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SEGURIDAD

siguen los estandares de la Organizacién Internacional para la Estandarizacion

g Los avisos de seguridad que se incluyen en los Manuales de instrucciones de NPK

(International Organization for Standardization, ISO) y del Instituto Nacional

Estadounidense de Estdndares (American National Standards Institute, ANSI) con respecto
a advertencias de seguridad:

A\ ADVERTENCIA

A\ PRECAUCION

ATENCION

Las notificaciones de PELIGRO (color rojo) indican que podria ocurrir una
situacion de peligro inminente que, de no evitarse, podria causar la muerte
o lesiones graves.

Las notificaciones de ADVERTENCIA (color naranja) indican que podria
ocurrir una situacion peligrosa, que, de no evitarse, podria causar la muerte
o lesiones graves.

Las notificaciones de PRECAUCION (color amarillo) indican que podria
ocurrir una situacién potencialmente peligrosa, que, de no evitarse, podria
causar danos menores o leves.

Las notificaciones de ATENCION (color azul) que aparecen en los Manuales
de instrucciones de NPK son estandares de NPK que alertan al lector sobre
situaciones que, de no evitarse, podrian causar dafos al equipo.

ADVERTENCIA: Se incluyen calcomanias de RESIDUOS QUE CAEN O VUELAN con cada
trituradora hidraulica NPK. La calcomania debe colocarse en la cabina, en un lugar visible para

el operador.

ADVERTENCIA: Las calcomanias de MANTENERSE ALEJADO estan instaladas en todas las
trituradoras hidraulicas NPK. Manténgalas limpias y visibles. NPK proveera las calcomanias de
manera gratuita, segin sea necesario. Es importante para NPK que se tomen todas las
precauciones para garantizar la seguridad de los operadores y del personal circundante.



SEGURIDAD

OPERACION

| A ADVERTENCIAl

1.

2.

6.
7.
8

9.

El operador y el personal deben leer y comprender este MANUAL DE INSTRUCCIONES
DE NPK para prevenir lesiones graves o mortales.

LOS RESIDUOS QUE VUELAN O CAEN PUEDEN CAUSAR LESIONES GRAVES
O MORTALES. Mantenga al personal y a los transetntes lejos de la trituradora hidraulica

mientras esté en funcionamiento.

No haga funcionar la trituradora hidraulica sin un
protector resistente a los impactos entre la trituradora
hidraulica y el operador. Use todas las precauciones
necesarias cuando se opere cerca de paredes
o columnas que puedan colapsar y cerca de escombros
de concreto que puedan caer.

Opere la trituradora hidraulica Unicamente desde el
asiento del operador.

Utilice dos personas siempre que la visibilidad del
operador sea limitada, una para operar la trituradora
hidraulica y la otra para guiar las operaciones.

No deje una carga suspendida en el aire.

No pase una carga sobre personas, vehiculos, etc.

No opere la trituradora hidraulica al alcance de lineas
eléctricas.

Fije 1a etigueta en la cabina, en un lugar wisible para ¢l operader. No la fije en la pusrta.

A\ ADVERTENCIA

ESCUDO

%

EL MATERIAL QUE SALE LANZADO O CAE PUEDE
CAUSAR LESIONES GRAVES O LA MUERTE
» Lea el Manual del operador de NPK
® E| operador debera estar protegido por medio de un escudo

resistente a impactos o por la ventana de la cabina

* Mantenga a las demds personas alejadas

NPK SPH100-7210

Calcomania de advertencia

No suba, se siente ni se monte en la trituradora

s para instalar en la cabina
hidraulica.

A\ PRECAUCION

10.

11.
12.

13.

14.

15.

Haga coincidir el tamafio de la trituradora hidraulica con la excavadora de acuerdo con las
recomendaciones de NPK, consulte la pagina 8. La excavadora debe ser estable durante
la operacion de la trituradora hidraulica y durante el transporte.

No opere sin las cubiertas de inspeccidn (acceso) en su lugar.

Sea especialmente cuidadoso cuando trabaje cerca de lineas hidraulicas. El aceite hidraulico
puede estar extremadamente CALIENTE. Evite que el aceite hidraulico entre en contacto
con los ojos; ya que puede causar quemaduras graves.

Protéjase las manos y el cuerpo de liquidos hidraulicos bajo presién. Las fugas de
liquidos a alta presion pueden penetrar en la piel y causar lesiones graves. Evite el peligro;
para ello, descomprima la presion antes de desconectar cualquier linea. Busque fugas con
un trozo de cartén u otro objeto. En caso de accidente, consulte inmediatamente a un
médico. En caso de que liquido hidraulico penetre en la piel por inyeccién, se lo debe
eliminar quirargicamente de inmediato; de lo contrario, puede iniciarse una gangrena.
La presion generada por el intensificador de potencia en la trituradora hidraulica supera los
10,000 psi (690 bar), que es mayor que la que se encuentra cominmente en los equipos
hidraulicos. Para evitar dafios corporales o lesiones al realizar controles de inspeccioén,
utilice medidores, mangueras y accesorios con una capacidad nominal de 15,000 psi
(1,035 bar). Para el reemplazo de piezas, utilice Unicamente repuestos NPK originales.
Comuniguese con el Departamento de Servicio de NPK llamando al 440-232-7900.

Al retirar o instalar clavijas de montaje, tenga cuidado con las astillas metélicas que vuelan.



SEGURIDAD

MANTENIMIENTO

A\ PRECAUCION

1.

Utilice solo repuestos provistos por NPK. NPK se exime especificamente de cualquier
responsabilidad por lesiones personales o dafios en la trituradora hidraulica que sean
resultado del uso de repuestos que no sean vendidos ni estén aprobados por NPK.

Tenga mucho cuidado cuando manipule la trituradora hidraulica. Para evitar dafios
corporales, utilice mecanismos de elevacion y sujecion de capacidad adecuada para
soportar cargas. Busque la ayuda de un asistente tanto como sea posible y siempre
cuando manipule subconjuntos mas pesados.

Use gafas de seguridad y ropa protectora cuando trabaje en la trituradora hidraulica. Use
guantes de proteccién térmica cuando manipule piezas calentadas.

Evite la exposicion a vapores peligrosos. Retire toda la pintura, la grasa y el aceite antes
de calentar, cortar o soldar en la trituradora hidraulica.

Sea especialmente cuidadoso cuando trabaje cerca de lineas hidraulicas. El aceite
hidraulico puede estar extremadamente CALIENTE. Evite que el aceite hidraulico entre
en contacto con los ojos; ya que puede causar quemaduras graves.

Protéjase las manos y el cuerpo de liquidos hidraulicos bajo presion. Las fugas de
liquido bajo presion pueden penetrar la piel y causar dafios graves. Evite el peligro; para ello,
descomprima la presion antes de desconectar cualquier linea. Busque fugas con un trozo de
carton u otro objeto. En caso de accidente, consulte inmediatamente a un médico.
En caso de que liquido hidraulico penetre en la piel por inyeccidn, se lo debe eliminar
quirargicamente en un plazo maximo de algunas horas; de lo contrario, puede
iniciarse una gangrena.

Para evitar dafios corporales o lesiones al realizar controles de inspeccién, utilice
medidores, mangueras y accesorios con una capacidad nominal de 15,000 psi (1,035 bar).
Para el reemplazo de piezas, utilice Unicamente repuestos NPK originales. Comuniquese
con el Departamento de Servicio de NPK llamando al 440-232-7900.

Al retirar o instalar clavijas de montaje, tenga cuidado con las astillas metalicas que vuelan.



SEGURIDAD

MANTENIMIENTO
PRACTICAS ESTANDARES

ATENCION

Las tareas de mantenimiento y reparacion que se efectliien en la trituradora hidraulica deben
ser realizadas por un técnico de servicio experimentado que esté totalmente familiarizado con
todas las préacticas y los procedimientos estdndares y, lo que es mas importante, todas las
precauciones de seguridad. A continuacion, se ofrece una resefia de practicas estdndares
comunes que se deben seguir cuando se trabaja con equipos hidraulicos; esta no pretende ser
una lista exhaustiva. En cambio, esta resefia se presenta como un recordatorio de algunas de
las caracteristicas Unicas de los equipos hidraulicos.

La prevencién de dafios por contaminantes externos es fundamental cuando se trabaja con
equipos hidraulicos. Proteja todos los orificios y las piezas expuestas para impedir el
ingreso de contaminantes. Instale tapones o tapas de metal o plastico cuando corresponda
para evitar el ingreso de residuos al sistema hidraulico.

Marque la ubicacién y la posicion de todas las piezas de acople como una guia para
el reensamblado. Marque las piezas correspondientes de manera Unica para reflejar su
relacion, incluidas la ubicacion, la posicion, la orientacién y la alineacién correctas.

QUE DEBE HACER:

Durante el ensamblado, observe todas las marcas que se hicieron en el desensamblado
y todas las caracteristicas correspondientes de las piezas de acoplamiento para garantizar
una ubicacion, posicion, orientacion y alineacion correctas.

Cuando desensamble un subconjunto, coloque los componentes retirados sobre una
superficie limpia y seca en una posicion relativa correcta como guia para el reensamblado.

Siempre inspeccione las areas roscadas de los componentes. Repare o reemplace piezas
seguln sea necesario. Nunca aplique adhesivo para roscas no curado a un sujetador que
tenga adhesivo curado en su superficie. Limpie el sujetador y el cilindro roscado. Un macho
de roscar y una matriz pueden ser Utiles para esta tarea. Recuerde retirar los residuos
sueltos del cilindro roscado.

Tome las debidas precauciones para evitar rayones, muescas, hendiduras u otros dafios en
las superficies mecanizadas de los componentes de acople.

Cuando fije un componente, siempre ajuste los tornillos de cabeza Allen gradualmente
siguiendo un patréon de oposicién y aplicando la torsién especificada.

Se puede usar grasa para mantener temporariamente una pieza en su lugar mientras se ubica
la pieza adyacente en su lugar.

Siempre apele al sentido comdn y tome todas las precauciones de seguridad estandares
cuando trabaje con todas las herramientas y los equipos necesarios para mantener, reparar
o solucionar problemas en la trituradora hidraulica.



INTRODUCCION

NPK se enorgullece de disefar y fabricar productos de alta calidad. Esta tradicion de mano de obra
y materiales de calidad continla en nuestras trituradoras hidraulicas. Con una correcta operacion
y cuidado de la trituradora hidraulica, pueden obtenerse muchos afios de vida Util productiva.

El propdsito de este manual es proporcionarle la informacion y las instrucciones necesarias
para operar y mantener correctamente la trituradora hidraulica. Esto dara como resultado la
méxima confiabilidad y productividad de la trituradora hidraulica.

Lea este manual detenidamente antes de intentar operar, retirar, desarmar, reparar o solucionar
problemas de la trituradora hidraulica o cualquiera de sus componentes.

Siga todas las precauciones de seguridad contenidas en este manual. De lo contrario,
pueden producirse la muerte, lesiones personales, lesiones a otras personas y dafos
a la propiedad.

COMPATIBILIDAD CON PORTADORES

Estos margenes de peso del portador se deben considerar Unicamente a modo de guia. Deben
tenerse en cuenta otros factores, como la longitud del brazo, los contrapesos, la carroceria, etc.

A\ PRECAUCION

Montar una trituradora hidraulica que es demasiado pesada para el portador puede ser
peligroso y causar dafios a la maquina. Verifique la estabilidad del portador con la trituradora
hidraulica antes de iniciar el transporte o la operacion.

El montaje de una trituradora hidraulica que es demasiado pequefia para el portador puede
dafarla y anular las garantias. Consulte al equipo de ingenieria de NPK para obtener
informacion detallada especifica.

MODELOS CLASE DE PORTADOR RECOMEI\IIDADO
Ib (toneladas métricas)

X4AFR 9,000 - 12,000 4-55

X4AR 9,000 - 20,000 4-9

X4AREH 10,000 - 20,000 45-9

X7AFR 13,000 - 20,000 6-9

X7AR 13,000 - 31,000 6-14

X7AEH 13,000 - 31,000 6-14




ESPECIFICACIONES

TRITURADORA X4A
X4A
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XCRS0001
CLASE DE EXCAVADORA PESO DE PRESION DE
MODELOS TRES MIEMBROS TRABAJO FUNCIONAMIENTO
b (toneladas métricas) b (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)
Eggflféonmﬁl':n A FLUJO DE FUERZADE | ABERTURA MAX.
DEL CIRCUITO ACEITE LA PUNTA DE LA MORDAZA
psi (bar) gpm Ipm Ibf (kN) in (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)
ROTACION HIDRAULICA
VELOCIDAD PRESION DE
mopeLo | DISPOSITIVO DE ROTACION | TFUJODEACEITE | o ;ncioNAMIENTO
DE ROTACION .
rpm gpm (lpm) psi (bar)
X4AR XR300 10 - 20 25-5 | (9.5-19) | 2,030 (140)

1. La presién de escape del circuito debe ser al menos de 500 psi (35 bar)

por encima de la presién de funcionamiento de la trituradora.




