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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

Las descripciones y especificaciones confenidas en
esta publicacion son actuales al momento de la
impresion.

Hendrickson se reserva el derecho de desconfinuar o
modificar sus modelos y/o procedimientos y el
cambio de especificaciones en cualquier momento
sin previo aviso.

Cualquier referencia a nombres de marca en esta
publicacion, esta hecha como un ejemplo para el
uso del tipo de herramientas y materiales recomen-
dados. No debe ser considerado un endoso.
Herramientas equivalentes pueden ser utilizadas.

AVISO IMPORTANTE

Las palabras de signos de peligro (como adverfencia
0 precaucion) aparecen en diferenfes lugares durante
esta publicacion. La informacion asentada por este
tipo de palabras de signo debe ser fomada en cuenta
siempre. Nofas adicionales son ufilizadas para enfa-
fizar dreas de procedimientos importantes y propor-
cionan sugerencias para una facil reparacion. Las
siguientes definiciones indican el uso de estas
palabras de signos que aparecen durante la
publicacion.

/\ ADVERTENCIA: Indica riesgos o prdcticas
inseguras las cuales pueden
resultar en lesiones personales
severas o la muerte.

/\ Precaucion: Indica riesgos o practicas

inseguras las cuales pueden
resultar en dafos a los equipos
0 lesiones personales menores.
IMPORTANTE: Indica un procedimiento de operacion,
condicion o prdctica que es esencial
enfatizar.
NOTA: Indica informacion adicional de servicio no
cubierta en los procedimientos de servicio.

El no seguir las instrucciones, ni utilizar
herramientas, materiales y partes recomendadas
mencionadas en esta publicacion pueden poner en
riesgo la seguridad personal del técnico u operador
del vehiculo.

Siempre use partes de repuesto originales
Hendrickson.

La informacién en esta publicacion es la mds exacta
posible. Sin embargo, Hendrickson no acepta
ningun reclamo de garantia basado en la informa-
Cién incluida.
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

INFORMACION DE REEMPLAZO DE
BUJES TRI-FUNCIONALES®.

Hendrickson ofrece 2 herramientas de reemplazo
para bujes TRI-FUNCIONALES®: una herramienta para
buje angosto (numero de parte S-24736) para
usarse en bujes de 3% pulgadas de ancho y una
herramienta para buje estdndar (nimero de parte
S-21307) para usarse en bujes de 6% pulgadas de
ancho (figura 1).

Herramienta para buje angosto (ndmero de parte S-24736)
para usarse en bujes de 3%3 pulgadas de ancho

0cnn

eI

Herramienta de buje estdndar (nimero de parte S-21307)
para usarse en bujes de 6% pulgadas de ancho

mon |1 o

0TI 1Ll

Figura 1.Herramientas de buje TRI-FUNCIONAL®

El procedimiento de reemplazo de bujes descrito en
esfe documento aplica para ambos bujes. Existen
suficientes similitudes entre las dos herramientas que
se utiliza un solo procedimiento para describir el pro-
ceso de reemplazo de los bujes.

HERRAMIENTA DE BUJE ANGOSTO

La herramienfa de buje angosto es utilizada para
remover y reemplazar los bujes pivofe en los
sistemas de suspension de buje angosto INTRAAX® y
VANTRAAX®. Los bujes de 3% pulgadas de ancho en
estas suspensiones se conocen comunmente como
los bujes TRI-FUNCIONALES IlI. Existen dos versiones
del buje TRI-FUNCIONAL IlI: la version original,
numero de parte D-22845 (no disponible) y la
version mejorada, numero de parfe D-25364

(figura 2).

