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PRACTICAS APLICADAS EN ESTE
DOCUMENTO

En esta seccion se explican las técnicas utilizadas en este
documento para transmitir informacioén importante, las
cuestiones de seguridad, como contactar a Hendrickson y
cémo 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 advertencia deben observarse
en fodo momento. Notas adicionales son utilizadas 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 senales de
seguridad tal y como aparecen en la publicacion.

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

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

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

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

mdquina o equipo.

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

AN El Simbolo de Alerta de Seguridad se
utiliza para indicar una condicion que
puede resultar en lesiones personales
o0 danos a las personas. Se debe
aplicar a las declaraciones de PELIGRO,
ADVERTENCIA y PRECAUCION que hacen
hincapié en la gravedad.

AVISOS IMPORTANTES DE SEGURIDAD

Las declaraciones de precaucion y seguridad se
enumeran en la literatura Hendrickson T12007 y estdn
disponibles en www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit.

Las advertencias y precauciones deben leerse
cuidadosamente para ayudar a prevenir lesiones
personales y para asegurar que se usen los métodos
adecuados. EI mantenimiento, el servicio o la reparacion
inadecuados pueden causar danos al vehiculo y otras

propiedades, lesiones personales, una condicion de
operacion insegura y potencialmente anulard la garantia
del fabricante.

LINKS

Los links se identifican mediante una linea gris oscuro
debajo del texto vinculado. Los links internos le permiten
al lector saltar a un encabezado, paso o pdgina en este
documento. Los links externos abren el sitio web o el
documento al que se hace referencia.

NOTAS GENERALES DE SERVICIO

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

Antes de empezar:
Leer, entender y cumplir con:

 Todas las instrucciones y procedimientos.

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

* Las prdcticas de diagnostico, mantenimiento, servicio, e
instalacion de la empresa.

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

+ Las instrucciones del fabricante del vehiculo para las
prdcticas recomendadas que no se describen en este
manual.

+ Las normas de seguridad.

DURANTE EL SERVICIO:
 Eltrabajo debe realizarse por personal capacitado.

* La liberacion repentina de resortes de estacionamiento
(por ejemplo, el resorte del freno de la cdmara de freno
0 el resorte de retorno del freno) puede causar lesiones.

» Usar solo herramientas recomendadas.

+ Antes de llevar el remolque de nuevo al servicio, realice
verificaciones operacionales y pruebe el remolque
para asegurarse de que los frenos estén funcionando
correctamente.

Hendrickson se reserva el derecho de hacer cambios y
mejoras en sus productos y publicaciones en cualquier
momento. Consulte el sitio web de Hendrickson
(www.hendrickson-intl.com) para la Gltima version de este
manual.
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AVISO: Las tapas de maza decorativas, como
las tapas cromadas estilo "top hat",
pueden potencialmente aumentar

la temperatura de la terminal de
rueda durante la operacién y no

se recomiendan para uso en las
terminales de rueda de Servicio

Extendido Hendrickson.

CONTACTE A HENDRICKSON

Contacte a Servicio Técnico Hendrickson para Remolque
para asistencia técnica segln sea necesario. Para
hacerlo hay varias opciones disponibles. Technical
Servicio Técnico deben ser contactado antes de realizar
cualquier servicio relacionado con la garantia.

Antes de ponerse en contfacto con Servicio Técnico,
recopile la siguiente informacion aplicable acerca de
su vehiculo y la suspension Hendrickson (todo lo que
aplique):
+ Informacion de la Placa de Identificacion de
la suspension (Consulte Lit No. L977 Guia de
Identificacion de Suspension y Eje, para la ubicacion
de la placa y defalles):
— Ndmero de modelo de suspension
— Ndmero de serie Suspension
— Namero aproximado de millas de suspension
+ Ndmero de identificacion del vehiculo. Consulte el
manual del fabricante para ubicar la placa NIV.

Tipo de Remolque (seco, refrigerado, cama
plana, etc.)

Fabricante

NIV (Ndmero de Identificacion del Vehiculo)
Fecha de servicio'

+ Siaplica, descripcion del problema del sistema,

ndmero de parte y/o descripcion de la parte
reportada que no funciona.

— Fecha del problema

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

- Sintomas-

»  Sistemas, componentes o funciones
afectadas por el problema.

» ¢ Cudndo ocurrio el problema?
» ¢ Con qué frecuencia ocurre el problema? Etc...

" Sila fecha de servicio no se conoce 0 no estd disponible, la fecha de
fabricacion del vehiculo puede sustituirla.

+ ¢ Qué solucion de problemas y/o medidas se han
realizado?.

+ Fotos digitales de la suspension y las dreas danadas.

+ Documentacion de aprobacion de la aplicacion
especial (si aplica).

EMAIL

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

Ricardo Garcia: rgarcia@hendrickson-intl.com

Alexei Barrera: alexeibarrera@hendrickson-intl.com

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

LITERATURA
Si usted sospecha que su version de este o cualquier

ofro manual de Hendrickson no estd “Actualizado”, la
version mas reciente estd disponible en linea en:

www.hendrickson-intl.com/TrailerLit

La documentacion disponible Hendrickson se puede ver
0 imprimir de este sitio.

Toda la documentacion en linea Hendrickson son
archivos PDF que requieren Adobe Acrobat Reader para
abrir. Esta es una aplicacion que puede descargarse
gratis desde la pagina principal de Adobe (http://get.
adobe.com/readery/).

Ofra literatura relacionada puede incluir:

NUMERO DESCRIPCION

L826SP | Pdliza de Garantia México
L578 Guia de Mantenimiento Preventivo de Suspension
L974 Procedimientos de Manfenimienfo de Frenos de
Tambor, seccion “RETRACCION DE ZAPATAS DE FRENOS
O BRAZO(S) DE CONTROL DE LA MATRACA”
171004 | Procedimientos de Ensamble de Maza y Rotor y
Montaje del Caliper
182006 | Procedimiento de Reemplazo de Birlos

Tabla 1: Literatura relacionada a Terminal de Rueda

PREPARACION DEL REMOLQUE PARA
SERVICIO

Para la informacion de preparacion del remolque y las
declaraciones de seguridad y precaucion, consulte
literatura Hendrickson 712007, disponible en www.
Hendrickson-intl.com/TrailerLit.
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NOTA: NO de servicio a una suspension o cualquiera
de los componentes que estan bajo garantia
sin consulfar antes con Servicio Técnico
de Hendrickson. Consulte CONTACTE A
HENDRICKSON para detalles.

/NADVERTENCIA: No trabaje debajo de un remolque
soportado solo por gatos hidrdulicos.
Los gatos hidrdulicos pueden
reshalarse o caer, lo que puede
ocasionar lesiones personales graves.
Siempre use soportes de seguridad
para soportar un remolque levantado.

INTRODUCCION

El ensamble de maza de Servicio Estdndar de
Hendrickson (Figura 1) es una maza basica que aplica
procesos de ensamble convencionales definidos en este
documento. Para este proceso, los componentes (maza,
retén, baleros interno y externo), se especifican e instalan
individualmente uno a la vez, en la espiga (o en el agujero

Espiga HP

Sello de
la maza

Espiga HN

Maza Servicio Estdndar (convencional):
Aluminio, Hierro Ddctil o 7
Dura-Light® .