ESPECIFICACIONES

TRITURADORA X7A
XTA
o8
Al
2..1 "
{63)
XCRS0002
CLASE DE EXCAVADORA PESO DE PRESION DE
MODELOS TRES MIEMBROS TRABAJO FUNCIONAMIENTO
b (toneladas métricas) b 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
PRESION DE .
. FUERZA DE ABERTURA MAX.
ESCAPE MiNIMA | FLUJO DE ACEITE
DEL CIRCUITO LA PUNTA DE LA MORDAZA
psi (bar) gpm (Ipm) Ibf (kN) in (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)
ROTACION HIDRAULICA
VELOCIDAD FLUJO DE PRESION DE
mopeLo | DISPOSITIVO - | he poTACION ACEITE FUNCIONAMIENTO
DE ROTACION -
rpm gpm (lpm) psi (bar)
X7AR | MOTOR/COJINETE 14 - 18 3-4 | (12-15) | 1,450 - 2,030 | (100 - 140)

1. La presion de escape del circuito debe ser al menos de 500 psi (35 bar)
por encima de la presién de funcionamiento de la trituradora.
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DESCRIPCION DEL MODELO
MODELOS NPK

NPK ofrece tres modelos diferentes en la trituradora de la serie X iAFRT, 1ART y IAREHT.

AFR: equipado con un cojinete de rotacion de estilo mecanico libre con topes accionados por
resorte de alta resistencia. El cojinete de rotacién libre permite que la trituradora se autoposicione
sobre el material y gire a lo largo de la mordida, eliminando el giro en el brazo de la maquina.

—— - e

XCRS0021

AR: equipado con un sistema de rotacion hidraulica completo que requiere un circuito

hidraulico secundario.

XCRS0022
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DESCRIPCION DEL MODELO
MODELOS NPK

AREH: equipado con una valvula selectora electrohidraulica que permite el funcionamiento tanto
de la mordaza como de la rotacion de un solo circuito auxiliar y una conexion de alimentacion

de 12 V.

XCRS0023
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UBICACION DEL NUMERO DE SERIE

sn

XCRS0003

sn1

XCR&0004
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA
| INTRODUCCION

El cilindro hidraulico que se utiliza en la trituradora NPK esta equipado con un reforzador
hidraulico incorporado. Para cerrar la mordaza moévil de la trituradora, el aceite hidraulico
del portador se dirige al extremo de la base del cilindro, que extiende la varilla del cilindro.
Sin carga, no se aplica ningun refuerzo y esto da como resultado un tiempo de ciclo rapido
en comparacion con los cilindros grandes sin refuerzo.

Cuando se encuentra una carga, el aceite se dirige a la seccién del reforzador, lo que
intensifica la presion mucho mas alla de la presién de funcionamiento del sistema del portador.
El compacto sistema de cilindro de refuerzo NPK proporciona una fuerza de operacion igual
aun cilindro sin refuerzo mucho mas grande, que funciona a la presion del sistema del
portador. Debido a que el cilindro reforzado NPK es mas pequefo, requiere menos aceite para
la carrera completa que un cilindro de gran didmetro. Esto reduce el tiempo de ciclo de la
trituradora NPK.

c11 | CILINDRO DE MORDAZA

c14 | INTENSIFICADOR DE PRESION

c15 | CONJUNTO DE VALVULA PRINCIPAL

c17 | VALVULA DE ALIVIO (cierre de la mordaza)

¢20 | VALVULA DE RETENCION PILOTO

c44 | CABEZAL DE ROTACION

k2 | BOMBA HIDRAULICA DEL PORTADOR

. s k7 | VALVULA DE CONTROL DEL PORTADOR

k2

]
SHR1015
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il ESTRUCTURA DEL CILINDRO DE REFUERZO

SHR1017

Figura 1

Como se muestra en la Figura 1, el conjunto cll | CILINDRO DE MORDAZA
del cilindro de refuerzo consiste en: consulte c15 | CONJUNTO DE VALVULA

la columna a la derecha. PRINCIPAL
cl7 | VALVULA DE ALIVIO
Para obtener un desglose completo de las (cierre de la mordaza)

cl19 | EMBOLO

c20 | VALVULA DE RETENCION PILOTO
c24 | VALVULA DE RETENCION
c26 | PUERTO C1

c27 | PUERTO C2

c28 | PUERTO C3

c37 | CONJUNTO DEL
INTENSIFICADOR

c44 | CABEZAL DE ROTACION
k2 | BOMBA HIDRAULICA

DEL PORTADOR

k7 | VALVULA DE CONTROL
DEL PORTADOR

vl | CAMARA DE ACEITE

v3 | CAMARA DE ACEITE

v4 | CAMARA DE ACEITE

piezas del conjunto del cilindro reforzado,
consulte el manual de piezas de cada unidad
por nimero de serie.
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

(1\2
o]

SHR1018

FIGURA 2 EXTENSION DE CILINDRO (SIN CARGA)

Cuando el cilindro (c11) se extiende (cierre de
la mordaza) y no se encuentra carga (material
para triturar), el aceite se dirige al extremo
de la base del cilindro mediante la valvula
de retencién piloto (c20). El aceite también se
desplaza hacia el extremo de la base del
cilindro a través de la véalvula principal (c15)
y el piston de refuerzo (c14). Cuando no hay
condicion de carga, la presion hidraulica es
baja y no se requiere presion reforzada.
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cll | CILINDRO DE MORDAZA
c14 | PISTON DE REFUERZO
c15 | CONJUNTO DE VALVULA PRINCIPAL
c20 | VALVULA DE RETENCION PILOTO
fll | FLUJO HIDRAULICO
DE ALTA PRESION
fl2 | FLUJO HIDRAULICO
DE BAJA PRESION
fl3 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO




CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
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FIGURA 3 ACCIONAMIENTO DEL REFORZADOR

En este ,mon:emo’.e.', pg'ton de refuerzo > T CARRETE DE LA VALVULA PRINCIPAL
(c14) esta en la posicion de carrera inversa  [ce T RESORTE

completa. Cuando se encuentra una carga c14 | PISTON DE REFUERZO
en el ciclo de cierre de la mordaza, la [ ¢19 [ EMBOLO

presion hidraulica comienza a elevarse en c27 | PUERTO

el puerto (c28) del piston de refuerzo que c28 | PUERTO

estd conectado al puerto (c27). La presion fll | FLUJO HIDRAULICO

del puerto (c27) mueve el émbolo (cl9) DE ALTA PRESION
y hace que el carrete de la valvula principal fi2" | FLUJO HIDRAULICO
(bs2) se mueva contra el resorte (bs6). DE BAJA PRESION

fl3 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
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FIGURA 4 CARRERA DE AVANCE DEL PISTON

El carrete de la valvula prinCipaI (bSZ) redirige bs?2 | CARRETE DE LA VALVULA PRINCIPAL

el aceite hidraulico a la camara v1 del cl4 | PISTON DE REFUERZO

conjunto intensificador (c37) y mueve el piston c20 | VALVULA DE RETENCION PILOTO

de refuerzo (c14) hacia la cAmara v4. Debido c37 | CONJUNTO DEL INTENSIFICADOR

a que el area del piston en la cAmara v1 es fll | FLUJO HIDRAULICO

mayor que en el area en la camara v4, se DE ALTA PRESION

intensifica la presion hidraulica en el area v4. fi2" | FLUJO HIDRAULICO

Este aceite de mayor presion se empuja a DE BAJA PRESION

través de v4 hasta el extremo de la base del flI3 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO

cilindro. La vélvula de retencion piloto (c20) vl | CAMARA DE ACEITE

esta cerrada en este momento, lo que impide v4 | CAMARA DE ACEITE

gue la presion intensificada se libere al
deposito hidraulico.
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
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FIGURA 5 CAMBIO DE LA VALVULA A CARRERA INVERSA

Cuando el piston de refuerzo (c14) alcanza bs2 | CARRETE DE LA VALVULA PRINCIPAL
la carrera maxima, el aceite del puerto (c27) bs6 | RESORTE

se conecta al puerto (c26), para liberar aceite cl4 | PISTON DE REFUERZO

del area del émbolo (c19) y permitir que el cl9 | EMBOLO

resorte (bs6) mueva el carrete principal (bs2) c26 | PUERTO C1

de vuelta a una posicién de reposo. c27 | PUERTO C2

fll | FLUJO HIDRAULICO

DE ALTA PRESION

fl2 | FLUJO HIDRAULICO

DE BAJA PRESION

fl3 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
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SHR1022

FIGURA 6 CARRERA INVERSA DEL PISTON

Cuando el carrete de la valvula de control bs2 | CARRETE DE LA VALVULA PRINCIPAL
principal (bs2) se ha desplazado, el aceite cl4 P[STON DE REFUERZO
se dirige a la cAmara v3. El aceite en la c20 | VALVULA DE RETENCION PILOTO

camara v1 se libera al depdsito hidraulico. c24 | VALVULA DE RETENCION ]
El piston de refuerzo (c14) ahora inicia su fll | FLUJO HIDRAULICO DE ALTA PRESION
carrera inversa. La presion intensificada fl2_| FLUJO HIDRAULICO DE BAJA PRESION
queda atrapada por la valvula de | fi8 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO

vl | CAMARA DE ACEITE

retencion piloto (c20) y dos valvulas de _
v3 | CAMARA DE ACEITE

retencion (c24).
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

c28
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fl
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L SHR1023

FIGURA 7 CAMBIO DE LA VALVULA A CARRERA DE AVANCE

Cuando el piston de refuerzo (c14) bs2 | CARRETE DE LA VALVULA PRINCIPAL
alcanza la carrera inversa completa, el cl4 | PISTON DE REFUERZO
aceite del puerto (c28) se abre al puerto c27 | PUERTO C2
(c27). Esto permite que el carrete de la c28 | PUERTO C3 ]
valvula principal (bs2) se mueva para fll | FLUJO HIDRAULICO DEALTAPRESIQN
permitir el paso del aceite al piston de fl2_ | FLUJO HIDRAULICO DE BAJA PRESION
refuerzo para comenzar Su Siguiente ﬂ3 FL’UJO HIDRAULICO INTENSIFICADO
carrera de avance. Estas carreras de K7 | VALVULA DE CONTROL

DEL PORTADOR

avance e inversa del piston de refuerzo
continuardn si la vélvula de control del
portador (k7) se cambia (al modo de cierre
de mordaza) y hay suficiente resistencia
(carga) para triturar, para mantener al
reforzador activo.
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
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FIGURA 8 CAMBIO DE VALVULA, RETRACCION DEL CILINDRO (MORDAZA ABIERTA)

Cuando se abre el cilindro de la c11 | CILINDRO DE MORDAZA

mordaza (c1l), el aceite de la valvula c20 | VALVULA DE RETENCION

de control (k7) del portador se dirige a fll | FLUJO HIDRAULICO DE ALTA PRESION
través del reforzador hacia el extremo fl2_ | FLUJO HIDRAULICO DE BAJA PRESION
de la varilla del cilindro. Se envia una fl3 | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO
sefial piloto de este flujo a la valvula de fi4 | FLUJO HIDRAULICO

retencion piloto (c20). Esto abre la DE PRESION PILOTO

véalvula de retencién piloto para permitir k7 | VALVULA DE CONTROL

gue se libere presion intensificada y que DEL PORTADOR

se empuje aceite fuera del extremo de
la base del cilindro.
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CILINDRO DE REFUERZO DE LA TRITURADORA

Il PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO

SHR1025

FIGURA 9 RETRACCION DEL CILINDRO (MORDAZA ABIERTA)

A medida que la varilla del cilindro (c11) c11l | CILINDRO DE MORDAZA
se retrae, la mordaza se abre. No hay fll | FLUJO HIDRAULICO DE ALTA PRESION
refuerzo cuando la varilla del cilindro se fl2 | FLUJO HIDRAULICO DE BAJA PRESION
retrae y la mordaza se abre. fl3_ | FLUJO HIDRAULICO INTENSIFICADO
fla | FLUJO HIDRAULICO
DE PRESION PILOTO
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INSTALACION HIDRAULICA
DIRECCION DEL FLUJO

El flujo hidraulico para cerrar (m3) las mordazas de la trituradora esta en el lado izquierdo del portador
(mirando desde el asiento del operador) y, para abrir (m4) las mordazas, esta a la derecha.

k4
kB~
=H1%0) [Hymm m3 — |

- _Ag_m_ _!_ _{_

Tl 40 [ m4 i |
k8/‘|:|:r—1:|:l'

k4 SHR1026

VALVULAS DE CIERRE

En la mayoria de los kits de instalacion hidraulica, se utilizan dos valvulas de cierre (k4)
en el brazo (k1) del portador. Cada valvula de cierre tiene una posicién iIONT (ENCENDIDO)
(k5) y una posicion iIOFFT (APAGADO) (k6). Asegurese de que ambas valvulas de cierre estén
en la posicion IONT (ENCENDIDO) antes de operar la trituradora.

PRCC10094

NOTA:
En la mayoria de los casos, un puerto de prueba de presion (indicador) (k8) se encuentra en ambos
carretes de valvula de cierre.
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INSTALACION HIDRAULICA

DISPOSITIVOS DE I?ESCONEXI()N RAPIDA PARA
ELEMENTOS HIDRAULICOS

NPK prefiere el uso de una conexion JIC recta (39) al instalar su trituradora en un portador.

HYDK10007

NOTA: Se debe tener cuidado al retirar la trituradora para asegurarse de que las mangueras
estén taponadas y que los extremos del tubo estén tapados para evitar que ingrese
contaminacién al sistema hidraulico.

NPK no recomienda el uso de dispositivos hidraulicos de desconexion rapida que no sean de
NPK en los circuitos de fluidos que hacen funcionar los productos NPK, incluida la trituradora,
por los siguientes motivos:

1. Las pulsaciones hidraulicas causadas por la trituradora pueden hacer que las piezas
internas de los dispositivos de desconexion rapida no provistos por NPK (32) se
desintegren. Estas piezas pueden migrar a la trituradora y dafiar la unidad. Ese dafio no
esta cubierto por la garantia de NPK.

