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PROCEDIMIENTOS DE ALINEACION

AVISOS IMPORTANTES DE SEGURIDAD

Literatura Hendrickson T12007SP Precauciones
Generales de Seguridad e Informacion para
Procedimientos Técnicos, disponible en www.
Hendrickson-intl.com/TrailerLit, incluye informacién
importante sobre preparacion, precauciones y
seguridad relacionada con los procedimientos
incluidos en este documento.

Para ayudar a prevenir lesiones personales y dafios

al equipo; las advertencias, precauciones y otras
declaraciones relacionadas incluidas en la literatura
Hendrickson T12007SP deben leerse cuidadosamente y
aplicarse durante la realizacion de los procedimientos
incluidos en este documento.

El mantenimiento, servicio o reparacion inadecuados
pueden causar dafios al vehiculo y otras propiedades,
lesiones personales, condiciones de operacion inseguras y
potencialmente anular la garantia del fabricante.

PRACTICAS APLICADAS EN ESTE
DOCUMENTO

En este documento se utilizan varias técnicas para
transmitir informacion importante, expresar problemas

de seguridad, proporcionar métodos para CONTACTAR A

HENDRICKSON y como identificar y aplicar HYPERLINKS.

EXPLICACION DE PALABRAS DE ADVERTENCIA
Las palabras de sefiales de peligro (PELIGRO, ADVERTENCIA
0 PRECAUCION) aparecen en varios lugares a fravés de

esta literatura. La informacion resaltada por una de estas
palabras de advertencia debe observarse en todo momento.
Se utilizan notas adicionales para enfatizar dreas de
importancia procesal y proporcionar sugerencias para
facilitar la reparacion. Las siguientes definiciones cumplen
con ANSI 7535.6 e indican el uso de palabras de advertencia
de seguridad tal como aparecen en foda la publicacion.

PN 3N Y Indica una situacion peligrosa que, si no

se evita, provocard la muerte o lesiones
graves.

PV 130T Indica una situacion peligrosa

que, si no se evita, podria provocar
la muerte o lesiones graves.

PNV (o) TR Indica una situacion peligrosa

que, si no se evita, podria provocar
lesiones leves 0 moderadas.

XTIl Indica informacion considerada

importante, pero no relacionada
con peligros (por ejemplo, mensajes
relacionados con danos a la propiedad).

IMPORTANTE: Un procedimiento operativo, practica o

condicion que es esencial enfatizar.
Ao Simbolo de alerta de seguridad utilizado
para indicar que existe una condicion que,
Si no se evita, puede provocar lesiones
personales o dafos a las personas. Debe
aplicarse a las declaraciones de PELIGRO,
ADVERTENCIA y PRECAUCION, que
enfatizan la gravedad.

HYPERLINKS

Los links se identifican mediante una linea gris debajo del
texto con link. Los links internos permiten al lector saltar a

un tfema, paso o una pdgina en este documento. Los links

externos abren la pdgina web o documento de referencia.
Mientras ve electronicamente, active el hyperlink haciendo
clic en el texto subrayado.

CONTACTAR A HENDRICKSON

Contacte a Servicios Técnicos Hendrickson para Remolque
para asistencia técnica segln sea necesario. Para hacerlo
hay varias opciones disponibles. Se debe contactar a los
Servicios Técnicos antes de realizar cualquier servicio
relacionado con la garantia.

NOTA: NO repare una suspension o cualquier
componente que esté bajo garantia sin antes
contactar a Servicio Técnico de Hendrickson.

Antes de ponerse en confacto con Servicios Técnicos,
es mejor recopilar la siguiente informacion aplicable
acerca del vehiculo y de la suspension Hendrickson
(todo lo que aplique):
* Informacion de Suspensién Hendrickson (Consulte
L977SP Guia de ldentificacion de Suspension) -
— Ndmero de modelo de suspension
— Namero de serie de suspension
— Ndmero aproximado de millas de suspension
+ Informaci6n del remolque (ubicada en la placa NIV) -
— Tipo (cerrado, refrigerado, cama plana, etc...)
— Fabricante
— NIV (Ndmero de Identificacion del Vehiculo)
- Fecha del Servicio!
— Flota/nombre del propietario
- No. de Unidad

' Sila fecha de servicio no se conoce o no estd disponible, la fecha de
fabricacion del vehiculo puede sustituirla.
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+ Informacién de la Falla

- Descripcion del problema del sistema, el nimero
de parte y/o la descripcion de la parte notificada
que no funciona.

— Fecha de la falla.

- Cuando aplique: ubicacion del problema en la
suspension/remolque (ej., lado izquierdo, eje
delantero, eje trasero, frasero derecho, efc.).

« Fotografias digitales de suspension y zonas
danadas.

+ Documentacion de aprobacion de aplicaciones
especiales (si es aplicable).

TELEFONO

Comuniquese con Hendrickson directamente en México
al (442) 296-3600. En los Estados Unidos y Canada al
866-RIDEAIR (743-3247). En el men, seleccione:

« Servicios Técnicos/Garantia por informacion
técnica.

+ Ofras selecciones incluyen:

- Ventas de Posventa para obtener informacion y
pedidos de repuestos.

- Ventas de Equipo Original para consultas de
partes y pedidos para fabricantes de remolques.

EMAIL
HTTS@Hendrickson-intl.com

Comuniquese con Hendrickson para obtener defalles
adicionales sobre especificaciones, aplicaciones,
capacidades e instrucciones de operacion, servicio y
mantenimiento.

Todas las aplicaciones deben cumplir con las
especificaciones aplicables de Hendrickson y deben ser
aprobadas por el fabricante del vehiculo respectivo con
el vehiculo en su configuracion original tal como fue
construida.

LITERATURA RELACIONADA

St usted sospecha que su version de este o cualquier
otro manual de Hendrickson no estd “actualizado”, la
version mas reciente es libre 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 estd
en formato PDF que requiere un software de lectura
para abrir archivos PDF. Una aplicacion gratuita puede

descargarse desde la pdgina de Adobe en
http://get.adobe.com/reader/.

OTRA LITERATURA RELACIONADA PUEDE
INCLUIR:

NO. DESCRIPCION
B31SP | Especificaciones de Torque
L427SP | Procedimiento de Reemplazo de Bujes
L459SP | Verificacion de Alfura de Manejo del Remolque
L577SP | Procedimientos de Instalacion Suspension Serie HT™
L826SP | Péliza de Garantia - México
L785 Pre-alineado VANTRAAX® Actualizacion de Garanfia
L874SP | Pre-alineado VANTRAAX Procedimiento de
Verificacion de Alineacion
L926SP | Torqueo-Fabrica Conexion Pivote lado derecho
L1072SP | Informacion de Tornilleria de Conexion Pivote QUIK-ALIGN®
162001 | Procedimientos de Instalacion y Manfenimiento de
Eje Auto-direccional

Tabla 1: Literatura Relacionada

Hendrickson se reserva el derecho de realizar cambios
y mejoras a sus productos y publicaciones en cualquier
momento. Consulte el sitio web de Hendrickson

www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit

para la dltima version de este manual.

PREPARACION DEL REMOLQUE PARA
SERVICIO

Para obtener informacion sobre la preparacion del
remolque, declaraciones de seguridad y precauciones,
consulte la literatura Hendrickson T12007SP. disponible
en www.Hendrickson-intl.com/TrailerLit.

NOTA: NO de servicio a una suspension o cualquier
componente que esté bajo garantia sin consultar
antes con Servicio Técnico de Hendrickson.
Consulte CONTACTAR A HENDRICKSON para
detalles.

PV 3TEIY NO frabaje debajo de un remolque
apoyado s6lo sobre gatos. Los gatos

pueden resbalarse o caer y provocar
lesiones personales graves. Siempre
utilice soportes de seguridad para
apoyar un remolque levantado.
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HERRAMIENTAS Y EQUIPO

Las siguientes herramientas son necesarias para realizar
los procedimientos de mantenimiento aplicables:

« Para la ALINEACION DEL PERNO REY AL EJE
DELANTERO REVISE la pdgina 12:

— Cinta métrica de 50 pies (minimo) con
incrementos de /32 pulgadas.

— Herramienta tensora (resorte) requerida para
medir con la cinta métrica. Consistiendo de:

» Bascula de pescado (o de ingenieria),
resorte-cargado.

» Abrazadera - agarra la cinta métrica para su
uso con la bascula de pescado.

» Gancho - agarra la abrazadera a la bascula.

- Adaptador del perno rey o extension del perno
rey (saltador).

- Nivel -usado para nivelar la extension del perno rey.

— Extensiones de terminales de rueda (o de
espiga), 2 minimo.

« Para la ALINEACION EJE-EJE REVISE la pdgina 15:
Una barra de compds (preferida) o una cinta métrica
de 12 pies (minimo) con incrementos de '/32 pulgadas.

* Pistola de impacto con capacidad minima de
torsion de 600 ft. Ibs. (813 Nem).

+ Para los kits de tornillo pivote QUIK-ALIGN®:
— Dado E20 TORX®; se recomienda de 1 pulgada.
- Llave de estrias de 17/ pulgadas.
- Un maneral o frinquete de '/> pulgada.