D 35/3" -
Tubo inferno
C o X e ‘

Buje TRI-FUNCIONAL IlI original
(Numero de Parte D-22845; no disponible)

<«—— 5/ I ——>
Tubo inferno del 3/
buje con mayor
> X dameto

Buje TRI-FUNCIONAL IIl mejorado
(NUmero de Parte D-256364)

Figura 2. Bujes TRI-FUNCIONALES Il original y mejorado

Cuando el buje TRI-FUNCIONAL Il mejorado fue
lanzado al mercado, fambien fueron lanzadas
nuevas placas delanteras y traseras de empuje para
la herramienta de bujes angostos. Estas nuevas
placas de empuije tiene un hueco mas grande para
acomodar el fubo del buje de mayor didmetro en el
buje TRI-FUNCIONAL Il mejorado.

Sin las nuevas placas de empuje, la herramienta de
bujes angostos es solamente compatible con los
bujes TRI-FUNCIONALES originales.

Con las nuevas placas de empuje, la herramienta de
bujes angostos es compatible con los bujes
TRI-FUNCIONALES IlI original y mejorado.

Para obtener las nuevas placas de empuje, confacte
a su representante Hendrickson.

Para mayor informacion de reemplazo sobre las
placas de empuije, consulte la publicacion B-112SP,
Reemplazo de la Placa de Empuje (disponible en
www.hendrickson-intl.com).
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

HERRAMIENTA DE BUJE ESTANDAR

La herramienta de buje estandar es utilizada para
remover y reemplazar los bujes pivofe en fodos los
sistemas de suspension de bujes anchos T, HT,*
INTRAAX®y VANTRAAX®. Los bujes de 6% pulgadas
de ancho, en estas suspensiones comunmente

se refieren a los bujes TRI-FUNCIONALES

(no disponible) y TRI-FUNCIONALES Il (figura 3).

63A"

Buje TRI-FUNCIONAL®
(Numero de Parte C-3558; no disponible)

6%"

Buje TRI-FUNCIONAL II
(Numero de Parte C-21824)

Figura 3. Bujes TRI-FUNCIONAL® y TRI-FUNCIONAL Il

*En vez de remover y reemplazar los bujes en las suspen-
siones HT250 de vigas “Y” (rondana soldable 6 cone-
xiones pivote tipo QUIK-ALIGN®), el ensamble del buje es
reemplazado. Contacte el deparfamento de Servicios
Técnicos de Hendrickson Mexicana al (81) 8156-1300
para los detfalles de reemplazo del ensamble de buje
para la suspensiéon HT250 de viga “Y”.

DESMONTAJE DE BUJES
1. Bloquee las ruedas del remolque y vacie el
sistema de aire.

2. Coloque un gato hidraulico debajo del ensamble

de la viga de la suspension para soporte
mientras la conexion pivote se desensambla en
el siguiente paso.

3. Desensamble la conexion pivofe. Las

suspensiones Hendrickson estan equipadas con
conexion pivote QUIK-ALIGN® o de rondana
soldable. Para desensamblar la conexion pivote,
use uno de los siguientes procedimientos:

Conexiones Pivote Tipo QUIK-ALIGN (figura 4):
a. Remueva la tuerca TORQ-RITE® del tornillo y
retire el fornillo de la percha.

b. Remueva con precaucion y guarde las
arandelas concéntrica y excéntrica (seran
reutilizadas cuando se reensamble la
conexion pivote con el nuevo buje).

c. Descarte el tornillo de cabeza desprendible,
la tuerca TORQ-RITE y la arandela plana
endurecida.

IMPORTANTE: Siempre que la conexion pivote fipo
QUIK-ALIGN es desensamblada o
aflojada por alguna razon, el tornillo
de cabeza desprendible y la tuerca
TORQ-RITE deben ser removidas y
desechados. Se deberan utilizar
nuevos fornillos de cabeza
desprendible y tuercas TORQ-RITE para
el reensamble de la conexion pivote.

Tornillo de cabeza desprendible ——— >

Arandela plana endurecida %

Arandela concéntricd —————

oy

& ™ Arandela excéntrica
W Arandela plana endurecida
Tuerca TORQ-RITE®

Figura 4. Conexion pivote QUIK-ALIGN
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N Remache
Huck
//
Vista frasera Vista lateral
Tornillo y
Tuerca
Hexagonal

Figura 5. Conexidn pivofe de rondana soldable

Conexion Pivote de Rondana Soldable (figura 5)
La conexion pivote de rondana soldable es sujefa
con un remache Huck o apretado y punteado con
soldadura con un tornillo y fuerca hexagonal de
1'/g pulgadas (figura 5).