HYDK10006

2. La contaminacion puede ingresar al sistema hidraulico si los extremos de desconexion
rapida no se mantienen limpios. Los dispositivos de desconexion rapida deben taparse para
mantenerlos limpios. De lo contrario, la contaminacion en el dispositivo de desconexion
rapida se purgara al sistema hidraulico y causara dafios internos a la trituradora.

3. La mayoria de los dispositivos de desconexién rapida crean una restriccion en el circuito
hidraulico. Las trituradoras NPK no son sensibles a la presion, pero las restricciones causan
un calentamiento innecesario del aceite. Ademas, la presion requerida para operar
la trituradora, sumada a la restriccion en los dispositivos de desconexion réapida, podria
llevar a un portador viejo de menor presion al limite de su sistema hidraulico. Esto
interferiria en el funcionamiento correcto de la trituradora. Sin embargo, los dispositivos de
desconexién rapida aprobados por NPK son del tamafio adecuado para que la operacion de
la trituradora no se vea afectada.
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INSTALACION HIDRAULICA

DISPOSITIVOS DE I?ESCONEXI()N RAPIDA PARA
ELEMENTOS HIDRAULICOS

NPL cuenta con dispositivos de desconexion rapida aprobados. Comuniquese con su distribuidor
de NPK o NPK directamente al 440-232-7900 para conocer el tamafio adecuado de los
dispositivos de desconexion rapida NPK aprobados para su unidad.

HYDK10028

HYDKO00005

ACOPLAMIENTOS ROFLEX ACOPLAMIENTOS STUCCHI
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INSTALACION HIDRAULICA

PREVENCION DE CONTAMINACION

ATENCION

1. No controlar correctamente el aceite hidraulico causara muchos problemas en todos los
componentes hidraulicos, incluido el accesorio. Se debe verificar cuidadosamente el aceite
para comprobar que no haya sefiales de contaminacién y cambiarlo si esta contaminado.
Se recomienda tomar muestras de aceite como rutina una vez al mes.

% Cuando el aceite hidraulico se muestra poco viscoso y burbujeante, significa que se ha
deteriorado. Si el aceite tiene color marrén oscuro y huele mal significa que esta muy
deteriorado. Cambielo de inmediato.

% Cuando el aceite tiene un aspecto turbio o el filtro de aceite se tapa, el aceite esta
contaminado. Cambielo de inmediato.

+» Para cambiar el aceite hidraulico contaminado, drene el sistema hidraulico en la mayor
medida que sea posible. Trate de reducir al minimo la cantidad de aceite usado que se
mezclara con el aceite nuevo.

NOTA: Se sugiere cambiar el aceite del sistema con todos los cilindros retraidos.

NOTA: Si se ha producido un fallo catastréfico y se encuentra que el sistema tiene metal
mezclado con el aceite hidraulico, se debe realizar un desmontaje y limpieza completos de
TODOS los componentes y accesorios hidraulicos. Se deben vaciar TODAS las lineas hidraulicas.

2. No permita que ningun tipo de contaminante se mezcle con el aceite hidraulico. Tenga
especial cuidado para prevenir gue el sistema hidraulico se contamine a través de la conexién
de la manguera o del tubo cuando instale o retire el accesorio. Siempre tenga a mano todos
los capuchones y tapones.

3. Un nivel bajo de aceite causarda una acumulacién de calor, lo que hard que el aceite
hidraulico se deteriore. Ademas, puede causar cavitacion en la bomba al mezclarse aire
con el aceite; eso generara dafios en el accesorio o en los componentes del portador.
Mantenga un nivel adecuado de aceite en todo momento.

4. No utilice el accesorio a una temperatura de funcionamiento mayor de 180 °F (80 °C).
La temperatura de funcionamiento del aceite debe oscilar entre los 120 °F (50 °C) y 180 °F
(80 °C). Debido a que las aletas de enfriamiento contaminadas causan una reduccion en la
eficiencia del enfriador, debe mantenerlas limpias en todo momento. El uso de una pistola de
aire caliente es la mejor manera de evaluar si el enfriador esta funcionando adecuadamente.

5. La presencia de agua en el aceite hidraulico har4 que se dafien el accesorio y el portador.
Drene el agua y las particulas extrafias del tanque hidraulico a intervalos especificos.
Cuando el accesorio no esté en funcionamiento, debe guardarse en un &rea bajo techo.
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INSTALACION DEL MONTAJE
COMO MONTARLO AL PORTADOR

1. Coloque la trituradora sobre bloques de madera (t20), como se muestra en la figura.

2. Alinee el orificio del pasador del brazo (m24). Instale el pasador del brazo (m1).

3. Alinee el orificio del pasador de enlace (m25). Instale el pasador de enlace (m2).

4. Limpie la suciedad que se encuentre en las conexiones de la manguera y conecte las
mangueras flexibles.

5. Abra las vélvulas de cierre (k4).

- Las lineas hidraulicas (abiertas, cerradas) deben manipularse con
ATENCION cuidado para evitar que entre contaminacion en la trituradora o el sistema
hidraulico del portador.

¥ xCcrR$0005
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INSTALACION DEL MONTAJE

COMO DESMONTARLO DEL PORTADOR

PwbPE

Retraiga el cilindro para abrir por completo la mordaza movil.

Apague el motor y libere toda la presién hidraulica.

Cierre las vélvulas de cierre.

Desconecte todas las mangueras hidraulicas antes de recostar la trituradora. Instale de
inmediato tapones en las mangueras hidraulicas y tape las conexiones de las mangueras
en el extremo de los tubos del brazo para evitar la contaminacion.

Coloque la trituradora en posicion horizontal sobre bloques de madera, como se muestra en
la pagina anterior.

Retire primero el pasador de enlace y, luego, el pasador del brazo.

ALMACENAMIENTO DE LA TRITURADORA

1.

Asegurese de que todas las mangueras flexibles (m38) que conectan la trituradora al
portador estén tapadas (AS) y que todas las conexiones de las mangueras estén tapadas
(AR). Gire las valvulas de cierre (k4) a la posicion de iapagadoi.

SHR1101

Engrase todos los puntos de lubricacion; consulte la seccion “MANTENIMIENTO GENERAL”
en “PUNTOS DE LUBRICACION”.

Si la unidad se almacena al aire libre, retraiga el cilindro y cubralo con una lona a prueba
de agua.
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INSTALACION DE LA MANGUERA
SUGERENCIAS PARA LA INSTALACION DE LA MANGUERA

1. Conecte primero las mangueras de mayor diametro. Las mangueras mas grandes son mas
dificiles de doblar y de maniobrar, mientras que las lineas mas pequefas suelen ser mas
flexibles y mas faciles de instalar.

2. No retuerza la manguera durante la instalacién. Si se aplica presion a una manguera
retorcida, pueden provocarse fallas prematuras en la manguera o aflojarse las conexiones.

HYDK00018

3. Conecte ambos extremos de la manguera a sus puntos de conexion. Deje que la manguera
encuentre su posicion natural y, luego, apriete ambos extremos de la manguera con una
llave (t6) y una llave de respaldo (t6a).

t6a

HYDK00023

4. Ajuste la manguera segun las especificaciones.

TAMANO TAMANO PAR DE
NOMINAL DE DE LA TORSION
LA MANGUERA ROSCA ft-1b (Nm)
1/2 in 3/4 - 10 39 (52)
3/4in 1-1/16 - 12 88 (119)
1in 1-5/16 - 12 113 (153)
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INSTALACION DE LA MANGUERA

SUGERENCIAS PARA LA INSTALACION DE LA MANGUERA

5. Todas las mangueras cambian ligeramente de longitud cuando se aplica presion.
Las mangueras deben tener suficiente holgura para aliviar la tension de las conexiones.

i X

HYDK10003

6. Asegurese de que la manguera que se instala esté desplegada con el radio de doblez correcto
para evitar deformaciones, restricciones en el flujo o fallas en la conexion de la manguera.

TAMANO RADIO DE
DE LA CURVATURA
MANGUERA MINIMO
in (mm)
1/2 in 7 (177.8)
3/4 in 9.5 (241.3)
1in 12 (304.8)

7. Las mangueras deben utilizarse dentro de los siguientes rangos de temperatura:

RANGO DE TEMPERATURA

°F (°C)

FLUJO HIDRAULICO

De14a 176

(De -10 a +80)

ATMOSFERICO

De 14 a 122

(De -10 a +50)
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INSTRUCCIONES DE USO

Antes de operar la trituradora NPK, asegurese de leer la informacién de seguridad y realizar
el mantenimiento diario y semanal segun se especifica en este manual.

A\ ADVERTENCIA

e iNO OPERE LA TRITURADORA SIN LOS PROTECTORES CONTRA DEMOLICION

EN SU LUGAR!

A ADVERTENCIA

: : '/ESCUDD

/
/
f

ESCUD0 (L

EL MATERIAL QUE SALE LANZADO O CAE PUEDE
CAUSAR LESIONES GRAVES O LA MUERTE
» Lea el Manual del operadar de NP

* El operador deberd estar protegido por medio de un escudo
resistente a impaclos o por la venlana de la cabina

* Mantenga a las demas personas alejadas [..|
NPK —-—‘

SPH100-T210

A\ PRECAUCION

FUE DISENADA.

NO LEVANTE NI CARGUE MAS ALLA DE LA CAPACIDAD DE LA TRITURADORA
O DEL PORTADOR.

UTILICE LA TRITURADORA SOLO PARA LA APLICACION PARA LA QUE
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INSTRUCCIONES DE USO

ATENCION
PRECAUCIONES Y TECNICAS DE USO

e No utilice la trituradora con los cilindros de | 96
la excavadora completamente extendidos @_-
(96) o retraidos (97).

PBHDO009

e Para un funcionamiento mas eficiente,
abra la mordaza solo con un ancho
suficiente para agarrar el material que
desea triturar.

e Sujete el material que se triturar4 lo
mas profundo posible en la garganta de la
trituradora. No fuerce el material en
la mordaza.

o Permita que las fuerzas hidraulicas de la
mordaza de la trituradora hagan el trabajo.
La excavadora se utiliza como una forma
de posicionar la trituradora y suministrar
energia hidraulica a la trituradora.

e Si el material no se tritura por completo
al principio, abra la mordaza y vuelva
a cerrarla en una accion de masticacion.

o No opere la trituradora si la temperatura
del aceite hidraulico supera 176 °F (80 °C).
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MANTENIMIENTO GENERAL

CONSULTE LA SECCION DE INFORMACION
DE SEGURIDAD IMPORTANTE

INSPECCION Y MANTENIMIENTO DIARIOS

Las funciones que realiza la trituradora son exigentes y se llevan a cabo en entornos dificiles.
Por lo tanto, es sumamente importante que los siguientes procedimientos de mantenimiento
e inspeccion se realicen todos los dias.

iEngrase todos los puntos de lubricacion! Use Moly EP2 o grasa equivalente. Para conocer
los puntos de lubricacion, consulte “MANTENIMIENTO GENERAL”, “PUNTOS
DE LUBRICACION”.

Verifiqgue que no haya fugas de aceite en el vastago del piston del cilindro (c3), las
superficies mecanizadas (745) y en todas las conexiones de las mangueras y boquillas de
la trituradora (hfl).

c3

145 145

)

SHR1141

©
O
[G ol
R

Inspeccione las mangueras hidraulicas para verificar que no haya desgaste, dafios o fugas
de aceite.

Verifigue que no haya sujetadores sueltos, rotos o faltantes. Reemplace o vuelva a ajustar
los componentes segln las especificaciones de torsién segin sea necesario. Consulte
la seccion “TORSION DE LOS SUJETADORES” de este manual. Llame al Departamento
de Servicio de NPK al 440-232-7900 si tiene alguna pregunta sobre la torsion.

34



MANTENIMIENTO GENERAL

PUNTOS DE LUBRICACION — X4A / X7A

XCRS&0009

GR1 | PASADOR DE VARILLA 10 pasadas de una pistola de engrase
DEL CILINDRO por boquilla cada 4 horas.

GR3 | PASADOR DE PIVOTE 15 pasadas de una pistola de engrase
DE MORDAZA por boquilla cada 4 horas.

GR4 | COJINETE DE ROTACION 10 pasadas de una pistola de engrase
por boquilla cada 4 horas.
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MANTENIMIENTO GENERAL

MANTENIMIENTO DE LA CUCHILLA DE CORTE/ESPACIO
LIBRE ENTRE LAS CUCHILLAS

El par de cuchillas estéd disefiado para cortar barras de acero de tamafio pequefio. NO corte
acero tratado con calor ni barras de acero de méas de 1/2 in con el modelo X4A y barras de 5/8 in
con el modelo X7A. Las cuchillas de corte montadas en el brazo se pueden usar en ambos lados.
Si un borde se desgasta, inviértalo y use el borde nuevo. Cuando ambos lados estén
desgastados, reempléacelos por una cuchilla de repuesto NPK original. Consulte la tabla
a continuacion para conocer la holgura adecuada de las cuchillas de corte. Hay paquetes de
cufas disponibles para lograr el espacio libre necesario para operar la trituradora correctamente.

XCRS0010

in (mm) in (mm)
X4A 0.02 0.5 0.08 2
X7A 0.02 0.5 0.08 2
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TOPES DE ROTACION

INSPECCION Y REPUESTO DE TOPES

Revise los topes de rotacion cada tres meses y cambie las siguientes piezas segln sea necesario:

¢ Desajuste la tuerca hexagonal (Cl) y retire el tornillo de fijacion (c6). Una vez completado,
utilice un perno M6 para retirar el resorte (bs26) y el tope (m31).

