer des flexibles de mesure de pression dans les deux orifices de mesure. 
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DÉPANNAGE 
PROCÉDURE DE VÉRIFICATION ET DE RÉGLAGE 
DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 
1. VÉRIFICATION DES SOUPAPES DE SÛRETÉ DE L’ENGIN PORTEUR 
 Vérifier que le système hydraulique de l’engin porteur est conforme aux exigences du 

concasseur (GT). 
 
A. Installer un manomètre de 0 – 5 000 psi (350 bars) (g8f) dans les orifices de mesure n° 4 

SAE de chacune des vannes d’arrêt (k4) à l’extrémité du bras. 
 

 

 
 

B. Tourner la vanne d’arrêt (k4) du circuit de fermeture en position « OFF » (k6). 
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DÉPANNAGE 
PROCÉDURE DE VÉRIFICATION ET DE RÉGLAGE 
DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 

C. Démarrer l’engin porteur. Placer l’accélérateur en position « FULL ». Actionner le circuit 
hydraulique de façon à fermer les mâchoires. 

   

 
 

D. La pression indiquée doit être d’au moins 500 psi (35 bars) au-dessus de la pression de 
fonctionnement du concasseur. 

 
Remarque : Si le réglage de la soupape de sûreté de l’excavatrice est inférieur 
à 500 psi (35 bars) au-dessus de la pression de fonctionnement du concasseur, 
rerégler l’excavatrice en conséquence. (voir les tableaux en pages 9 et 10.) 
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DÉPANNAGE 
PROCÉDURE DE VÉRIFICATION ET DE RÉGLAGE 
DES SOUPAPES DE SÛRETÉ 
 

2. SOUPAPE DE SÛRETÉ DU CONCASSEUR 
 Une fois le circuit hydraulique du concasseur testé, vérifier le réglage de la soupape de sûreté 

du concasseur pour l’ouverture et pour la fermeture. 
 

A. Installer un manomètre de 0 – 5 000 psi (350 bars) sur le côté ouverture et sur le côté 
fermeture du bras et ouvrir les vannes d’arrêt (k4). 

B. Démarrer l’engin porteur. Régler l’accélérateur à la vitesse maximale et fermer 
complètement les mâchoires pendant 10 secondes. Lire la pression en psi (bar) sur le 
manomètre et la comparer au réglage spécifié pour la soupape de sûreté du concasseur. 
En cas de divergence, régler correctement la soupape de sûreté du concasseur. 

C. Le surpresseur doit commencer à cliqueter. Selon la température de l’huile, 
le surpresseur va continuer à cliqueter lentement pour compenser la fuite interne dans 
le vérin principal. Cela est normal. 

D. Si l’intensificateur cliquette rapidement, il est possible que la pression n’atteigne pas 
la valeur de réglage de la soupape de sûreté à cause d’une fuite importante au niveau 
de l’intensificateur ou du vérin. 

E. Ouvrir complètement les mâchoires du concasseur pendant 10 secondes. Lire la pression 
sur le manomètre et la comparer à la valeur de réglage spécifiée pour la soupape 
de sûreté du concasseur. En cas de divergence, régler correctement la soupape de sûreté 
du concasseur. 

 

ACTIONNEMENT DE LA SOUPAPE DE SÛRETÉ 
DE L’INTENSIFICATEUR DE PRESSION 
Fermer les mâchoires sans matériau entre elles. Lorsque le vérin du concasseur est en bout de 
course, la pression de charge augmente jusqu’à atteindre le réglage de la soupape de sûreté 
(P2) du concasseur (GT). La soupape de sûreté de l’excavatrice agit uniquement en tant que 
dispositif de sûreté et doit être réglée à un minimum de 500 psi (35 bars) au-dessus de la valeur 
de réglage de la soupape de sûreté du concasseur indiquée ci-dessous. 
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DÉPANNAGE 
RÉGLAGES DES SOUPAPES DE SÛRETÉ DU CONCASSEUR 
ET DE L’ENGIN PORTEUR 

 

 
MODÈLES 

  

RÉGLAGE 
DE LA SOUPAPE 

DE SÛRETÉ 
DU CONCASSEUR 

RÉGLAGE MINIMUM 
DE LA SOUPAPE 

DE SÛRETÉ 

psi (bar) psi (bar) 

X4A 2 610 (180) 3 110 (215) 

X7A 2 610 (180) 3 110 (215) 
 
 

VÉRIFICATIONS DE L’INTENSIFICATEUR 
(l’appareil ne cliquette pas) 

VÉRIFICATIONS DE L’INTENSIFICATEUR 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

L’intensificateur ne 
cliquette pas. 