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

- REMOVER j
(Remache Huck o tornillo hexagonal) |

NO
REMOVER
(soldadura de
alineacion)

Figura 6. Conexion pivote de rondana soldable

IMPORTANTE: No remueva la soldadura de
alineacion (figura 6). En la conexion
pivofe de rondana soldable, el buje
puede ser reemplazado sin afectar la
alineacion del eje.

b. Descarte el remache Huck (o el tornillo y
tuerca hexagonal).

4. Usando el gato hidraulico, baje el ensamble de
la viga de la suspension cuidadosamente fuera
de la percha. Descarte los espaciadores del tubo
del buje.

5. Con el ensamble de la viga abajo, localice la
marca de orientacion en el tubo del buje
(figura 7).

Tubo del
buje

Huecos

del buje @

Ensamble de

Marca de orienfacion Viga

del buje

Localizador de
posicion

Figura 7. Orienfacion dentro del fubo del buje

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

6. Utilizando una escuadra y la marca de
orientacion del buje como punto de referencia,
frace o dibuje una linea por fuera del fubo del
buje (figura 8). Esta linea indica la orientacion
del buje existente dentro del tubo del buje y sera
utilizada para orientar adecuadamente el
reemplazo del buje mientras es instalado.

L427SP D



PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES H

Figura 8. Marcando la orientacion del buje en el fubo del buje

Linea de orientacion del buje

p — Localizador de

posicion del buje

Figura 9. Orientacion del buje marcada adecuadamente

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.

7. Aplique lubricante de presion extrema (nimero
de parte S-21337) a las cuerdas del tornillo
hexagonal (figura 10).

8. Aplique lubricante de presion extrema a las
partes infernas del balero y superficies externas
de las arandelas de presion (figura 12).

/\ PRECAUCION: No utilice lubricante de presion
extrema en el buje. Estd
enfocado solamente para el
tornillo hexagonal, balero y
arandelas de presion.

9. Ensamble el fornillo hexagonal, arandelas de
presion, balero, placa frontal y el fubo de
fransicion vacio como se muestra en la
figura 13.

Figura 10. Aplique lubricanfe al fornillo de cabeza hexagonal

Figura 12. Aplique lubricanfe a las arandelas de presion
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Tubo de transicién
Tubo del buje

Arandelas de pK r\—L\ """"""""""""""""""""" / .

Lado angosto” | |\ [/ o A Placa
M 4 frasera
Tornillo /
hexagonal ~ ' /
| [Herramienta de buje
% | |angosto (ndmero de |
Balero | | parte 5-24736) A
Placa frontal — _,_lj ______________________________________ Espaciador
Tubo del buje
Placa frontal Tubo de transicién
Tornillo hexagonal / / Placa "\tliero
e 5 .
Balero e, i F
Extremo con ( )
* """"" forma de faza | | ;

Herramienta de buje L . .
estandar (nimero de Espaciador ( 5 ]
parte S-21307) :

4

Arandelas de
presion

Figura 13. Ensamblando la herramienta para el desmontaje del buje

IMPORTANTE: El extremo del tubo de transicion con 12. Acomode los tornillos opresores en la placa

forma de faza (herramienta estandar) trasera de empuje como se indica:

0 angosto (herramienta angosta) debe

ser posicionado contra el tubo del buje Herramienta de Buje Estdndar

mientras es removido. Asegurese que Atornille los dos tornillos largos opresores de 4
la herramienta sea ensamblada de pulgadas dentro de los agujeros opuestos en la
manera que el extiremo del tubo de placa trasera de empuje como se muestra en la
fransicion con la forma de taza o figura 16.

angosto pueda ser posicionado confra
el tubo del buje (figura 13).