¢ Inspeccione el tope (m31), si el grosor es inferior a 70 mm, es necesario reemplazarlo.
(Los topes nuevos son de 15 mm).

¢ Inspeccione el resorte (bs26). Si hay una grieta o astilla, también debe reemplazarse.

—Cl

—Cb

—bs26
——m31

H@—@«ﬁ& (® ‘

XCRS0024
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REPARACION DEL DIENTE
REEMPLAZO DEL DIENTE

Los dientes de reemplazo se tratan especialmente con calor para mejorar la resistencia al
desgaste. Se recomienda reparar los dientes desgastados soldando nuevos dientes de repuesto
al brazo impulsor. Consulte las tablas que se enumeran a continuacién para conocer la plantilla
(t72) y los numeros de pieza de los dientes para cada trituradora individual para conocer la
posicion especifica a la que se soldaran los repuestos.

t72

XCRS0012

Numero de pieza | Numero de pieza
MODELO de plantilla del diente
X4A | X4AREH 19010628 19010629
X7A | XTAREH 19010630 19010631
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REPARACION DEL DIENTE

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA DE REEMPLAZO
DEL DIENTE

Tipo de cable
SMAW i JIS Z3212 D5816

GMAW i JIS Z3312 YGW21

Limpie el area del diente desgastada
Amole toda el &rea desgastada hasta que se encuentre suave y limpia. Quite la pintura,
la grasa, el aceite, la suciedad y cualquier material endurecido viejo antes de soldar.

Precalentamiento del metal base
Antes de soldar, precaliente el metal base en las &reas alrededor de los dientes y los dientes
de repuesto que va a usar a unos 212 °F (100 °C).

Después de la soldadura

Después de terminar, asegurese de que la suavidad se haya logrado con una trituradora.
Cuando el brazo regrese a la temperatura normal, asegurese de que no haya grietas en
la soldadura.
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REPARACION DEL DIENTE
PROCEDIMIENTO DE RECONSTRUCCION DEL DIENTE

Precalentamiento del metal base
Precaliente el metal base en el area donde desea acumular la soldadura a entre 212 °Fy 302 °F
(entre 100 °C y 150 °C). jNO LOS PRECALIENTE DE MANERA IRREGULAR!

Tipo de cable

Recubrimiento de revestimiento Recubrimiento duro
SMAW i JIS 723212 D5816 SMAW i JIS 23251 DF2B-600-B
GMAW i JIS 723312 YGW?21 GMAW i JIS 723326 YF3B-C-600

(Nota: El recubrimiento duro con mayor dureza causara una rotura facil).

A

XCRS0013

A = Recubrimiento duro existente B = Recubrimiento duro nuevo  C = Area recién revestida
1 = Antes de la reparacion 2 = Reparacion correcta
3 = Incorrecta fi Todas las areas con recubrimiento duro
4 = Incorrecta fi El metal base tiene directamente un recubrimiento duro
No dirija el recubrimiento duro sobre el metal base. Consulte el dibujo para conocer el método
correcto. Cuando repare el cordon convexo mediante soldadura, primero coléquelo debajo
antes de recubrirlo. Si el desgaste es pequefio, reparelo solo con revestimiento base.

iNo suelde en el cordén céoncavo de la trituradora!
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REEMPLAZO DEL DIENTE
MORDAZAS REEMPLAZABLES

Las trituradoras de concreto de la serie X estdn equipadas con dientes de carburo reemplazables
gue permiten una vida util mas prolongada y un reemplazo rapido en el campo.

XCRS0025
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION DEL

REFORZADORI/CILINDRO

DESMONTAJE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

. Retire los quince (15) tornillos de cabeza
hueca (OO) de la tapa del extremo del
cilindro (c5) de la carcasa del cilindro (c4).

. Retire el conjunto de la varilla del cilindro
(c48) de la carcasa del cilindro/reforzador
(c4).

. Retire el sello del cilindro (c50) del pistdon
(c2).

. Caliente ligeramente el tornillo de fijacion
de la tuerca de la varilla (c6) para aflojar
cualquier adhesivo para roscas que esté
presente. Retire el tornillo de fijacién.

= // \‘H |
i@@%\“‘\ /l |1/
NN
2Nl ‘wi%\)‘/
N
Gz
AN/
l\\/ SHR1042
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECC
DEL REFORZADOR/CILINDRO

ION

DESMONTAJE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

5. Desenrosque el piston (c2) y retirelo de la
varilla del cilindro (c3). Luego, retire la tapa
del extremo del cilindro (c5).

6. Retire el sello protector (QQ), el sello de
varilla (PP), la junta torica (RR) y el anillo
de respaldo (SS) de la tapa del extremo
del cilindro (c5) y deséchelos.

SHR1044

7. Retire la junta torica (RR) y el anillo de
respaldo (SS) del piston (c2) y deséchelos.

NOTA: La varilla del cilindro es una pieza
forjada de alta resistencia. No es posible
reparar la varilla. Si esta esta doblada
o dafiada, debe reemplazarse.

I“% W
" l\/\\@
.}7\(‘\
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\

N SHR1066

8. Con un borde recto (t15), compruebe la
rectitud de la varilla del cilindro (c3).

t15

c3 [
A A e EHE RV E R R :*zzjd:#

I

SHR1046

43




INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION
DEL REFORZADOR/CILINDRO

DESMONTAJE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

9. Retire los dos tapones que se muestran
(bs44) y (bs46) de la carcasa del
cilindro/reforzador (c4) y deseche las
juntas toricas (RR).
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION
DEL REFORZADOR/CILINDRO

DESENSAMBLAJE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

1. Retire los ocho tornillos de cabeza
hexagonal (OO) que sujetan el blogue de
la vélvula de control principal (c15) a la
carcasa del cilindro/reforzador (c4).
Luego, retire el bloque de la valvula de
control principal.

SE o sHRI0S

RR |
re15

2. Retire y deseche las siete juntas toricas
(RR) de los escariadores en la superficie
de acoplamiento maquinada del bloque
(c15). (Eo

SHR1052

3. Desmonte el bloque de la vélvula de
control.

a. Retire los cuatro tornillos de cabeza
hexagonal (OO) que sujetan la tapa
de la valvula de control (bs5) al
cuerpo del bloque de la valvula de
control (bs10).

NOTA: Tenga cuidado al retirar la tapa de la
vélvula de control. Mientras retira los tornillos
Allen, empuje hacia abajo la tapa de la valvula
de control, contra la fuerza del resorte y,
luego, deje que el resorte levante lentamente
la tapa.

b. Retire la tapa (bs5) y deseche las
juntas toricas.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION
DEL REFORZADOR/CILINDRO

DESENSAMBLAJE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

c. Retire el émbolo (c19) de la tapa e bs2-
inspecciénelo. T O T e

d. Retire el carrete de la valvula \.,‘ ‘ s P .
principal (bs2) e inspeccionelo. / P ﬁl

e. Retire el resorte (bs6). " 5P < :‘Qf’gﬁ/ \

. , RR- [~ o ~% \ “bs5

f. Retire el tapén (pta) y deseche la pta- | L&f’ g L L LRR

junta torica. Wl \aDR

4. Retire los cuatro tornillos de cabeza hexagonal (OO) que sujetan el bloque de entrada
(bs22) a la carcasa del cilindro/reforzador (c4).

5. Retire y deseche la junta térica (RR) del
escariador en la superficie de acoplamiento
magquinada del bloque.

6. Retire los cuatro tornillos de cabeza hexagonal (OO) que sujetan el bloque de retorno
(bs42) a la carcasa del cilindro/reforzador (c4).

7. Retire y deseche las tres juntas toricas (RR) de los escariadores en la superficie de
acoplamiento maquinada del bloque.

8. Retire el tapon (bs48) que sujeta el vastago de la valvula de retencidn piloto (c20) y el resorte
(bs26) en su lugar. Deseche la junta térica (RR).

9. Retire el resorte y el vastago de la valvula de retencion. Inspeccione el area del asiento
del vastago.

10. Inspeccione visualmente el asiento de
la valvula de retencién piloto (bsl5).
Retire el asiento si presenta dafios.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION
DEL REFORZADOR/CILINDRO

DESENSAMBLAJE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

11.

12.

13.

Retire el tapdn (bs43) que sostiene el émbolo (bs17) en su lugar. Inspeccione el émbolo
en busca de dafios. Deseche la junta térica (RR).

Retire el tapdn (largo) (bs48) que sujeta el vastago de la valvula de retencion (c24) y el
resorte (bs26) en su lugar. Deseche la junta térica (RR).

Retire el resorte y el vastago de la valvula de retencion. Inspeccione el &rea del asiento
del vastago.

14,

Inspeccione visualmente el asiento de
la valvula de retencion (bsl15). Retire
el asiento si presenta dafios.

15.

Retire el tapon grande (bs45) debajo del anima del cilindro y deseche la junta torica.
Retire el piston de refuerzo (c14).

16.

Desarme el piston de refuerzo.

a. Rompa y retire ambos sellos (bs29)
colocando la punta de un
destornillador (t22) contra el sello vy,
luego, golpeando el mango del
destornillador con un matrtillo.

b. Con wuna prensa de mordaza
estrecha (t48), sujete el piston (c14)
entre dos bloques de madera (t20), bs29/ SHRI0S8

en posicion vertical, en el didmetro
mas estrecho del piston.

c. Con un soplete de propano, caliente
el extremo de diametro pequefio del
pistobn lo suficiente como para
ablandar el sellador de roscas
utilizado para fijar el tapon.

Consulte la pagina siguiente para , 7
conocer las advertencias y , / ] el
precauciones.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

DESENSAMBLAJE E INSPECCION
DEL REFORZADOR/CILINDRO

DESENSAMBLAJE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

A\ ADVERTENCIA

jLas piezas calentadas pueden causar quemaduras graves! Use guantes de proteccion térmica
cuando manipule piezas calentadas. Advierta a otras personas dentro del area de trabajo sobre
el uso de calor y la presencia de piezas calentadas.

A\ PRECAUCION

iNo aplique calor excesivo al extremo del piston! Aplique solo el calor suficiente necesario para
ablandar el sellador de roscas utilizado para fijar el tapon. Una vez frio, el color azulado del extremo
del piston indica sobrecalentamiento, lo que puede haber dafiado permanentemente el piston.

25

d. Retire el tapdn del piston (c14) con
una llave hexagonal (t25), consulte la
nota de PRECAUCION anterior.

e. Retire el resorte (bs26) y el vastago
de la valvula de retencion (c22).
Inspeccione el area del asiento
del véastago.

SHR1060

- . Dbs26
T _c22

SHR1061
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

INSPECCION Y LIMPIEZA DE LOS COMPONENTES
DEL CILINDRO/REFORZADOR

A\ PRECAUCION

La prevencion de dafios por contaminantes externos es fundamental cuando se trabaja con
equipos hidraulicos. Mantenga el area de trabajo limpia. Con cinta de enmascarar, cubra todos
los orificios expuestos y las piezas que puedan permitir la entrada de contaminantes extrafios.
Limpie periédicamente el &rea de trabajo con un pafio seco sin pelusas.

Las superficies de acoplamiento se maquinan para lograr una superficie lisa. Tome las
debidas precauciones para evitar rayones, muescas, hendiduras u otros dafios en las
superficies mecanizadas. Si se dafian, los componentes deben repararse o reemplazarse
segun sea necesario.

1. Limpie todas las piezas con un solvente desengrasante utilizando una almohadilla de limpieza
Scotchbrite® o equivalente.

A\ ADVERTENCIA

iEl aire comprimido puede causar lesiones o la muerte! Limite la presion del aire a un maximo
de 30 psi (2 bar). jProtéjase los ojos con gafas de seguridad! jNo dirija la corriente de aire
comprimido a la piel expuesta! jNo dirija la corriente de aire comprimido a otras personas
dentro del area de trabajo!

2. Retire todo el sellador de roscas de las roscas con un solvente apropiado para sellador
de roscas. Retire el residuo de sellador de roscas viejo con un maximo de 30 psi (2 bar)
de aire comprimido.

3. Inspeccione las cabezas y roscas de todos los sujetadores y tapones y los orificios
roscados correspondientes para ver si estdn dafiados. Repare o reemplace piezas segun
sea necesario.

4. Asegurese de que todos los vastagos, émbolos y carretes se muevan libremente dentro de
sus orificios correspondientes. Inspeccione todos los vastagos, émbolos, carretes, asientos
y orificios correspondientes para ver si hay evidencia de dafios, desgaste o deformidad. Se
debe prestar especial atencion a los extremos cénicos y a los asientos correspondientes.
Inspeccione si hay anillos anulares causados por golpes contra el asiento con fuerza
excesiva. Reemplace las piezas si presentan dafios, desgaste o algun tipo de deformacion.
iNo intente repararlas!

5. Inspeccione todos los componentes, especialmente las superficies mecanizadas, incluidos
todos los puertos hidraulicos, para ver si presentan rayones, marcas, muescas, hendiduras,
signos de desgaste, deformidades u otros dafios. Se debe prestar especial atencién
a las ranuras de las juntas téricas y a los escariadores. Repare o reemplace piezas segun
sea necesario.

6. Inspeccione el fluido hidraulico drenado y residual para ver si hay evidencia de
contaminacion. Si esta contaminado, inspeccione todos los componentes, sellos, etc., para
determinar la causa.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR

INSPECCION Y LIMPIEZA DE LOS COMPONENTES
DEL CILINDRO/REFORZADOR

7.

