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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

PRACTICAS APLICADAS EN ESTE
DOCUMENTO

En esta seccion se explican las técnicas ufilizadas en
este documento para fransmitir informacion importante,
las cuestiones de seguridad, como contactar a
Hendrickson y como aplicar los hipervinculos.

EXPLICACION DE AVISOS DE RIESGO
Palabras de advertencia de peligro (por ejemplo,
PELIGRO, ADVERTENCIA o PRECAUCION) aparecen
en varios lugares a lo largo de esta publicacion.
Informacion acentuada por una de estas palabras

de adverfencia deben observarse en todo momento.
Notas adicionales son ufilizadas para enfatizar dreas
de importancia y proporcionar sugerencias para
facilitar la reparacion. Las siguientes definiciones se
ajustan a ANSI Z535.4 e indican el uso de las sefiales
de seguridad fal y como aparecen en la publicacion.

/N\PELIGRO: INDICA RIESGOS INMEDIATOS
QUE RESULTARAN EN LESIONES
PERSONALES GRAVES O LA MUERTE.

/\ADVERTENCIA: Indica riesgos o prdcticas inseguras
que pueden resultar en lesiones
personales graves o la muerte.

/N\PRECAUCION: Indica una situacion peligrosa
que, de no evitarse, puede provocar
lesiones leves 0 moderadas.

AVISO: Indica riesgos o prdcticas inseguras
que pueden resultar en daiios a la

mdquina o equipo.

IMPORTANTE: Un procedimiento, prdctica o
condicion que es esencial enfatizar.

A\

El Simbolo de alerta de seguridad se
ufiliza para indicar una condicion que
puede resultar en lesiones personales o
dafios a las personas. Se debe aplicar
a las declaraciones de PELIGRO,
ADVERTENCIA y PRECAUCION que
hacen hincapié en la gravedad.

LINKS

Los links se identifican con una linea gris oscuro
debajo del texto vinculado. Los links infernos permiten
al lector saltar a un encabezado, paso o pagina en
este documento. Links exfernos abren el sitio web o
documento referenciado.

NOTAS GENERALES DE SERVICIO

IMPORTANTE: Se debe prestar especial atencion a la
informacion incluida en EXPLICACION
DE AVISOS DE RIESGO.

Antes de empezar:
Leer, entender y cumplir con:

e Todas las instrucciones y procedimientos.

e Toda palabra de aviso de riesgo (PRECAUCION,
ADVERTENCIA y PELIGRO) para evitar lesiones
personales o dafios a la propiedad.

e Las practicas de diagnostico, mantenimiento,
servicio, e instalacion de la empresa.

e Las instrucciones de seguridad del fabricante del
vehiculo cuando se trabaja en el vehiculo.

e Las instrucciones del fabricante del vehiculo para
las practicas recomendadas que no se describen
en esfte manual.

e Las normas de seguridad.

DURANTE EL SERVICIO:

e El trabajo debe ser realizado por personal
capacitado.

e |a liberacion repentina de resortes tensados (por
ejemplo, el resorte del freno de la cdmara de freno o
el resorte de retorno del freno) puede causar lesiones.

e Usar sélo herramienfas recomendadas.

e Anfes de llevar el remolque de nuevo al servicio,
realizar verificaciones operacionales y probar el
remolque para asegurarse de que los frenos esten
funcionando correctamente.

Hendrickson se reserva el derecho de hacer cambios y
mejoras en sus productos y publicaciones en cualquier
momento. Consulte el sifio web de Hendrickson (www.
hendrickson-intl.com) fpara la dltima version de este
manual.

AVISOS IMPORTANTES DE SEGURIDAD

La instalacion adecuada, mantenimiento, servicio y
reparacion son importantes para el funcionamiento
confiable del sistema de suspension. Los procedimientos
recomendados por Hendrickson descritos en esta
publicacion son los métodos para realizar la inspeccion,
mantenimiento, servicio y reparacion.

Las advertencias y precauciones deben leerse con cuidado
para evifar lesiones personales y asegurar que se siguen
los métodos adecuados. EI mantenimiento, servicio o
reparacion incorrectos pueden causar dafios en el vehiculo
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y ofra propiedad, lesiones personales, condiciones de
operacion inseguras o anular la garantia del fabricante.

Lea afentamente, comprenda y siga la informacion
relacionada con la seguridad en esta publicacion.

/N\ADVERTENCIA: NO modificar o retrabajar partes.

Utilice SOLAMENTE piezas de repuesto
autorizadas Hendrickson. El uso

de piezas de repuesto sustitutas,
modificadas o no autorizadas, no
cumplird con las especificaciones de
Hendrickson. También resultard en una
falla de la parte, la pérdida de control
del vehiculo y posibles dafios materiales
o personales. No modifique las piezas
sin la autorizacion por escrito de
Hendrickson.

/N\ADVERTENCIA: Siempre use proteccion adecuada

para ojos y equipo de proteccion
personal cuando se realiza el
mantenimiento de vehiculos, reparacion
o servicio. Siga las regulaciones
federales, estatales y locales segiin
corresponda.

/N\ADVERTENCIA: Los solventes de limpieza pueden

ser inflamables, venenosos y pueden
causar quemaduras. Para evitar lesiones
personales graves, siga cuidadosamente
las instrucciones y directrices del
fabricante del producto y los siguientes
procedimientos:

o Use proteccion adecuada para ojos.
e Use ropa que proteja su piel.
e Trabaje en un drea ventilada.

e NO usar gasolina, o solventes que
contengan gasolina. La gasolina
puede explotar.

¢ Tanques con soluciones calientes
0 alcalinas deben utilizarse
correctamente. Siga las instrucciones
y directrices recomendadas por el
fabricante para prevenir accidentes
personales o lesiones.

/N\ADVERTENCIA: Se deben aplicar las siguientes

precauciones y consideraciones al
manipular las pastas de freno:

AVISO:

e No utilizar aire comprimido
o cepillado seco para limpiar
ensambles de freno o drea de
trabajo.

e Siga las prdcticas del taller, locales,
estatales y federales aplicables para
trabajar con y desechar materiales
de pastas de frenos.

e Hendrickson recomienda que
trabajadores que realizan trabajos
en frenos deben tomar medidas
para reducir la exposicion a
particulas del forro de freno.
Procedimientos apropiados para
reducir la exposicion incluyen una
zona de trabajo bien ventilada,
segregacion de dreas donde se
trabajan los frenos, uso de sistemas
de ventilacion filtrada o la utilizacién
de células cerradas con aspiradoras
con filtro.

¢ Hojas de Datos de Seguridad de
Materiales (MSDS) de este producto,
como es requerido por OSHA, estdn
disponibles en www.Hendrickson-intl.
com/TrailerLit.

/\PRECAUCION: Un mecénico usando un

procedimiento de servicio o
herramienta que no recomendado por
Hendrickson primero deberd asegurarse
de que ni su seguridad ni la seguridad
del vehiculo estén comprometidas por
el método o herramienta seleccionada.
Los individuos que se desvian de
cualquier manera de las instrucciones
proporcionadas asumen todos los
riesgos de lesiones personales o daio
consecuente a los equipos.

Durante la soldadura de o en el eje,
tome precauciones para evitar dafos a
la chumacera. Cuando haga tierra del
equipo de soldadura al eje, evite que la
corriente pase a través de los baleros
de rueda.

Una conexidn que coloca un balero de
rueda entre la conexion del cable de
tierra y el drea de la soldadura puede
dafar el balero por arco eléctrico.
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CONTACTING HENDRICKSON

Contacte a Servicios Técnicos Hendrickson para
Remolque para asistencia fécnica segun sea necesario.
Para hacerlo hay varias opciones disponibles. Servicios
Tecnicos debe ser contactado antes de realizarse
cualquier servicio relacionado con la garantia.

Antes de ponerse en contacto con Servicios Técnicos, es
mejor tener disponible la siguiente informacion sobre su
vehiculo y la suspension de Hendrickson (fodo lo que
aplique):
e |nformacion de la placa de Identificacion de
la Suspension (Consulte Lit No L977 Guia de
laentificacion de Hendrickson, pdgina 2 para la
ubicacion de la placa y detalles):

— NUmero de modelo de suspension

— Numero de serie suspension

— Numero aproximado de kilomefros de suspension
¢ |nformacion del numero de identificacion del vehiculo.