NOTA: Debe haber dos arandelas en cada uno de los
lados del balero (figura 13).

10. Inserte el tornillo hexagonal de la herramienta
parcialmente ensamblada a fravés del buje
hasta que el fubo de transicion asiente uniforme
en el tubo del buje (figura 14).

11. Deslice el espaciador sobre la cuerda del tornillo
hexagonal que esta expuesta en el lado opuesto
del tubo del buje (figura 15).

Figura 14. Monfando la herramienta en el fubo del buje

L427SP D
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Espaciador

Figura 15. Instalando el espaciador

Al menos dos pulgadas de los fornillos
opresores deben de dejarse expuestos en la

o Figura 17. Revisando la profundidad del fornillo opresor
parte plana de la placa de empuje (figura 17).

Si un buje TRI-FUNCTIONAL Il es removido, los

Si un buje TRI-FUNCIONAL® es removido, los tornillos de fijacion deben ser instalados en los
tornillos opresores deben ser instalados en los agujeros diagonales opuesfos marcados como

agujeros diagonales opuestos marcados como "HVY” (figura 16b).

“STD” (figura 160).
(fig ) Los tornillos opresores de 2 pulgadas de largo

Si se remueve el buje TRI-FUNCIONAL® , instale los fornillos... son ufilizados solamente durante la instalacion y
deben ser removidos fodos o atornillados en los
hoyos que no son utilizados en la parte trasera
de la placa de empuje hasta que estén al ras o
debajo de la parte plana de la parte trasera de la
placa de empuije.

Herramienta de Buje Angosto

Los pernos de alineacion en la parte trasera de
la placa de la herramienta para buje angosfo
estan fijos. No es necesaria ninguna preparacion
en la placa trasera de empuje en esta
herramienta.

13. Atornille la placa trasera (la parte plana primero)
en el tornillo hexagonal. Si estd utilizando la
herramienta de buje estandar, los 2 tornillos
opresores deben de entrar por los huecos del
buje (Greas abiertas) para prevenir que la placa
trasera de empuije gire (figura 18).

14. Apriete a mano el tornillo hexagonal hasta que
ajuste. Asegurese que la herramienta descanse
bien en el tubo del buje (figura 18).

NOTA: El balero debe girar libremente para prevenir
que las cuerdas del tornillo hexagonal se
amarren o dafien duranfe el proceso de
desmontaje (figura 19).

Figura 16. Instalando los fornillos opresores
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X
N o A At )
Asegurese que la Tubo del Los fornillos de
herramienta este Buje fijacion deben

entrar por los

bien sentada sobre huecos del buje

el tubo del buje
Figura 18. La herramienta debe asentar en el fubo del buje

15. Utilizando una pistola de impacto de 3%
pulgadas y un dado de impacto para frabajo
pesado de 1''/16-pulgadas (seis puntos),
remueva el buje girando el tornillo hexagonal a
favor de las manecillas del reloj (figura 20).

El tiempo normal de removido debe ser de 4
minufos 0 menos.

IMPORTANTE: Asegurese que el fubo de fransicion
permanezca sentado conira el tubo del
buje durante todo el procedimiento de
desmontaje del buje.

NOTA: No se recomienda usar una pistola de
impacto de una pulgada. Podria causar dafios
a las cuerdas del fornillo hexagonal.

IMPORTANTE: Si el tornillo hexagonal deja de girar
durante el proceso, de marcha atrés a
la pistola de impacto y afloje la
herramienta de ensamble. Revise la
herramienta para ver si tiene danos y
vuelva a infentar de nuevo. Como
ulfimo recurso, una pequefia canfidad
de calor podria ser requerida para
aflojar el buje (figura 21) NO
SOBRECALIENTE EL TUBO DEL BUJE.

Figura 19. Asegurese que el balero gire libremente

[y 7 2

..... 7 ( =

Qﬂ:m ' L q.1 ¢ ||]
e ) S
S Z —

------ 3 ya i )
Qﬂ:m i ml T ]
|_\ I | l E‘-l )

)

Figura 20. Avance fipico del buje mientras el fornillo hexagonal
es girado.