10.

11.

12.

13.

Cuando se retire del bloque de la vélvula de control, inspeccione el carrete principal y el
orificio para ver si hay desgaste por friccibn o cavitacion. El carrete debe moverse
suavemente dentro del orificio del bloque. Si est4 desgastado o dafiado, repare o
reemplace el componente afectado segun sea necesario. Los rayones ligeros pueden
pulirse hasta obtener una superficie lisa. La estriacién excesiva no se puede reparar y, por

lo tanto, es necesario reemplazar los componentes.
Cuando se retire de la carcasa del cilindro/reforzador,
inspeccione el piston de refuerzo y el orificio para ver
si hay desgaste por friccidbn o cavitacion. El piston de
refuerzo debe moverse suavemente dentro de su
orificio. Si estd desgastado o dafado, repare o
reemplace el componente afectado segin sea
necesario. Los rayones ligeros pueden pulirse hasta
obtener una superficie lisa. La estriacion excesiva no
se puede reparar y, por lo tanto, es nhecesario
reemplazar los componentes.

Con la piedra de pulido gris de NPK (t8) (n.° de pieza

SHR1041

25026030), pula los bordes delanteros de la ranura del sello (25) para eliminar los dafios
al pistén (c2) y evitar dafios al sello.

Inspeccione el anima del cilindro (c4).
Esmerilela ligeramente con una esmeriladora
de bolas (t17). Si presenta mucha estriacion,
sera necesario reemplazar la carcasa del
cilindro/reforzador.

Inspeccione el asiento y el vastago de la
valvula de retencidon ubicados en el extremo
de didmetro pequefio del pistén de refuerzo.
Reemplace el véastago de la valvula de

retencion o el piston de refuerzo si estan

astillados o estriados.

NOTA: El asiento para el vastago de la valvula de retencion es parte del piston de refuerzo;
por lo tanto, si esta astillado o dafiado, sera necesario reemplazar el piston de refuerzo.
Inspeccione el asiento y el vastago de la valvula de retencién ubicados en la carcasa del
cilindro/reforzador (debajo del tapén largo). Reemplace estos componentes si estan
astillados o estriados.

Inspeccione el émbolo, el asiento y el vastago de la valvula de retencion piloto ubicados
en la carcasa del cilindro/reforzador. Reemplace estos componentes si estan astillados
0 estriados.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

t20 o -c14

1. Arme el piston de refuerzo. 148 \ / .
a. Con una prensa de mordaza estrecha \
(t48), sujete el piston de refuerzo (c14) ”

entre dos bloques de madera (t20), /

en posicion vertical en la prensa, en el /
didmetro mas estrecho. /

b. Instale el vastago (c22) y el resorte
(bs26) en el pistdon de refuerzo (c14).

c. Aplique sellador de roscas de color
rojo de alta resistencia a las roscas
limpias y secas del tapon (bs34) v,
luego, instalelo en el orificio roscado
del pistdn de refuerzo (c14).

NOTA: El producto Loctite de color rojo
se fija en unos 10 minutos y tarda hasta
24 horas en curarse por completo.

~—cl4

SHR1063

d. Fije el tapon (bs34) en el piston de
refuerzo (c14) con una llave hexagonal
(t25).

~c14

SHR1064

e. Retire el piston de la prensa.

A\ ADVERTENCIA

jEl agua hirviendo puede causar quemaduras graves! jNo coloque los dedos ni las manos en
el agua hirviendo! Utilice una herramienta adecuada para retirar los sellos del agua hirviendo.
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

f. Sumerja dos sellos nuevos en un
recipiente con agua hirviendo durante
varios minutos. Cuando los sellos
estén flexibles, utilice una herramienta
adecuada para retirarlos del agua
hirviendo.

AN
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bs29 / SHR1065

g. Estire los sellos (bs29) sobre el piston de refuerzo y coléquelos en su lugar en las
ranuras del pistdbn correspondientes. Aplique una capa ligera de aceite hidraulico
o lubricante para ensamblaje NPK a la superficie exterior del pistén de refuerzo.

2.

Instale el piston de refuerzo (c14) en la
cavidad debajo del anima del cilindro.
Instale una nueva junta térica (RR) en el
tapon (bs45). Aplique una capa ligera de
aceite hidraulico o lubricante para
ensamblaje NPK a la junta térica (RR).
Instale el tap6n en la carcasa del
cilindro/reforzador. Ajuste con una torsion
de 220 ft-Ib (300 Nm).

SHR10ST

Instale un nuevo asiento (bs15) en la cavidad de la valvula de retencion de la carcasa del
cilindro/reforzador (si es necesario). Instale el vastago de la vélvula de retencion (c24) y el
resorte (bs26). Instale una nueva junta térica (RR) en el tapdn (largo) (bs47). Apligue una
capa ligera de aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a la junta torica. Instale
el tapdn en la carcasa. Ajuste con una torsion de 118 ft-Ib (760 Nm).

Instale un nuevo asiento (bsl15) en la cavidad de la valvula de retencion piloto de la
carcasa del cilindro/reforzador (si es necesario). Instale el vastago de la valvula de
retencion piloto (c20) y el resorte (bs26). Instale una nueva junta térica en el tapon (bs48).
Apligue una capa ligera de aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a la junta
torica. Instale el tapdn en la carcasa. Ajuste con una torsion de 132 ft-Ib (780 Nm).
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

5. Apligue aceite hidraulico o lubricante para
ensamblaje NPK a la superficie exterior
del émbolo (bs17). Instale el émbolo en la
carcasa del cilindro/reforzador. Instale
una nueva junta torica en el tapon (bs43).
Aplique una capa ligera de aceite
hidraulico o lubricante para ensamblaje
NPK a la junta torica. Instale el tapon en Ml i
la carcasa. Ajuste con una torsion de E / g
118 ft-Ib (760 Nm).

6. Apliqgue sellador de roscas de alta
resistencia (t41) a las roscas limpias
y secas de los ocho tornillos de cabeza
hueca (OO) previamente retirados.

7. Instale las nuevas juntas téricas (RR) en
los tres escariadores del bloque de
retorno (bs42). Aplique una capa fina de
grasa en las juntas toricas. Instale el
bloque y los cuatro tornillos de cabeza
hueca (OO) en la carcasa del
cilindro/reforzador (c4). Ajuste los tornillos
Allen de cabeza hueca con una torsion de
52 ft-lb (70 Nm).

8. Instale una nueva junta térica (RR) en el escariador proporcionado en el bloque
de entrada (bs22). Aplique una capa fina de grasa en la junta torica. Instale el bloque
y los cuatro tornillos de cabeza hueca (OO) en la carcasa del cilindro/reforzador. Ajuste
los tornillos Allen de cabeza hueca con una torsién de 52 ft-Ib (70 Nm).
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

9. Arme el bloque de la valvula de control
principal.

SHR1054

a.

Instale una nueva junta térica en el tapon (pta). Apligue una capa ligera de aceite
hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a la junta térica. Instale el tapén en la
carcasa de la valvula principal (bs10). Ajuste el tapén con una torsion de 21 ft-Ib
(28 Nm).

Aplique aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK al anima interior de la
carcasa de la valvula principal, al &nima interior de la tapa de la valvula de control (bs5)
y a las superficies exteriores del carrete de la valvula principal (bs2) y al émbolo (c19).

Instale el resorte (bs6) en el carrete de la valvula principal. Instale el resorte (bs6) y el
carrete de la véalvula principal en la carcasa de la valvula principal. Instale dos juntas
téricas (RR) en la tapa de la valvula de control (bs5). Aplique una capa ligera
de aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a las juntas toricas. Lubrique
e instale el émbolo en la tapa del extremo. Nota de instalacién: Asegurese de que
el extremo redondeado del émbolo mire hacia el carrete de la valvula principal (bs2)
y que el extremo plano mire hacia la tapa del extremo (bs5).

T
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Aplique sellador de roscas de alta resistencia (t41) a las roscas limpias y secas de los
cuatro tornillos de cabeza hueca (OO) previamente retirados.

141
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO
ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR

ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

e. Con una alineacion correcta, presione cuidadosamente y sujete la tapa con el émbolo
(bsb), en &ngulo recto sobre el carrete previamente instalado.
f.

Sujete la tapa al cuerpo de la valvula de control (bs10) con los cuatro tornillos de
cabeza hueca (O0). Ajuste los tornillos de cabeza gradualmente siguiendo un patron
de oposicion y aplicando una torsion de 26 ft-Ib (35 Nm).

SHR1067
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL REFORZADOR

12. Instale la valvula de control principal (c15)
y los ocho tornillos de cabeza hueca (OO)
en la carcasa del cilindro/reforzador (c4).
Ajuste los tornillos Allen de cabeza hueca
con una torsion de 26 ft-Ib (35 Nm).

1. Instale el sello protector (QQ) y el sello
del piston (PP) en las ranuras del sello
en el lado interno de la tapa del extremo
del cilindro (c5). Instale la junta térica
(RR) y el anillo de respaldo (SS) en la
ranura exterior.

SHR1044

2. Enrosque el piston (c2) en la varilla del cilindro (c3) con los orificios de la llave de ajuste
(773) orientados en direccién contraria al ojal de la varilla (c56). Fije el piston a la varilla del
cilindro con una llave de ajuste o equivalente. (NO use sellador de roscas en este momento).
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

B2

75

3. Taladre y martille un orificio (75) entre la /\/
varilla del cilindro (c3) y el pistdn (c2) para c3 ﬂ./\/ f - N\
aceptar roscas M10-1.5 de 3/8 in (10 mm) [N N
de profundidad. O | O |
\\ //,5'/ /
\ = /

\\\\ ///
T 8HR1069

4. Retire el pistdn de la varilla del cilindro y limpie ambas piezas minuciosamente.

5. Apligue aceite hidraulico o lubricante para
ensamblaje NPK a la superficie interna de c3-
la tapa del extremo del cilindro (c5) que \
recubre el sello protector y el sello del v
pistdbn previamente instalados. Instale la IR
tapa del extremo del cilindro en la varilla e :
del cilindro (c3). fl : m

N

SHR1068

6. Instale la junta torica (RR) y el anillo de respaldo (SS) en el piston (c2). Aplique una capa
ligera de aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a la junta térica y el anillo de
respaldo después de la instalacion.

)| SHR1066
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

7. Aplique sellador de roscas de alta
resistencia (t41) a las roscas limpias
y secas (thl) de la varilla del cilindro
(c3).

SHR1133

c2
8. Enrosque el piston del cilindro (c2) /J[\
en la varilla del cilindro (c3) con los ( (\\\\\\
orificios de la llave de ajuste )

B3 @y\\\ W

orientados en direccién contraria al
ojal de la varilla. Fije el piston a la
varilla del cilindro con una llave de
ajuste o equivalente.

SHR1138

9. Apligue una pequefia cantidad de adhesivo para roscas (t41) al tornillo de fijacion de punta
plana (c6). Enrosque el tornillo de fijacion en el orificio previamente perforado y martillado
(75). Ajuste con una torsion de 10 ft-Ib (14 Nm).
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INSPECCION Y MANTENIMIENTO

ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR
ENSAMBLE DEL COMPONENTE DEL CILINDRO

10. Instale el sello (c50) en el piston del /}\

cilindro (c2). FAN F\J/

. \B\ J‘/J
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A SHR1040

11. Aplique aceite hidraulico o lubricante para ensamblaje NPK a la superficie exterior del
conjunto de pistén/varilla (c48) y al orificio interior de la carcasa del cilindro/reforzador (c4).
Instale lentamente el conjunto de la varilla del cilindro en la carcasa del cilindro/reforzador.
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12. Instale los quince tornillos Allen de
cabeza hueca (OO) a través de la tapa
del extremo del cilindro (c5) en la carcasa
del cilindro/reforzador (c4). Antes de la
instalacion, lubrique las roscas con grasa
0 compuesto antiagarrotamiento. Ajuste
con una torsion de 145 ft-lb (200 Nm).

SHR1038
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ESPECIFICACIONES DE TORSION
DE LOS SUJETADORES

Estas tablas de torsion deben utilizarse con el manual de piezas especifico de las trituradoras
de la serie “X4A” o “X7A” para la unidad que se esta reparando.

Todos los sujetadores se utilizaran con lubricante o adhesivo para roscas de resistencia media.
Las roscas de los pernos deben cepillarse o limpiarse con un troquel y, luego, limpiarse con
solvente y finalmente con aire comprimido. Los orificios roscados deben limpiarse con un macho
roscado, solvente y aire comprimido.

Utilice una grasa comun para chasis o cojinetes de ruedas en los sujetadores clasificados como
lubricados. Engrase las roscas del perno y la superficie de contacto debajo de la cabeza del
perno. Engrase la superficie de contacto de las tuercas.

Use algunas gotas de adhesivo para roscas de resistencia media en las roscas de los sujetadores
clasificados como ajustados con torsion con adhesivo.