Soupape de 
sûreté du 
concasseur 

Vérifier le serrage 
des cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Serrer les cartouches 
des soupapes 
de sûreté. 

    Vérifier le réglage 
des cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Les rerégler sur 
2 610 psi (180 bars). 
En cas d’impossibilité 
de réglage 
d’une cartouche, 
la remplacer. 

    Vérifier les joints 
toriques et les bagues 
d’appui sur les 
cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacer les joints 
toriques et les 
bagues d’appui 
des cartouches de 
soupape de sûreté. 

  Soupape de 
commande du 
surpresseur 

Démonter la vanne 
principale, inspecter 
le ressort et les pistons 
puis vérifier la liberté 
de mouvement du tiroir. 

Polir ou remplacer 
au besoin. 

  Surpresseur Vérifier les champignons 
et les sièges. 

Si nécessaire, 
remplacer les 
champignons 
et les sièges. 

    Vérifier tous les joints 
toriques et toutes 
les bagues d’appui. 

Remplacer tous 
les joints toriques 
et toutes les bagues 
d’appui. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATIONS DE L’INTENSIFICATEUR (l’appareil cliquette 
mais ne ralentit pas) 

VÉRIFICATIONS DE L’INTENSIFICATEUR 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

L’intensificateur 
cliquette mais 
ne ralentit pas. 

Soupapes 
de sûreté du 
concasseur 

Vérifier le serrage des 
cartouches des soupapes 
de sûreté. 

Serrer les cartouches 
des soupapes de sûreté. 

  Clapets 
antiretour 
pilotes 

Rechercher d’éventuels 
dommages sur les sièges 
des clapets antiretour pilotes 
d’admission du surpresseur. 

Remplacer les clapets 
antiretour pilotes 
d’admission. 

  Surpresseur Vérifier les champignons 
et les sièges. 

Si nécessaire, remplacer 
les champignons 
et les sièges. 

    Vérifier tous les joints 
toriques et toutes les 
bagues d’appui. 

Remplacer tous les joints 
toriques et toutes les 
bagues d’appui. 

  Vérin principal Vérifier si la garniture du 
vérin principal laisse passer 
de l’huile. 

Remplacer la garniture. 

    Vérifier si les joints 
d’étanchéité ne sont pas 
endommagés. 

Remplacer les joints 
d’étanchéité. 

 

FONCTIONNEMENT DE L’INTENSIFICATEUR DE PRESSION 
Un intensificateur de pression exclusif NPK est utilisé dans les concasseurs NPK pour augmenter la 
pression dans le vérin afin d’accroître la puissance de fermeture des mâchoires. Si l’intensificateur 
fonctionne correctement, un cliquetis rapide doit s’entendre. Il confirme l’actionnement de 
l’intensificateur de pression lorsque les mâchoires se ferment et commencent à rencontrer une 
résistance. Lorsque les mâchoires déploient davantage de force pour concasser le matériau, le 
cliquetis commence à ralentir. Ce ralentissement doit se poursuivre jusqu’à ce que le matériau soit 
concassé ou que le concasseur rencontre une résistance trop forte. En cas de résistance trop forte, 
il est normal que le cliquetis ralentisse considérablement, voire qu’il s’arrête complètement. 
 