Permita que el tubo del buje se enfrie
para instalar el nuevo buje.

NOTA: Después de remover el buje, de marcha atras
a la pistola de impacto para desensamblar la
herramienta.

Figura 21. Como ultimo recurso, aplique calor al fubo del buje
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INSTALACION DE BUJES

NOTA: Siempre que la conexién pivote QUIK-ALIGN®
es desensamblada o aflojada por cualquier
razén, el tornillo de cabeza desprendible y la
tuerca TORQ-RITE® deben ser removidos y
desechados. Se deberan utilizar nuevos
tornillos de cabeza desprendible y fuercas
TORQ-RITE para el reensamble de la conexion
pivote.

1. Limpie el fubo del buje de la viga de la
suspension. Oxido, hule, costra y cualquier
suciedad debe ser removida de la parte interior
del tubo del buje antes de que el buje de
reemplazo sea instalado. El tubo del buje
también debe estar frio al tacto.

Revise las orillas del tubo del buje para
encontrar rebabas o bordes afilados. Remueva
cualquier rebaba u orilla afilada con un
esmerilador (figura 22).

Seccion AA antes de
esmerilar las orillas

afiladas.
v 4~ Seccion AA despues de
esmerilar:
/ / 1/g-pulg radio minimo
7 5 3/16-pulg radio maximo
\ \ 1/16-pulg radio minimo

1/s-pulg radio maximo

Figura 22. Reparacion de la orilla del fubo del buje

También evalle el desgaste de las orillas del
tubo del buje. Un ligero desgaste (metal pulido)
en la orilla del tubo del buje es normal, debido
al movimiento inherente de pivote de esta
conexion. Sin embargo metal falfante, cuando el
radio de la orilla del tubo del buje esta gastado
(figura 23), es considerado anormal. Si usted
observa este tipo de desgaste, debe determinar
cuanto desgaste ha ocurrido.

Radio intacto Radio gastado

’
[
'
\
N

Orilla del tubo
Anormal (gastado)

<

Orilla del tubo
Normal

<

Figura 23. Evaluando el desgaste del fubo del buje

Esto determinard si la orilla del tubo del buje
puede ser reparada o si el ensamble de la viga
(HALF-TRAAX) debe ser reemplazada. Consulte
la publicacion L750SP, Procedimiento de
Inspeccion y Reemplazo del Espaciador del Tubo
del Buje (disponible en www.hendrickson-
intl.com), para instrucciones completas de
evaluacion y reparacion del la orilla del tubo del
buje.

Lubrique la parte inferior del fubo del buje, el
diametro exterior del buje de reemplazo y la
parte interior del tubo de transicion con el
lubricante tipo “M” que viene con el kit de
reemplazo del buje pivote.

NOTA: No substituya los lubricantes, el unico
lubricanfe que debe ser usado en el buje, tubo
del buje y el tubo de transicion viene en el kit
de reemplazo del buje pivote y es el Seagull
tipo *M” cédigo 18, fabricado por Cark Qil
Company.

/N\PRECAUCION: No utilice el lubricante tipo “M”
en las cuerdas del tornillo
hexagonal. El lubricante tipo “M”
esta enfocado solamente para el
uso en el buje, tubo del buje y el
tubo de tfransicion.

Usando una escuadra, dibuje una linea en el
tubo de transicion (figura 24). Esta linea se
usard para orientar adecuadamente el buje
durante la instalacion.

10
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Tubo de fransicién

Figura 26. Aplique lubricanfe al fornillo de cabeza hexagonal

Figura 24. Trazando una linea de orienfacion
en el fubo de fransicion

5. Inserte el buje dentro del tubo de transicion
(figura 25). Alinee el localizador de posicion del
buje con la linea frazada en el tubo de
fransicion.

NOTA: Asegurese que el localizador de posicion del
buje este alineado con la linea dibujada en el
tubo de transicion.