No utilice compuesto antiagarrotamiento en ningun sujetador, a menos que se indigue lo contrario.
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TABLA DE TORSION DE LOS SUJETADORES

ENSAMBLE DEL BASTIDOR PRINCIPAL X4A

X4A

XCRS0014

UBICACION | TAMARNO DTEE':,%%TO ADHESIVO O
DEL PERNO | DEL PERNO LUBRICADO
ft-lb | (Nm)

A M14 - 2 145 (200) ADHESIVO
B M10 - 1.5 45 (60) LUBRICADO
c M10 - 1.5 52 (70) ADHESIVO
D M5 - 0.8 7 (10) ADHESIVO
E M10 - 1.5 45 (60) LUBRICADO
G M14 - 2 145 (200) ADHESIVO
H M10 - 1.5 52 (70) LUBRICADO
K M14 - 2 145 (200) LUBRICADO
L M8 - 1.25 25 (35) LUBRICADO
M M12 - 1.75 95 (130) ADHESIVO
N M10 - 1.5 52 (70) LUBRICADO




TABLA DE TORSION DE LOS SUJETADORES

ENSAMBLE DEL BASTIDOR PRINCIPAL X7A

XCRS0015

UBICACION | TAMARNO DTEET,SEQ,TO ADHESIVO O
DEL PERNO | DEL PERNO LUBRICADO
ft-lb | (Nm)

A M16 - 2 260 | (350) | ADHESIVO
Cc M10 - 1.5 44 (60) | LUBRICADO
D M12 - 1.75 96 (130) | ADHESIVO
E M10 - 1.5 52 (70) | ADHESIVO
G M12 - 1.75 81 (110) | LUBRICADO
H M12 - 1.75 81 (110) | LUBRICADO
J M16 - 2 260 | (350) | ADHESIVO
K M12 - 1.75 96 (130) | LUBRICADO
L M16 - 2 260 | (350) | ADHESIVO
N M10 - 1.5 52 (70) | LUBRICADO
P M14 - 2 148 | (200) | ADHESIVO
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ESPECIFICACIONES DE TORSION
DE LOS SUJETADORES

TABLA DE TORSION DE LOS SUJETADORES:
ENSAMBLE DEL CILINDRO/REFORZADOR

UBICACION MODELO TAMANO | TORSION DEL PERNO | ADHESIVO O
DEL PERNO DEL PERNO ft-Ib (Nm) | LUBRICADO
TAPA DEL EXTREMO X-4A M14 A2 185 (250) ADHESIVO
DEL CILINDRO X-7A M16 fi 2 295 (400) ADHESIVO
TORNILLO DE FIJACION X-4A M10A 1.5 10 (14) ADHESIVO
DEL PISTON DEL CILINDRO | X-7A M10f 1.5 10 (14) ADHESIVO
BLOQUES DE ENTRADA X-4A M10 1.5 50 (68) ADHESIVO
Y RETORNO X-7A M10f 1.5 50 (68) ADHESIVO
VALVULA DE CONTROL. X-4A M8 |i1 1.25 21 (28) ADHESIVO
X-7A M8 fi 1.25 21 (28) ADHESIVO
BUJE DEL EMBOLO DE X-4A M8 A 1.25 21 (28) ADHESIVO
LA VALVULA DE CONTROL | X-7A M8 i 1.25 21 (28) ADHESIVO
ESPECIFICACIONES DE TORSION
DE LA MANGUERA
EXTREMOS JIC
TAMANO TAMANO,DE LA| TAMANO | CANTIDAD DE PIEZAS .
NOMINAL CONEXION DE DELA |PLANAS DEL APRIETE PAR DE TORSION
LA BOQUILLA | ROSCA CON LOS DEDOS
ft-Ib (Nm)
1/2in -8 3/4-16 1 36 - 39 (49 - 53)
3/4in -12 1-1/16-12 1 79 - 88 (107 - 119)
1in -16 1-5/16-12 1 108 - 113 | (146 - 153)
1-1/4in -20 1-5/8-12 1 127 -133 | (172-180)
EXTREMOS ORFS
TAMANO TAMANO’DE LA| TAMANO | CANTIDAD DE PIEZAS )
NOMINAL CONEXION DE DE LA PLANAS DEL APRIETE PAR DE TORSION
LA BOQUILLA | ROSCA CON LOS DEDOS
ft-lb (Nm)
1/2in -8 13/16-16 1.25-1.75 32-35 (43 - 48)
3/4in -12 1-3/16-12 1.25-1.75 65-70 (88 - 95)
1in -16 1-7/16-12 1.25-1.75 92-100 | (125-136)
1-1/4in -20 1-11/16-12 1.25-1.75 125-140 | (170-190)
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

COMO DETERMINAR EL TIPO DE PROBLEMA

Los problemas de rendimiento se clasifican como “PERDIDA DE ENERGIA” o “PERDIDA DE
VELOCIDAD DEL CICLO” (suponiendo que el problema no se deba a una aplicacion incorrecta).

1. PERDIDA DE ENERGIA
Las fuerzas de corte de la mordaza de la trituradora NPK estan determinadas por el ajuste
de presion de funcionamiento y el rendimiento del intensificador de presion NPK.

2. PERDIDA DE VELOCIDAD DEL CICLO
La velocidad del ciclo de la trituradora NPK esta determinada por el caudal de aceite a la
unidad. El circuito de instalacion hidraulica de la trituradora debe configurarse para
proporcionar el caudal correcto.

COMO DETERMINAR LA CAUSA DEL PROBLEMA

Los problemas técnicos son causados por la trituradora NPK o el sistema hidraulico del
portador (kit de instalacién hidraulica para la trituradora). La verificacion de la presion hidraulica
y del caudal determinard si el problema reside en la trituradora o el portador. Si la presion y el
caudal hacia la trituradora son correctos, el problema esta en la trituradora.

PERDIDA DE ENERGIA

La pérdida de energia puede ser causada por una configuracion baja de la valvula de alivio del
portador o por una configuracion baja de la valvula de alivio de la trituradora. Verifique que la
configuracion de la valvula de alivio del portador y de la trituradora sean correctas. (Consulte
“CONFIGURACION DE LA VALVULA DE ALIVIO DE LA TRITURADORA Y LA VALVULA DE
ALIVIO DEL PORTADOR” en la pagina 71. Si las presiones de las valvulas de alivio cumplen
con las especificaciones, proceda a las tablas de resolucion de problemas “VERIFICACIONES
DEL INTENSIFICADOR” [paginas 71 y 72] ya la secciéon “FUNCIONAMIENTO DEL
INTENSIFICADOR DE PRESION” en la pagina 72).

64



RESOLUCION DE PROBLEMAS

GUIA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS
PARA BAJA POTENCIA

VERIFICACIONES DE LA VALVULA DE ALIVIO

VERIFICACIONES DE BAJA POTENCIA

(APAGADO).

PROBLEMA CAUSA VERIFICACION SOLUCION
La presion de Vélvula de alivio | Mida la valvula de alivio | Ajuste o reemplace
funcionamiento | del circuito del circuito del portador la valvula de alivio
es inferior hidraulico con la presion para cerrar | del circuito del portador.
a 2,610 psi del portador. la valvula de cierre La configuracion de
(7180 bar). en la posicion “OFF” la valvula de alivio debe

ser de 500 psi (35 bar),
como minimo, por
encima de la presion
de funcionamiento

de la trituradora.

Valvulas de Mida las valvulas de La configuracion debe
alivio de la alivio con las valvulas ser de 2,610 psi
trituradora de cierre del portador (7180 bar)
en la posicion “ON”
(ENCENDIDO).
Compruebe la presion
con las mordazas
completamente abiertas
y completamente
cerradas.
Compruebe que los Apriete los cartuchos
cartuchos de alivio estén | de la valvula de alivio.
apretados.
Compruebe si los Restablezca a
cartuchos de alivio 2,610 psi (180 bar).
estan mal ajustados. Si no se puede ajustar,
reemplace el cartucho.
Revise las juntas téricas | Reemplace las juntas
y los anillos de respaldo | téricas y los anillos de
del cartucho de la valvula | respaldo del cartucho
de alivio. de ambas valvulas
de alivio.
Conjuntos Inspeccione las valvulas | Reemplace los

de valvulas de
retencion piloto.

de retencién piloto de
entrada del reforzador
para ver si estan
dafadas.

conjuntos de la valvula
de retencidn piloto

de entrada si es
necesario.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

GUIA DE RESOLUCION DE PROBLEMAS
PARA BAJA POTENCIA

VERIFICACIONES DE LA VALVULA DE ALIVIO

VERIFICACIONES DE BAJA POTENCIA

PROBLEMA CAUSA VERIFICACION SOLUCION
La presion de Conjunto Desmonte la vélvula Pula o reemplace
funcionamiento | de la valvula principal e inspeccione piezas segun
es de 2,610 psi de control del el resorte, los émbolos sea necesario.
(180 bar), pero | reforzador. y el movimiento libre
el intensificador del carrete.

no hace clic.

Conjunto de Desmonte la valvula Pula o reemplace
reforzador principal e inspeccione piezas segun
el conjunto del pistén, sea necesario.

los sellos, los vastagos
y los asientos.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

MEDICION DE PRESIONES DE FUNCIONAMIENTO
HERRAMIENTAS Y EQUIPOS NECESARIOS

Indicador de presion (g8f): 5,000 psi (350 bar).

Adaptador del puerto de prueba (g20): para encajar un puerto hembra SAE n.° 4 en la valvula
de cierre NPK (k4).

Manguera de prueba (t81): 5,000 psi (350 bar) nominal.

g8f
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PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION Y CONFIGURACION
DE LA VALVULA DE ALIVIO

La mayoria de los kits de instalacion hidraulica proporcionan vélvulas de cierre (k4) con puertos
de prueba (k8) tanto en las lineas de apertura (m4) como de cierre (m3) de la mordaza. Instale
mangueras de prueba de presion en ambos puertos de prueba.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION Y CONFIGURACION
DE LA VALVULA DE ALIVIO

1. VERIFICACION DE LA VALVULA DE ALIVIO DEL CIRCUITO
DEL PORTADOR

Verifique que el sistema hidraulico del portador cumpla con los requisitos de la trituradora (GT).

A. Instale un indicador de presion de 0 a 5,000 psi (350 bar) (g8f) en los puertos de prueba
SAE n.° 4 en cada una de las véalvulas de cierre (k4) en el extremo del brazo.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION Y CONFIGURACION
DE LA VALVULA DE ALIVIO

C. Encienda el portador. Coloque el acelerador en la posicion iFULLT (COMPLETO)
Accione el circuito hidraulico para cerrar las mordazas
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HAMAD0282

D. La lectura de presion debe estar al menos 500 psi (35 bar) por encima de la presion
de funcionamiento de la trituradora.

Nota: Si la configuracion de alivio de la excavadora es inferior a 500 psi (35 bar) por
encima de la presion de funcionamiento de la trituradora, restablezca la excavadora
en consecuencia. (Consulte los cuadros en las paginas 9y 10)
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION Y CONFIGURACION
DE LA VALVULA DE ALIVIO

2. VALVULA DE ALIVIO DE LA TRITURADORA

Después de verificar el circuito hidraulico de la trituradora, compruebe la configuracion de la

valvula de alivio de la trituradora tanto abierta como cerrada.

A. Con un indicador de presion de 0 a 5,000 psi (350 bar) instalado en el lado abierto

y cerrado del brazo, abra las valvulas de cierre (k4).

B. Encienda el portador. Ajuste el acelerador a las RPM maximas, cierre las mordazas
por completo y manténgalo presionado durante 10 segundos. Verifique la lectura de psi
(bar) en el indicador de presion y comparela con la configuracion especificada para
la valvula de alivio de la trituradora. Si no coincide, restablezca la valvula de alivio de

la trituradora en consecuencia.

C. El reforzador comenzara a hacer clic. Dependiendo de la temperatura del aceite,
el reforzador continuara haciendo clic lentamente para compensar las fugas internas

en el cilindro principal. Esto es normal.

D. Si el intensificador hace clic rapidamente, es posible que la presibn no alcance
la configuracién de la valvula de alivio debido a una fuga grave del intensificador o cilindro.
E. Abralas mordazas de la trituradora hasta la posicién completamente abierta y manténgalas
durante 10 segundos. Verifique la lectura de la presion en el indicador de presion
y comparela con la configuracion especificada para la valvula de alivio de la trituradora.

Si no coincide, restablezca la valvula de alivio de la trituradora en consecuencia.

ACCIONAMIENTO DE LA VALVULA DE ALIVIO
DEL INTENSIFICADOR DE PRESION

Cierre las mordazas sin material. Cuando el cilindro de la trituradora esta completamente
desplazado, la presion de carga aumenta hasta que alcanza la configuracion de la vélvula de
alivio (P2) de la trituradora (GT). La valvula de alivio de la excavadora actia solo como alivio de
seguridad y debe establecerse a un minimo de 500 psi (35 bar) por encima de la configuracion

de la valvula de alivio de la trituradora que se muestra a continuacion.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

CONFIGURACION DE LA VALVULA DE ALIVIO DE LA
TRITURADORA'Y LA VALVULA DE ALIVIO DEL PORTADOR

CONFIGURACION CONFIGURACION
DE LA VALVULA _ MiNIMA DE LA
MODELOS DE ALIVIO DE LA VALVULA DE ALIVIO
TRITURADORA DEL PORTADOR
psi (bar) psi (bar)
X4A 2,610 (180) 3,110 (215)
X7A 2,610 (180) 3,110 (215)

VERIFICACIONES DEL INTENSIFICADOR
(la unidad no hace clic)
VERIFICACIONES DEL INTENSIFICADOR

PROBLEMA CAUSA VERIFICACION SOLUCION
El intensificador Valvula de alivio Compruebe que el Apriete el cartucho
no hace clic. de la trituradora. cartuchos de alivio de la valvula
esté apretado. de alivio.
Compruebe si el Restablezca a
cartucho de alivio 2,610 psi (180 bar).
estad mal ajustado. Si no se puede
ajustar, reemplace
el cartucho.
Revise las juntas Reemplace las

téricas y los anillos de | juntas toricas y los
respaldo del cartucho | anillos de respaldo
de la valvula de alivio. | del cartucho de la

valvula de alivio.