Consulte el manual del fabricante para ubicar la placa
NIV.

— Tipo de Remolque (cerrado, refrigerado, cama
plana, efc.)

— Fabricante
— NIV (Numero de Identificacion del Vehiculo)
— Fecha de servicio!

e Siaplica, descripcion del problema del sistema,

numero de parte y/o descripcion de la parte reportada
gue no funciona.

— Fecha de la falla

— Cuando aplique: ubicacién del problema en la
suspension/remolque; ejemplo, lado izq., eje
delantero, eje frasero, trasero lado der., efc.

- Sintomas-

» Sistfemas, componentes o funciones
efectuadas por la falla.

» ¢Cudndo ocurrié el problema?
» ¢Con qué frecuencia ocurre? Efc...

e, Qué solucion de problemas y/o medidas se han
realizado?

e ;Qué literatura de servicio tiene usted o necesita?
¢ Fofos digifales de la suspension y las dreas dafiadas.

e Documentacion de aprobacion de la solicitud especial
(si aplica).

Si la fecha de servicio no se conoce o no esta disponible, la fecha de
fabricacion del vehiculo puede sustituirla.

TELEFONO
Contacte a Servicio al Cliente de Hendrickson en
México al 01(442) 296.3600.

EMAIL

Para confactar a Servicios Técnicos Hendrickson,
utilice las siguientes direcciones:

Ricardo Garcia: rgarcia@hendrickson-intl.com
Alexei Barrera: alexeibarrera@hendrickson-intl.com

LITERATURA RELACIONADA

Si usted sospecha que su version de este o cualquier
otro manual de Hendrickson no esta “Actualizado”, la
version mas reciente la puede encontrar gratuitamente
en linea en:

www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit

La documentacion Hendrickson disponible se puede
ver o imprimir de ese sitio.

Toda la documentacion en linea de Hendrickson estd
en formato PDF que requiere abrirse con un software
de lectura de archivos PDF. Se puede descargar una
aplicacion gratuita de Adobe en
get.adobe.com/reader/.

Otras literaturas relacionadas pueden incluir:

NUMERO DESCRIPCION

B106SP | Procedimiento de Inspeccion de Buje Pivofe

B112SP Herramienta de Reemplazo del Buje TRI-
—— | FUNCIONAL® Defalles de Reemplazo de Placa
L64

Lb4 Procedimiento de Reemplazo del Buje Serie T
L466 | Instrucciones de la Herramienta del Buje
L578SP | Guia de Mantenimiento Prevenfivo
L679SP | Procedimiento de Alineacion
L826SP | Poliza de garantia México

Herramienta para Reemplazo de Buje TRI-
FUNCIONAL® Lista de Parfes

Procedimiento de Inspeccion/Reemplazo del
Espaciador del Tubo del Buje

Instrucciones Adicionales de Instalacion de Buje
TRI-FUNCIONAL® Il

Orientacion del Espaciador del Tubo del Buje de
Reemplazo

Informacion de Herramienta de Buje TRI-
FUNCIONAL®

www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit

L689SP

L7508P

L774SP

L893SP

182001
MSDS

Table 1: Literatura Relacionada
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PREPARACION DEL REMOLQUE PARA
SERVICIO

NOTA: NO de servicio a una suspension o cualquiera
de los componentes que esfdn bajo garantia
sin consultar antes con Servicios Técnicos
de Hendrickson. Consulte CONTACTING
HENDRICKSON para detalles.

/N\ADVERTENCIA: Para evitar lesiones graves en los
ojos, siempre use gafas de seguridad
al realizar el mantenimiento y servicio
del remolque.

Figura 1. Preparacion del remolque

Antes de iniciar cualquier trabajo en un sistema de
suspension del remolque, los siguientes pasos le
ayudan a asegurarse de que las condiciones son
seguras. Consulte NOTAS GENERALES DE SERVICIO en la

pdgina 2.

1. Estacione el remolque en una superficie nivelada
libre de escombros.

2. Accione los frenos de estacionamiento del remolque.

3. Para evitar que el remolque se mueva, bloquee las
llantas en el eje no se levantado.

4. Desfoque el aire de la suspension del remolque.

Si se requiere durante el servicio:
5.

6.

Suelte los frenos de estacionamiento del remolque.

Usando un gato, levante el remolque y/o eje hasta
que las llantas despejen la superficie de trabajo.

Apoye el remolque levantado con soportes de
seguridad.

/N\ADVERTENCIA: No trabaje debajo de un remolque
apoyado sélo sobre gatos. Los gatos
pueden resbalarse o caer y provocar
lesiones personales graves. Utilice
siempre soportes de seguridad para
soportar un remolque levantado.

HERRAMIENTAS DE REEMPLAZO DE
BUJE TRI-FUNCIONAL®

NOTE: La herramienta de reemplazo del buje no es
necesaria para reemplazar el ensamble del buje
en una suspension HT con viga-Y. Para esfe
tipo de suspension, empiece con INSPECCION
DE BUJE PIVOTE en la pdgina 7 para
el desensamble de la conexion pivote y el
REEMPLAZO DE BUJE EN SUSPENSION SERIE
HT™ CON VIGA-Y en la pagina 24 para
reemplazar y volver a colocar el buje.

T

@umuu Ol [ ] |
]

iyl il

e, ,
Herramienta de buje ancho para uso con bujes de 6% pulg. de

§ WE 11
] -+

Herramienta de buje angosto para uso con bujes de 3%/s pulg. de
ancho

Noan

J |

L

Figura2: Herramientas para buje TRI-FUNCIONAL de Hendrickson

Hendrickson ofrece dos herramientas de buje TRI-
FUNCIONAL (Figura2 y mostradas en la portada): una
para TRI-FUNCIONAL ancho (bujes anchos de 6%/.-pulg.)
y ofra para TRI-FUNCIONAL angosto (bujes angostos de
3%s-pulg.). La herramienta correcta a usar se determina
facilmente por la longitud original del buje o el ancho del
soporfe de la percha.

AVISO: Las herramientas y sus componentes no
pueden utilizarse indistintamente. La
herramienta adecuada debe utilizarse

para el tipo de buje aplicable.

Las partes de repuesto se enlistan en la literatura
Hendrickson L589SP herramienta para Reemplazo de
Buje TR/-FUNCIONAL® Lista de Parfes.

El procedimiento de reemplazo de bujes descrifo en
este documento se aplica a las dos herramientas de
buje. Existe bastante similitud entre el uso de las dos
herramientas para que se pueda usar un procedimiento
Unico para describir el proceso de reemplazo del buije.

L427SP F
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HERRAMIENTA DE BUJE ANCHO

La herramienta de buje ancho (Figura 2 también
mosfrada en la portada) se ufiliza para retirar y
reemplazar los bujes pivote en fodos los sistemas de
suspension Serie T, HT™, INTRAAX® y VANTRAAX®
de buje ancho. Los bujes de 6%/4-pulg. de ancho en
estas suspensiones se denominan comunmente como
“buje ancho”. El buje ancho TRI-FUNCIONAL® original
(Figura 3) fue reemplazado por el buje ancho TRI-
FUNCTIONAL actual (Figura4, también mostrado en
la portada) en mayo de 2003.

T\

Figura 4: Buje ancho TRI-FUNCIONAL actual

HERRAMIENTA DE BUJE ANGOSTO

La herramienta de buje angosto (Figura2, fambién
mostrada en la portada) se ufiliza para retirar y
reemplazar los bujes pivote en fodos los sistemas de
suspension INTRAAX, VANTRAAX y ULTRAA-K®. Este
buje TRI-FUNCIONAL angosto de 3%s-pulg. (Figura6,
también mostrados en la portada) se denominan
comunmente “buje angosto”.