6. Aplique lubricante de presion-extrema (numero
de parte S-21337) a los filamentos del fornillo
hexagonal (figura 26).

7. Aplique lubricante de presion-extrema a las
partes infernas del balero (figura 27) y
superficies externas de las arandelas de presion
(figura 28).

/\PRECAUCION: No utilice lubricante de presion-
extrema en el buje. Este esta
enfocado solamente para el uso
en los tornillos hexagonales,
balero y arandelas de presion.

Linea en el tubo de fransicion

Localizador de
posicion

Figura 25. Inserte el buje de reemplazo denfro del fubo de
fransicion Figura 28. Aplique lubricante a las arandelas de presion

L427SP D
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

Herramienta para buje
angosto (nimero de
parte S-24736)

Tubo de fransicion

Buje de reemplazo

Arandelas de presion ﬁj\
/v]\ Espaciador /
Placa de
- [ S S empuje
Tornillo # Tros%r{:l
hexagonal ~a . I I
/ Extremo angosfo """
Balero A
Tubo del buje T S
Placa frontal —7
Tubo del buje )
Placa frontal Buje de reemplazo
Tubo de fransicion Placa de empuje frasera

Tornillo hexagonal

Balero | .
Dos arandelas si se instala
i un buje TRI-FUNCIONAL®, una
T arandela si se instala un buje
) TRI-FUNCIONAL II.

,,,,,,,,,,,, Exiremo con
Arandelas de ‘ forma de taza™—,
presion N

..........

i I-i"errumienta para buje estdnqo'r: (
i (nimero de parte $-21307) |

Figura 29. Ensamblando la herramienta para la instalacion del buje

8. Ensamble el fornillo hexagonal, arandelas de
presion, balero y placa frontal como se muestra
en la figura 29.

NOTA: Deben ser dos arandelas de cada lado del
balero (figura 29) y una o dos arandelas
enfrente del plato fronfal como se indica:

Herramienta de buje estdndar

Si un buje TRI-FUNCIONAL® es insfalado, dos
arandelas deben ser posicionadas enfrente de
la placa frontal (figura 29).

Si un buje TRI-FUNCIONAL Il es instalado, una
arandela debe ser posicionada enfrente de Ia
placa fronfal (figura 29).

10.

Herramienta de Buje Angosto
Posicione dos arandelas enfrente de la placa
frontal (figura 29).

Solamente Herramienta de Buje Angosto! Si un
buje angosto es instalado, deslice el espaciador
de pldastico (figura 29) en el tornillo hexagonal.
Este espaciador se desliza dentro del buje y
ayuda a mantener la relacion perpendicular entre
el buje de reemplazo vy el tornillo hexagonal
durante la instalacion.

Inserte el tornillo hexagonal de la herramienta
parcialmente ensamblada a fravés del tubo del
buje.

Si no se ha defectado ningun desgaste en el
tubo del buje en el paso dos de este
procedimiento de instalacion, la herramienta

12
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NOTA: Desgaste del tubo
exagerado para
propdsitos de

ilustracién.
E mom | oo

MW [ L] W

BRI

/ — Lado gastado (insfale Tubo de fransicion
el buje de reemplazo Tubo del buje
Lado sin desgaste en este lado)
(instale la Figura 31. Alinee las lineas para una buena orientacion del buje
herramienta en este

lado) NOTA: El espaciador requerido para remover el buje
\ no es utilizado para la instalacion del buje.
% 13. Acomode los fornillos opresores en el placa

@E‘;ﬁ |] trasera de empuje como se indica:
% Herramienta de Buje Estdndar

Atornille los cuatro tornillos opresores (2”y 4”)

Figura 30. Instale el buje del lado gastado (reparado) dentro de los agujeros apropiados en el lado
concavo de la placa frasera de empuje. Los

puede ser instalada en cualquier lado del tubo tornillos de dos pulgadas deben quedar al ras

del buje. con la parte plana de la placa frasera de empuje
y los fornillos de 4 pulgadas se deberdn