+ Para todas las Serie HT® con kits de tornillo pivote y
rondana soldable:

- Dado de impacto superficial de 1'"/1s-pulg.
— Llave de estrias de 1''/1s-pulg.
+ Equipo para cambiar llantas (segdn se requiera).
* Calibrador de presion de llantas.
* Mazo de hule.
* Punzodn de 3s-pulg. (para eje direccional Hendrickson).

IMPORTANTE: Se debe usar un torquimetro calibrado
para apretar la tornilleria a los valores
especificados. Consulte la literatura
Hendrickson B31SP Especificaciones
de Torque para conocer las
especificaciones de forque.

DADOS TORX®

Hendrickson ofrece cuatro dados TORX (Tabla2) que
pueden usarse con el tornillo de cabeza desprendible
durante la alineacién. Dados TORX E20 y E22 estdn
disponibles de otros proveedores también.

DADO 50 CONEXION
TORX® TAMANO PIVOTE COMENTARIOS
Para uso ocasional (no
( Eﬁg M Y QUIK- recomendada para
A_pz4303) ! ALIGN® | producci6n de remolques
en voldmenes alfos)
E20 Para uso moderado
(parte # 1" QUIK-ALIGN | (distribuidores, talleres de
A-24536) servicio, efc.)
Para alto volimen de
E20 con produccion de remoolques
(‘;“a':.'"es‘; 1" QUIK-ALIGN [ o plantas de ensamble. La
A-25119) camisa le da mayor control
al operador.

Tabla 2: Resumen de dados Hendrickson E20 TORX

AVISO: Hendrickson no recomienda el dado
de % pulg. para su uso en produccion
de remolques de alto volumen. El dado
de 3 de pulg. puede separarse del
enganche completo de la cabeza TORX
durante el proceso el apriete y danar
las estrias de la cabeza TORX. Cuando
se daiian las estrias de la cabeza
TORX, el torque y fuerza de sujecion
apropiados pueden no ser alcanzados.

=

AL
VDado TORX X Dado TORX
completamente acoplado parcialmente acoplado

Figura 1: Acoplamiento del dado

Para evitar dafiar la cabeza desprendible del tornillo
TORX (independientemente de que se haya ufilizado el
dado), el dado debe acoplar completamente la cabeza
del tornillo TORX (Figura 1).

Dado

amisa

™
1

Figura2: Dado E20 TORX® de 1 pulgada con camisa (A-25119)

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
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Para conexion pivote tipo QUIK-ALIGN® en plantas de
ensamble de alfo volumen de produccion y en talleres de
servicio, Hendrickson recomienda el dado E20 TORX de
una pulgada (Tabla 2 en pagina 4), con camisa (Figura2).
La camisa ayuda a soportar la herramienta montdndose
completamente sobre la cabeza del tornillo. También
proporciona mayor control al operador en el momento de
la separacion de la cabeza, previniendo que la pesada
herramienta se gire. El operador puede descansar la
herramienta durante foda la operacion, dando como
resultado un acoplamiento dado y tornillo completo,
menos fatiga y conexiones pivote adecuadamente
apretadas y consistentes.

2.156
<~ 1.425 —
+.010 &
0.645 "no5
\

2500 1.842*+ 010 : Dado DE

-005 0.004

X2
Las medidas Taladrar y Maquinado
estdn en pulgadas machuelar (Zsolo 125 x 45°
un lado) %2-20

Figura 3: Dimensiones de la camisa

NOTAS DE FABRICACION:

1. Camisa reducida en .004; introduzca el dado a presion en la
camisa DE.

2. Taladre y machuele para tornillo hexagonal estandar de %2-20 x
.25 (punto oval).

3. Material: @2.500 6150 H.R.S.

4. Tratamiento térmico (camisa):
a. Banado en aceite: 1550° F (638° C)
b.  Templado: 1000° F (843° C)

Si usted ya posee el dado E20 TORX de una pulgada
sin la camisa (Tabla 2 en pdgina 4) y desea agregar la
camisa, las dimensiones son incluidas en la Figura 3.
Un taller de su localidad puede fabricar y ensamblar la
camisa usando esta informacion.

CONEXION PIVOTE - PERCHA

Las suspensiones Hendrickson estan equipadas con
conexiones pivote tipo QUIK-ALIGN® o rondana soldable.
La siguiente informacion es para suspensiones con una
percha.

/A\PRECAUCION: NO aplique compuesto antiaferrante
o lubricante adicional a la tornilleria
de la conexion pivote. Una capa
de lubricante seco se ha aplicado
a los hilos del tornillo y la tuerca
de la conexion pivote. No permita
que ningin recubrimiento inferior o
superior, pintura u otro compuesto
cominmente usado haga contacto con
los hilos de la tornilleria de la conexién
pivote. Estos compuestos pueden
actuar como lubricante, reduciendo
la friccion entre la rosca de la tuerca
y el tornillo. Esto puede ocasionar
tornilleria sobre-apretada, fuerzas de
sujecion impredecibles y alineaciones
de eje no confiables. Los hilos deben
estar limpios, secos y libres de
contaminacion, como son suministrados
por Hendrickson.

/N\PRECAUCION: NO aplique ningiin recubrimiento
inferior o superior, pintura u otro
compuesto a la suspension o perchas,
sino hasta después de completar la
alineacion. Estos compuestos pueden
actuar como lubricantes y contaminar,
comprometiendo la carga de sujecion
de la tornilleria, resultando en una
conexion floja o peor.

Si aplica recubrimiento antes del ensamble, las zonas
donde las rondanas de alineacion y el metal interno del
buje hacen confacto con la percha (viga de suspension
para vigas-Y) deben ser enmascaradas como se muestra

en la Figura4.

\l

Méscara interna para
contacto de metal
interno del buje

Mdscara externa
para rondanas

Figura 4: Areas enmascaradas (ejemplo para QUIK-ALIGN®)

Con las perchas o vigas-Y, los procedimientos para
revisar y ajustar la alineacion de eje del remolque es

L579SP |
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la misma. Sin embargo, se deben utilizar kits de tornilleria
de conexion pivote aplicables. Consulte los catdlogos de
partes aplicables enlistados en www.hendrickson-intl.com.

Para suspensiones de viga-Y, consulte CONEXION PIVOTE -
VIGA-Y en pdgina 7.

CONEXION PIVOTE - RONDANA SOLDABLE

") Remache

Vista trasera Vista lateral

Tornillo
y tuerca
hexagonal

Figura 5: Conexién pivote tipo rondana soldable

La conexion pivote tipo rondana soldable es sujeta con
un remache Huck® o con un tomillo y tuerca hexagonal
de 1"/ pulg. (Figura 5). Después de completar la
alineacion, toda la circunferencia de las rondanas
externas e internas es soldada a la percha. La tuerca es
punteada a las cuerdas del tornillo hexagonal de 1'/s
pulg. (si es usado en lugar del remache Huck).

Para realinear este tipo de conexion pivote, las
soldaduras de las rondanas deben ser removidas para
permitir reposicionar el tornillo pivote.

CONEXION PIVOTE - QUIK-ALIGN®

Tornillo de cabeza desprendible ——»

Arandela plana endurecida —
Rondana concéntrica

Guias de
alineacion

Aguijero
de

alineacion
Percha

Arandela plana endurecida
Tuerca TORQ-RITE®

Figura 6: Conexion pivote QUIK-ALIGN de percha

Aguijero de alineacion
Guia de alineacion

000+45o
(movimiento
gdelome)

(

0° @ +45°
(movimiento -
afrds) ",.«:j:

Movimiento Movimiento
hacia adelante | hacia atrés
- —

Figura 7: Girando la rondana excéntrica QUIK-ALIGN

La conexion pivote tipo QUIK-ALIGN usa dos rondanas
insertadas en ranuras en cada lado de la percha
(Figura 6). La rondana excéntrica en el lado externo

de la percha es usada para ajustar la posicion del eje
durante la alineacion. Las guias de alineacion en el
costado de la percha limitan el movimiento rotacional
de la rondana excéntrica en la ranura de la percha.
Girar la rondana excéntrica a favor de las manecillas
del reloj mueve el eje hacia adelante. Girar la rondana
excéntrica en contra de las manecillas del reloj mueve
el eje hacia atrds (Figura 7). El rango maximo de ajuste
es 45 grados de la posicion de las 12 horas.

Ademas de rondanas planas endurecidas, un fornillo

de cabeza desprendible y una tuerca TORQ-RITE® son
también parte de la conexion pivote tipo QUIK-ALIGN.

El uso del fornillo de cabeza desprendible y la tuerca
TORQ-RITE con un dado E20 TORX® asegura la fuerza de
sujecion adecuada sin el uso de un forquimetro.

L579SP |
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CONEXION PIVOTE - VIGA-Y

Suspensiones Serie HT™ de viga-Y difieren de ofras
vigas de suspension, ya que no utilizan percha. La
"Y*de la viga se conecta directamente al chasis del
remolque, utilizando la camisa del tubo del buje
(Figura 8 y Figura 9, nimero 1).