INTENSIFICATEUR DE PRESSION (SURPRESSEUR) 

 
 

La soupape de commande (bs10) et l’assemblage vérin/surpresseur (c38) constituent 
l’assemblage de l’intensificateur de pression. 
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DÉPANNAGE 
UN CLIQUETIS RAPIDE ET CONTINU S’ENTEND MAIS 
LE MATÉRIAU N’EST PAS CONCASSÉ COMME PRÉVU 
Dans ce cas, le problème ne provient pas d’un réglage de soupape de sûreté. Il se situe plutôt 
au niveau de l’intensificateur ou du vérin du concasseur. Cette situation exige une 
inspection approfondie par un mécanicien/technicien. Voir la section « VÉRIFICATIONS DE 
L’INTENSIFICATEUR » (l’appareil clique mais ne ralentit pas) en page précédente. 
 
VÉRIFICATION DE LA PRESSION INTENSIFIÉE 
 

HUILE SOUS TRÈS HAUTE PRESSION! 
 

Un manomètre NPK (référence L000-8000) est disponible pour vérifier directement la pression 
intensifiée de tous les concasseurs. L’intensificateur de pression possède trois orifices de 
mesure, conformément à l’illustration. 
 

 

 
 

ASSEMBLAGE DE MANOMÈTRE L000-8000 

g23 L017-4020 Manomètre :  
0 - 15 000 psi 

(0 - 1 000 bars) 
f2 L007-6630 Adaptateur pivotant 

femelle 
t75 K032-6610 Adaptateur mâle 

 

 
PROCÉDURE : 
 
1. Enlever la prise (bs46) de l’orifice de mesure conformément à l’illustration ci-dessus 

et installer l’adaptateur mâle (t75). 
2. Installer le manomètre (g23) dans l’adaptateur pivotant femelle (f2). (Utiliser un mastic 

à filetage.) 
3. Installer le manomètre et l’adaptateur pivotant sur l’adaptateur mâle. (Aucun mastic à filetage 

n’est nécessaire.) 
4. Fermer complètement les mâchoires. La pression doit augmenter jusqu’au maximum de 

pression intensifiée d’environ 8 000 psi (552 bars). Lorsque le cliquetis du surpresseur 
ralentit, l’intensification est à son maximum, clic... clic... clic... etc. Cela est normal. Si le 
cliquetis reste rapide et ne ralentit pas, il y a peut-être un problème au niveau de 
l’intensificateur ou du vérin du concasseur. 

5. Ouvrir complètement les mâchoires. Lire à présent le réglage de la soupape de sûreté 
de l’engin porteur. Le concasseur ne possède pas de soupape de sûreté d’ouverture 
des mâchoires. 

 
REMARQUE :  POUR UNE AIDE SUPPLÉMENTAIRE, CONTACTER LE SERVICE 

APRÈS-VENTE DE NPK AU (440) 232-7900. 
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DÉPANNAGE 
VITESSE DE CYCLE TROP LENTE 
Les temps de cycle spécifiés du concasseur dépendent du débit fourni par le circuit hydraulique 
de l’engin porteur. Les temps de cycle publiés pour le concasseur sont le résultat direct du débit 
d’huile maximum publié. Voir la section « SPÉCIFICATIONS DES MODÈLES » du présent 
manuel d’instructions. 
 
REMARQUE : Si les mâchoires refusent de s’ouvrir ou de se fermer, s’assurer que les vannes 
d’arrêt des circuits d’ouverture et de fermeture sont sur « ON ». 
 
Outils et équipements nécessaires : 
 
(Engins porteurs avec trousse d’installation hydraulique NPK installée.) 
 

  
 

Manomètre (g8f) : 5 000 psi (350 bars). 
 
Adaptateur d’orifice de mesure (g20) : compatible avec orifice femelle n° 4 SAE dans la vanne 
d’arrêt NPK (k4). 
 
Flexible de mesure (t81) : capacité nominale de 5 000 psi (350 bars). 
 
Débitmètre hydraulique à chargement (t36) : 50 gal/min (190 l/min) de capacité hydraulique. 
 

PROCÉDURE DE MESURE 
Installer un manomètre dans l’orifice de mesure du circuit de fermeture des mâchoires (vanne 
d’arrêt gauche, vue depuis la position de l’opérateur). Faire faire un mouvement complet au 
vérin du concasseur. Mesurer la pression de service de l’accessoire. 
 