Rotor

Ensamble de freno
de disco (ADB),
maza y rotor

* Rondana / fornillo de
seguridad

« Tuerca externa de seguridad

Maza de Fundicién/
de Brazos

Balero Interno

" Balero exTerno,/ o

\/Puer’ro y tapon
de llenado de

\ r(//
3
lubricante de maza, |@@/ T o
- 0 /l
20

si estdn incluidos

e

Sistema de Tuerca de 3 piezas
« Tuerca interna de ajuste

de la maza). La terminal de rueda Servicio Estandar

incluye componentes disponibles de Hendrickson, pero
especificados por el cliente. Mientras que las terminales de
rueda de Servicio Extendido Hendrickson se especifican por
Hendrickson segun el modelo RTR (Ready-to-Roll) y son
instaladas de fabrica en Hendrickson. Cada una se entrega
como un sub-ensamble completo en un eje vestido.

La maza de servicio estdndar (Figura 1) puede ser de
hierro ddctil, aluminio, o Dura-Light® y los proveedores
incluyen ConMet, Walther EMC o Webb. Los fipos de espiga
incluyen HN (conica) o HP (recta). En estos procedimientos,
todas las mazas se consideran convencionales y se
mantienen y ensamblan de manera similar.

Todos los componentes son reparables en el campo,

sin embargo, no se debe intentfar ningln tipo de

servicio sin primero CONTACTE A HENDRICKSON. Las
recomendaciones para las practicas de mantenimiento
preventivo se enumeran en la literatura de Hendrickson
L578 Guia de Mantenimiento Preventivo de Suspension.

Vista de Tuerca de 3 piezas

Tomnillo de
seguridad
instalado

Tuerca de espiga de
una pieza Stemco®
N PRO-TORQ®

.~ Chaveta

/ .
-~ Tuerca castillo

. o Rondana de
SN Sssluerca castillo. -

P

Empaque de la
tapa de maza

Sistema de Tuerca de 4 piezas

(Solo HN) Tapa de maza

) ) Puerto de
« Tuerca interna de ajuste llenado de
* Rondana de seguridad aceite de la

* Rondana de pestanas

« Tuerca externa de seguridad Tapa de moza

Figura 1: Identificacion de partes de Terminal de Rueda de Servicio Estandar de Hendrickson
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AVISO: Las tapas de maza decorativas, como
las tapas cromadas estilo "top hat",
pueden potencialmente aumentar

la temperatura de la terminal de

rueda durante la operacion y no

se recomiendan para uso en las
terminales de rueda Estdndar o Servicio

Extendido de Hendrickson.

NOTA: Hendrickson recomienda la espiga fipo HP para
aplicaciones de llantas sencillas anchas con
desfase. Consulte laliteratura Hendrickson L846
Configuraciones de Llanta de Base Ancha para
mas detalles. El disenio de la espiga HN no estd
aprobado para su uso con una llanta sencilla con
desfase.

Se pueden encontrar otros tipos de ensambles de terminal
de rueda en suspensiones Hendrickson para sistemas de
freno de tambor y de disco (ADB).

HLS® SISTEMA DE VIDA EXTENDIDA
HENDRICKSON™Y HVS® SISTEMA DE VALOR
HENDRICKSON™

Para obtener informacion de servicio de estos fipos de
terminal de rueda, consulte la literatura Hendrickson
172004 HLS® Procedimientos de Mantenimiento de
Terminal de Rueda o 172005 HVS® Procedimientos de
Mantenimiento de Terminal de Rueda.

HXL SERVICIO EXTENDIDO HENDRICKSON
Los extremos de rueda de Servicio Extendido Hendrickson
ofrecen un rendimiento superior en los ejes vestidos
Hendrickson. Hendrickson selecciona componentes premium
que se ensamblan de fabrica en un ambiente controlado; lo
que permite una garantia de servicio extendido mds allG de
un servicio estdndar de terminal de rueda.

HXL3® SISTEMA DE SERVICIO EXTENDIDO
HENDRICKSON DE 3 ANOS™

La terminal de rueda HXL3 viene con lubricante de aceite
(Lubricante sintético de engranaje 75W-90 o aceite para
engranajes SAE 80W / 90W) y garantia limitada de 3 afios.
Los tipos de espiga incluyen HN (conica) o HP (recta) con
el sistema de fuerca PRECISION240® o PRECISION320®
de Hendrickson. El servicio y otra informacion aplicable

se pueden encontrar o se mencionan en la literatura
Hendrickson T72006 Procedimientos de Mantenimiento
de Terminal de Rueda.

HXL5® SISTEMA DE SERVICIO EXTENDIDO
HENDRICKSON DE 5 ANOS™

La ferminal de rueda HXLS ofrece grasa semi-fluida
sintética (Grasa Sintética SF Chevron Delo®). Los fipos de
espiga incluyen HN (conica) o HP (recta) con el sistema de

tuerca PRECISION240® o PRECISION320® de Hendrickson.
El servicio y ofra informacion aplicable se pueden
encontrar o se mencionan en la literatura Hendrickson
T72007SP Procedimientos de Mantenimiento de

Terminal de Rueda.

HXL7° SISTEMA DE SERVICIO EXTENDIDO
HENDRICKSON DE 7 ANOS™

La terminal de rueda HXL7 cuentan con maza de hierro
dactil, aluminio o Dura-Light®, grasa semifiuida sintética

(Grasa Sintética SF Chevron

Delo®) y espiga HP (recta) con

el sistema de tuerca PRECISION320® de Hendrickson. El
servicio y otra informacion aplicable se pueden encontrar
0 se mencionan en la literatura Hendrickson 772002
Procedimientos de Mantenimiento de Terminal de Rueda.

HERRAMIENTAS REQUERIDAS
Las siguientes herramientas pueden requerirse durante
algunos procedimientos de mantenimiento:

HERRAMIENTA DONDE SE USA

Indicador de cardtula,
con soporte de montaje

Medicion de juego axial. Consulte
la Figura 4 en pdgina 9.

(resolucién de 0.0001",

0.0254 mm)

Instalador Retén montado a Disponible con el fabricante del
maza (Fig.13) retén.

Instalador de Retén montado a | Disponible con el fabricante del
espiga (Fig.12) retén.

Llave de Torque (10 - 400
ft-Ib 6
13- 542 Nm)

Para apretar tapones, tornillos y
tuercas torqueados v listados en
esta fabla al forque especificado.

Dado de '/ pulg.

Tornilleria de tapa de maza.

Llave hexagonal '+ 6 %6 pulg.

Tapdn de puerto de llenado de
lubricante, maza con aceite

RETEN DE MAZA GRASA SF en | ENSAMBLE BALERO EXTERNO Y
pdgina 19 MAZA - GRASA SF en pdgina 14

Para sistema de tuerca de 3 6 4 piezas

Dado 37/s pulg.

Tuerca interna de ajuste

Espiga HN

Dado 3'/4 pulg.

Tuerca externa de seguridad

Llave hexagonal %4 pulg.

Tornillo de ajuste

Dado 4% pulg. Tuerca castillo
e Para sistema de tuerca de 3 piezas
S| Dado 47/spulg. Tuerca inferna de ajuste
E Dado 4%/spulg. Tuerca externa de seguridad

Llave hexagonal %4 pulg.

Tornillo de ajuste

Tabla 2: Lista de herramientas requeridas

IMPORTANTE: El forque (Tabla4 en pdgina 19) no

puede aplicarse correctamente con una
llave normal. Un torquimetro calibrado
debe utilizarse para apretar los

tornillos de a los valores especificados.
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MAZA ADBY ROTOR

Para sistemas de frenos de disco (ADB), el caliper debe
ser removido antes de retirar el ensamble de mazay

el rotor. El montaje del rotor ADB y el caliper se define

en la literatura Hendrickson T71004 Procedimientos

de Ensamble de Maza y Rotor y Montaje de Caliper. La
Tornilleria del montaje original debe desecharse, una vez
removida, se sustituye por nueva tornilleria durante el
reensamble.