Chasis del
Remolque

Remolque

Figura 9: Tornilleria de conexion pivote fipo rondana soldable

QUIK-
NO. DESCRIPCION SOLDABLE ALIGN
Camisa del Tubo del Buje v v
2 | Ensamble de Buje v v
3 Espaciadores del Tubo del Buje %4 v
(2 eq)
4 Rondanas de Alineacién v
Soldables (2 ea)
5 | Rondana excéntrica de Alienacion v
6 | Rondana concéntrica de Alienacion v
7 | Tornillo Pivote y Tuerca v v
8 | Liner Plastico Delrin® v

Tabla 3: Lista de tornilleria conexion pivofe

Con las perchas o vigas-Y, los procedimientos para
revisar y ajustar la alineacion de eje del remolque es la
misma. Sin embargo, se deben utilizar kits de tornilleria
de conexion pivote aplicables. Consulte los catdlogos
de partes aplicables enlistados en www.hendrickson-
intl.com.

L579SP |
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INFORMACION DE ALINEACION

Los ejes de remolques adecuadamente alineados
maximizan la economia de combustible, la
maniobrabilidad y ayudan a prevenir el desgaste de
llantas excesivo.

Un escenario de alineacion perfecto mantiene todas
las ruedas del remolque paralelas unas con otras y
perpendiculares a la linea de centro del remolque.

Sin embargo, debido a factores no controlables, este
escenario perfecto es poco factible. Un escenario

de alineacion mads factible mantiene las ruedas del
remolque paralelas dentro de un rango de tolerancia
muy pequeno unas con otras y perpendiculares dentro
de un rango de tolerancia muy pequefo a la linea de
centro de remolque.

Angulo de desvio ~ -
= —

S e )
I

A !
N

/,//

=

]
=

Angulo de paralelismo L\/
|

Figura 10: Angulos de eje-eje tdndem del remolque

Figura 11: Ejemplos de un remolque que fransita de lado

Existen dos dngulos para ejes de remolque muy
importantes que deben de mantenerse dentro de los
rangos de tfolerancia recomendados: éingulo de desvio y
dngulo de paralelismo (Figura 10). Estos dngulos, cuando
estdn fuera de tolerancia, pueden ocasionar el incremento
de resistencia al rodado, desgaste de llantas excesivo y
puede contribuir a que el remolque “fransite de lado”. Un
remolque que “transita de lado” (Figura 11) se presenta
cuando el remolque no sigue o fransita directamente
detrds del fractor a medida que el vehiculo es operado

en una linea recta y es influenciado por alineacion de

los rieles, la ubicacion del perno rey, ubicacion del eje

de lado a lado, efc. Los procedimientos presentados en
esta publicacion detallan como verificar y si es necesario,
llevar a estos dngulos dentro de los rangos de tolerancia
recomendados.

Track del

eje
La distancia nominal de

centro a centro de las
llantas duales varia segdn

0.218" el equipo de la rueda. 0.188"
28 [ s
(5.5 mm) (4.8 mm)

18—

= dngulo de desvio del eje aceptable

0.094" (3/z")
(2.4 mm)

S ¢
(457 mm)
Extensor de
terminal de
rueda

Figura 12: Ejemplos de geometria para el dngulo de desvio
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Perno rey
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Figura 13: Mediciones para verificar la alineacion eje-eje

El eje delantero (no direccional) es usado como un punto
de inicio para medir el dngulo de desvio. Primeramente,

el valor objetivo de la medicion (o rango de tolerancia) es
determinado. Después, la distancia del perno rey (usado
como linea de centro del remolque) a puntos iguales en
cada extremo del eje delantero (no direccional) es medida
(distancias "A"y "B" en la Figura 13). La diferencia entre
estas dos medidas es comparada contra el valor objetivo
de la medicion para determinar el dngulo de desvio

del eje. Si la diferencia entre las medidas "A"y "B” es
mayor que el valor objetivo, el eje debe ser ajustado para
alcanzar un dngulo de desvio aceptable. Si la diferencia
entre las medidas "A'y B” es menor que o igual que el valor
objetivo, el dngulo de desvio del eje estd dentro del rango
de tolerancia y no se requiere ajuste. Los ejes restantes
son medidos con respecto al eje delantero y ajustados de
ser necesario a un dngulo de paralelismo aceptable.

Adn y cuando las distancias son medidas usando puntos
de referencia en lo extremos del eje, es el dngulo de
desvio del eje lo que importa. Como se muestra en la
Figura 12 en la pdgina 8, el dngulo de desvio del eje
aceptable se mantiene constante a lo largo de la longitud
del eje. Sin embargo, el valor objetivo de la medicion que
coincide con el dngulo de desvio del eje aceptable varia a
lo largo del eje. Debido a una relacion geométrica simple,
el valor objetivo de la medicion se hace mayor a medida
que se aleja del centro del eje.

EJEMPLO A: Medicion del perno rey al eje con
extensiones de terminal de rueda:

Medir desde el perno rey a un punto ubicado 18 pulg.
mas allG del extremo de la espiga puede producir un
valor objetivo de la medicion de £0.218 (“/32) pulg.
(Figura 12 en pdg. 8). Pero si se mide del perno rey

al tambor de frenos puede dar un valor objetivo de la
medicion de 0.094 (¥/s) pulg. Estas dos mediciones
estdn dentro del dngulo de desvio del eje aceptable,
pero una es dos veces mds grande que la ofra. Esto
es debido que una medida es tomada en un punto
mas alejado del centro del eje que la otra medida.

La especificacion de alineacién tipica de la industria

de remolques para un éngulo de desvio es +0.1

grados cuando se mide del perno rey al track de eje

de un eje de 71.5 pulg., de track (distancias "A"y "B”

en la Figura 13). Las suspensiones Hendrickson no son
diferentes. Sin embargo, hay dos aclaraciones adicionales
a esta especificacion que deben ser mencionadas.

La primera de ellas se relaciona con el track del eje
(Figura 12 en pagina 8). Usar el valor del track del eje
simplifica el calculo del dngulo de desvio del eje, pero no
es practico el usar el frack del eje para las mediciones. No
solamente se requiere que el ensamble de llanta/rueda
externo se retire para siquiera intentar medir, pero ¢ Donde
mide especificamente en la espiga? ;,Qué punto de la
espiga define el track del eje? Un método mds prdctico es
usar extensiones de terminal de rueda para proporcionar
un punto de medicion mds exacto y consistente (mds
informacion sobre las extensiones de terminal de rueda se
presenta mds adelante en este documento).

La segunda aclaracion tiene que ver con las limitantes
de medicion. Los 0.1 grados del dngulo de desvio

son dificiles de alcanzar debido a las limitantes

de la medicion. Ningln método de medicion de
alineacion existente puede proporcionar una alineacion
consistentemente dentro de la folerancia de +0.1 grados.
La razon para esto es el error de medicion.

Z0N ZON
RECISION/  PRECISION/
TOI. RANCIA TOLERANCIA

(£0.1°) (£0.2°)

METODO DE MEDICION

Cinta de medir al rin 330% 165%
Equipos ldser! 309% 155%

Cinta de medir graduada de
/16" a extensiones de terminal 207% 104%

de rueda

Cinta de medir graduada de

/32" a extensiones de terminal 148% 74%
de la rueda
Extensémetro 64% 32%
1 Segun Publicacion Técnica SAE 933046

Tabla 4: Métodos de medicion y exactitud asociada

Todas las herramientas y procedimientos de medicion
(Tabla 4) tienen variaciones que afectan su exactitud.

Un estudio tipicamente llevado acabo para identificar

la exactitud de una herramienta o procedimiento de
medicion es un estudio de repetibilidad y reproducibilidad.
Este eval(a que tan bien la herramienta o procedimiento
de medicion puede desempenarse con respecto a las
especificaciones. El resultado de tal estudio es un factor
llamado “razén de precision a tolerancia”. Esta razon
expresa el porcentaje de la tolerancia consumido por el
error de medicion.
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EJEMPLO B: Error de medicion:

Digamos que usted tiene una medicion con una
tolerancia de +£0.125 ('/s) pulg. Digamos también
que el resultado del estudio de repetibilidad y
reproducibilidad revela que la razon de precision
a tolerancia es del 75 porciento. Esto significa
que £0.0938 (¥/32) pulg. (6 75 porciento) de la
tolerancia de +'/s-pulgada puede ser atribuido al
error de medicion.

Como se resume en la Tabla 4 en la pdgina 9, el

error de medicion ocasionado por los métodos de
medicion de alineacion existentes (excepto los equipos
extensdmetros) es mayor que la especificacion de la
industria de 0.1 grados.