VITESSE DE VÉRIN LENTE 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 
Vitesse de vérin 
lente. La pression 
de fonctionnement 
est à 2 610 psi 
(180 bars) mais 
l'intensificateur 
ne clique pas. 

Le débit de l’engin 
porteur est réglé 
à une valeur 
trop basse. 

Vérifier que le débit 
de sortie du circuit 
hydraulique du 
concasseur affiche 
une pression de 
1 000 psi (69 bars). 

Régler le débit 
de sortie de 
l’engin porteur 
conformément aux 
spécifications NPK. 

      Réparer ou remplacer 
la pompe de l’engin 
porteur. 

  Vérin du 
concasseur 

Vérifier la garniture 
du vérin du 
concasseur. 

La remplacer si elle 
est endommagée 
ou usée. 
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DÉPANNAGE 
PROCÉDURE DE MESURE 

VITESSE DE VÉRIN LENTE 

PROBLÈME CAUSE VÉRIFICATIONS SOLUTION 

La pression 
de service 
est inférieure 
à 2 610 psi 
(180 bars). 

Soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de 
l’engin porteur. 

Mesurez la pression 
sur la soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de l’engin 
porteur, avec une 
pression forçant la 
fermeture de la vanne 
d'arrêt en position 
« OFF ». 

Modifiez le réglage 
ou remplacez 
la soupape de 
sûreté du circuit 
hydraulique de 
l'engin porteur. 
Le réglage de cette 
soupape de sûreté 
doit être d’au moins 
500 psi (35 bars) 
au-dessus de 
la pression de 
fonctionnement 
du concasseur. 

  Soupapes 
de sûreté du 
concasseur 

Mesurer la pression 
sur les soupapes 
de sûreté avec les 
vannes d’arrêt sur 
l’engin porteur en 
position « ON ». 
Vérifier la pression 
avec les mâchoires 
complètement 
ouvertes puis 
complètement 
fermées. 

La valeur de 
réglage doit être 
de 2 610 psi 
(180 bars). 

    Vérifier le serrage 
des cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Serrer les 
cartouches des 
soupapes de sûreté. 

    Vérifier que 
les cartouches 
des soupapes de 
sûreté ne sont pas 
mal réglées. 

Les rerégler 
sur 2 610 psi 
(180 bars). En cas 
d’impossibilité de 
réglage d’une 
cartouche, 
la remplacer. 

    Vérifier les joints 
toriques et les bagues 
d’appui sur les 
cartouches des 
soupapes de sûreté. 

Remplacer les joints 
toriques et les 
bagues d’appui des 
deux cartouches de 
soupape de sûreté. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATION DU DÉBIT HYDRAULIQUE 
À LA PRESSION NOMINALE 
 

 
Débitmètre à chargement typique 

 
5 Orifice de sortie 
6 Orifice d’admission 

fm1 Soupape de charge 
fm2 Affichage de débit/température 
fm3 Commutateur de débit/température 
fm4 Manomètre 

 

 
 
1. Installation du débitmètre à chargement. 
 Installer le débitmètre (t36) entre les 

conduites de fermeture (m3) et d’ouverture 
(m4) du concasseur, conformément 
à l’illustration. En général, la conduite 
de fermeture des mâchoires et sur le côté 
gauche et la conduite d’ouverture est sur 
le côté droit du concasseur (vu depuis le 
siège de l’opérateur). 

 
2. Déterminer la pression de la conduite de retour (chute de pression). 

Ouvrir les deux vannes d’arrêt (k4) et activer le commutateur de fermeture du concasseur. 
Mesurer la pression sur le débitmètre (fm2) avec la soupape de charge (fm1) en position 
totalement ouverte. 