Los procedimientos de servicio y reparacion de los frenos
MAXX22T™ de Hendrickson se pueden encontrar en la
literatura Hendrickson T72009. Para el reemplazo de
componentes y la reparacion de sistemas ADB y rofores
fabricados por ofros proveedores, los enlaces a las
publicaciones de Bendix, ConMet, Haldex y Wabco estan
disponibles en

www.hendrickson-intl.com/TrailerLit.

INSPECCION

Como prdctica general, el ensamble de la maza se
debe revisar por fugas en el sello y rotacion suave.

/NADVERTENCIA: Antes de realizar los
procedimientos de inspeccion,
asegurese de que las condiciones
son seguras al seguir los pasos
en la seccion PREPARICION DEL
REMOLQUE PARA SERVICIO.

NOTA: Los intervalos de inspeccion sugeridos se basan
en un uso promedio del remolque de 100.000
millas (160.000 km) por afio. Un mayor uso
requeriria inspecciones mas frecuentes. Por
el contrario, un menor uso requeriria menos
inspecciones. Consulfe literatura Hendrickson
number L578 Guia de Mantenimiento Preventivo
de Suspension para obtener mas detalles.

Las inspecciones deben realizarse:

* Revision previa a la operacion diaria. Esto incluiria una
revision general alrededor para ver si hay sefiales de
dafios evidentes, desgaste u ofras anormalidades.

+ Cada mes, una inspeccion visual posterior de

la maza y empagque de tapa de maza por fugas.
Consulte la seccion REVISION POR FUGAS DE SELLO

para todos los detalles de inspeccion.
» (Cada tres o cuatro meses:
- Efectue la inspeccion mensual.
— Compruebe si hay una rotacién suave.
» Consulte la seccién EXPLICACION DE AVISOS

DE RIESGO para mds detalles.

»  Sila maza estd dspera, ruidosa o no gira
suavemente; realice REVISION DE JUEGO AXIAL
y/0 hacer las reparaciones necesarias.

+ Durante el servicio del freno y de las pastas cuando
la terminal de rueda sea desensamblada lo suficiente
como para hacer facilmente estas inspecciones.
Ademds de la inspeccion en el servicio de frenos,
siempre realice el mantenimiento preventivo actual en
el taller y las prdcticas de inspeccion previas al viaje.

REVISION DE SELLO POR FUGAS

El ensamble de maza se llena con el lubricante
especificado en la fabrica durante el proceso de
ensamble. En el lado interno, el lubricante es contenido
en la maza por el sello donde las fugas pueden ocurrir
(Figura 1 en pégina 5).

Figura 2: Verifique la parte trasera de la maza por fugas en el sello

Para revisar si hay fugas, ver el lado inferno de la
maza, (Figura 2). Una pequefia cantidad de lubricante
puede ser visible en el sello de la maza. Es un
comportamiento normal y no indica necesariamente
una fuga en el sello.

I
Sello de Maza ||= ggn%op%ue
DN "’i‘! de maza
il
Lado : |;'] Outboard
interno | ij side
L Bd
Spindle seal !

(L2
g

journal

Figura 3: Areas donde pueden ocurrir fugas

Una pequena cantidad de lubricante puede aparecer
en la union del tope del balero interno y la maza
(Figura 3) Esto también es normal y no indica una
fuga del retén. Se debe limpiar para reducir al minimo
la acumulacion de suciedad.
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AVISO: La presion o el vapor del lavado
se debe evitar en esta drea ya que
el agua podria atravesar el retén y
degradar el desempeiio del lubricante
y corroer los baleros.

If the hub seal is leaking, a large quantity of lubricant
will be present. Oil will be spattered on rim and tires. If
this is the case, the seal and other components may
need to be replaced. Take corrective action as needed.

REVISION POR ROTACION SUAVE Y
SILENCIOSA

Muchos factores pueden afectar la rotacion suave. Las
causas principales son:

» Desgaste de baleros

+ Sello de la maza daiado
* Humedad

* Residuos no deseados

NOTA: Una evaluacion razonable se puede realizar
sin quitar rines y llantas. Sin embargo, este
procedimiento se realiza mejor con la maza
solamente, como se muestra en la Figura 5.

1. Asegirese de que el remolque es seguro siguiendo
PREPACION DEL REMOLQUE PARA EL SERVICIO en la

pdgina 4.

2. Quite los frenos y, zapatas de freno, remueva el
tambor de freno (recomendado).

3. Mientras se mantiene contacto fisico, gire lentamente
la maza en ambas direcciones, al menos, cinco vueltas.

4. Durante la rotacion, asegure una rofacion suave y
silenciosa. Los baleros deben moverse suavemente.
Busque cualquier resistencia al movimiento. Cualquier
escombro en baleros se debe sentir cuando se mueve
sobre rodillos de baleros.

IMPORTANTE: Cualquier sistema mecdnico con partes
moviles experimentard cierto desgaste
enire sus partes. Si la rotacion se siente
dspera, ruidosa o no girard libremente.
Tome medidas correctivas. NO coloque la
suspension de nuevo en Servicio.

A.  Silarotacion se siente normal, vuelva al
procedimiento anterior o reemsamble y restaure
el remolque a la operacion normal.

St la rotacion es ruidosa, revise el juego axial.

C. Sila rotacion se siente dspera o no gira
libremente, consulte CONTACTE A HENDRICKSON
en la pdgina 4.

REVISION DE JUEGO AXIAL

NOTA: Si es terminal de rueda de Servicio Extendido
(HXL), consulte la literatura aplicable y
CONTACTE A HENDRICKSON en la pdgina 4
antes de continuar.

Este procedimiento debe realizarse cuando:

+ Después de CONTACTE A HENDRICKSON Servicios
Técnicos para obtener guia relativa al movimiento
sospechoso del juego axial de la terminal, antes de
retirar el tapa de maza.

« Después de instalar la maza y cuando se indica por
el procedimiento de instalacion de tuerca de espiga.

1. Sino lo ha hecho:

A. Realice PREPACION DEL REMOLQUE PARA EL
SERVICIO en la pagina 4.

B. Remueva las ruedas (rines y llantas).

Suelte los frenos.

Si es freno de tambor, retire el fambor
(recomendado). St es ADB, retire las pastas de
freno segln los procedimientos recomendados
por el fabricante.

D. Sies lubricada por aceite, drene el aceite de la
terminal de rueda (no reutilice).

E. Remueva la tapa de maza y deseche el
empaque.

IMPORTANTE: El juego axial se puede revisar con el
tambor de frenos instalado o removido
(preferible). Si estd instalado, asegirese
de que todos los tornillos del tambor
de freno estdn instalados y apretados
segln las especificaciones del
fabricante antes de revisar el juego axial.

2. Asegirese de que la superficie de montaje de la tapa
de maza y el extremo de la espiga estdn limpios y
libres totalmente de cualquier rebaba o residuos.

3. Gire lo maza al menos 5 vueltas para asegurar que
los baleros estén plenamente asentados.

NOTA: La maza se DEBE girar antes de realizar la
medicion del juego axial. El giro frabaja los
rodillos en sus posiciones completamente
asentadas contra el tope conico del balero. No
rotar la maza resultard en una lectura falsa de
juego axial.
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Figura4: Revisando el Juego Axial

Sujete el indicador (Tabla2) con base magnética
en una superficie plana en el extremo de la espiga

(Figura 4).