Con las aclaraciones previamente descritas en

mente, Hendrickson continGa recomendando usar la
especificacion de alineacion de dngulo de desvio de
+0.1 para alineaciones iniciales, tomando en cuenta
que, debido al error de medicion, el dngulo de desvio
real puede estar dentro del rango +0.2 grados. El rango
de +0.2 grados cumple con las recomendaciones de

la mayoria de los fabricantes de llantas para un dngulo
de desvio del eje del remolque aceptable. Hendrickson
también recomienda el uso de una cinta de medir

con graduaciones o con escala de /3, pulgadas, una
herramienta tensora de cinta y extensiones de terminales
de rueda para permitir una mayor exactitud de la
medicion. Mediciones subsecuentes para verificar la
alineacion deben usar el rango de dngulo de desvio

de +0.2 grados recomendados por la mayoria de los
fabricantes de llantas.

PREPARACION PARA LA ALINEACION

Un objetivo primordial de seguir los procedimientos

en este documento es asegurar que todos los ejes

estén paralelos entre siy perpendiculares al chasis del
remolque. La posicion de la conexion pivote no es el dnico
factor que puede influir en el paralelismo entre los ejes.
Una inspeccion minuciosa del remolque debe realizarse
antes de la alineacion para determinar el estado de las
llantas y si existen danos o componentes desgastados
(ver literatura Hendrickson L578SP Guia de Mantenimiento
Preventivo). El remolque debe ajustarse lo mads cercano
posible a las condiciones normales de manejo.

SELECCION DEL AREA DE ALINEACION
La alineacion deberd ser llevada acabo en una superficie
plana, nivelada y libre de escombros.

INSPECCION DE LLANTAS
Todas las llantas en cada eje deben ser empatadas
dentro de %" en didmetro y %" en circunferencia.

Las llantas también deben de estar a la presion de soporte
de carga recomendada por los fabricantes cuando se
verifique o se realice una alineacion de eje. Infle o desinfie
las llantas para alcanzar la presion de aire recomendada.

También asegurese de que el mismo fipo de llantas y
rines son usados en cada lado del remolque.

AJUSTE DE ALTURA DE MANEJO

Superficie de montaje de la suspension —y

\

=

Altura de
Manejo

Centro de Eje

Figura 14: Definicion de altura de manejo

La suspension debe estar a su altura de manejo de
diseno cuando se verifique o realice la alineacion del
eje. La altura de manejo de diseno de la suspension
(Figura 14 y descrita en la placa de identificacion de
suspension original) se define como la distancia de la
superficie de montaje de la suspension (parte inferior
del chasis del remolque o cuadro deslizable) al centro
del eje, con aire aplicado. Para instrucciones completas
para terminar de ajustar la altura de manejo, consulte la
literatura Hendrickson L4S9SP Verificacion de Alfura de

Manejo.
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L579SP |


https://www.hendrickson-intl.com/es-mx/resources/literature/instructions-procedures/l578-preventive-maintenance-guide-and-flood-service-requirements
https://www.hendrickson-intl.com/es-mx/search?st=l459

i)
H

PROCEDIMIENTOS DE ALINEACION

COLOCACION ADECUADA DEL REMOLQUE
La colocacion del remolque es importante durante la
alineacion. La suspension del remolque debe estar en
un estado “relajado” sin precargar los bujes pivote.

IMPORTANTE: Un buje precargado complicard
el proceso de alineacion del eje
proporcionando informacion de
medicion inexacta. También, un eje
aparentemente alineado que tenga un
buje comprimido no detectado puede
ocasionar problemas de arrastre y/o
desgaste de llantas prematuro. Para
evitar estas condiciones, realice la
colocacion adecuada del remolque
segln el siguiente procedimiento.

1. Posicione el remolque para la alineacion.

A.  Mueva el deslizable a la posicion trasera del
remolque.

B. Aseglrese de que los pernos de localizacion
del deslizable estén completamente extendidos
a través de los agujeros de los rieles.

C. Con el remolque todavia acoplado al tractor,
ajuste los patines del remolque para que haya
un claro al suelo adecuado.

D. Mueva el remolque hacia adelante en
linea recta por un minimo de 10 pies y aplique
suavemente los frenos del remolque. Esto fuerza
a los pernos de localizacion del deslizable hacia
los orificios del riel de la parte trasera, eliminando
la holgura del perno de localizacion y aliviando la
precarga del buje.

NO DESLIZABLES

A. Con el remolque todavia acoplado al fractor,
ajuste los patines del remolque para que haya
un claro al suelo adecuado.

B. Mueva el remolque hacia adelante en linea
recta durante un minimo de 10 pies y
deténgalo suavemente usando solo los frenos
de servicio, aliviando asi la precarga del buje.

2. Baje los patines del remolque para que entren en
contacto con el suelo. Desenganche el remolque
del tractor y aplique aire comprimido a la manita
de emergencia del remolque para liberar los frenos
de estacionamiento.

IMPORTANTE: Mantenga los frenos de estacionamiento
del remolque liberados para permitir la
rotacion de las ruedas mientras coloca la
suspension hacia adelante y hacia atrds.

ﬁJgSTE DE ALTURA DE DISENO DE PERNO

Coloque la parte delantera del remolque a su altura de
diseno de perno rey:

1.

Determine cual debe ser la altura de diseno del
perno rey. Verifique la placa de identificacion
del remolque en la parte frontal o contacte

al fabricante del remolque para obtener la
informacion de altura del perno rey.

Figura 15: Midiendo la altura actual del perno rey

Usando una cinta métrica, determine la altura
actual del perno rey del remolque midiendo
del piso a la placa de montaje del perno rey

(Figura 15).

Ajuste los patines para colocar el remolque a su
altura de diseno del perno rey.

Verifique la altura del perno rey midiendo del piso
a la placa de montaje del perno rey en ambos
lados del perno rey.

L579SP |
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ALINEACION DEL EJE

Si es necesario, consulte INFORMACION DE ALINEACION
en pdgina 8 y PREPARACION DE ALINEACION en

pdgina 10 antes de realizar estos procedimientos de
alineacion del gje.

REVISION DE ALINEACION DE PERNO REY A
EJE DELANTERO

Esta seria la alineacion dngulo de desvio realizado

en el eje delantero (no direccional). Si hay un eje
levantable, asegdrese de que el eje estd en la posicion
hacia abajo.

Perno rey

&’,

Figura 16: Verificando obstrucciones para la medicion

1. Desde una posicion al frente del remolque
(Figura 16), observe a lo largo de una linea debajo
del remolque desde el perno rey a cada exiremo del

eje delantero.

Figura 17: Adaptador del perno rey

A. Siesta linea de vision esta libre de
obstrucciones que pudieran interferir con la
medicion, (por ejemplo, patines, chasis del
remolque, caja de herramientas, etc.), enfonces
el adaptador del perno rey (Figura 17) puede
usarse para hacer la medicion en el Paso 5 en

la pdgina 14.

Figura 18: Extensién de perno rey

B. Siesta linea de vision estd obstruida, enfonces
la extension del perno rey (Figura 18) debe ser
usado para bajar la conexion para la medicion
en el Paso 5 en la pdgina 14.

NOTA: Siga las instrucciones del fabricante para
instalar y alinear la extension del perno rey.
La extension incluye tipicamente un nivel de
burbuja para asegurar la alineacion vertical.

2. Coloque el adaptador de perno rey (Figura17) o la
extension del perno rey (Figura 18) en el perno rey.

Figura 19: Extension de terminal de rueda instalada

3. Siguiendo las instrucciones recomendadas del
fabricante, instale las extensiones de la terminal
de rueda en cada extremo del eje delantero

(Figura 19).

12
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NOTA: Una amplia variedad de extensiones de terminal
de rueda estdn disponibles de varias companias,
variando de simples herramientas a equipos
complejos. Las extensiones de terminal de rueda
estdn disenadas para facilitar la alineacion
eliminando la necesidad de remover la llanta
externa cuando se verifica o alinean los ejes. Una
vez colocadas, las extensiones de terminal de
rueda posicionan los puntos de referencia del eje
suficientemente afuera del remolque evitando
que las llantas interfieran con la cinta métrica
cuando se miden las distancias "A"y *B” desde
el perno rey. Algunas extensiones de terminal de
rueda requieren hacer contacto con el tapdn de la
espiga a fravés del agujero de llenado de aceite
de la tapa de la maza. Otras ofrecen un montaje
universal, acopldndose sobre la maza. Selecione
las extensiones de terminal de rueda que sean
mas compatibles con su estilo de maza.

IMPORTANTE: Asegirese de que las extensiones
de terminal de rueda sean iguales e
instaladas adecuadamente. El no instalar
adecuadamente unas extensiones
de terminal de rueda iguales pueden
reducir significativamente la exactitud de
medicion de alineacion.

Mida esta distancia (longitud de la extension de
— la terminal de la rueda)

Cara de
montaje

VALORES OBJETIVO DEL EJE DELANTERO 2
Longitud de Track: 71.5

Perno rey a Eje2| 48| 441 40[36|32|28124 (20|16 ] 12
12
13
14
15

16
17
18
19
20
21
22
23
24
Longitud de Track:
Perno rey a Eje:
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
| Longitud de Track:

3/16

Longitud de Extension de Rueda

48144140)136]32]28]24]20[16( 12

3/16

Longitud de Extension de Rueda

83.5
Perno rey a Eje| 48] 44 [ 40[36]32]28]24[20[16] 12

12
13
14
15
16
17
18
19
20
2]
22
23
24

3/16

Longitud de Extension de Rueda

— del rin

Figura 20: Midiendo la longitud ge la extension de ferminal de
rueda

4. Determine y registre el valor objetivo del eje
delantero como sigue:

A.  Mida la longitud de una extension de terminal
de la rueda. Mida desde la cara de montaje del
rin a la punta de la extension de la terminal de
rueda (Figura 20).