3. Déterminer la pression à la soupape de sûreté du circuit et le débit d’huile. 
 REMARQUE : Commencer par chauffer le circuit hydraulique de l’engin porteur à sa 

température de service. Mesurer le débit et la pression avec le débitmètre à chargement 
(t36). Régler la soupape de charge (f1) à une restriction nulle (entièrement ouverte). 
Régler l’accélérateur du moteur au maximum. Mettre le commutateur de fermeture 
du concasseur sous tension. 
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DÉPANNAGE 
VÉRIFICATION DU DÉBIT HYDRAULIQUE 
À LA PRESSION NOMINALE 
Tourner lentement le bouton de la soupape de charge (fm1) dans le sens horaire puis noter la 
pression et le débit à intervalles réguliers (pr) sur du papier graphique. Noter la pression sur un 
axe du graphique et le débit (fl) sur l’autre. Il s’agit du graphique du débit du circuit. La section 
« SPÉCIFICATIONS DES MODÈLES » du présent manuel indique la valeur correcte du débit 
pour une pression de 1 000 psi (70 bars). 

 

 
 

 
 

fl DÉBIT (gal/min) 
pr PRESSION (psi) 

 

DÉRIVE DES MÂCHOIRES 
• Il est possible qu’une certaine dérive des mâchoires soit observée, selon la position 

du concasseur. 
• Une dérive acceptable peut survenir sur une période de plusieurs minutes. 
• Si la dérive est rapide, il est possible qu’il y ait un problème au niveau du vérin 

du concasseur, du surpresseur ou du collecteur pivotant. Il est aussi possible que le 
problème se situe dans le circuit hydraulique de l’engin porteur. 

 

PROCÉDURE POUR DÉTERMINER SI LA DÉRIVE 
DES MÂCHOIRES PROVIENT DU CONCASSEUR 
OU DE L’ENGIN PORTEUR 

1. Enlever les flexibles (m3 et m4) des raccords à l’extérieur de la tête rotative du concasseur 
puis fermer les vannes d’arrêt sur l’engin porteur. 

2. Brancher (AS) les flexibles. La taille des raccords est 12 JIC. 
 

 
 

• EN CAS DE DÉRIVE DE LA MÂCHOIRE : Le problème peut provenir du vérin, des 
clapets antiretour pilotes de l’intensificateur ou d’une fuite à l’intérieur du collecteur 
pivotant du concasseur (GT). 

• EN L’ABSENCE DE DÉRIVE : Le problème provient de la soupape de commande 
principale de l’engin porteur. Contacter 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 à l’engin porteur et ne puisse pas être réparée. 
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GLOSSAIRE DES COMPOSANTS COMMUNS 
AUX SURPRESSEURS/VÉRINS X4A ET X7A 

 
 

 

 

bs 2 TIROIR DE VANNE 
PRINCIPALE 

bs 5 BOUCHON DE SOUPAPE 
DE COMMANDE 

bs 6 RESSORT 

bs10 CORPS DE SOUPAPE 
DE COMMANDE 

bs22 BLOC D’ADMISSION 

bs42 BLOC DE RETOUR 

c1 ÉCROU DE TIGE DU VÉRIN 

c2 PISTON 

c3 TIGE DU VÉRIN  

c4 BARILLET PRINCIPAL 
DU VÉRIN 

c5 BOUCHON D’EXTRÉMITÉ 
DU VÉRIN 

c14 PISTON DU SURPRESSEUR 

c19 PISTON 

c20 CLAPET ANTIRETOUR 
PILOTE 

c22 CLAPET ANTIRETOUR 

c24 CLAPET ANTIRETOUR 
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DÉCLARATIONS DE GARANTIE 
 
 



 

80 
 

DÉCLARATIONS DE GARANTIE 
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NOTES 
NUMÉRO DE MODÈLE DU CONCASSEUR NPK  ________________________  
                      NUMÉRO DE SÉRIE  ___________________________________  
 
NUMÉRO DE LA TROUSSE D’INSTALLATION NPK  _____________________   
 
 

FABRICANT DE L’EXCAVATRICE  

NUMÉRO DU MODÈLE  

SÉRIE  

NUMÉRO DE SÉRIE  

 
 
DATE D’INSTALLATION ____________________  
 
DATE DE L’INSPECTION DES 20 HEURES D’UTILISATION _________ ENREGISTREMENT 
DE LA GARANTIE ENVOYÉ   
 
 
CARNET D’ENTRETIEN 

DATE 
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