Coloque el indicador para que su puntero de accion
esté paralelo al eje de la espiga y toque la superficie
de montaje de la fapa de la maza. Aseglrese de

que el palpador toque la maza en una superficie
que sea lisa y totalmente maquinada. Se debe evitar
cualquier @rea con rasgunos, araiazos o sucia.

Revise el indicador por movimiento libre en ambos
sentidos. Empuje y jale ligeramente el brazo del
indicador para verificar que el palpador puede
moverse libre por o menos 0,005" en cada direccion.
Si el indicador toca fondo, vuelva a ajustar hasta que
pueda moverse 0,005" en ambas direcciones.

Figura 5: Revisando Juego axial hacia adentro

Coloqgue el indicador en cero.

Sujete el borde de la maza como se muestra en la
Figura 5, y empuje la maza hacia adentro mientras
gira la maza ligeramente en ambas direcciones (15
- 30° entre dos agujeros) hasta que la lectura del
indicador permanezca constante. Registre la lectura.

Gire y jale
la maza

Figura 6: Revisando Juego Axial hacia afuera

9. Mientras sujeta la maza (Figura 7), jale la maza hacia

afuera mientras gira la maza ligeramente en ambas
direcciones (15 - 30° entre dos agujeros) hasta que la
lectura del indicador permanezca constante. Registre
la lectura.

10. El'juego axial es el movimiento total del indicador.
Cdlcule la diferencia entre los valores registrados
del Paso 8 y Paso 9 para determinar el juego axial,

registre el valor.

IMPORTANTE: El juego axial debe estar entre 0.001"
(0.0254 mm) y 0.005" (0.127 mm).
Si son necesarias lecturas posteriores,
tiene que girarse la maza al menos 5
revoluciones para volver a asentar los
baleros (consulte el Paso 3).

A. Sise revisa después de la instalacion de la
tuerca de la espiga, regrese a:

SISTEMA DETUERCA DE

ENSAMBLE DE TUERCA DE Paso 10 en la pdgina 16

ESPIGA ESTANDAR DE TRES O
CUATRO PIEZAS
ENSAMBLE DE TUERCA CASTILLO Paso 7 en la pdgina 17
DE ESPIGA
Tuerca Stemco PRO-TORQ® Consulte el manual del
fabricante para conocer los
procedimientos de instalacion.

B. Sieljuego axial estd dentro de la especificacion,
no es necesario un ajuste de baleros. Continde
con el siguiente paso.

C. Sieljuego axial es mayor que 0.005" (0.0254
mm), apriete la fuerca de espiga (ENSAMBLE DE
TUERCA DE ESPIGA ESTANDAR DE TRES O CUATRO
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PIEZAS en la pagina 15) o consulte CONTACTE
A HENDRICKSON Servicios Técnicos.

IMPORTANTE: Si el juego axial no esta dentro de la
especificacion, NO coloque la suspension
de nuevo en servicio sin corregir el
problema.

11. Revise para asegurarse, para el sistema de tuercas de
3 piezas (Figura 15 en la pdgina 15):

A. Latuerca inferna de ajuste esté segura.

B. Larondana de seguridad y el localizador estan
correctamente asentados.

C. Latuerca de seguridad externa y tornillo de ajuste

de refencion estdn asegurados en su lugar.

12. Sino lo ha hecho, realice REVISION POR FUGAS DEL
SELLO en la pdgina 7.

13. Vaya a INSTALACION DE TAPA DE MAZA en pég. 18.

REMOCION E INSTALACION DE MAZA

/NADVERTENCIA: Antes de realizar los
procedimientos de mantenimiento,
aseglrese de que las condiciones
son seguras. Consulte PREPARACION
DEL REMOLQUE PARA SERVICIO en

pdgina 4.
NOTA: Con el fin de mantener la garantia, se
recomienda CONTACTE A HENDRICKSON antes

de retirar la fapa de maza y mover la tuerca
de la espiga.

La remocion de los tornillos hexagonales de la
tapa de maza y/o la tapa de maza estd permitido
cuando:

Sujete el soporte del hubodometro.
Realice la instalacion de TIREMAAX®.

AVISO: El empaque viejo debe desecharse y
reemplazarse por uno nuevo. Apriete
los tornillos a 15+3 ft. Lbs. (21+3
Nm) de torque.

REMOCION DE MAZA
Use el siguiente procedimiento para remover el

ensamble de maza:
1. Remueva el ensamble de llanta / rueda.

2. Suelte los frenos y:
Si es freno de tambor, quite el tambor de freno.

Si es freno de disco, quite el caliper.
3.
4,
5.

REMOCION DE TUERCA DE ESPIGA

Uno de los cuatro sistemas de tuercas de espiga
(Figura 7 a la Figura 8) se utiliza para asegurar una
maza de servicio estandar a la espiga/eje:

Tuercas de espiga estandar de tres o cuatro
piezas

Tuerca de espiga castillo (solamente espigas HP
perforadas transversalmente)

Sistema de tuerca Stemco PRO-TORQ®

Si es aceite, drene el aceite de la maza.
Retire los tornillos hexagonales y la tapa de maza.

Retire y desecheel empaque.

Cada uno de estos sistemas de tuerca de espiga tiene
un diferente mecanismo de bloqueo que primero debe
liberarse antes de que la tuerca(s) de la espiga sea
removida.

1. Libere el mecanismo de blogueo de la tuerca de

espiga de la siguiente manera:

Tuerca inferna de
ajuste

Rondana de
seguridad

Tuerca
externa de
seguridad

Tornillo de
ajuste

Figura 7: Componentes del sistema de tuerca de fres piezas

A. Tuerca de tres o cuatro piezas Estdndar
(Figura?) -

i. Siesde 3 piezas, usando una llave
hexagonal de e pulg., remueva el tomillo
de ajuste de la rondana de seguridad.

Sies de 4 piezas, levante las pestanas de
las partes planas de la tuerca externa. Ver
Figura 18 en la pdgina 16.

10

L4961



(H) PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO SERVICIO ESTANDAR MAZA DE TERMINAL DE RUEDA

Remueva las tuercas de la espiga y
rondanas de seguridad.

AVISO: NO intente girar la tuerca externa
sin antes desbloquear el sistema de
tuercas. Hacerlo puede daiiar las roscas
de la espiga y comprometer el eje.
Retire la rondana de seguridad antes de
girar la tuerca interna.

Figura 8: Sistema Tuerca castillo de espiga (s6lo espigas HP)

B. Sistema tuerca castillo de espiga, solo espigas
HP barrenadas (Figura 8) -
i.  Remuevay deseche la chaveta.
ii. Remueva la tuerca(s) de la espiga y rondana
0 rondana de seguridad (s estd instalada).

REMOCION DE MAZA

Después de remover la tuerca de la espiga, la maza
estd libre para retirarse suavemente de la espiga
evitando danos a la espiga y su rosca.

/N\PRECAUCION: Por razones de seguridad y para
evitar daios a la maza y espiga,
puede requerirse equipo para
levantar y apoyar la maza a medida
que se retira de la espiga.

AVISO: Cualquier daiio a la espiga o
superficies maquinadas de la maza
puede afectar el desempeiio de la

terminal de rueda.

1. Jale con cuidado el ensamble de maza ligeramente
hacia el extremo de la espiga. Un movimiento rapido
debe permitir al balero externo salir de la maza. Esté
preparado para coger el balero externo si se resbala
del extremo de la espiga. De lo contrario, s6lo tiene que
extraerlo.

2. Remueva la maza de la espiga. El balero interno se
sostiene en la maza por el sello de la maza y debe
salir con la maza.