< 3%" —>|
Metal interno de
ayor diametro
D | (25:")
-(OJe

Figura 6: Buje angosto TRI-FUNCIONAL actual

En agosto de 2003, el buje angosto original

(Figura 5) fue redisefiado para incluir un metal inferno
mas grande (Figura6). En ese momento, también se
infrodujeron nuevas placas de colocacion delanteras
y traseras para la herramienta de buje estrecho. Estas
nuevas placas de colocacion tienen un agujero mas
grande para acomodar el tubo interno de mayor
diametro del buje en el buje angosto.

Sin las nuevas placas de colocacion, la herramienta
de buje angosto sélo es compatible con el buje
angosto original. Con las nuevas placas de
colocacion, la herramienta de buje angosto es
compatible con ambos bujes angosfos.

Para obtener mds informacion sobre el reemplazo

de la placa de colocacion de la herramienta de buje,
consulte el la literatura Hendrickson B112 Defalles de
Reemplazo de Placa de Colocacion.
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INSPECCION DE BUJE PIVOTE

Antes del desensamble de la conexién pivote, los
bujes y los espaciadores pueden inspeccionarse
rdpidamente de acuerdo con las literaturas
Hendrickson B106SP y L750SP respectivamente.

DESENSAMBLE DE LA CONEXION DE

PIVOTE ,
Antes del desensamble, realice PREPARACION DEL
REMOLQUE PARA EL SERVICIO en la pdgina 5.

IMPORTANTE: Si un buje estd mal en un eje, se
recomienda que ambos bujes sean
reemplazados.

Para el desensamble de la conexién pivote de la
Serie HT™ con viga-Y, consulte REEMPLAZO DE
BUJE EN SUSPENSION SERIE HT™ CON VIGA-Y en la

pagina 24.

Las suspensiones Hendrickson estdn equipadas
ya sea con fornilleria de conexion pivote tipo
QUIK-ALIGN® 0 RONDANA SOLDABLE. Para el
desensamble, consulte el siguiente procedimiento
aplicable.

/\PRECAUCION: El no seguir estos procedimientos
de ensamble de la conexion pivote y
el apriete adecuado de la tornilleria
de la conexion pivote podrian resultar
en una conexion pivote fallida y
daiios en el eje, la suspension o el
remolque.

QUIK-ALIGN

This pivot connection style (Figure 7) can be found on
INTRAAX®, VANTRAAX®, ULTRAA-K®, HT™ Series and
HT Y-beam suspensions.

Tornillo pivote de cabeza desprend|ble

Rondana plana
endurecida(X2)

Percha

alineacia

Cuadro
de Rondana
alineacion concéntrica
. ( Viga de la

suspension

Rondono
excentnco e
Tuerca TORQ- RITE®

N\
\v
\\

Espocmdores Bu
(deslizante de desgaste X2)  angosto

Figura 7: Tornilleria de conexion pivote fipo QUIK-ALIGN
(buje angosto mostrado)

NOTA: Consulte la Figura42 en la pagina 24 para
una vista con despiece de la conexion pivote
QUIK-ALIGN de la HT con viga-Y.

Remueva |a tuerca TORQ-RITE® del fornillo pivote.
Retire el tornillo pivote de la percha.

Retire cuidadosamente [as rondanas de
alineacion conceéntrica y excéntrica.

NOTA: Si estdn en buenas condiciones, pueden ser
limpiadas y potencialmente reusadas cuando
se reensamble la conexion pivote con el
nuevo buje. De lo contrario, reemplace con
una nueva.

4. Deseche el tornillo pivote, la tuerca TORQ-RITE y
las rondanas planas endurecidas.

IMPORTANTE: Siempre que la conexion pivote
tipo QUIK-ALIGN sea desensamblada
o aflojada por cualquier motivo, el
tornillo pivote y la tuerca TORQ-RITE
deben removerse y desecharse. Se
debe utilizar un tornillo pivote de
cabeza desprendible y una tuerca
TOR@-RITE nuevos para volver a
ensamblar la conexion pivofe.
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RONDANA SOLDABLE

Este tipo de conexion pivote (Figura8 y Figura9)
se puede encontrar en las suspensiones Serie Ty
HT con un tornillo pivote que sujeta las vigas de la
suspension a una percha.

NOTA: Se deben remover las rondanas soldables
para el reemplazo del ensamble del buje
de la suspension HT con viga-Y. Consulte
DESENSAMBLE DE LA CONEXION PIVOTE EN
VIGA-Y en la pdgina 24.

2\ Remache
Huck

Vista trasera

Vista lateral

Figura 8: Tipos de conexion pivote de rondana soldable

Tornillo y
Tuerca
Hexagonal

/

Tuerca TORQ-RITE®

Percha Rondana de alineacion

Rondana de
alineacion

Tornillo pivote
de cabeza
hexagonal

Liner Pldstico e
Delrin®

Viga de la
suspension

Espaciadores
(deslizante de

desgaste X2) Buje ancho

Figura 9: Tornilleria de conexion pivote de rondana soldable

La conexion pivote de rondana soldable es sujeta
con un remache Huck o apretado y punteado con

soldadura con un tornillo y tuerca hexagonal de
1'/s-pulg.

1. Cuidadosamente corte el remache Huck del
tornillo Huck (o la tuerca del fornillo hexagonal) y
remueva el tornillo Huck (o tornillo hexagonal) de
la percha.

REMOVER
(Remache Huck o tornillo hexagonal)

NO REMOVER
(soldadura de
alineacion)

Figura 10: Remocidn de fornillo pivotfe de rondana soldable

IMPORTANTE: NO remueva la soldadura de
alineacion (Figura 10). En una
percha con conexion pivote de
rondana soldable, el buje puede ser
reemplazado sin afectar la alineacion
del eje.

2. Deseche el remache Huck (o el tornillo y fuerca
hexagonal).
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

SEPARACION DE LA VIGA DE LA PERCHA

1. Usando el gato hidraulico, baje cuidadosamente
el ensamble de la viga de suspension fuera de la
percha para exponer los bujes. Los espaciadores
del tubo del buje deben caerse al bajarla viga.

2. Inspeccione los espaciadores del tubo del buje. Si
estd desgastado, compruebe que no haya dafnos
en la percha de acuerdo con los procedimientos
en L750SP Procedimiento de Inspeccion/
Reemplazo del Espaciador del Tubo del Buje.

3. Deseche los espaciadores del fubo del buje.

IMPORTANTE: Si estd dentro del periodo de
tiempo de garantia, se recomienda
lo siguiente en este momento como
se define en la literatura Hendrickson
L826SP Pdliza de Garantia Mexico:

e CONTACTE A HENDRICKSON antes del
servicio.

e Mande fotos a rgarcia@hendrickson-intl.com
para evaluacion.

NOTA: Si estd dentro del periodo de tiempo de
garantia, los bujes originales deben ser
regresados a Hendrickson para futuras
consideraciones de garantia.

4. Inspeccione la condicion del fubo del buje.

Un cierto desgaste (metal pulido) en el borde del
tubo del buje se considera normal (Figura11)
debido al movimiento de pivote inherente con esta
conexion. La pérdida de metal donde el borde

del radio del fubo de buje se ha desgastado se
considera anormal. Si este fipo de desgaste estd
presente, determine cudnto desgaste ha ocurrido
de acuerdo con las especificaciones de la Tabla 2.

La cantidad de desgaste del tubo del buje puede
determinarse midiendo la anchura del tubo del
buje desgastado (Figura 12) y restando esta
medida medida del ancho del nuevo fubo.
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

EJEMPLO A: Medicion de tubo de buje ancho:
Suponga que la inspeccion revela un desgaste extensivo del tubo del buje y el fubo del buje mide

5'%/16 pulgadas. La resta de 5'%16 a 6 revela la cantidad de material del fubo de buje que se ha
desgastado, en este caso /16 de pulgada.