Conjunto de la Desmonte la valvula Pula o reemplace
vélvula de control principal e inspeccione | piezas segun sea
del reforzador. el resorte, los émbolos | necesario.

y el movimiento libre

del carrete.
Conjunto de Revise los vastagos Reemplace los
reforzador y los asientos. vastagos y los

asientos segun
sea necesario.

Revise todas las Reemplace todas

juntas toricas y los las juntas téricas

anillos de respaldo. y los anillos de
respaldo.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

VERIFICACIONES DEL INTENSIFICADOR
(la unidad hace clic, pero no desacelera)

VERIFICACIONES DEL INTENSIFICADOR

Conjuntos
de vélvulas de
retencion piloto.

Inspeccione los conjuntos de

la valvula de retencién piloto de
entrada del reforzador para ver
si los asientos estan dafados.

PROBLEMA CAUSA VERIFICACION SOLUCION
La unidad hace | Valvulas de alivio | Compruebe que los cartuchos | Apriete los cartuchos
clic, pero no de la trituradora de alivio estén apretados. de la valvula de alivio.
desacelera.

Reemplace los
conjuntos de la valvula
de retencidn piloto

de entrada.

Conjunto
de reforzador

Revise los vastagos
y los asientos.

Reemplace los
vastagos y los asientos
segun sea hecesario.

Revise todas las juntas téricas
y los anillos de respaldo.

Reemplace todas
las juntas téricas y
los anillos de respaldo.

Conjuntos
de cilindros
principales

Revise el sello del cilindro
principal en busca de aceite
desviado.

Reemplace el sello.

Compruebe si hay sellos
dafados.

Vuelva a sellar
los cilindros.

FUNCIONAMIENTO DEL INTENSIFICADOR DE PRESION

El exclusivo sistema intensificador de presion de NPK se utiliza en las trituradoras NPK para
reforzar la presion del cilindro y aumentar las fuerzas de cierre de la mordaza. Cuando el
intensificador funciona correctamente, se escucha un sonido de clic rapido, que indica que el
intensificador de presidn se esta accionando a medida que las mordazas comienzan a cerrarse
contra la resistencia. A medida que las mordazas agarran mas firmemente el material, el clic
comienza a disminuir la velocidad. Esta desaceleracion continda hasta que el material se corte
o la trituradora alcance la maxima resistencia. Cuando se alcanza la maxima resistencia, el clic

se ralentiza drasticamente o, a veces, se detiene por completo.

INTENSIFICADOR DE PRESION (REFORZADOR)

038*‘\

/”.///
f‘/—‘f\é\d SN
=5 ¥

SHR1013

La valvula de control (bs10) y el conjunto del cilindro/reforzador (c38) conforman el conjunto
del intensificador de presion.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

SE ESCUCHA UN CLIC CONTINUO RAPIDO Y EL MATERIAL
NO SE TRITURA SEGUN LO PREVISTO

Esto indica que el problema no es una configuracién de alivio, sino que esta en el intensificador
o en el cilindro de la trituradora. Esto requiere una investigacion adicional por parte de un
mecanico/técnico; consulte “VERIFICACIONES DEL INTENSIFICADOR” (hace clic, pero no
desacelera) en la pagina anterior.

VERIFICACION DE LA PRESION REFORZADA

A\ ADVERTENCIA| ;ACEITE DE PRESION EXTREMADAMENTE ALTA!

Hay un conjunto de indicador de presion de prueba NPK, (n.° de pieza L000-8000) disponible
para verificar directamente la presion reforzada en todas las trituradoras. Los intensificadores
de presion tienen tres puertos de prueba, tal como se muestra.

L000-8000 CONJUNTO DE INDICADOR
DE PRESION DE PRUEBA

) indicador de presion:
923 | LO17-4020 |, 15 000 psi (0 - 1,000 ban)

f2 | LO07-6630 | adaptador giratorio hembra
t75 | KO32-6610 adaptador macho

SHR1029

PROCEDIMIENTO:

1. Retire el tapdn (bs46) del puerto de prueba como se muestra arriba e instale el adaptador
macho (t75).

2. Instale el indicador de presion (g23) en el adaptador giratorio hembra (f2). (Utilice sellador
de roscas).

3. Instale el medidor y el adaptador giratorio en el adaptador macho. (No se requiere sellador
de roscas).

4. Cierre las mordazas por completo. La presion aumentara a la presion reforzada maxima de
aproximadamente 8,000 psi (652 bar). Cuando el clic del reforzador se ralentiza, esta en
plena intensificacion, y es normal escuchar iclicO clicO clicO etc.i. Si el clic continda
rapidamente y no se ralentiza, puede haber un problema con el intensificador o el cilindro
de la trituradora.

5. Abra la mordaza por completo. Ahora, leera la configuracion de la valvula de alivio del portador.
No hay una valvula de alivio abierta en la mordaza en la trituradora.

NOTA: SI NECESITA ASISTENCIA ADICIONAL, LLAME AL DEPARTAMENTO DE SERVICIO
DE NPK AL (440) 232-7900.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS
VELOCIDAD DE CICLO LENTA

Los tiempos de ciclo especificados de la trituradora se controlan mediante el caudal
proporcionado por el circuito hidraulico del portador. Los tiempos de ciclo publicados de la
trituradora son un resultado directo del caudal maximo de aceite publicado; consulte la seccién
“ESPECIFICACIONES DEL MODELO” de este manual de instrucciones.

NOTA: Silas mordazas no se abren o cierran, asegurese de que las valvulas de cierre de apertura
y cierre estén en la posicion “ON” (ENCENDIDO).

Herramientas y equipos necesarios:

(Para portadores con un kit de instalacion hidraulica NPK instalado).

98—

HYDK10032

Indicador de presién (g8f): 5,000 psi (350 bar).

Adaptador del puerto de prueba (g20): para encajar un puerto hembra SAE n.° 4 en la valvula
de cierre NPK (k4).

Manguera de prueba (t81): 5,000 psi (350 bar) nhominal.
Caudalimetro hidraulico de tipo carga (t36): capacidad de caudal hidraulico de 50 gpm (190 I/m).

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA

Instale un indicador de presion en el puerto de prueba del circuito de cierre de la mordaza
(vélvula de cierre izquierda, vista desde la posicion del operador). Avance completamente
el cilindro de la trituradora. Mida la presién de funcionamiento del accesorio.

VELOCIDAD LENTA DEL CILINDRO

PROBLEMA

Velocidad lenta del
cilindro. La presion
de funcionamiento
es de 2,610 psi
(180 bar), pero

el intensificador
no hace clic.

CAUSA

La configuracion
del caudal del
portador esta
demasiado baja.

VERIFICACION

Compruebe la salida
de caudal del circuito
hidraulico de la
trituradora a 1,000 psi
(69 bar).

SOLUCION

Ajuste la salida de
caudal del portador
para que cumpla con
las especificaciones
de NPK.

Repare o reemplace
la bomba del portador.

Cilindro de
la trituradora

Revise el sello
del cilindro de
la trituradora.

Reemplace piezas
si estan dafadas
0 desgastadas.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

PROCEDIMIENTO DE PRUEBA
VELOCIDAD LENTA DEL CILINDRO

PROBLEMA

CAUSA

VERIFICACION

SOLUCION

La presion de
funcionamiento
es inferior

a 2,610 psi
(7180 bar).

Valvula de alivio del
circuito hidraulico
del portador.

Mida la valvula de alivio
del circuito del portador
con la presion para
cerrar la valvula de
cierre en la posicion
“OFF” (APAGADO).

Ajuste o reemplace
la valvula de alivio del
circuito del portador.
La configuracion de
la valvula de alivio
debe ser de 500 psi
(35 bar), como
minimo, por encima
de la presion de
funcionamiento

de la trituradora.

Valvulas de alivio
de la trituradora

Mida las valvulas de
alivio con las valvulas
de cierre del portador
en la posicion “ON”
(ENCENDIDO).
Compruebe la presion
con las mordazas
completamente abiertas
y completamente
cerradas.

La configuracion
debe ser de 2,610 psi
(180 bar).

Compruebe que los
cartuchos de alivio
estén apretados.

Apriete los cartuchos
de la valvula de alivio.

Compruebe si los
cartuchos de alivio
estan mal ajustados.

Restablezca a
2,610 psi (180 bar).
Si no se puede
ajustar, reemplace
el cartucho.

Revise las juntas téricas
y los anillos de respaldo
de los cartuchos de la
valvula de alivio.

Reemplace las juntas
toricas y los anillos
de respaldo de los
cartuchos de ambas
valvulas de alivio.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

cOMO VERIFICAR EL FLUJO HIDRAULICO
A LA PRESION NOMINAL

5 puerto de salida
6 puerto de entrada
_—fm1 fm1 valvula de carga

fm2 pantalla de flujo/temperatura
fm3 interruptor de flujo/temperatura
fm4 indicador de presion

HAMA00021

Caudalimetro de tipo carga tipico

1. Instalacion del caudalimetro de tipo carga.
Instale el caudalimetro (t36) entre el
cierre de la trituradora (m3) y las lineas
abiertas (m4), tal como se muestra. Por lo
general, la linea de cierre de la mordaza
estd a la izquierda y la linea de apertura
de la mordaza esta a la derecha de la
trituradora (mirando desde el asiento
del operador).

2. Determine la presion de la linea de retorno (caida de presién).
Abra ambas vélvulas de cierre (k4) y energice el interruptor de cierre de la trituradora.

Mida la presion con el caudalimetro (fm2) con la valvula de carga (fml) en la posicion
totalmente abierta.

3. Determine la presién de la valvula de alivio del circuito y el caudal de aceite.
NOTA: Primero, caliente el sistema hidraulico del portador a la temperatura de operacion.
Mida el flujo y la presién con el caudalimetro de carga (t36). Ajuste la valvula de carga (f1)
para obtener una restriccibn de cero (completamente abierta). Configure la aceleracién
del motor en la posicion maxima (total). Energice el interruptor de cierre de la trituradora.
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RESOLUCION DE PROBLEMAS

cOMO VERIFICAR EL FLUJO HIDRAULICO
A LA PRESION NOMINAL

Gire lentamente la perilla de la valvula de carga (fm1) en sentido horario y registre la presion
y el flujo con intervalos de presién periddicos (pr) en una hoja de papel milimetrado. Registre
la presién en un eje del grafico, y el caudal (fl) en el otro eje. Este es el cuadro del flujo del
circuito. Consulte la seccion IESPECIFICACIONES DEL MODELOT de este manual para
conocer el flujo correcto a 1,000 psi (70 bar).

110
100 —F—1
= ——

0 ———

|
|
|

| “\ il | CAUDAL (gpm)

pr | PRESION (psi)
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|
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CAIDA DE LA MORDAZA

e Se puede experimentar cierta caida de la mordaza segun la posicion de la trituradora.

e Se puede producir una caida aceptable durante varios minutos.

¢ Una caida rapida puede indicar un problema con el cilindro, el reforzador o el colector de
giro de la trituradora. El problema también podria estar en el circuito hidraulico del portador.

PARA DETERMINAR SI LA CAIDA DE LA MORDAZA
SE DEBE A LA TRITURADORA O AL PORTADOR

1. Retire las mangueras (m3 y m4) de las boquillas en el exterior del cabezal de la trituradora
y cierre las valvulas de cierre del portador.
2. Conecte (AS) las mangueras. El tamario la boquilla es 12 JIC.

[ 50010901

o Sl LA MORDAZA SE CAE: El problema esta en el cilindro, en las verificaciones piloto
del intensificador o en la fuga interna en el colector de giro de la trituradora (GT).

e S| NO SE PRODUCE NINGUNA CAIDA: El problema esta en la vélvula de control
principal del portador. Comuniquese con su distribuidor del portador.
NOTA: La caida debido a la fuga interna de la valvula de control principal puede ser
inherente al portador y podria no ser reparable.
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PALABRAS CLAVE PARA COMPONENTES
COMUNES DE REFORZADOR/CILINDRO

X4A'Y X7A

SHR1093|

bs 2

CARRETE DE LA
VALVULA PRINCIPAL

bs 5

TAPA DE LA VALVULA
DE CONTROL

bs 6

RESORTE

bs10

CUERPO DE LA VALVULA
DE CONTROL

bs22

BLOQUE DE ENTRADA

78

bs42 | BLOQUE DE RETORNO
<1 | TUERCA DE VARILLA
DEL CILINDRO
c2 | PISTON
c3 | VARILLA DEL CILINDRO
ca | BARRIL PRINCIPAL
DEL CILINDRO
o5 | TAPA DEL EXTREMO
DEL CILINDRO
cl4 | PISTON DE REFUERZO
cl9 | EMBOLO
<20 | CONJUNTO DE VALVULA
DE RETENCION PILOTO
c22 | VALVULA DE RETENCION
c24 | VALVULA DE RETENCION




DECLARACIONES DE GARANTIA

1018

“Utilice Piazas NPK Originales”

NP GARANTIA

CIZALLAS, TRITURADORAS DE CONCRETO
Y PROCESADORES DE MATERIAL

LA SOLICITUD PARA HAGER EFECTIVA LA GARAN TiA DEBE PRESEN TARSE DENTRO
DE 20 DIAS LABORALES DE OCURRIDA LA FALLA O REPARACION.