Sin embargo, si se detecto desgaste en el paso extender dos pulgadas mas allg de la parte

dos de este procedimiento de instalacion, la plana de la placa trasera de empuje como se

herramienta ensamblada debe ser instalada en muestra en la figura 17.

el lado no gastado del fubo del buje (figura 30)

para que el buje de reemplazo pueda ser Si un buje TRI-FUNCIONAL® es instalado, los

insfalado del lado gastado (reparado) del fubo cuatro fornillos deben ser puesfos en los

del buje. agujeros marcados como “STD.”

11. Deslice el tubo de fransicion y el buje sobre el Si un buje TRI-FUNCIONAL Il es instalado, los
fornillo hexagonal. cuatro tornillos deben ser instalados en los

agujeros marcados como “HVY.”
IMPORTANTE: El exiremo del tubo de fransicién con

forma de taza (herramienta estandar) | /\PRECAUCION: Tornillos impropiamente

0 angosta (herramienta angosta) debe posicionados pueden atascar la
ser posicionada contra el tubo del buje herramienta durante la
durhoe la instalacion de[ buje. instalacion del buje. Cuando se
Asegurese que la herramienta sea utilice la herramienta de buje
ensamblada de manera que el estandar, aseglrese que los
exiremo del tubo de transicion con la tornillos estén en “STD” para los
forma de faza o angosto sea bujes TRI-FUNCIONALES o en
posicionado contra el tubo del buije. “HVY" para los bujes TRI-
FUNCIONALES II.
12. Alinee la linea dibujada en el fubo de fransicion
con la linea dibujada en el tubo del buje Herramienta de Buje Angosto
(figura 31). Los pernos de alineacion en la parte frasera de
] . o la placa de empuje de la herramienta de buje
NOTA: Asggurese que el Iocallzodpr de posicion del angosto estdn fijos. No es necesaria ninguna
buje este alineado con la linea en el tubo. preparacion en la placa frasera de empuje en

L427SP D
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

Plato o ]
frontal

Asegurese que la Tubo del Los tornillos
herramienta este bien buje opresores deben
sentada en ambos Tubo de entrar en los
lados del tubo del buje transicign  Nuecos del buje

Figura 32. Asegdrese que la herramienta esfe asentada en
ambos lados del tubo del buje

esta herramienta.

14. Atornille la placa frasera de empuje (lado
concavo primero) sobre el tornillo hexagonal.
Los cuatro tornillos opresores (si se ufiliza la
herramienta para buje estandar) o los dos
pernos de alineacion (si se ufiliza la herramienta
para buje angosto) deben enfrar en los huecos
del buje (areas abiertas) para prevenir que gire
la placa frasera de empuje (figura 32).
15. Empuije todas las partes de la herramienta
juntas, asegurando que la placa frontal este
perfectamente sentada en un lado del tubo del
buje y el fubo de transicion este sentado en el
otro lado (figura 32). Apriete a mano el tornillo
hexagonal.

16.

Apriete el tornillo hexagonal con una llave de
1""/16-pulgadas y revise la alineacion de la
herramienta en el fubo del buje. Asegurese que
la herramienta este perfectamente sentada en
cada lado del tubo del buje, los tornillos

Figura 33. Instalando el buje con la pisfola de impacto

Figura 34. Continte aprefando el fornillo depues de
que el fubo de transicion caiga

opresores esten en los huecos del buje, la placa
trasera de empuje asiente en el buje de
reemplazo y la linea en el fubo de transicion este
alineada con la linea en el tubo del buje.

NOTA: El balero debe girar libremente para prevenir
danos a las cuerdas del fornillo hexagonal
durante el proceso de instalacion (figura 19).

17. Usando una pistola de impacto de 34-pulgadas y
un dado de impacto de trabajo pesado (seis
puntos) de 1''/;6-pulgadas, instale el buje
girando el tornillo hexagonal a favor de las
manecillas del reloj (figura 33). Cuando el buje
esfa aproximadamente a la mitad del tubo del
buje, la pistola de impacto puede desacelerar.
Después de un fiempo muy corto, la pistola
recuperard velocidad de nuevo.