6" - 5'%16" = he"

S| EL TUBO DE BUJE MIDE:

- - ENTONCES:
Buje Ancho Buje Angosto
57/s 0 6" 3'/sx/30"
(No hay desgaste | (No hay desgaste
en el tubo de buje) | en el tubo de buje)?!
53" TO 57/s" Continie con el reemplazo del buje.
(Desgaste de 1/8" N/A
a %" en el tubo de
buje)
Menos de 534" 1. Reemplace el HALFTRAAX™ o el ensamble de viga. Consulte la literatura
‘ 10 Menos de 33/s," Hendrickson L5633 HALFTRAAX™ Procedimiento de Remocion/Reemplazo de
(Mds de %" de 3ez Ejes y Vigas para obtener instrucciones complefas de reemplazo de HALFTRAAX
desgaste en el fubo | (Desgaste en la y para insfrucciones completas de reemplazo de viga.
de tl)uje' llgeggos]’re soldadura) 2. Realinee el eje segun la literatura L579SP Procedimiento de Alineacion.
en la soldadurat) NOTA: (Opcional) Consulte CONTACTE A HENDRICKSON en la pdgina 4 para
Espesor de pared irregular? verificar la conclusion y los pasos siguientes.
1 Cualquier desgaste en la soldadura del tubo del buje no es aceptable. En este caso, la soldadura del eje / viga (HALFTRAAX) fendrd que ser
reemplazada.
2 El espesor de la pared debe volver a revisarse después de REMOCION DE BUJES en la pagina 11.

Table 2: Evaluacion de la medicion del tubo de buje

Rodlo desgastado

Borde del tubo normal Borde del tubo anormal (desgastado)
Figura 11: Desgaste del borde del tubo del buje (buje ancho)

«— A —>

Ver Tabla 2 para especificaciones

Figura 12: Ancho del tubo de buje

L427SPF
10


http://www.hendrickson-intl.com/L533
http://www.hendrickson-intl.com/L533
http://www.hendrickson-intl.com/L579

i)
H

PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

REMOCION DE BUJES

Con el tubo del buje y el buje expuestos, el buje
puede ahora ser removido con la herramienta de buje
aplicable.

N

Tubo
de buje

Huecos del buje

Marca de
orientacion Localizador Ensamble
del buje de posicion de Viga

Figura 13: Orientacion del buje dentro del fubo del buje

1. Con el ensamble de la viga abajo, localice

la marca de orientacion en el tubo del buje
(Figura 13).

La marca de orientacion del buje es un pequefo
punto o marca en la orilla del tubo del buje y es
utilizado junto con el localizador de posicion del
buje para alinear adecuadamente el buje dentro
del fubo del buje. Cuando se instale el buje, los
huecos deben quedar verticalmente centrados
cuando la suspension esté a su altura de
manejo. Cuando estén alineados, el localizador
de posicion con la marca de orienfacion del buje,
se ha logrado una adecuada orientacion del buje.

Figura 14: Marcando la orientacion del buje en el fubo del buje

2. Utilizando una escuadra y la marca de orientacion
del buje como punfo de referencia, trace o dibuje
una linea por fuera del tubo del buje (Figura14).
Esta linea indica la orientacion del buje existente
dentro del tubo del buje y sera utilizada para
orientar adecuadamente el buje de reemplazo
mientras es instalado (Figura 15).

Si la marca de orientacion no es visible en el tubo
del buje, utilice el localizador de posicion del
buje como una referencia para dibujar la linea de
orientacion del buje.

Linea de
orientacion del buje

Localizador de
posicion del buje

Figura 15: Orientacion del buje marcada adecuadamente

Figura 16: Aplique lubricante al tornillo de cabeza hexagonal

3. Aplique lubricante de presion exirema
(proporcionado con la herramienta) a las cuerdas
del tornillo hexagonal (Figura 16).

Figura 17: Aplique lubricante al balero

L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

4. Aplique lubricante de presion extrema a las partes
internas del balero (Figura 16).

AVISO:

No utilice lubricante de presion
extrema en el buje. Estd enfocado
solamente para usarse en el tornillo
hexagonal, balero y rondanas de
presion.

IMPORTANTE: Para la extraccion del buje,
asegurese de que la herramienta esté
montada de tal manera que el exiremo
del tubo de transicion con la copa
del balero (herramienta ancha) o
conica (herramienta angosta) pueda
colocarse contra el tubo del buje como
se muestra en la Figura 18.

5. Con el tubo de fransicién vacio, Ensamble la Debe haber d q q .
herramienta de reemplazo del buje como se | % © g or dos Ejon| . dnoz lebp:esmn
muestra en la Figuro18. ubricadas en cada I O, el baiero

como se muestra en la Figura 18 y
Figura 19.
Placa Tubo de Espaciador  Placa
fronfal Transicion frasera
Tornillo  Balero ¢ * _____ i
hexagonal = /,
""""" Extremo con ( ]
------- - forma de taza |
( N
Rondanas f---- ;|
de presion L~ o * ]
Herramienta de buje ancho
Tubo del buje
Placa Tubo de
frontal Transicion Placa
Tornillo Balero ¢ * Espaciador trcisero
hexagonal /_LL\ /
l l Extremo angosto | / l """""" 7
Rondanas A I e
depresion I |
Herramienta de buje angosto
Figura 18: Ensamble de herramienta del buje para el desmontaje
L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

Figura 19: Aplique lubricante a las rondanas de presion

6. Aplique lubricante de presion exirema a las
superficies externas del balero (Figura 19).

Figura 20: Montando la herramienta en el fubo del buje

7. Inserte el tornillo hexagonal de la herramienta
parcialmente ensamblada a fravés del buje hasta
que el tubo de transicion asiente uniforme en el
tubo del buje (Figura20).

Espaciador

Figura21: Instalacion del espaciador

8. Deslice el espaciador sobre la cuerda del fornillo
hexagonal que esta expuesta en el lado opuesto
del fubo del buje (Figura21).

9. (Sélo con la herramienta de bujes anchos)
Acomode los fornillos de ajuste en la placa
trasera de empuje como se indica en la Figura 23.

TN

Original
Figura 22: Tipos de buje ancho

Actual

o0 Aqui
A

B: Insfalacion del fornillo de ajuste para el buje ancho actual

Figura 23: Instalacion de tornillos de ajuste
(Solo buje ancho)

NOTA: Los tornillos de alineacion de la herramienta
de buje angosto en la placa trasera de
colocacion estan fijos. Ninguna otra
preparacion de la placa trasera es necesaria
con esta herramienta.

L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

gz olz

| '24— Lado plano
hacia el buje en
el fubo del buje

0s fornillos de ajuste se
introducen en los huecos del
buje para evitar la rotacion de
la placa trasera de colocacion

Figura 24: Revisando la profundidad del fornillo de ajsufe

A. Enrosque los dos fornillos de ajuste de 4-pulg.
en los agujeros diagonalmente opuestos en la
placa trasera de colocacion (mostrado en la
Figura23 A (*STD") o B ("HVY”)). Al menos
dos pulgadas de cada tornillo de gjuste deben
dejarse expuestas en el lado plano de la placa
frasera de colocacion como se muestra en la

Figure24.

B. Asegurese de que los dos fornillos de ajuste
de 2-pulg. de largo (utilizados durante la
instalacion) se refiren por completo o se
atornillen en los orificios no utilizados de la
placa frasera de colocacion hasta que queden al
ras con o por debajo de la superficie plana de la
placa frasera.

10. Enrosque la placa frasera de colocacion (lado
plano primero, Figura24) en el tornillo de cabeza
hexagonal (Figura25). Si se utiliza la herramienta
de buje ancho, los dos fornillos de ajuste deben
entrar en los huecos del buje (Greas abiertas) para
evitar que la placa trasera de colocacion gire.

11. Apriete a mano el tornillo de cabeza hexagonal
hasta que quede apretado.

=~

=
It

e T ——————— ST ] .

Los tornillos de ajuste
Tubo  deben entrar por los
del buje huecos del buje

Asegurese que la herramienta
este bien sentada sobre el
tubo del buje

Figura25: Aseglirese de que la herramienta esté perpendicular al fubo
de buje

12. Aseglrese de que la herramienta se apoya
directamente en el fubo del buje (Figura25).

Figura 26: Asegdrese de que el balero de carga esté libre de girar

NOTICE: El balero de carga debe estar libre
de girar para evitar que se atasque o
daiien las roscas del tornillo de cabeza
hexagonal durante el proceso de
extraccion (Figura 26).