B. Lea el valor objetivo del eje en la Tabla 5.

1 Los valores objetivo del perno rey al eje (o dngulo de desvio) presentados
en esta fabla han sido pre-calculados para su conveniencia. Para ver los
pasos involucrados en este proceso y un ejemplo del cdlculo del valor
objefivo del eje delantero (no direccional), consulte APENDICE A: EJEMPLO
DE CALCULO DE VALOR OBJETIVO PARA EJE en la pdgina 29.

2 Los valores de distancia del permno rey al eje estdn en pies.Todos los demds
estdn en pulgadas.

Tabla 5: Valores objetivo del perno rey al eje delantero

L579SP |
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EJEMPLO C: Valor objetivo del perno rey al eje
delantero:

Por ejemplo, suponga que la longitud medida de
su extension de ferminal de rueda es 18 pulg.y

su remolque tiene un track de eje de 77.5 pulg.
Primero, encuentre el renglon de 18 pulg.en la
seccion de 77.5 pulg. de la tabla. Luego, encuentre
la columna para la distancia perno rey a eje de 40
pies y busque hacia abajo sobre la columna. El
valor mostrado donde la longitud de la extension
de la terminal de rueda de 18 pulg.y el track de eje
de 40 pies se encuentran es 3/ pulg. (Ver Figura 12
en la pdgina 8), el cual es el valor objetivo del eje
delantero. Este valor objetivo del eje delantero serd
requerido para una comparacion en el Paso 6.

NOTA: El track de eje puede ser leido de la placa
de identificacion de la suspension, la cual se
encuentra en el lado interno de la viga derecha
(suspensiones INTRAAX®) o en la parte frontal
del larguero izquierdo del cuadro deslizable
arriba de la percha delantera (suspensiones
VANTRAAX® y ULTRAA-K®). Para informacion
completa sobre la placa de Identificacion de la
Suspension consulte la literatura Hendrickson
L977SP Guia de ldentificacion de Suspension y

Fe.

Figura21: Usando la herramienta fensora de cinfa (bascula para

pescado)
vy
Perno rey = p 5 r
/ e
A s
c
A KS) D
[ (W)
D i
B iir
‘ [T v [T ‘
‘-L‘ J-‘ ‘-U J-‘
A__p—4A

Figura 22: Mediciones para alineacion del gje

Figura 23: Midiendo las distancias "A”y "B”

Enganche la cinta métrica (50 pies minimo)al
adaptador del perno rey (o extension del perno
rey). Agarrando la cinta métrica con la herramienta
tensora de la cinta (Figura21), mida las distancias
A"y “B” del perno rey a la punta de la extension
de la terminal de la rueda en cada extremo del eje
delantero (Figura22 y Figura23).

IMPORTANTE: La misma fuerza de estiramiento
aplicada a la cinfa de medir cuando se
mide la distancia "A” debe ser aplicada
cuando se mida la distancia “B”. Cuando
se hagan las mediciones, monitoree de
cerca la escala de la herramienta tensora
(resorte) para asegurar que la misma
fuerza de estiramiento es usada en ambas
mediciones.

Reste la menor de las medidas “A”y *B” de la mayor
de las dos y compare esta diferencia con el valor
objetivo obtenido en el Paso 4 en la pdgina 13.

N

A. Sila diferencia entre las medidas "A"y "B” es
mayor que el valor objetivo, vaya a AJUSTE DE
ALINEACION DE EJE en la pdgina 16 para
corregir la alineacion.

IMPORTANTE: Si se requiere un ajuste para el eje
delantero no direccional, todos los
demads eje necesitardn un ajuste.

B. Sila diferencia entre las medidas "A"y *B” es
menor o igual que el valor objetivo, el eje
estd dentro de especificacion y no require
alineacion.

14
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EJEMPLO D: Cadlculo del valor medido del eje delantero:

Suponga que la distancia “A” fue de 420'/s pulgadas y
la distancia "B” de 420'"/1s pulgadas. Restando nos da
la siguiente diferencia:

420V 46" - 420Y/8" = °he"

Cuando se compara con el valor objetivo (%6 pulg., leido
de laTabla 5 en pdg. 13 en Paso 4 en pdg. 13), %16 pulg. es
mayor. Por lo tanto, el eje debe ser ajustado para llevar la

/2N

diferencia entre "A”y "B” dentro del valor objetivo.

7. Realice la REVISION DE ALINEACION DE EJE A EJE
para todos los ejes.

REVISION DE ALINEACION DE EJE A EJE
Para estar paralelo dentro del rango de angulo de
paralelismo aceptable (Figura22 en pdgina 14,Cy D),
los ejes deben estar alineados con el eje delantero no
direccional revisado en el procedimiento anterior.

8. Mida la distancia entre los centros de los ejes
(Figura22 en pdg. 14, Cy D) para el eje seleccionado:

A. Método 1 - Usando una barra de compds
(preferible):

iii. Sostenga la barra de compds para que los
puntos estén colocados de centro de eje a

centro del eje.
Registre el valor medido para C.

v.  Repita para los mismos ejes en el exiremo
opuesto para medir y registrar D.

NOTA: El valor objetivo cuando se usa una barra de
compds colocada dentro de los orificios centrales
de las tapas de maza estd dentro de '/1s pulg.
(0,08 grados) para un track de eje de 71,50
77.5 pulg. Sin embargo, si se utilizan extensiones

de rueda, consulte la Tabla 6.

B. Método 2 - Usando una cinta métrica:

i.  Siguiendo las instrucciones recomendadas
por el fabricante, instale las extensiones
de cada extremo de terminal de rueda
(Figura 19 en pagina 12).

NOTA: Si hay cuatro extensiones de ferminal de rueda
disponibles (Figura 19 en pdgina 12), instale
un segundo par en cada eje para medir Cy D,
referencie el eje delantero. De lo contrario las
extensiones de las ferminales de rueda deben
removerse e instalarse en las terminales de
rueda de un sdlo lado y luego el otro, para

realizar las mediciones.

ii. ~ Mida la longitud de la extension de terminal
de rueda desde la cara de montaje de la
rueda a la punta de la extension de terminal
de la rueda (Figura 19 en pdgina 12).

LONGITUD DE LA EXTENSION TRACK DE EJE
DE LATERMINAL DE RUEDA 71.5" 77.5"
12" 33" %/x"
13" ¥/x" ¥/x"
14" 3x" 3/x"
15" 33" 33"
16" ¥fz" 33"
17" 33" 33"
18" ¥/x" ¥/x"
19" 33" ¥/x"
20" ¥/x" 3/x"
21" 3/x" 33"
22" 33" 33"
23" ¥/x" /5"
24" 33" /6"

1 Los valores objetivo de dngulos de paralelismo mostrados en esta tabla han
sido precalculados para su conveniencia. Para ver los pasos involucrados en
este proceso y un ejemplo de cdlculo del valor objetivo, consulte APENDICE
A: EJEMPLO DE CALCULO DE VALOR OBJETIVO PARA EJE en pdgina 29

Tabla 6: Valores objetivo de dngulos de paralelismo si usa
extensiones de ferminal de rueda

iii. Lea el valor objetivo del eje en laTabla 6'.

Mida las distancias para*C”y *D” del
centro del eje no direccional delantero al
centro del eje (Figura22 en pdgina 14).

iV,

' Ejemplo E - Valor objetivo de eje a eje cuando usan extensiones de

terminal de rueda:

Suponga que la longitud medida de su extension de terminal de rueda
son 18 pulg. y su remolque fiene un track de eje de 77.5 pulg.

A.

B. Encuentre la columna para track de eje de 77.5
pulg.y busque hacia abajo sobre la columna.

El valor mostrado donde la longitud de la extension de terminal de rueda
de 18 pulg.y el track de eje de 77.5 pulg.se encuentran es de 3/ pulg.,
el cual es el valor objetivo del eje.

Encuentre el renglén de 18 pulg. en la Tabla 6.
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IMPORTANTE: Cuando se utiliza una cinta métrica, la
herramienta fensora (resorte) fambién debe
ser usada. La misma fuerza de estiramiento
aplicada a la cinta métrica al medir la
distancia "C" también debe aplicarse
al medir la distancia "D". Al realizar las
mediciones, monitoree de cerca la escala
de la herramienta tensora para asegurar
que la misma fuerza de estiramiento es
usada en ambas mediciones.