3. Remueva y deséche el sello de la maza:

A. Si el retén estd en la maza - una grifa puede
ser usada para remover cuidadosamente el sello
del agujero de la maza. Evite danar la maza'y su
superficie.

B. Si el sello estd en la espiga - retire el sello
de la espiga golpeando cuidadosamente el
sello por la parte trasera con un mazo de
bronce, piel u otro material suave.

4. Remueva, limpie e inspeccione el balero interno.

Reemplace si es necesario.

PREPARACION DE ESPIGA

Antes de instalar la maza, siga este procedimiento para
garantizar que la superficie maquinada de la espiga
esté limpia y en buen estado.

Magquinado de Sello

Maquinado de
Balero Interno

Maquinado de
Balero Externo

J

Espiga HN

Espiga HP

Figura 9: Maquinado de sello de espiga y balero
1. Quite el viejo lubricante y limpie bien la espiga.

Inspeccione los maquinados de la espiga (Figura 9)
por muescas, raspaduras, rebabas o marcas. De ser
necesario, utilice una lija para reparar cualquier drea
danada.

Limpie las cuerdas y la ranura de orientacion
completamente con un cepillo de alambre para evitar
falsos ajustes del balero y para evitar contaminacion en
la cavidad del lubricante.

Limpie la superficie maquinada de la espiga

de oxidacion, suciedad, grasa o cualquier otro
contaminante que pueda danar el sello de la mazay
causar que fugue.

L4961
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5. Lubrique las superficies del balero de la espiga con

el mismo tipo de lubricante usado en la maza.

AVISO: Para minimizar el desgaste y daio en
la terminal de rueda, lubrique todos
los componentes y las superficies
aplicables con el mismo lubricante.

PREPARACION DE MAZA PARA
REINSTALACION

La maza y baleros deben ser limpiados e inspeccionados
antes de la instalacion.

1. Limpie a fondo el agujero de la maza de suciedad,
grasa, oxido o cualquier ofra sustancia que pueda
estar presente.

Inspeccione el agujero del sello de la maza por
asperezas. St es necesario, utilice una lijo para
remover cualquier rebaba o sellador viejo del agujero
y limpie completamente la maza.

Remueva todos los bordes afilados, muescas y
rebabas del agujero del sello, agujero de la tapa de
maza y la superficie de montaje de la maza.

Asegirese de que la superficie de montaje de la
tapa de maza esté lisa y libre de suciedad.

Usando el mismo lubricante utilizado para llenar la
maza, lubrique el sello de la maza y los baleros.

IMPORTANTE: NO lubrique si el sello Stemco.

6. Sise llena con grasa NLGI #2, realice esto antes del
ensamble:

Cono
/

/Jaulo

f odillo

Engrase el extremo pequeno hasta que la grasa purgue el extremo grande

Aguijeros entre rodillos
llenos de grasa

Figura 10: Si estd engrasado con grasa NLGI #2

A. Engrase los baleros interno y externo con
grasa (Figura 10).

Copa de Balero

Figura 11: Engrase la cavidad inferna de la maza

B. Engrase la cdmara interna de la maza, circulo

completo (Figura 11), con grasa ligeramente
por encima del nivel de la copa del balero.

ENSAMBLE DE MAZA

Este procedimiento asume la instalacion de campo de

la maza. El ensamble de la maza incluye:

* Hub Seal and inner bearing assembly:
— ENSAMBLE DE SELLO MONTADO A LA ESPIGA
— ENSAMBLE DE SELLO MONTADO A LA MAZA

» ENSAMBLE DE MAZAYY BALERO EXTERNO - GRASA SF
en pagina 14

« ENSAMBLE DE MAZAY BALERO EXTERNO -
LUBRICANTE DE ACEITE en pdgina 14

e ENSAMBLE DE MAZAY BALEROS EXTERNOS - GRASA
NLGI #2 en pdgina 14

AVISO: EI SELLO DE LA MAZA SE PUEDE
DANAR o fallar prematuramente si:

El sello no estd bien instalado.

El sello se golpea contra el tope
de balero interno.

La maza no se mantiene apoyada
y alineada con la espiga hasta que
se instalan el balero externo y la
tuerca del eje.

S| mezcla diferentes tipos de
lubricante durante el ensamble de
la maza.

AVISO: Para minimizar el desgaste y el
daio en la terminal de rueda,
lubrique todos los componentes y las
superficies aplicables con el mismo

lubricante.

/\PRECAUCION: Por razones de seguridad y para
evitar heridas y daios a la maza y
espiga, puede ser necesario un equipo
para levantar y apoyar la maza, ya que
esté instalanda en la espiga.

12
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ENSAMBLE DE SELLO MONTADO EN LA ESPIGA

Este tipo de sello se monta en la espiga antes de instalar
la maza. El sello de reemplazo debe ser de la misma
marca y tipo originalmente instalado por el fabricante. Una
herramienta de instalacion recomendada (Figura 12), con
instrucciones, estd disponible con el fabricante del sello.

1. Lubrique el sello segin las recomendaciones del

fabricante.

Siguiendo las instrucciones del fabricante, coloque
el sello en la espiga (Figura 12). Asegdrese de que
el sello esté correctamente orientado con el "lado del
aire" orientado hacia el interior y el "lado del aceite"
orientado hacia el exterior.

Herramienta
de
instalacion

Figura 12: Instalacion de sello montado en la espiga

Coloque la herramienta de instalacion sobre la
espiga y lleve el sello hasta que esté al ras con el
tope del balero.

Rote la herramienta de instalacion y aplique varios
golpes ligeros para asegurar que el sello esté
completamente asentado contra el tope del balero.

Usando el lubricante especificado, lubrique el
maquinado del balero interno y el cono.

Instale el balero interno prelubricado en la espiga. Si
se desalinea, use un pequefio martillo para golpear
ligeramente en la parte no maquinada del tubo del
eje. Esto facilitard la instalacion creando vibraciones
que ayudardn a realinear el balero en la espiga.

AVISO: NUNCA golpee un balero con un
martillo.

ENSAMBLE DE SELLO MONTADO A LA MAZA

Este fipo de sello se monta directamente en el agujero
inferno de la maza antes de instalar la maza. El sello de
reemplazo debe ser de la misma marca y fipo originalmente
instalado por el fabricante. Una herramienta de instalacion
de sello montado a la maza con instrucciones, esta
disponible con el fabricante del sello.

1. Aplique lubricante a la espiga y chumacera.

NOTA: La maza se prelubrico durante la PREPARACION
DE LA MAZA PARA REINSTALACION en pdg. 12.

2. Instale el balero interno prelubricado en la maza
contra la copa del balero interno. Asegrese de que

esté correctamente asentado en la copa.

Herramienta

de
/ instalacion

Figura 13: Instalacion de sello montado a la maza

NOTA: Se recomienda una herramienta de instalacion
de sello para maza (Figura 13) y puede obtenerse
del fabricante del sello.

3. Lubrique el sello de acuerdo a las recomendaciones
del fabricante.
4, Coloque el sello en la herramienta de instalacion

(Figura 13) para instalarlo en la moza de acuerdo con
las instrucciones del fabricante del sello.

A. Alinee la herramienta con el agujero del sello de

la maza.

B. Coloque el sello hasta que tope en el agujero del
sello de la maza.

C. Rote la herramienta de instalacion y aplique

varios golpes ligeros para asegurar que el sello
esté adecuadamente asentado.

L4961
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D. Verifique el balero interno para asegurar que
rote libremente.