13. Utilizando una pistola de impacto de %- pulg. y un
dado de impacto para trabajo pesado de 1'"/16-pulg.
(seis puntos), remueva el buje girando el tornillo
hexagonal hacia la derecha (Figura27). El tiempo
de remocion normal debe ser de cuaifro minutos o
menos.

IMPORTANTE: Asegurese de que el tubo de fransicion
permanezca senfado contra el fubo
del buje durante fodo el procedimiento
de remocion del buje. Si el fornillo de
cabeza hexagonal deja de girar durante
el proceso de remocion:

A. Invierta la pisfola de impacto y afloje el
ensamble de la herramienta.

Revise que la herramienfa no esté dafada.

C. Reinicie la placa trasera de colocacion y vuelva
a intenfarlo.

L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

Como Ultimo recurso, puede ser necesaria una
pequefa cantidad de calor para romper el buje
suelto (Figura28). NO SOBRECALIENTE EL TUBO
DEI BUJE. Deje enfriar el fubo del buje antes de
instalar el nuevo buje.

AVISO: No se recomienda el uso de una pistola
de impacto de una pulgada. Podria
daiiar los hilos del tonillo de cabeza
hexagonal.

Figura27: Avance fipico del buje mientras el fornillo hexagonal es
girado

Figura 28: Como dltimo recurso, aplique calor al fubo del buje

14. Después de remover el buje, de marcha atrds
a la pistola de impacto para desensamblar la
herramienta.

EVALUACION DE DESGASTE DEL
BORDE DEL TUBO DEL BUJE

Con el ensamble de viga abajo y el buje removido
del procedimiento anterior, inspeccione los bordes del
tubo del buje.

NOTA: Si ain no lo ha hecho, consulte la Tabla 2

en la pagina 10 para medir y revisar la
longitud del tubo del buje.

Como se describe en la Tabla2 en la pdgina 10, es
aceptable reufilizar el tubo del buje si estd dentro de
las especificaciones listadas en la tabla.

Cuando se desgasta el tubo del buje, puede
desarrollarse un ligero *gancho” o “diente” de metal
en el diametro interior y exterior del tubo (Figura29).
A medida que el vehiculo gira, el disefio unico

del buje TRI-FUNCIONAL® le permite alargarse
visiblemente para absorber las fuerzas asociadas
con la superficie de la carretera, carga, etc. Cuando
el giro estd completo y esas fuerzas particulares ya
no estan presentes, el buje TRI- FUNCIONAL vuelve a
su posicion original. Si el *gancho” o “diente” en el
tubo del buje no se refira, puede *morder” el hule del
buje TRI-FUNCIONAL cuando se alarga y evitar que
vuelva a su posicion original, lo que es inaceptable.
A medida que se repite esto, el buje TRI-FUNCIONAL
puede eventualmente ser expulsado del tubo del buje.
El buje TRI-FUNCIONAL de hule también puede resultar
dafiado por esfos bordes irregulares.

Ademds, si no se repara:

e El nuevo buje podria atorarse y/o dafiarse durante
la instalacion.

e |os nuevos espaciadores del tubo del buje se
desgastardn mas rdpido de lo normal.

Antes de intenfar instalar un nuevo buje, el borde del
tubo del buje desgastado debe estar vestido. Utilice un
esmeril para restablecer el radio en el borde del tubo
del buje como se muestra en la Figura29 y usando el
siguiente procedimiento.

NOTA: Para las suspensiones Serie HT™ con viga-Y,
el tubo del buje es parte del ensamble del
buje (Figura46 en la pagina 25) y se
sustituye por un buje nuevo.

L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

Seccion AA antes de esmerilar bordes
0% 72

Seccion AA después de esmerilar bordes

/8" minimo, %/16" mdximo radio DI

/\
=0 | O
V\/

Borde del

tfubo por

desgaste
/16" minimo, '/s" mdximo radio DE

R NOTA: El radio de DI debe ser liso
1 para la instalacion del buje, los
. radios de DI y de DE deben ser
S lisos para el espaciador del tubo
Borde del fubo normal Borde del fubo anormal (desgastado) del buje.

Figura 29: Revestimiento de borde del tubo del buje

1. Limpie el fubo del buje en la viga de la 2. Revise los bordes del fubo del buje para detectar
suspension del remolque. Toda la herrumbre, rebabas o bordes dfilados. Si estd bien, vaya al
hule, incrustaciones y ofras acumulaciones deben siguiente paso.

ser removidas de la superficie inferior del tubo del

buje antes de que se pueda instalar el buje de 3. Retire las rebabas o bordes afilados con un

reemplazo. El tubo del buje fambién debe estar esmeril (Figura29).
frio al tacto. 4. Consulte la Tabla2 en la pdgina 10 para
IMPORTANTE: Se debe evitar la eliminacion del ‘éﬂ};’e’ a medir'y revisar |a longifud del fubo del

material original. Si el espesor de la '
pared resultante no es uniforme, es Si los bordes del buje son lisos, sin bordes
posible que sea necesario reemplazar afilados, y la longitud del tubo del buje
la soldadura del eje/viga. Para mas permanece denfro de las especificaciones;
informacion, consulte. Consulte Continte con la instalacion del nuevo buje. De
CONTACTE A HENDRICKSON en la lo contrario, repita el paso anterior segun sea
pdgina 4 para ayuda. necesario.

L427SP F
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INSTALACION DEL BUJE

Tubo de fransicion

Figura 30: Marcando la linea de orientacion del buje en el fubo de
fransicion

Usando una escuadra, marque o dibuje una linea
en el fubo de transicion (Figura30). Esta linea

se usard para orientar adecuadamente el buje
durante la instalacion.

Aplique liberalmente el lubricante fipo “*M"2 al
interior del tubo del buje, el diametro exterior
del buje de reemplazo y el interior del tubo de
fransicion.

AVISO: El tipo de lubricante incorrecto o
insuficiente puede causar mayor
friccion, insercion incompleta del
buje y daio a la herramienta.

AVISO: NO sustituya los lubricantes. El tnico
lubricante que se debe usar en el
buje, el tubo del buje y el tubo de
transicion es el Tipo “"M” incluido en

el kit de reemplazo del buje pivote.

> El lubricanfe Seagull fipo cédigo “M” es fabricado por Clark Oil

Company y se suministra con el kit de reemplazo del buje pivote. La
mayoria o fodos deben aplicarse para este procedimiento.

Linea en el fubo
de fransicion

Localizador de
posicion del buje

Figura 31: Insercion del buje de reemplazo en el tubo de fransicion

3. Inserte el buje en el tubo de fransicion

(Figura31).
4. Alinee el localizador de posicion del buje con la

linea dibujada en el tubo de transicion como se
muestra en la Figura31.

Figura 32: Aplique lubricante al tornillo de cabeza hexagonal

5. Aplique libremente un lubricante de presion
extrema a las roscas del tornillo de cabeza

hexagonal (Figura32).

AVISO: No utilice lubricante tipo “M” en
las roscas del tornillo de cabeza
hexagonal, balero de carga o
rondanas. Esto puede resultar en
atasco de la herramienta y / o daiios
en las roscas de los tornillos de
cabeza hexagonal mostradas en la

Figura 32.

L427SP F

17



PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

6. Apply extreme-pressure lube fo the internal parts
of the thrust bearing (Figure 33).

NOTICE: Do not use exireme-pressure lube
on the bushing. It is intended only
for use on the hex head bolt, thrust
bearing and thrust washers.

Figura 33: Aplique lubricante al balero de carga

Placa Tubo de Placa
frontal fransicion frasera
Balero ¥ | \ || — l l
Tornillo
hexagonal / |..... ; i
( ]

..........

..........