9. Reste la menor de las medidas "C"y "D (Figura 22
en la pdgina 14) de la mayor de las dos medidas.

10. Registre el dngulo de paralelismo del eje medido.

11. Compare la diferencia con el valor objetivo obtenido
en el Paso 8 en la pdgina 15, método A o B.

A. Sila diferencia entre las medidas *C”y "D” es
mayor que el valor objetivo, el eje debe ser
ajustado para que la diferencia esté dentro del
valor objetivo. Vaya a AJUSTE DE ALINEACION
DE EJE en la pdgina 16 para corregir la
conexion pivote para el dngulo de paralelismo.

B. Sila diferencia entre las medidas "C"y*D" es
menor o igual que el valor objetivo, el eje estd
dentro de especificacion y no requiere ajustes.

En remolques equipados con mads de dos ejes,
repita este procedimiento para medir y, si es
necesario, ajuste todos los demas ejes al eje
delantero (Figura22 en pagina 14, Cy D) para
evitar imprecisiones.

IMPORTANTE: Para alineacion de eje auto-
direccional a eje, primero consulte
ALINEACION DE EJE CONNEX® ST en

pdgina 21.

AJUSTE DE ALIENACION DE EJE

/A\PRECAUCION: NO aplique ningiin recubrimiento
inferior, pintura u otro recubrimiento a
la suspension y las perchas, sino hasta
después de completar la alineacién.
Enmascare como se muestra en la
Figura4 en la pdgina 5.

AJUSTE DE EJE QUIK-ALIGN®
Si es necesario, consulte CONEXION PIVOTE - QUIK-
ALIGN® en la pdgina 6.

En Junio 2006, Hendrickson comenz6 a apretar de fabrica
las conexiones pivote QUIK-ALIGN del lado derecho en
todos los sistemas de suspension deslizable VANTRAAX®,
“Apretar de fabrica” simplemente significa que la conexion
pivote del lado derecho estd alineada en el centro de su
rango de ajuste (Figura7 en pdgina 6) y apretada

al torque apropiado antes de que la suspension salga de
la fabrica de Hendrickson. Por lo tanto, la conexion pivote
lado derecho en todos los ejes deslizables VANTRAAX no
requiere ninguna atencion.

La alineacion se realizard usando solamente la conexion
pivote del lado izquierdo. Para mas informacion, consulte
la literatura Hendrickson L926SP Torqueo de Fabrica de
Conexion Pivote Lado Derecho.

Si su suspension es un modelo VANTRAAX apretado

de fdbrica, realice la alineacion usando solamente

la conexion pivote lado izquierdo con el siguiente
procedimiento. Si es necesario, la conexion pivote derecha
puede ajustarse.

Para todos los demds modelos, ninguna conexion pivote
lado derecho o lado izquierdo estd pre-apretada. Realice
la alineacion usando ambas conexiones pivote con el
siguiente procedimiento.

REMOCION / REEMPLAZO DE TORNILLO PIVOTE

Si'se encuentra un eje con una conexion pivote QUIK-
ALIGN desalineada (REVISION DE ALINEACION DE PERNO
REY A EJE DELANTERO en pégina 12 o REVISION DE
ALINEACION DE EJE A EJE en pdgina 15) debe ajustarse
de la siguiente manera:

1. Remueva y deseche el tomnillo de cabeza
desprendible, la tuerca TORQ-RITE® y las arandelas
planas endurecidas existentes de la conexion pivote.
Si es necesario, limpie la oxidacion de la superficie
de las rondanas de alineacion y de las perchas e
inspeccione si hay desgaste excesivo. Reemplace si
esta desgastado.
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/\PRECAUCION: EI tornillo pivote y la tuerca no

2.

son reutilizables. Deben instalarse
un tornillo de cabeza desprendible y
una tuerca hexagonal para lograr el
torque de la conexidn pivote y fuerza
de sujecion apropiados. Ver Figura 1

en pdgina 4.

Instale nuevos tornillos de cabeza desprendible,
tuerca TORQ-RITE® y arandelas planas endurecidas

en la conexion pivote del eje para ser ajustados, pero
no apriete completamente en este momento. La
tomnilleria de la conexion pivote debe estar apretada lo
suficiente para mantener la rondana excéntrica en su
lugar entre las guias de alineacion y hacer contacto
con la percha, pero suficientemente libre para

permitir que las rondanas planas endurecidas giren
libremente. Ver Figura 1 en pdgina 4.

/A\PRECAUCION: NO aplique compuesto aferrante

o lubricante adicional a la tornilleria
de la conexion pivote. Una capa de
lubricante seco se ha aplicado a los
hilos del tornillo de la conexion pivote
y la tuerca. No permita que ningin
recubrimiento inferior o superior,
pintura u otro compuesto comidnmente
usado haga contacto con los hilos

de la tornilleria de la conexién

pivote. Estos compuestos pueden
actuar como lubricante, reduciendo

la friccion entre la rosca de la tuerca
y el tornillo. Esto puede ocasionar
tornilleria sobreapretada, fuerzas de
sujecion impredecibles y alineaciones
de eje no confiables. Los hilos deben
estar limpios, secos y libres de
contaminacion, como son suministrados
por Hendrickson.

IMPORTANTE: La rondana excéntrica y concéntrica

deben permanecer planas contra la
percha durante fodo el proceso de
alineacion (Figura 35-A en pdgina 26).
Sila tornilleria de la conexion pivote esta
muy floja, la rondana excéntrica puede
levantarse sobre la guia de alineacion,
resultando en una alineacion incorrecta
(Figura 35-C en pdgina 26). Si esta
situacion ocurre durante la alineacion,
consulte la informacién de rondana
excéntrica levantada en SOLUCION

DE PROBLEMAS DE TORNILLERIA DE
CONEXION PIVOTE en pdgina 26.

Posicion 12
horas del reloj

Rongo de
ajuste (£45°)

Rondana
excéntrica

alineacion

Figura 24: Detalles de orientacion de la rondana excéntrica

Inspeccione la orientacion del agujero de
alineacion en la rondana excéntrica (Figura 24). El
agujero de alineacion debe estar en la posicion de
las 12 horas, el cual es el punto medio del rango
de ajuste de alineacion.

Si el agujero de alineacion no esta en la posicion
de las 12 horas, inserte un maneral de 2 pulg. en
el agujero de alineacion en la rondana excéntrica
y gire la rondana hasta que esté en la posicion de
las 12 horas.

Vuelva a revisar si aplica REVISION DE ALINEACION
DE PERNO REY A EJE DELANTERO, PASO 5 EN
PAGINA 14, 0 REVISION DE ALINEACION DE EJE A
EJE, paso 8 en pdgina 15, a cada punta de la
extension de terminal de rueda.

A. Siel eje estd dentro de los valores objetivo,
vaya a APRIETE DE LA CONEXION PIVOTE.

B. Sise requiere un ajuste, inserte un maneral
de /2 pulg. (Figura 7 en pdgina 6) en el
agujero de alineacion en una de las rondanas
excéntricas y continle con el siguiente paso.

Mientras gira la rondana excéntrica (en la cara
externa de la percha), golpee ligeramente la
rondana concéntrica (en la parte interna de la
percha) con un mazo de hule.
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IMPORTANTE: Estos ligeros golpes permiten a las

rondanas concéntrica y excéntrica
moverse y ajustarse al mismo tiempo.
Si'las rondanas no se mueven y
ajustan al mismo tiempo, la rondana
concéntrica puede inclinarse sobre la
percha (Figura 35-B en pdgina 26),
causando una alineacion inexacta y
una conexion pivote inadecuada que
pudiera aflojarse. Si esta condicion
ocurre durante el proceso de alineacion,
consulte la informacion “rondana
inclinada” en DIAGNOSTICO DE FALLAS
DE TORNILLERIA DE CONEXION PIVOTE

en pdgina 26.

NOTA: Ajuste el eje hacia adelante girando la

rondana en sentido de las agujas del reloj o
ajuste el eje hacia atrds girando la rondana en
sentido contrario de las agujas del reloj.

IMPORTANTE: No hay cambio en el ajuste del eje en

direccion hacia adelante o hacia atras
cuando la rondana excéntrica es girada
mas alld de los 45 grados de la posicion
de las 12 horas.

APRIETE DE LA CONEXION PIVOTE
Si es necesario, consulte DADOS TORX® en pdgina 4.

1.

Visualmente inspeccione las rondanas excéntricas
y concéntricas en ambas conexiones pivote para
asegurar que estan colocadas entre las guias de
alineacion y haciendo contacto completamente
contra la percha.

Si una rondana estd inclinada o levantada, golpee
la rondana concéntrica (en el lado interno de la
percha) con un mazo de hule hasta que quede
haciendo contacto completamente con la percha.

Apriete a mano la tornilleria de la conexion pivote
hasta que las arandelas planas endurecidas no
giren libremente.

3. Repita las mediciones del Paso 4 en pdgina 17.

A. Sila medida no estd dentro del valor objetivo,
regrese al Paso 5 en pdagina 17.

B. Sila medida esté dentro del valor objetivo,
proceda con el siguiente paso.

4., Utilizando un dado E20 TORX®, apriete el fornillo de

cabeza desprendible en ambas conexiones pivote del
eje delantero hasta que la cabeza Torx se desprenda.
Esto asegura el par de apriete adecuado de 550+45
ft. 1bs. (75050 Nm).