ENSAMBLE DE MAZAY BALERO EXTERNO - GRASA SF
Con el sello y balero interno en su lugar; ahora se
puede instalar la maza, la grasa SF (Semi-Fluida) y el
balero externo; en ese orden.

NOTA: Consulte HACIENDO UN RETEN DE GRASA SF en

pdgina 19 para obtener instrucciones sobre
como hacer el retén .

AVISO: Cuando se complete, la maza debe
llenarse al 50% de la cavidad de la
maza (a la posicion 3 y 9 del reloj
vista desde el extremo de la espiga).
Burbujas de aire o aire atrapado pueden
resultar en una cantidad insuficiente de
grasa, teniendo desprendimiento del
balero y dafos en la terminal de rueda.

1. Con cuidado de no danar el sello, deslice
suavemente la maza hacia la espiga hasta que el
sello esté contra el maquinado del sello de la espiga

(Figura 9).

Soporte y no permita que la maza se mueva del
cenfro mientras completa el ensamble.

AVISO: Si la maza no estd soportada
correctamente, el sello podria daiarse.

) Balero externo
// prelubricado

Figura 14: Aplicacion de retén de grasa SF

Con la maza soportada en su posicion como se
muestra en Figura 14, coloque y sostenga el retén
de grasa SF de modo que cubra la mitad inferior de la
abertura de la maza.

Llene la cavidad de la maza hasta la parte superior
del retén (a la posicion 3y 9 del reloj vista desde el
extremo de la espiga) con grasa SF.

Lubrique previamente el balero externo con una
capa de grasa SF.

Coloque el balero externo recubierto de grasa sobre
la espiga y contra el retén de grasa SF (Figura 14).

7. Deslice el retén hacia afuera a medida que el balero

se inserta en la copa del balero externo de la maza.

Limpie segin sea necesario para remover la grasa de
las dreas no deseadas.

NOTA: Mientras desliza la maza hacia la espiga, la
grasa se acumula en el maquinado del balero
inferno de la espiga de la maza (Figura 3 en
pdgina 7). Esto puede interpretarse después
como una fuga de grasa y debe limpiarse.

9. Continde con ENSEMBLE DE TUERCA DE ESPIGA
ESTANDAR DE TRES-O CUATRO-PIEZAS en

pagina 15.
ENSAMBLE DE MAZAY BALERO EXTERNO -
LUBRICANTE DE ACEITE

Con los sellos en su lugar,la maza'y el balero externo
ahora se pueden instalar en la espiga.

1.

Cuidadosamente deslice la maza en la espiga,
cuidando de no danar el sello.

Soporte y no permita que la maza se mueva del
centro mientras completa el ensamble.

Lubrique el balero externo.

Coloque el balero externo sobre la espiga y en la
copa del balero externo de la maza.

NOTA: Mientras se desliza la maza en la espiga, el
aceite se colecta en el maquinado del balero
inferno de la espiga de la maza (Figura 3 de la

pdgina 7).
Limpie la espiga y maza, segln sea necesario.

Confintie con ENSEMBLE DE TUERCA DE ESPIGA
ESTANDAR DE TRES-O CUATRO-PIEZAS en

pagina 15.
ENSAMBLE DE MAZAY BALERO EXTERNO - GRASA
NLGI #2

Con los sellos en su lugar,la maza y el balero externo
ahora se pueden instalar en la espiga, en ese orden.

1.

Cuidadosamente deslice la maza prelubricada
(engrasada, Figura 11 en pdgina 12) en la
espiga, cuidando de no danar el sello.

Soporte y no permita que la maza se mueva del
centro mientras completa el ensamble.

Coloque el balero externo prelubricado (engrasado,
Figura 10 en pdgina 12) sobre la espiga y en la
copa del balero externo de la maza.

Limpie la espiga y maza, segln sea necesario.
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NOTA Mientras desliza la maza hacia la espiga, la
grasa se acumula en el maquinado del balero
inferno de la espiga de la maza (Figura 3 en
pdgina 7). Esto puede interpretarse después
como una fuga de grasa y debe limpiarse.

5. ContinGie con ENSEMBLE DE TUERCA DE ESPIGA
ESTANDAR DE TRES-O CUATRO-PIEZAS.

ENSEMBLE DE TUERCA DE ESPIGA ESTANDAR DE
TRES-0 CUATRO-PIEZAS

/NADVERTENCIA: EL NO SEGUIR ESTAS
INSTRUCCIONES PUEDE CAUSAR
QUE LA LLANTA SE SALGAY CAUSAR
LESIONES PERSONALES.

SOBRE APRETAR LATUERCA PUEDE
PROVOCAR QUE LOS BALEROS SE
CALIENTENY DANEN.

NOTA: Para otros tipos de tuerca de espiga, consulte
la literatura del fabricante para conocer l0s
procedimientos de instalacion.

El sistema de tuerca de espiga de tres piezas (Figura 15
en pdgina 15) incluye una tuerca de ajuste interna,
rondana de seguridad,tuerca de seguridad internay
tornillo de ajuste.

Tuerca
Externa de
Seguridad

Tornillo
de ajuste

Figura 15: Componentes de sistema de tuerca de tres piezas

Ranura de
localizacion
de la espiga

Perno
localizador

Tuerca de ajuste
interna

Figura 16: Instalacion de tuerca de ajuste y rondana de seguridad

1. Instale la tuerca interna de ajuste (Figura 16) en la
espiga, con el perno localizador hacia afuera y apriete a
200 ft.Ibs. (271Nm) de forque mientras rota la maza.

2. Regrese la tuerca inferna de ajuste una vuelta
completa.

3. Rote la maza al menos 5 vueltas para asentar los
baleros.

4. Apriefe la tuerca interna a 50 ft. Ibs. (68 Nm) de
torque mientras rota la maza.

5. Regrese la tuerca interna de ajuste Ya de vuelta.

Siel perno localizador y el
agujero no se alinean, voltee la
rondana de seguridad

Perno localizador y agujero
alineados

Figura 17: Alinee el perno localizador de la tuerca de ajuste con el
agujero de la rondana de seguridad

6. Instale la rondana de seguridad (Figura 16). Asegirese

de que el localizador de la rondana de seguridad entre
en la ranura de localizacion de la espiga y el perno
localizador de la tuerca interna entre en uno de los
agujeros de la rondana de seguridad. S no puede
lograr la alineacion, remueva la rondana de seguridad,
rofela y reinstdlela en la espiga (Figura 17).

AVISO: NO apriete la tuerca interna para alinear
el perno localizador. Esto puede pre-
cargar excesivamente los baleros,
resultando en falla prematura.

Si el perno localizador y el agujero todavia no
se alinean, afloje la tuerca interna de ajuste
ligeramente hasta que se puedan alinear

L4961
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PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO SERVICIO ESTANDAR MAZA DE TERMINAL DE RUEDA H)

7. Sies sistema de tuerca de 4 piezas, instale la rondana
de pestanas sobre la rondana de seguridad, como se

muestra en la Figura 1 en la pdgina 5.

Instale la tuerca externa de seguridad (Figura 15).

Apriete la tuerca externa de seguridad a:

ESPIGA TORQUE

HN 315 ft. Ibs. (427 Nm)
HP 385 ft. Ibs. (522 Nm)

Tabla 3: Valores de forque para fuerca externa.

Realice REVISION DE JUEGO AXIAL en pdgina 8.
Regrese al siguiente paso cuando el procedimiento
esté completo.

10.

IMPORTANTE: El juego axial debe estar entre 0.001"
(0.0254 mm) y 0.005" (0.0127 mm).