Rondanas [ d \ ) T Exiremo con > \ [
de presion *Espaciador - Tubo  forma de taza
(ver paso 7) del buje e
Herramienta de buje ancho

Buje de reemplazo

Placa Tubo de Placa
fronfal fransicion frasera
Tornillo  Balero ; l
hexagonal Liner = /
:\ g T Extremo angosto F—
Rondanas spaciadores . (
de presion _,_f} Tubo del buje

Herramienta de buje angosto
Figura 34: Ensamble de herramienta de buje para instalacion del buje

L427SP F
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Ensamble el tornillo hexagonal, rondanas de
presion, balero de carga, placa frontal y el tubo
de transicion vacio como se muestra en la

Figura34.
A. Herramienta de Buje Ancho:

Buje ancho original (Figura22 en la
pagina 13): Coloque dos rondanas

espaciadoras debajo de la placa frontal.

Buje ancho actual (Figura22 en la
pdgina 13): Coloque una rondana
espaciadora debajo de la placa frontal.

Herramienta de buje angosto: Coloque dos
rondanas espaciadoras debajo de la placa
frontal.

Figura 35: Aplique lubricante a las rondanas de presion

NOTA: Debe haber dos rondanas de carga
lubricadas en cada lado del balero de carga
como se muestra en la Figura34 y Figura 35.

8. Aplique lubricante de presion extrema a las
superficies externas de las rondanas de carga

(Figura 35).

Sodlo herramienta de Buje Angosto:
Si se instala un buje angosto, deslice el
espaciador plastico (Figura34) en el tornillo
hexagonal. Este espaciador se desliza dentro del
buje y ayuda a mantener la relacion perpendicular
entre el buje de reemplazo y el tornillo hexagonal
durante la instalacion.

INSTALACION DEL BUJE EN EL TUBO DEL
BUJE

]

Lado gastado
(instale el buje
de reemplazo
en este lado)

Lado sin
desgaste
(instale la
herramienta
en este lado)

u

I

Figura 36: Instale el buje del lado gastado (reparado)

Inserte el tornillo hexagonal de la herramienta
parcialmente ensamblada a través del fubo del
buje.

A. Sino se ha detectado ningin desgaste
en el tubo del buje en el paso 2 en la
pdgina 16, la herramienta ensamblada
puede ser instalada en cualquier lado del tubo
del buje.

Si se detecté desgaste en el tubo del

buje en el paso 2 en la pagina 16, la
herramienta ensamblada debe ser instalada
en el lado no gastado del tubo del buje
(Figura 36) para que el buje de reemplazo
pueda ser instalado por el lado gastado
(reparado) del tubo del buije.

Oriente el fubo de transicion lubricado como se
muestra en la Figura 34, con el buje insertado, de
manera que el extremo del tubo de fransicion con
la copa del balero de la herramienta ancha o la
herramienta angosta esté posicionado contra el
tubo del buje.

L427SP F
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

______ 9 e £\
e ; yﬂ—'
Asegurese de que la ? Tornillos de
herramienta esté colocada  Tubo Tubo de  ajuste deben

en angulo recfo en ambos  del buje  Transicién  enfrar en los

lados del tubo del buje huecos del buje

Figura 37: Asegurese de que la herramienta esté en dngulo recto en

ambos lados del tubo del buje

3. Deslice el tubo de fransicion y el ensamble de
buje sobre el tornillo hexagonal (Figura34) y

coloquelo en angulo recto contra el tubo del buje,

como se muestra en la Figura37.

IMPORTANTE: El tubo de fransicion guia y comprime
el buje al entrar en el tubo del buje. Si
la herramienta y sus componentes no
estan bien orientados y ensamblados,
el buje y/o la herramienta se dafardn
durante la instalacion.

Tubo de Transicién

Tubo del Buje

Figura 38: Alinee las lineas para obtener la orientacion correcta del

buje

4. Alinee la linea dibujada en el fubo de fransicion
(paso 1 en la pagina 17) con la linea dibujada
en el tubo del buje (paso 2 en la pagina 11)
como se muestra en la Figura 38.

5. Asegurese de que el localizador de posicién del
buje (Figura31 en la pdgina 17) esté alineado
con la linea en el tubo de fransicion y el fubo del

buje (Figura38).

NOTA: El espaciador de desmontaje requerido para
la extraccion del buje no se utiliza para la
instalacion del buje.

6. Configure los tornillos de ajuste en la placa de
colocacion frasera de la siguiente manera:

A. Herramienta de buje ancho: Enrosque
los cuatro tornillos de ajuste (dos y cuatro
pulgadas) en los orificios apropiados en el lado
concavo de la placa de colocacion trasera. Los
tornillos de ajuste de dos pulgadas deben
estar alineados con el lado plano de la placa
de colocacion trasera (Figura37). Los tornillos
de ajuste de cuatro pulgadas deben extenderse
dos pulgadas mds alla del lado plano de la
placa de colocacion trasera como se muestra en
la Figura24 en la pagina 14.

Buje ancho original (Figura3 en pdagina 6):
Los cuatro tornillos de ajuste deben instalarse
en los agujeros marcados con “STD”.

Buje ancho actual (Figura4 en pdgina 6):
Los cuatro tornillos de ajuste deben instalarse
en los orificios marcados con “HVY”

AVISO: Los tornillos de ajuste colocados
incorrectamente pueden atascar la
herramienta durante la instalacion del
buje. Asegurese de que los tornillos de
ajuste estén colocados como se indico
anteriormente.

B. Herramienta de buje angosto: Los tornillos
de alineacion en la placa de colocacion
trasera de la herramienta de buje angosto son
fijos. Ninguna ofra preparacion de la placa
de colocacion frasera es necesaria con esta
herramienta.

7. Enrosque la placa de colocacion frasera (lado
concavo primero) en el fornillo hexagonal

(Figura37).

IMPORTANTE: Los cuatro tornillos de ajuste
(herramienta de buje ancho) o dos
tornillos de alineacién (herramienta de
buje angostfo) deben entrar en los huecos
del buje (areas abiertas) para evitar que
la placa de colocacion trasera gire.

8. Empuje las partes de la herramienta juntas,
asegurandose de que la placa delantera esté
firmemente asentada en un lado del tubo del buje y
que el tubo de transicion esté asenfado en angulo
recto en el lado opuesto (Figura37).

9. Apriete a mano el tornillo hexagonal.
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10.

11

Sujete el fornillo hexagonal con una llave de
1"1e-pulg.

. Asegurese de que:
A. La herramienta se asienta en angulo recto en

cada lado del tubo del buje

Los tornillos de ajuste estdn en los huecos
del buje.

La placa de colocacion trasera estd
firmemente asentada en el buje de reemplazo.

. Alineacion de la linea en el tubo de

fransicion, la linea en el tubo del buje y el
localizador del buje en el buje.

AVISO: El balero de carga (Figura26 en la

pdgina 14) debe girar estar libre
para evitar que se atasquen o dafien
las roscas del tornillo hexagonal
durante el proceso de instalacion.

Figura 39: Instalacion del buje con pistola de impacto

12. Utilizando una pisfola de impacto de %/s-pulg.

y un dado de servicio severo de 1'"/16-pulg.
(seis-puntos), instale el buje girando el tornillo
hexagonal a la derecha (Figura39).

......

Figura 40: Avance fipico del buje mientras el tornillo hexagonal es
girado

NOTA: Cuando el buje esté aproximadamente
a la mitad del tubo del buje (Figura40),
la pistola de impacto puede ralentizarse.
Después de un tiempo muy corto, la llave
recuperard velocidad ofra vez. Si todos los
procedimientos se siguen correctamente, la
pistola de impacto instalara el buje en menos
de un minuto.

AVISO: No apriete demasiado el tornillo
hexagonal. Pueden producirse dafos
en el tornillo hexagonal, en la placa
de colocacion delantera o en la placa
de colocacion trasera.

IMPORTANTE: Si la placa de colocacion frasera no
estd colocada directamente en el buje,
el hule se exiruird por los lados de la
placa de colocacion frasera y detendra
cualquier movimiento del buje. Si la
pistola de impacto se detiene, invierta
la pistola de impacto vy reajuste la
placa de colocacion trasera en el buje.