NOTA: Si la placa frasera de empuje no se encuentra
todavia bien sentada en el buje, el hule se
deformard alrededor de los lados de la placa
frasera de empuje y detendra cualquier
movimiento del buje. Si la pistola de impacto
se detiene, refroceda la pisfola de impacto y
asiente uniformemente la placa trasera de
empuje en el buje.

18. Confinte apretando hasta que el tornillo
hexagonal casi pare de girar. El tubo de
fransicion caerd anfes de que el buje este
completamente sentado en el fubo del buje v el
tornillo hexagonal pare de girar (figura 34).

/\PRECAUCION: No permita que el tubo de
transicion caiga al suelo. Se
puede daiar el tubo 6 causar
daios personales.

14
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PROCEDIMIENTO DE REEMPLAZO DE BUJES

Figura 35. Avance tipico del buje mientras el
fornillo hexagonal es girado.

NOTA: No apriefe de mas el tornillo. Puede ocasionar
dafios al fornillo, placa fronfal o placa trasera.
Si se siguen todos los procedimientos como
se indica, la pistola de impacto instalara el
buje en menos de un minuto.

19. Con el buje instalado, verifique que el

localizador de posicion del buje este alineado

con la marca de orientacion del buje (figura 7) o

con la linea dibujada por fuera del tubo del buje

(figura 8).

20. Desensamble, limpie y guarde la herramienta en

un lugar limpio y seco.

21. Usando un gato hidraulico, cuidadosamente

suba la viga de la suspension hasta

posicionarla en la percha.

22. Instale los nuevos espaciadores del tubo del

buje siguiendo las recomendaciones en la

publicacion L750SP, Procedimiento de

Inspeccion y Reemplazo del Espaciador del Tubo

del Buje (en www.hendrickson-intl.com).

23. Reensamble la conexién pivote usando uno de

los siguientes procedimientos:

Conexién Pivote de Rondana Soldable:
Reensamble la conexion pivote de rondana
soldable con un tfornillo hexagonal de 1'/s-
pulgadas y tuerca como se indica:

a. Inserte el fornillo por el lado inferior de la
percha, enrosque la tuerca sobre el tornillo
y apriete a 7560-825 Ib.pie (1017-1118
Nem) de par de apriete.

b. Con un punto de soldadura, suelde la tuerca

a las cuerdas del tornillo.

/N\PRECAUCION: No suelde el tornillo hexagonal a
la rondana de alineacion.

Conexion Pivote Tipo QUIK-ALIGN-®:

Las Suspensiones con la conexién pivote tipo
QUIK-ALIGN deben ser alineadas antes de que
sean apretadas. Reensamble y alinee la conex-
ion pivote QUIK-ALIGN como se indica:

a. Inserfe el nuevo fornillo de cabeza
desprendible por la parte inferna de la
percha.

b. Confinde con el reensamble y alineamiento

QUIK-ALIGN de la conexion pivote descrito
en la publicacion L579SP, Procedimiento de
Alineacion (en www.hendrickson-intl.com).

IMPORTANTE: Siempre que la conexion pivote
QUIK-ALIGN sea desensamblada o
aflojada por cualquiera razon, el
tornillo de cabeza desprendible y la
tuerca TORQ-RITE® deben ser
removidas y desechadas. Un nuevo
tornillo de cabeza desprendible y
tuerca TORQ-RITE deben ser usados
para el reensamble de la conexion
pivote.

/N\PRECAUCION: Si no se siguen los
procedimientos de ensamble de
la conexion pivote y se da
adecuado torque a la tornilleria
de la conexion pivote, puede
resultar en una falla de la
conexion pivote y dafos al eje,
suspension o remolque.

24. Infle la suspension de aire del remolque y
remueva los calzos de las ruedas.

L427SP D
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