A. Sieljuego axial estd dentro de especificacion,
vaya al siguiente paso para instalar el fornillo de
ajuste.

Si el juego final es excesivo (mayor que 0.005").

i.  Remueva la tuerca de seguridad externa
(Figura 15).

Jale de la rondana de seguridad de la tuerca
interna, pero no del todo fuera de la espiga.
iii. Apriete la tuerca interna para que su perno
localizador se alinee con el siguiente orificio

de alineaci6n en la rondana de seguridad.

NOTA: Si se desea un incremento de apriete pequeiio,
refire la rondana de seguridad de la espiga,
volteela, reinstalela en la espiga y apriefe la
tuerca inferna para que su perno lozalizador se
alinee con el siguienfe agujero de alineacion en
la rondana de seguridad (Figura17).

iv. Deslice la rondana de seguridad en contra de
la tuerca inferna e instale la tuerca externa de

seguridad.

v.  Apriete la tuerca de seguridad segin la
Tabla 3.

vi. Vuelva a revisar el juego axial del balero.

Continde ajustando hasta que el juego axial
esté dentro del rango especificado, luego vaya
al Paso A

Si el juego axial es insuficiente (menos de
0.001":

i.  Sin rofar la maza, remueva la tuerca externa.

ii. Jale larondana de seguridad de la maza,

pero no del todo fuera de la espiga.
jii. ~Afloje la fuerca inferna de ajuste para que
el perno localizador se alinee con el agujero
de alineacion anterior de la rondana de

seguridad.

NOTA: Si se desea un incremento de juego
pequeio, refire la rondana de seguridad de
la espiga, volteela, reinstalela en la espiga
y afloje la tuerca interna para que su perno
lozalizador se alinee con el agujero anterior
de alineacion en la rondana de seguridad

(Figura 17).
Deslice la rondana de seguridad contra la

fuerca interna e instale la fuerca externa de
seguridad. Apriete la tuerca segdn la Tabla 3

Repita REVISION DE JUEGO AXIAL en la
pdgina 8, empezando en el Paso 3.

V.

11. Asegure la posicion externa de la tuerca:

A. Tuerca de 3 piezas - instale el tornillo de ajuste
(Figura 1 en pdgina 5) en un agujero roscado
accesible en la rondana de seguridad (Figura 15).

El tornillo de ajuste debe entrar en contacto con

la tuerca de ajuste interna. Apriete a 18+2 in. Ibs.

(2.0+0.0 Nm) de torque.

Doble sobre dos
pestanias de la
rondana de pestanas,
una a cada lado de
la tuerca.

Figura 18: Ensamble de sistema de fuerca de 4 piezas (solo espiga HN)

B. Tuerca de 4 piezas - doble sobre dos pestanas
de la rondana de pestanas en lados opuestos de
la tuerca, como se muestra en la Figura 18.

Inspeccionando la Instalacion
Para garantizar una instalacion correcta, siga estos
procedimientos:

16
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(H) PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO SERVICIO ESTANDAR MAZA DE TERMINAL DE RUEDA

1. Asegurese de que la rondana de seguridad esté
colocada adecuadamente y al ras con el perno

localizador de la tuerca interna (Figura 15 y Figura 17).

2. Siesde tres piezas, revise que el tornillo de
ajuste esté en contacto con la tuerca. Cuando se
instala correctamente, el tornillo de ajuste tendrd
aproximadamente la mitad de la altura de la tuerca
externa de seguridad.

3. Sies de cuatro piezas, asegdrese de que dos
pestanas estén plegadas como se muestra en la

Figura18.

4. Pruebe que haya rofacion libre de la moza, realice
REVISION POR ROTACION SUAVE Y SILENCIOSA en

pdgina 8.

ENSAMBLE DE TUERCA CASTILLO DE ESPIGA

Una tuerca castillo de espiga solo se aplica a los
espigas HP que han sido barrenadas para recibir la
chaveta. Consulte la Figura 8 en la pdgina 11 para ver
ilustracion.

1. Instale la rondana de la tuerca castillo y la tuerca
castillo en la espiga.

2. Apriete a 200 ft. Ibs. (271 Nm) de torque mientras
rota la maza al menos una vuelta completa.

3. Regrese la tuerca castillo hasta que se empiece a
sentir floja. No exceda de 2 vuelta.

4. Apriete la tuerca castillo a 50 ft. Ibs. (68 Nm) de
torque mientras rota la maza al menos una vuelta
completa.

5. Regrese la tuerca 1/8 de vuelta.

6. Inserte la chaveta, pero no la doble en este
momento.

7. Realice REVISION DE JUEGO AXIAL en pdgina 8.

IMPORTANTE: El juego Axial debe estar entre 0.001"
(0.0254 mm) y 0.005" (0.0127 mm).

A. Siel juego axial estd dentro de la
especificacion, vaya al Paso 8.

B. Sieljuego axial estd fuera de tolerancia:
vi. Remueva la chaveta.

ST la tuerca estd muy floja (mds de
0.005"), Apriete la tuerca un aguijero de
alineacion.

St la tuerca estd muy apretada (menos

de 0.001"), afloje la tuerca un agujero de
alineacion.

vii. Reinstale la chaveta.

viii. Repita EVISION DE JUEGO AXIAL en la
pdgina 8, empezando en el Paso 3.

IMPORTANTE: Sila terminal de rueda incluye

TIREMAAX®, serd necesario recortar

la chaveta (Figura 19) tpara evitar
inferferencias. Consulte 757001 TIREMAAX
CPy PRO Consideraciones de Terminal
de Rueda para mas detalles. Para mas
informacion sobre TIREMAAX, consulte
www.Hendrickson-intl.com/TIREMAAX.

Doble la pata larga de la chaveta para minimizar el
movimiento de la tuerca castillo.

Figura 19: Interferencia potencial chaveta/TIREMAAX

NOTA: La chaveta debe de extenderse hacia el centro de

la espiga (Figura 19). Si un aguijero en la espiga
no se alinea con la tuerca castillo, afloje la tuerca
hasta que el agujero mas cercano de la espiga
se alinee con una ranura de la tuerca castillo.

9. Revise para asegurarse:

A. Latuerca castillo de la espiga estd asegurada

C. Que la chaveta estd instalada apropiadamente
y no interfiere con la union rotativa de
TIREMAAX® sf se incluye.

D. Sino lo ha hecho, realice REVISION POR FUGAS
DE SELLO en la pdgina 7.
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PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO SERVICIO ESTANDAR MAZA DE TERMINAL DE RUEDA H)

INSTALACION DE TAPA DE MAZA
Después de terminar la instalacion y la inspeccion de la
maza,la tapa de maza puede ser instalada.

IMPORTANTE: Siempre instale un nuevo empaque
cuando reinstale la tapa de maza.

AVISO: Las tapas de maza decorativas, como
las tapas cromadas estilo "top hat",
pueden potencialmente aumentar

la temperatura de la terminal de
rueda durante la operacién y no

se recomiendan para uso en las

terminales de rueda Estdndar o Servicio

Extendido de Hendrickson.

AVISO: La interferencia entre el sistema
de tuerca y la tapa de maza podria
ocurrir si se utilizan componentes
inadecuados. Utilice sélo Partes

Genuinas Hendrickson o componentes

de repuesto aprobados por Hendrickson.

Consulte la LITERATURA RELATIVA
en la pdgina 4 o CONTACTE A
HENDRICKSON en la pdgina 4
segln sea necesario.