L427SP F
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Figura41: Continde apretando el fornillo hexagonal después de que
el tubo de transicion se caiga

13. Confinde aprefando hasta que el tornillo
hexagonal casi pare de girar. El fubo de fransicion
caerd antes de que el buje quede complefamente
asentado en el tubo del buje y el tornillo
hexagonal deje de girar (Figura41).

/\PRECAUCION: No permita que el tubo de
transicion caiga al piso. Pueden
producirse daiios en el tubo de
transicion o lesiones personales.

14. Con el buje instalado, verifique que el localizador
de posicion del buje esté alineado con la marca
de orientacion del buje (figura 7) o con la linea
dibujada en el exterior del tubo del buje (figura 8).

15. Desensamble, limpie y guarde la herramienta en
un lugar limpio y seco.

REENSAMBLE DE SUSPENSION
Después de instalar un nuevo buje, se puede volver a
ensamblar la suspension. Consulte la Figura7 y Figura9

en la pdgina 8.

/N\PRECAUCION: El no seguir estos procedimientos
de ensamble de la conexion pivote y el
apriete adecuado de la tornilleria de la
conexion pivote podria resultar en una
conexion pivote fallida y dafios en el
eje, la suspension o el remolque.

Coloque y sostenga los nuevos espaciadores del
tubo de buje sobre los tubos de buje. Consulte la
literatura Hendrickson L750SP Procedimiento de
Inspeccion/Reemplazo del Espaciador del Tubo del

Buje.

NOTA: La cinta puede usarse para mantener los
espaciadores en su lugar durante la instalacion
de la viga en la percha.

AVISO: Si se aiiaden mds espaciadores de
tubo del buje de los recomendados,
el buje TRI-FUNCIONAL® no tendrd
suficiente espacio dentro de la percha
para funcionar correctamente y
podria ocasionar daios severos a la
suspension.

2. Utilizando un gato hidrdulico, levante/coloque
cuidadosamente la viga de la suspension en su
lugar en la percha.
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/\PRECAUCION: NO aplique compuesto afloja todo
0 lubricante adicional en la tornilleria
de la conexidn pivote. Se ha aplicado
un recubrimiento de lubricante seco
a las roscas del tornillo y la tuerca
de la conexion pivote. No permita
que el revestimiento interior, pintura,
revestimientos superficiales, o
cualquier otro compuesto comiinmente
usado, entren en contacto con las
roscas de la tornilleria de la conexion
pivote. Estos compuestos pueden
actuar como un lubricante, reduciendo
la friccion entre las roscas de la
tuerca y el tornillo. Esto puede dar
lugar a tornillos sobreapretados,
cargas impredecibles de sujecion
de la conexion pivote y alineaciones
de eje poco confiables. Las roscas
deben estar limpias, secas y libres de
contaminacion, como se suministra por
Hendrickson.

/\PRECAUCION: NO aplique capa de base, pintura
u otro revestimiento superficial a la
suspension y perchas hasta finalizar
la alineacion.

IMPORTANTE: Debe utilizarse nueva tornilleria de
conexion pivote para el montaje de la
conexion pivote. NO solde el tornillo
pivote a la rondana de alineacion.

3. Reensamble la conexion pivote usando uno de
los siguientes procedimientos:

A. Conexion pivote estilo QUIK-ALIGN®
(Figura7): Reensamble y alinee la conexion
pivote de la siguiente manera:

NOTA: Este procedimiento se aplica a todas las
conexiones pivote estilo QUIK-ALIGN, excepto
viga-Y Conexion Pivote Estilo QUIK-ALIGN
(Figura42 en la pagina ). Reensamble como

se muestra: en la pdgina 26.

i. Coloque la rondana de alineacion
concéntrica sobre el nuevo fornillo pivote
de cabeza desprendible.

Inserte el tornillo pivote a través del lado
interno de los agujeros de alineacion

de la percha, los espaciadores y el

buje hacia el lado exterior hasta que la

rondana conceéntrica se apoye en angulo
recto contra el lado interno de la percha.

Deslice la rondana de alineacion
excénfrica sobre el extremo roscado del
tornillo pivote en el lado externo.

Enrosque la tuerca en el extremo roscado
del fornillo pivote hasta que encaje contra
la rondana de alineacion excéntrica.

IMPORTANTE: Los pasos anteriores se realizan
en preparacion para la alineacion.
Asegurese de que las rondanas de
alineacion pasen a fravés de las
ranuras de alineacion y contra la
percha (Figura? en la pdgina 7).
El tornillo pivote sera totalmente
apretado después de la alineacion de
la suspension como parte de L579SP.

v. Continue con el reensamble y la
alineacion de la conexion pivote
estilo QUIK-ALIGN como se describe
en la literatura Hendrickson L579SP

Procedimiento de Alineacion.

B. Conexion pivote estilo rondana soldable
(Figura9): Reensamble la conexion pivote
estilo rondana soldable de la siguiente
manera:

NOTA: Para la instalacion de la conexion pivote
estilo rondana soldable con viga-Y, consulte
REENSAMBLE DE CONEXION PIVOTE DE
VIGA-Y en la pagina 26.

i. Inserte un nuevo tornillo hexagonal de
1'/s-pulg. desde el lado interno de la
percha.

Enrosque la tuerca en el tornillo
hexagonal y apriete a 800+25 ft. Ibs.
(1085+30 Nm) de forque?.

Solde con puntos de soldadura la fuerca
a las roscas del tornillo hexagonal.

4. Restaure el remolque al estado de funcionamiento
normal cuando haya terminado.

®  Consulte la literatura Hendrickson B31SP Especificaciones de Torque

disponible en www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit.
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(i)
H)

REEMPLAZO DE BUJE EN SUSPENSION
SERIE HT™ CON VIGA-Y

Las suspensiones serie HT ™ con vigas-"Y” se
diferencian de ofras vigas de suspension porque no
requieren percha. La horquilla o viga -*Y” se conecta
directamente al chasis del remolque usando la
camisa del tubo del buje (Figura43 y Figura42, item

.

La extraccion e instalacion del ensamble del buje
(Figura43 y Figura42, item 2) no requiere la
herramienta de extraccion de buje.

~Chasis
del
remolque

Figura 43: Tornilleria de conexion pivote rondana soldable

ITEM DESCRIPCION SOLDABLE Ut
1 | Camisa de Tubo del Buje v v
2 | Ensamble del Buje v v
3 | Espaciadores de Tubo del Buje (2) v v
4 | Rondana de alineacion soldable (2) v
5 | Rondana de alineacion excéntrica v
6 | Rondana de alineacion concéntrica v
7 ;oTLnellrlcoqhexqgonql (Tornillo Pivote) v v
8 | Liner Delrin® 4

Table 3: Lista de fornilleria de conexion pivote viga-Y

DESENSAMBLE DE CONEXION PIVOTE EN
VIGA-Y

La remocion de la fornilleria de conexion pivote

para ambos sistemas de alineacion QUIK-ALIGN

es similar a las suspensiones con perchas. Para el
procedimiento recomendado, consulte QUIK-ALIGN en
la pagina 7. Revise la Figura42 y Figura44.

NOTA: La rondana de

Rondana de ! I ! alineacion debe
alineacion montarse al ras
concéntrica .
confra la viga
de suspension
Orificio de Rondana de
alineacion / alineacion
exceéntrica

Figura 44: Conexion pivote de rondana de alineacion QUIK-ALIGN
enviga-Y

Sin embargo, para los sistemas de alineacion de
rondana soldable, para separar la viga-Y del chasis
del remolque, las rondanas deben removerse como
se define en el siguienfe procedimiento. Consulte la
Figura43 y Figura45.
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NOTA: Las rondanas de alineacion deben montarse al ras
contra el metal interno del buje y deben retirarse
para separar la viga del chasis del remolque.

Metal interno .

y liner Delrin
(sélo
rondana
soldable)

K N

’ II'III'I////'III'III‘

v/l/./l////
o

27278

NOTA:Si estd dentro del periodo de tiempo de
garantia, se recomienda lo siguiente como
se define en la literatura Hendrickson L826SP
Pdliza de Garantia México:

CONTACTE A HENDRICKSON antes del servicio.