/A\PRECAUCION: Una conexidn pivote no apretada
correctamente puede producir
lesiones y/o daio a la propiedad.

Cualquiera que ensamble o
desensamble la conexion pivote (OEMs,
distribuidores, talleres de servicio,

etc.) es responsable de la adecuada
instalacion del tornillo.

El no alcanzar el torque requerido
puede resultar en una fuerza de
sujecion insuficiente y alineaciones de
eje no confiables.

No intente reusar el tornillo de cabeza
desprendible.

Siempre use proteccion para los ojos
cuando opere herramientas neumdticas.

Asegiirese de que el dado esté
acomodado correctamente en la
herramienta neumdtica.

18
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AJUSTE DE EJE RONDANA SOLDABLE

Si se encuentra un eje con conexion pivote con rondana
soldable fuera de la especificacion de alineacion
aceptable, debe ser realineado de la siguiente manera:

1. Seleccione un lado del eje y cuidadosamente
esmerile o corte las soldaduras que sujetan las
rondanas de alineacion infernas y externas a la
percha.

IMPORTANTE: NO remueva la tuerca ni el fornillo
hexagonal de 1'/s pulg. o el remache
Huck®. La alineacion de ejes con
conexiones fipo rondana soldable no
requieren la remocion de la conexion
pivote.

Rondana de

Ranura de alineacion

alineacién

<
<

»| Mueva el eje hasta que las rondanas de alineacion
estén centradas en la ranura de alineacion

IMPORTANTE: Las ranuras de alineacion de la
suspension Serie HT™ modelo HT250U
de viga-Y de perfil bajo, estdn en la viga.
Las rondanas de alineacion interna y
externa estdn soldadas a la propia viga.

Vuelva a revisar si aplica REVISION DE ALINEACION
DE PERNO REY A EJE DELANTERO, paso 5 en
pdgina 14, o REVISION DE ALINEACION DE EJE

A EJE, paso 8 en pdgina 15, a cada punta de la
extension de terminal de rueda.

A. Siel eje estd dentro del valor objetivo, salte el
siguiente paso.

B. Sise requiere un ajuste, vaya al siguiente paso.

Mueva el eje hasta que las rondanas de
alineacion esten centfradas en la ranura de
alineacion

Rondana de
«7 alineacion

|2 |

Vista de la seccion

Figura 25: Posicionamiento del eje en la percha tipo rondana soldable cuando un ajuste mayor (en ambos extremos del eje) es necesario
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Suelde las cuatro rondanas por suspension

Figura 26: Ubicacion de soldaduras en rondanas soldables

Mueva el eje flojo hacia adelante o hacia atrds
hasta que la medida esté dentro del valor objetivo.

Si las rondanas de alineacién ya no pueden ser
movidas dentro de las ranuras de alineacion en
la percha y el eje no estd todavia dentro del valor
objetivo,

A. Las soldaduras en las rondanas de alineacion
interna y externa del otro lado del eje fambién
deben ser cuidadosamente esmeriladas o
cortadas.

B. Con ambos lados del eje sueltos, mueva el eje
hasta que las rondanas de alineacion estén
centradas en las ranuras de alineacion de las
perchas (Figura25 en pdgina 19).

C. Eleje puede ahora ser reposicionado en ambos
lados. Repita el Paso 2 en pdgina 19y el
Paso 3 hasta que la alineacion esté dentro del
valor objetivo.

Retire todo el equipo usado para reposicionar el gje.
Puntee las rondanas de alineacion en su lugar.

Verifique que la alineacion esté correcta (repita el
Paso 2 en pagina 19).

Suelde alrededor de las rondanas infernas
y externas en cada extremo del eje con una
soldadura de filete de '/ pulg. (Figura26).

Verifique que la soldadura se aplique a toda la
circunferencia de las cuatro rondanas.

Denota ubicacién de
soldadura

/

Suelde alrededor de toda la
circunferencia en ambas
rondanas internas y externas
con una soldadura de filete
de '/a pulgadas.

20
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ALINEACION DE EJE CONNEX® ST

La alineacion debe realizarse s6lo después de haber
tomado las medidas para asegurar que las espigas de
los ejes auto-direccionales y ruedas estén correctamente
alineados con el centro del eje y el toe. Si es asi, la
REVISION DE ALINEACION EJE-EJE en pdgina 15 se
puede utilizar para alinear un eje autodireccional.

IMPORTANTE: Un eje autodireccional no debe ser
utilizado como el eje primario delantero
para la alineacion de eje a eje en
estos procedimientos (ver Figura 34 en

pdgina 24).

Antes de empezar, aseglrese de que:

A. Las llantas son del mismo tamano, la presion

del aire y el dibujo de la banda.
Mazas, tambores y frenos son idénticos.

Todos los componentes de terminal de rueda
son idénticos fanto para el lado izquierdo
como para el derecho.

Todos los bujes y componentes de la
suspension son Partes Genuinas Hendrickson,
correctamente ensambladas, ajustadas, en
buen estado y funcionando correctamente.
Consulte la literatura Hendrickson B106
Procedimiento de Inspeccion del Buje Pivofe.

No hay movimiento lateral o adelante-atras
en el perno rey. Si existen problemas, consulte
762001 CONNEX® ST Procedimientos de
Mantenimiento del Eje Autodireccional.

Lubrique segln sea necesario segin la
etiqueta T60001.

Para la inspeccion y lubricacion recomendada
de la suspension, consulte L578 Guia de
Mantenimiento Prevenfivo.

Importante: Se deben realizar las correcciones
antes de realizar ajustes o verificaciones de
alineacion del eje CONNEX ST.

BLOQUEO DE EJE AUTODIRECCIONAL

Durante la alineacion o ajuste del eje autodireccional,

el ensamble de bloqueo-directo (Fig. 28 en pdg. 22) se
utiliza para bloquear la barra de direccion en la posicion
central mientras que las ruedas son revisadas y/o
ajustadas para apuntar al frente del remolque, con el toe.

1. Levante el eje autodireccional hasta que las llantas
no foquen el suelo.

2. Manualmente dirija las llantas en ambas direcciones
para asegurarse de que no hagan contacto con el
remolque.

Punzon 3/8" —»

Orificio de
bloqueo
centrado
manual

Ensamble
de centrado
de barra de
direccion

Figura27: Blogueo de ruedas en posicion recta

3. Centre las llantas e inserte un punzon de s pulg. (0
equivalente) en los orificios de bloqueo de centrado
manual, como se muestra en la Figura 27.

IMPORTANTE: Usar los orificios de bloqueo de centrado
manual, no es necesario para inflar el
actuador o cdmara de bloqueo directo.

4. Inspeccione para asegurarse lo siguiente:

A.  Que no haya daios en el mecanismo de bloqueo
directo u ofros componentes de la suspensio.

Desgaste excesivo en los cuatro puntos de
contacto del brazo nivelador (Figura 28 en

pdgina 22) y puntos pivote.

Verifique que cumplan los cuatro puntos de
contacto (Figura 28 en pdgina 22). Sino se
cumplen, afioje las tuercas de seguridad del
tornillo del tope de bloqueo directo y ajuste

la longitud del tornillo hasta lograrlo. Vuelva a
apretar las tuercas de seguridad segin el forque
especificado.

Mida para asegurar que, en la Figura 29 en
pdgina 22, R1=R2+0.09 pulg. (2.3 mm). SiR1 no
es igual a R2, afioje las abrazaderas centrales de
la barra de direccion y rompa las tachuelas de las
arandelas centrales. Ajuste la barra de direccion
en el soporte central hasta que R1=R2. Aasegure
las arandelas de centfrado.

IMPORTANTE:Se deben realizar las correcciones segin
762001 CONNEX® ST Mantenimiento
de Suspension antes de realizar ajustes
o verificaciones de alineacion del eje
CONNEX ST.
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Actuador
/ de
bloqueo
directo

/ Brazo nivelador

Grasera
/ X2
e}

Tuerca de
seguridad
del
ajustador x2

4 puntos de contacto
(2 en cada lado)

Eje
Orificio de bloqueo
centrado de Cdmara

Abrazadera
de
sujecion
(x4) o \ [
‘ b
== @@‘\
Rondana
de borrq,de
Barra de direccion direccion

Figura42: Mecanismo de bloqueo directo
de eje autodireccional (vista inferior)

Tornillos de Soporte de
sujecion de barra de
I soporte de barra direccion T
de direccion (x4) /
\ —n
T ) é @
08 z=S 1)
® S
- - il S — = _
T T e
o) O[]
[ |

/ 9F 70 \
Grasera de barra ‘47 R —,l ‘ < R, Grgzedr?r éjcec ité)onrro

de direccion

Figura 43: Orientacion de abrazadera del extremo
de barra de direccion
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REVISION Y AJUSTE DE TOE

Un ajuste adecuado del toe es importante para
garantizar la estabilidad de las ruedas y minimizar el
roce de las llantas.