1. Inspeccione visualmente la tapa de maza, superficie
de contacto de la maza, agujeros de tornillos y nuevo
empaque por:

+ Signos de dafo

* Residuos, como silicon del sellador del empaque
* Rebabas o bordes afilados

 Grietas

Limpie, repare o cambie como sea necesario.
Proteja cualquier grasa expuesta durante el proceso.
Reemplace cualquier cantidad de grasa perdida
durante el proceso.

Alinee la tapa de maza y el nuevo empaque en la
maza e inserte los tornillos.

Apriete a mano los tomillos.

En un patrdn de estrella, apriete los fornillos de la
tapa de la maza a 15+3 ft. Ibs. (21+£3 Nm) de forque.

AVISO: No apriete demasiado los tornillos
de la tapa de maza. El sobreapriete
distorsionard el borde metdlico de
montaje de la tapa de maza, lo que
evitard que la tapa de maza logre un

sellado a prueba de fugas.

LUBRICACION DE LA MAZA DESPUES DEL
ENSAMBLE, SOLO ACEITE

Para detalles completos de lubricacion, consulte:

* Fabricante del lubricante para compatibilidad entre
tipos.

+ Recomendaciones del fabricante del sello y del balero
para compatibilidad.

* Fabricante de la maza para voldmenes.

* Recomendaciones del fabricante o flota por tipo de
lubricante.

Para anadir lubricante, la mayoria de las mazas tienen

un puerto de llenado y tapdn (Figura 1 en pdgina 5)
situado en un lado de la maza aproximadamente en medio
de los baleros. Las mazas de servicio estdndar pueden
lubricarse con aceite 0 grasa, tal como se especifica en la
fabricacion del remolque y/o requerimientos de la flota.

IMPORTANTE: Si es grasa, NO agregue grasa a través
del puerto de llenado de la tapa de maza.
El uso de lubricantes o procedimientos
de mantenimiento inadecuados pueden
anular la garantia de la terminal de rueda.

AVISO: Para minimizar el desgaste y el daio
en la terminal de rueda, lubrique todos
los componentes y las superficies

aplicables con el mismo lubricante.

AGREGAR LUBRICANTE DE ACEITE
El lubricante de aceite debe agregarse después del
ensamble de la maza y segln sea necesario.

1. Remueva el tapon del puerto de llenado del
lubricante de la fapa de maza (Figura 1 en
pdgina 5) en el lado de la maza o en el tapdn de
la ventana de la tapa de maza (si estd incluido).

Anillos
indicadores
. denivel de
S daceife

Puerto de llenado
de lubricante
de ventana con
tapdn

Puerto de

llenado de
lubricante
lateral con
tapén

Figura 20: Ejemplo de tapa de maza de aceife con anillos
indicadores de nivel de aceite
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NOTA: No fodas las mazas tienen un puerto de llenado.
En este caso, el aceite solo se puede agregar a
través del puerto de llenado de lubricante lateral
0 de la ventana (Figura 20).

2. Llene la ferminal de rueda con aceite hasta que el
nivel de aceite esté por encima de "ANADIR" y el anillo
indicador "LLENO" de la ventana de la tapa de maza

(Figura 20).

IMPORTANTE: El nivel de aceite debe mantenerse en el
anillo indicador lleno de la tapa de maza
(Figura 20). Se debe evitar agregar aceite
por encima del anillo indicador lleno de la
tapa de maza.

3. Revise el nivel de aceite en la ventana de la tapa de
maza.

NOTA: Deje tiempo suficiente para que el aceite se
asienfe antes de la ultima revision del nivel
de aceite (puede ser necesario afadir aceite
mds de una vez para llenar adecuadamente la
terminal de rueda).

4. Si el aceite se inserta a través de puerto de llenado en
la maza, Instale el tap6n de llenado del puerto y apriete
a 22+2 ft. Ibs. (302 Nm) de torque.

Si el aceite se inserta a través del puerto de llenado
lateral de la tapa de maza, Instale el tapdn de llenado
del puerfo y apriete a 7£2 ft. Ibs. (10£2 Nm) de forque.

De lo contrario, reinstale el fapon de aceite de la tapa
de maza en la venfana.

5. Gire la maza mas de tres revoluciones para distribuir
el aceite.

LUBRICANTE GRASA NLGI #2

Se debe agregar grasa NLGI #2 durante el ensamble
de la maza (REMOCION E INSTALACION DE MAZA en
pdgina 10). Una vez ensamblada, la grasa adicional no
servir@ para lubricar correctamente los baleros.

COMPLETAR INSTALACION

1. Gire la maza mads de tres revoluciones para distribuir
el lubricante por igual en el agujero de la maza.

2. Sies freno de tambor, instale el tambor de freno

3. Sison ADB (frenos de disco), instale el caliper de
frenos segin los procedimientos del fabricante.
Consulte 71004 Ensamble de Maza y Rotor y Montaje
de Caliper para obtener informacion para reensamblar
los el rofor y componentes del freno ADB. Se debe usar
nueva fornilleria de montaje del caliper.

4. Instale la rueda (ensamble de llanta y rin) Consulte
ENSAMBLE DE RUEDAY TAMBOR de freno en la
literatura Hendrickson 182006 Procedimientos de
Reemplazo de Pernos.

5. Sielservicio estd completo, restaure el remolque a la
operacion normall.

INFORMACION ADICIONAL

RETEN DE GRASA SF DE MAZA

El uso de un retén de grasa SF de maza, durante el
ensamble, es el método recomendado para lubricar

la maza con grasa SF. Consulte ENSAMBLE DE MAZAY
BALERO EXTERNO- GRASA SF en pdgina 14 para obtener
instrucciones de como usar el retén de grasa SF de maza.

HACIENDO UN RETEN DE GRASA SF PARA MAZA

Para hacer un retén de grasa, siga las instrucciones en la
plantilla (Figura21 en pdgina 20). Use carton, pldstico u
ofro material rigido plano.

VALORES DE TORQUE
LaTabla 4 enlista los valores de torque para la tornilleria
de terminal de rueda.

TORQUE
TORNILLERIA
ft. Ibs. Nm

Tornillos Hexagonal de Tapa de Maza 153 21+3
Tapdn de Puerto de Lienado de Maza 22+2 30+2
Tapdn del puerto de llenado lateral 7%2 10£2
de Maza

Tuercas de la Rueda -2 47525 64530

ENSAMBLE DE TUERCA DE ESPIGA ESTANDAR DE TRES O CUATRO

PIEZAS en pdgina 15

Tuerca de seguridad externa HN 315 427
Tuerca de seguridad externa HP 385 522
Tomnillo de ajuste 18+2 in. Ibs. 2.0£0.0

INSTALACION DE TAPA DE MAZA

Ajustar la tuerca de acuerdo con el procedimiento indicado.

1 Estos tornillos se aprietan de forma incremental segdn los procedimientos
definidos en este manual y sustituidos segin la documentacion del
fabricante, cuando aplique. Consulte la etiqueta T70013 Procedimiento de

Ensamble de Rueda.

2 Vuelva a aprefar todas las tuercas de las ruedas después de50 a 100 millas

(80.47 a 160.93 kilometros) de servicio.

Tabla 4: Standard Service Wheel-end fastener forque values

PROCEDIMIENTO DE INSTALACION Y REMOCION DE

BIRLOS DE LA RUEDA

Consulte la literatura Hendrickson 182006 Procedimientos
de Reemplazo de Birlos para obtener instrucciones
detalladas sobre la extraccion de birlos para aplicaciones

de tambor y disco.

L4961
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Figura21: Plantilla para Retén de Grasa SF para Maza

Llame a Hendrickson al 01 (442) 296.3600 para mas informacion.
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