Envie fotos a HTTS@hendrickson-intl.com para
evaluacion.

3. Corte las cuatro soldaduras en cada exiremo del

I ensamble del buje.
I Rondana de
Orificio de i alineacion | NOTA: A partir de un reemplazo de buje previo, esta
alineacion . o
| soldadura puede ser de 360°. La soldadura
todavia necesita ser removida para reemplazar
O el ensamble del buje.

-

Figura 45: Conexion pivote de rondana de alineacion soldable en
viga-Y

1. Utilice un gato hidrdulico u ofro medio para
soportar la viga de la suspension mientras retira
la tornilleria de la conexion pivote.

2. Corte o esmerile el remache Huck del tornillo
Huck (o la tuerca del tornillo hexagonal).
3. Retire y deseche el tornillo y la fuerca.

IMPORTANTE: Debe evitarse la remocion de material
de la viga-Y.

Esmerile o corte cuidadosamente las soldaduras
que sujetan los rondanas de alineacion inferna y
externa a la viga-Y en ambos ensambles de buje.

5.

REMOCION DE ENSAMBLE DE BUJE EN
VIGA-Y

El ensamble de buje (Figura43 y Figura42, item
2) debe mantenerse en posicion mediante cuatro
soldaduras de media pulgada (Figura47) en cada
extremo. Para quifar el ensamble del buje:

Deseche las rondanas de alineacion.

1. Utilizando el gato hidraulico, baje
cuidadosamente el ensamble de la viga de
suspension lejos del chasis del remolque y de la
camisa del fubo del buje para exponer los bujes.

Deseche los espaciadores del fubo del buje.

4. Deslice hacia fuera y remueva el ensamble original
del buje.

NOTA:Si estd dentro de la garantia, el ensamble
original del buje debe ser devuelto a
Hendrickson para futura consideracion de
garantia.

5. Revise el borde de la camisa del tubo del buje.

6. Limpie segun sea necesario antes de instalar el

nuevo ensamble de buje.

INSTALACION DE ENSAMBLE DE BUJE EN
VIGA-Y

Este procedimiento es el mismo para QUIK-ALIGN® y los
ensambles de buje de rondana soldable (Figura46).

e

QUIK-ALIGN Rondana soldable
Figura46: Ensambles de buje en Viga-Y

L427SP F
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(i)
H)

7. Camisa
/-l\(r]r&tégs T del fubo
e ! ; del buje
soldaduras = Ry
en /0257 o5 N\ : S
espacios” (B4 (127 /)
uniformes MM mmy - R
: espacios L/
Tk uniformes L)
i /
;  Ensamble X'
i de Buje S
[ — -~ Orificios de
S Buje (2)

Figura47: Insercion del ensamble del buje de HT con viga-Y

1. Inserte el nuevo ensamble de buje (Figura46) en
la camisa del tubo del buje (Figura47).

2. Gire los ensambles de bujes para que los orificios
de los bujes se situen verticalmente como se
muestra en la Figura47.

3. Centre el ensamble del buje posteriormente en la
camisa del tubo del buje.

4. Puntee con soldadura ambos extremos en su
lugar.

5. Solde el ensamble de buje a la camisa del tubo

del buje, (Figura47), con cuatro soldaduras de
media pulg. (12.7 mm). Consulte la literafura
Hendrickson L64SP Procedimientos de Soldadura
para pardmetros de soldadura.

AVISO: jPermita un enfriamiento adecuado
entre las soldaduras para evitar un
calentamiento excesivo del buje TRI-

FUNCIONAL®!
ENSAMBLE CONEXION PIVOTE EN VIGA-Y

AVISO: No seguir estos procedimientos y/o
apretar correctamente los tornillos
pivote en este momento, puede
provocar una conexion pivote con falla
y pérdida de cobertura de la garantia.

1. Coloque y mantenga los nuevos espaciadores
del tubo del buje sobre las camisas del tubo del
buje. Consulte la literatura Hendrickson L750SP
Procedimiento de Inspeccion/Reemplazo del
Espaciador del Tubo del Buje para detalles.

NOTA: Puede usarse cinta para mantener los
espaciadores en su lugar durante la
instalacion de la viga-Y en el chasis del
remolque.

Levante y coloque el subensamble de viga-Y con
respecto al chasis del vehiculo como se indica en
la Figura42 o Figura43.

Reensamble la conexion pivote usando uno de
los siguientes procedimientos:

/N\PRECAUCION:NO aplique compuesto afloja todo
o lubricante adicional en la tornilleria
de la conexidn pivote. Se ha aplicado
un recubrimiento de lubricante seco
a las roscas del tornillo y la tuerca
de la conexidn pivote. No permita
que el revestimiento interior, pintura,
revestimientos superficiales, o
cualquier otro compuesto cominmente
usado, entren en contacto con las
roscas de la tornilleria de la conexion
pivote. Estos compuestos pueden
actuar como un lubricante, reduciendo
la friccion entre las roscas de la
tuerca y el tornillo. Esto puede dar
lugar a tornillos sobreapretados,
cargas impredecibles de sujecion
de la conexidn pivote y alineaciones
de eje poco confiables. Las roscas
deben estar limpias, secas y libres de
contaminacion, como se suministra por
Hendrickson.

/N\PRECAUCION: NO aplique revestimiento interior,
pintura u otfro revestimiento superficial
a la suspension y las perchas hasta
después de terminar la alineacion.

IMPORTANTE: Debe utilizarse nueva tornilleria de
conexion pivote para el reensamble de
la conexion pivote.

A. Conexion pivote QUIK-ALIGN (Figura42 en
la pagina 24). Reensamble como sigue:

i. Coloque la rondana excéntrica de
alineacion en el nuevo tornillo pivote de
cabeza desprendible.

ii. Trabajando desde el lado exterior del

remolque, inserte el tornillo a fravés de

los agujeros de alineacion de la viga-Y,
los espaciadores y el ensamble del buje.

Deslice la rondana concéntrica de
alineacion sobre el exiremo roscado del
tornillo pivote en el lado interno.
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iv. Enrosque la tuerca en el exiremo roscado
del tornillo pivote hasta que quede
ajustado contra la rondana conceéntrica
de alineacion.

IMPORTANTE: Los pasos anteriores se realizan

en preparacion para la alineacion.
Asegurese de que las rondanas de
alineacion pasen a fraves de las
agujeros de alineacion y contra la
viga-Y (Figura45).El tornillo pivote
se apretard totalmente después de la
alineacion de la suspension como
parte de L579SP.

B. Conexion Pivote estilo Rondana Soldable

Se retiraron y desecharon las rondanas
soldables duranfe el desmontaje de la conexion
pivote. Se requieren rondanas nuevas para

este procedimiento. Consulte la Figura9 en la
pagina 8, Figura43 en la pdgina 24 y
Figura45 en la pagina 25.

i. Inserte el liner Delrin® suministrado
(Tabla 3, item 8) a través de la ranura
de alineacion y del mefal inferno del buje
(Figura43 y Figura4b).

ii. Coloque una nueva rondana de
alineacion en un tornillo hexagonal nuevo
de 1'/s-pulg.

iii. Trabajando desde el lado externo
del remolque, inserte el tornillo, con
rondana, a traves de las ranuras de
alineacion del la viga-Y, los espaciadores
y el ensamble de buje (hacia el centro del
remolque).

iv. Coloque la nueva rondana de alineacion
inferna en el extremo roscado del tornillo
hexagonal.

v. Enrosque la nueva tuerca de
seguridad de 1'/s-pulg. en el tornillo
hexagonal y apriétela a 800£25 ft. Ibs.
(1085+30 Nm) de torque*.

vi. Puntee con soldadura la tuerca a las
roscas del tornillo hexagonal.

7

Consulte la literatura Hendrickson B31SP Especificaciones de Torque
disponible en www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit.

4,

La suspension/eje HT con viga-Y esta ahora lista
para la alineacion. Complete el ensamble de la
conexion pivote segun los procedimientos de
alineacion listados en la literatura Hendrickson
L679SP.

Restablezca el remolque a su estado normal de
operacion cuando esté completo.
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