GARANTIA BASICA |6 meses & 600 horas)

MER Corstructon Eculoment, Inc (TP garardza que jos procesadones e matsriales, las PRoracoras de concnats v Ias clzallys vendicas por MK sstaran lomes
e gafecios &n el material 0 &0 | mang oe obra por un pariodo de sals (5) meses o SO0 horas de funclonamienio, (o qUe GOUTTE ErmMens, @ partn o a facha de

eniraga al primer usuaric.

ESTA GARANTIA NO APLICA A:

* FIEZAE DEL KITCE

INSTALAZIOHN HIDRAULICA Y OE MONTAJE, MANGUERAS o FIEZAR OE REFUESTD, oue extdn cubleras por ofras garantias

RESPONSABILIDAD DE NPK

HFE, a suopcldn, reparard o sesiiul por una peza nueyva o neacordiclonada,
Dszlguier pleza gararbdzada que fals por causa d= defecios en el material o fa
{abricacion, ¥ s=rd eniregada & un domicl ko socls de un concesonans KPE sin
Cargo algurc. Mola: Las plezas susSiuktas bajo garantla pasan a ser propledad
oz MFEL

Curaniz el periodo de s=ls (5] meses & 500 horas d= l SARANTLA SASICA,
HPE reemibolsard & cosdo de la mano de obra & mzon de T5% de b farifa de
taler anurclzda que sEa recEsana para instuar oualquier pleza garandzaca
reparada o sustiulds durante horas Iaborabies nomales. Lot canpos por Hempa
exfracrdinanio ¥ gasios d= viaje no sErn reemboisados.

RES PONSAEILIDAD DEL USUARIC
Tl Qavianiss prosoniaos o NFPR dobo venir scompariaos do forogrados.
Esfas fodogralias puedon sor da 35 mm, Polaroid o digitaies.
E! Instalador, ussarin, operador, reparador, asume 2 responsabiidad de
er, comprender y cumplr con o =slablecido en las INSTRUCCEDHES OE
INSTALACION, OFERADDR, SERVICIC ¥ SOLOADURA Impresas de NP
REmEr e registr de= garantia a NFK al momenio d= @@ Rstaacon.
Todos los coslos asociados con el Farsports de la TPluradors, o souloo en =
gu= 5= enoeenira insiaiada la Furadora HFE, a un concesiorano aubodzado
NF¥ u oim establecimienio aviorizado. NP¥ no =5 responsable por ningln
pasto Incumdo &n fas reparaciones hechas en bemeno.

Suminisirar una muesira de aczibe hidrdulico de la mdquira Bésica & sl icbad
de MFE.

ES TAS GARANTIAS NO CUBREN FALLAS RESULTANTES DE:
Instalacian, all=mcidn, mamejo, maniznimisnio, repamacian o almec=naml=nio
que WP pzgus Inconrecio.

El Incumpiimiznse d= sfecluar INSPECTIONES VESUALES CIARIAMENTE
de scusndo a o especioado &0 los MAKUALES DE MPS.

Excader o limile d= despasie d= la oochilla de acero

Falas resutani=s dsl desgasis de mordazas / disnbes que haya sobrepasaco

iz imites s2g0n o =specficads &n oS manudies 4= s=nido o Instnaccionss
de NFE.

E! Imcumplimienio d= proce=dimienty de soldacura recomendado por KPE.
Usno despuss d= haber descublerio las pleras defeciucsas o desgasiacas.

Ciemora syossha &n hacsr una reparackin despuds de haber sido notficado
de un probiema pofencial del producho.

Inderned: wavwn plce oom

ESTﬁ.S GARANTIAS EXCLUYEN ESPECIFICAMENTE:
Instalaciones no aprobacas por N PE.
Endurecimiznio con soidadura de las supsrficles de cesgasie,
Sustiuclin d=bido a despasbe, por =, cuchila de acemo ¥y mondazss de @
triluradora.
Reparaciones hechas porotros aparte de un concesionann astorzaco MPE
Cualquier ancesorio o aberackn a as morazms de |8 firadors.
\Uso de miezas no vandldas por MPK, EL USD DE PIEZAS "ADAFTABLES"
INVALIDARA TODAE LAE GARANTIAZ DE NPK.
Cangos por maro de obm considerados sxceshos por KPK.
Cangos por envio de pleras superiones 3 agudios considerados habfualess ¥
de costumbes. (B fiete afneo, salve previa aprobadién, no estan cubiero. |
* AmnCelss, oomision de cometaje = Impussins incakes.
LAS REFARACIONES BAM GARANTIA NO AMPLIAN EL PERIODO DE
SARANTMA NORMAL

LIMITAGIONES ¥ EXCLUSIONES

Las garantas escrias de procucios d= NEK serdn invalldacas sl e indinge
ousiquber ey, ordenanza, regia o repulaciin f=deral, provinclal, esialal o ool
o = exiraen o modifican los numemns de sarie del producio. L sofioifod pamy
haoer efectiva [0 gavanths debe hacorse donfro do 30 Vs do ooormo's b
falky ¢ FOpATBOAA.

ESTE PRODUGCTO DEBE USARSE DE UNA MANERA SEGLRA YLEGAL DE
CONFORMIDAD CON LAS REGULACIONES DE LA O5HE PERTINENTES.
Las garantias escritas o= productos oiorgadas por NPK estabiecen
Unicamente |2s obiigaciones de WP con nespecin a cusiquier neclamo de tali,
defectos o deficlencias en productos vendidos por HFE. HPK KO CTOROA
HINGUHA OTRA SARANTIA O REFREZENTACIOHNEE DE HIHGUNA
CLASE, EXPRESA O MPLICITA, DE L& CALIDAD, COMPORTAMIENTO,
DURASILIDAD, MATERIALESR, FASRICACION, IDONEIDAD, CONDICION,
DIZERD O UTILIDAD DE LO% PRODUCTDE VENMDIDOS POR MPE,
IMCLUNDAS, EIN LIMITACION ALGUMA, LAZ GARANTLAE IMFLICITAR DE
COMERCIABLIDAD ¥ AFTITUD, QUEDANDC AQUITODAS ELTAS OTR.AS
SARANTIAL ¥ REFREEZENTACIONES EXFRESAMENTE EXCLUIDAS. HPK
MO EER& RESPOMEABLE FOR DAROE ESPECISLES, IMFREVIATOS O
CORSMEUIENTES, INGLUIDDE, 31N LIMITAGION ALGUNA, LO3 COETOE,
PERDICAE © REIFONIABILIDADER CIVILE: DEBIDC & ATRASDE O
TEEMPZ IMFRODUC TV,

NOTA CON RESPECTO A OTRAS REPRESENTACIONES
0 GARANTIAS

Hingura persona =553 auborizada para ofongar ninguna oim garanta o asumir
ninguna otra responsablidad en nombre de MFK sawo que s2a hecha o asumica
por esrie por un funclorario de MEE. Hinguna persona =std aulodzada pam
olorgar ninguna cfra garantia o asumir ringura otra respons2blidad en rombre
del vendscor sako que sea hscha o asumida por e vendeson

Tal como s& empiea =n =sta garantia, & i&micc KPK significa NP CONETRUCTION EQUIFMENT, INC., WALTOHN HILLE, SHIO, EE LU
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DECLARACIONES DE GARANTIA

NPK

“Utilice Piezas NPK Qriginales”

6/08

GARANTIA

PIEZAS DE REPUESTO

LA SOLICITUD PARA HACER EFECTIVA LA GARANTIA DEBE PRESENTARSE DENTRO
DE 30 DiAS LABORALES DE OCURRIDA LA FALLA O REPARACION.

GARANTIA DE LAS PIEZAS DE REPUESTO (90 DIAS)

NPK CONSTRUCTION EQUIPMENT, INC. ("NPK") garantiza que las piezas de repuesto nuevas vendidas por NPK careceran de defectos en el material o la fabri-
cacion por un periodo de noventa (90) dias, a partir de la fecha de entrega al usuario inicial. La garantia de las piezas de repuesto de NPK no cubre la mano de
obra ni los gastos de viaje. Nota: La garantia del producto nuevo no vencida tiene prioridad sobre la garantia de las piezas de repuesto.

ESTA GARANTIA NO APLICA A:

« Componentes desgastables como los bujes superior e inferior de la herramienta, el anillo de impacto, las barras y pasadores de retencion.

Herramientas (cubiertas bajo la garantia de la herramienta separada).

RESPONSABILIDAD DE NPK

NPK, a su opcion, reparara o sustituira por una pieza nueva o reacondiciona-
da, cualquier pieza garantizada que falle por causa de defectos en el material
o la fabricacién, y seréd entregada a un domicilio social de un concesionario
NPK sin cargo alguno. Nota: Las piezas sustituidas bajo garantia pasan a ser
propiedad de NPK.

RESPONSABILIDAD DEL USUARIO

Toda garantia presentada a NPK debe venir acompanada de fotografias.
Estas fotografias pueden ser de 35 mm, Polaroid o digitales.

El instalador, usuario, operador, reparador, asume la responsabilidad de
leer, comprender y cumplir con lo establecido en las INSTRUCCIONES DE
INSTALACION, OPERADOR y SERVICIO impresas de NPK.

Todos los costos de mano de obra.
Todo gasto incurrido por reparaciones en terreno

Suministrar una muestra de aceite hidraulico de la maquina basica a solicitud
de NPK.

ESTAS GARANTIAS NO CUBREN FALLAS RESULTANTES DE:

Instalacion, alteracion, manejo, mantenimiento, reparacion o almacenamiento
que NPK juzgue incorrecto.

El incumplimiento de efectuar INSPECCIONES VISUALES DIARIAMENTE
y/o VOLVER AAPRETAR los sujetadores después de las primeras 20 horas
de funcionamiento después de la reparacion

Exceder el limite de desgaste de la herramienta y/o buje de la herramienta.
Funcionamiento sumergido en agua.
Uso después de haber descubierto las piezas defectuosas o desgastadas

Demoara excesiva en hacer una reparacion después de haber sido nofificado
de un problema potencial del producto.

ESTAS GARANTIAS EXCLUYEN ESPEGIFICAMENTE:

Instalaciones no aprobadas por NPK.,
Sustitucién debido a desgaste normal.

Uso de piezas no vendidas por NPK. EL USO DE PIEZAS "ADAPTABLES"
INVALIDARA TODAS LAS GARANTIAS DE NPK.

Cargos por envio de piezas superiores a aquéllos considerados habituales y
de costumbre. (Elflete aéreo, salvo previa aprobacion, no estara cubierto.)

+ Aranceles, comision de corretaje e impuestos locales.

LAS REPARACIONES BAJO GARANTIA NO AMPLIAN EL PERIODO DE
GARANTIA NORMAL.

Internet: www.npkece.com

LIMITACIONES Y EXCLUSIONES

Las garantias escritas de productos de NPK seran invalidadas si se infringe
cualquier ley, ordenanza, regla o regulacion federal, provincial, estatal o local,
o se extraen o modifican los nimeros de serie del producto. La solicitud para
hacer efectiva la garantia debe hacerse dentro de 30 dias de ocurrida la
falla / reparacion.

ESTE PRODUCTO DEBE USARSE DE UNA MANERA SEGURA Y LEGAL DE
CONFORMIDAD CON LAS REGULACIONES DE LA OSHA PERTINENTES.

Las garantias escritas de productos oforgadas por NPK establecen lUnicamente
las obligaciones de NPK con respecto a cualquier reclamo de falla, defectos
o deficiencias en productos vendidos por NPK. NPK NO OTORGA NINGUNA
OTRA GARANTIA O REPRESENTACIONES DE NINGUNA CLASE, EXPRESA
O IMPLICITA, DE LA CALIDAD, COMPORTAMIENTO, DURABILIDAD, MA-
TERIALES, FABRICACION, IDONEIDAD, CONDICION, DISENO O UTILIDAD
DE LOS PRODUCTOS VENDIDOS POR NPK, INCLUIDAS, SIN LIMITACION
ALGUNA, LAS GARANTIAS IMPLICITAS DE COMERCIABILIDAD Y APTITUD,
QUEDANDO AQUI TODAS ESTAS OTRAS GARANTIAS Y REPRESENTACIO-
NES EXPRESAMENTE EXCLUIDAS. NPK NO SERA RESPONSABLE POR
DANOS ESPECIALES, IMPREVISTOS O CONSIGUIENTES, INCLUIDOS, SIN
LIMITACION ALGUNA, LOS COSTOS, PERDIDAS O RESPONSABILIDADES
CIVILES DEBIDO A ATRASOS O TIEMPO IMPRODUCTIVO.

NOTA CON RESPECTO A OTRAS REPRESENTACIONES
0 GARANTIAS

Ninguna persona esta autorizada para otorgar ninguna otra garantia o asumir
ninguna otra responsabilidad en nombre de NPK salvo que sea hecha o asumida
por escrito por un funcionario de NPK. Ninguna persona esta autorizada para
otorgar ninguna ofra garantia o asumir ninguna otra responsabilidad en nombre
del vendedor salvo que sea hecha o asumida por el vendedor.

Tal como se emplea en esta garantia, el término NPK significa NPK CONSTRUCTION EQUIPMENT, INC., WALTON HILLS, CHIC, EE. UU.
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NOTAS

NUMERO DE MODELO DE LA TRITURADORA NPK
NUMERO DE SERIE

NUMERO DEL KIT DE INSTALACION NPK

FABRICANTE DE EXCAVADORAS

NUMERO DE MODELO

SERIE

NUMERO DE SERIE

FECHA DE INSTALACION

FECHA DE LA INSPECCION A LAS 20 HORAS ENVIO DEL REGISTRO DE GARANTIA O

REGISTRO DE SERVICIO

FECHA
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