AVISO: Toda la alineacion debe realizarse mientras
el remolque estd descargado y colocado
sobre una superficie nivelada. Ajustar
mientras estd cargado puede resultar en
un ajuste del toe y desgaste de las llantas
excesivos mientras estd descargado.

'y
Y

Linea Pintagla

>

Y

Figura 30: Mediciones de Toe
(vista inferior)

S —

Levante el eje hasta que ambas llantas estén fuera
de la superficie.

Si no se hace asi, realice BLOQUEO DE EJE
AUTODIRECCIONAL en pdgina 21.

IMPORTANTE: Si tiene ruedas duales, mida el toe en
el centro de la banda de rodadura de
las llantas internas.

Mientras gira la rueda, trace una linea delgada
alrededor de la banda de rodadura de la llanta,
circulo completo (Figura 30).

Gire la rueda y trace una linea angosta, centrada
y uniforme alrededor de la linea pintada en la
banda de rodadura de la llanta. Esto ayudard en la
medicion de "X" e "Y".

Baje las ruedas a la superficie e infle la suspension.

Centro de espiga Linea pintada

Ld

@ 1 9

a

5|

Barra de Compds

Figura 31: Medicion de dimensiones X e Y

6. Asegurese de que todas las suspensiones estén
a la altura de manejo disefiada. Consulte L459
Verificacion de Altura de Manejo del Remolque.

IMPORTANTE: Para asegurar medidas consistentes, las
medidas X e Y deben hacerse a la misma
altura, en el centro de la espiga, en las
llantas (Figura 31). Esta medida debe
tomarse siempre con la suspension a la
altura de manejo.

7. Mida y registre las mediciones de X e Y.

CARGA
DEL EJE

Pulgada
+0.06
0.0

Toe-in "X"mds pequena que “Y”

Toe-out "X" mds grande que "Y”

IMPORTANTE:TOE-OUT (foe negativo) no se permite.

mm

+1.5
0.0

Sin carga | 0.625 15.88

Tabla 7: Toe recomendado

8. Reste X deY. La especificacion para el toe se
enumera en la Tabla 7.

A. Sielfoe es negativo (foe-ouf) o no estd dentro
de especificacion, continle con el paso siguiente.

Si el foe es positivo (foe-in) y estd dentro de
la tolerancia especificada, nno se requieren
ajustes. Vaya al Paso 13.

9. Levante el eje hasta que ambas llantas estén fuera

de la superficie.

10. Afloje las abrazaderas de los extremos de la barras de
direccion Figura 30. Omita este paso si ya estdn fiojas.

NOTA: Si se colocan correctamente, las arandelas
de la barra de direccion (Figura 28 en pdgina
22) deben mantener la posicion central de la
rueda después de affojar las abrazaderas. Estas
arandelas generalmente se sueldan con puntos
en su posicion durante la instalacion inicial de la
suspension o cuando se reemplaza un ensamble
de barra de direccion.

11. Gire la barra de direccion para corregir el toe-in.
Repita el Paso 5-11 hasta alcanzar el valor de Toe-
in deseado (especificado en Tabla 7).

12. Vuelva a verificar R1=R2 antes de apretar las
abrazaderas centrales.

13. Si se realizaron ajustes de toe, asegurese de
que todas las abrazaderas estén bien apretadas;
consulte APRIETE DE ABRAZADERAS DE BARRA DE

DIRECCION en pdgina 24.
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14.

Retire el perno localizador del orificio de bloqueo
centrado.

15. Restaure el mecanismo de bloqueo directo y la
suspension a su operacion normal.

APRIETE DE ABRAZADERAS DE BARRA DE DIRECCION

direccion

AVISO: La abrazadera y el tornillo deben estar orientados como se
muestra para evitar inferferencias entre las partes moviles.

Figura 32: Orientacion de abrazadera de extremo de barra de
direccion
1. Una vez que se logre el ajuste de Toe-in deseado,
oriente las abrazaderas del exiremo de la barra de
direccion (Figura 32) para proporcionar el espacio
adecuado para los brazos de arrastre durante la
operacion.

2. Apriete los fornillos de la abrazadera de blogueo del
extremo de la barra de direccion a 555 ft. Ibs. (75+5

Nm) de torque.

Soporte de
barra de
direccion

Tornillos de
abrazadera de soporte
de barra de direccion

temporales
superior e inferior

Figura 33: Alineacion de placa de bloqueo de barra de direccion

3. Inserte lainas femporales por arriba y por abajo del
soporte de la barra de direccion (Figura 33) para
espaciar uniformemente (centrar) el soporte de la barra
de direccion verticalmente en el ensamble de bloqueo
directo.

6.

IMPORTANTE: El soporte de la barra de direccion debe

colocarse para moverse libremente dentro
del ensamble de blogqueo directo.

Verifique R1=R2+.09 pulgadas (+2.3 mm)
(FIGURA 30: MEDIDAS DE TOE (VISTA INFERIOR) en
pdgina 23. Apriete los tornillos de la abrazadera del
soporte de la barra de direccion (Figura 32) a 95+5 ft.
Ibs. (130+5 Nm) de torque.

Retire el perno localizador del orificio de bloqueo
centrado (Figura27 en pdgina 21).

Retire las lainas insertadas en el Paso 3.

RESUMEN DE ALINEACION DE CONNEX® ST

IMPORTANTE: Aunque el toe es independiente de

la alineacion del eje, debe revisarse y
verificarse antes de realizar la alineacion
gie - eie.

Perno rey . ——

W
M

1 &

ﬁ
Eje
" Delantero 2
|
|
Eje no
direccional

Figura 34: Mediciones de alineacion del eje autodireccional

Para alinear correctamente el eje autodireccional, realice
estos procedimientos en este orden:

1.

Si.adn no lo ha hecho, verifique y alinee el dngulo
de empuje del eje delantero (no direccional)
(Figura 34, A=B) segin la REVISION DE ALINEACION
DE PERNO REY A EJE DELANTERO en pdgina 12.

Bloquee el eje autodireccional siguiendo BLOQUEQO
DE EJE AUTODIRECCIONAL en pdgina 21.

Siga REVISION Y AJUSTE DE TOE en pdgina 23.

Siga la REVISION DE ALINEACION DE EJE A EJE en
pdgina 15 (Figura 34,C=D ) y aseglrese de que
esté dentro de las especificaciones listadas en la
Tabla 5 en pagina 13.

Si es necesario ajustar la alineacion, siga el AJUSTE
DE EJE QUIK-ALIGN® en pdgina 16.

Retire el perno localizador del orificio de bloqueo
centrado.
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7. Restaure el mecanismo de bloqueo directo y el eje
autodireccional a su operacién normal

QUICK-ALIGN®
RONDANA EXCENTRICA LEVANTADA

Apariencia

La rondana excéntrica no estd plana contra la percha;
estd apoyada sobre una guia de alineacion. Sin
embargo, el fornillo de cabeza desprendible estd
posicionado correctamente y la rondana concéntrica
estd plana contra la percha (Figura 35-C, en pdgina 26).

Causas

Cuando instala la tuerca TORQ-RITE® con el tornillo

de cabeza desprendible, la tuerca no fue apretada lo
suficiente. Inicialmente, los tornillos de la conexion
pivote deben de estar apretados lo suficiente para
mantener la rondana excéntrica entre las guias de
alineacion y plana haciendo contacto completamente
con la percha, pero suficientemente flojas para permitir
que las arandelas planas endurecidas giren libremente.
La tuerca floja permite a la rondana excéntrica moverse
libremente y posicionarse en la guia de alineacion.

Resultados

Inicialmente, la alineacion aparenta ser exacta. Sin
embargo, cuando la rondana excéntrica resbala
eventualmente de la guia de alineacion, la conexion
pivote se afloja y se pierde la alineacion.

Soluciones

Durante el ensamble, apriete la tuerca TORQ-RITE® de
tal manera que la rondana excéntrica quede en su
lugar contra las guias de alineacion y plana contra

la percha, entre las guias de alineacién, pero lo
suficiente floja para permitir que las arandelas planas
endurecidas giren libremente.

Visualmente inspeccione la rondana excéntrica
después de la alineacion. Si la rondana excéntrica
estd apoyada en una guia de alineacion en la posicion
“levantada”y la cabeza TORX® del tornillo de cabeza
desprendible ha sido desprendida, remueva y deseche
la fornilleria de la conexion pivote y vuelva a realinear
usando nueva tornilleria de la conexion pivote. Si la
rondana excéntrica estd apoyada sobre la guia de
alineacion en la posicion “levantada” pero la cabeza
Torx del tornillo de cabeza desprendible no ha sido
desprendida, cuidadosamente afioje la conexion pivote
y vuelva a realinear.
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SOLUCION DE PROBLEMAS DE TORNILLERIA DE CONEXION PIVOTE

Percha

<N
Tomnillo de cabeza desprendible (mostrado sin
desprender, antes del apriete final de la conexion pivote)

- Guia de alineacion

/ Rondana excéntrica
/— Arandela plana endurecida

Tuerca TORQ-RITE®

% Guia de alineacion

A. Rondana excéntrica colocada adecuadamente

Rondana concéntrica
\
e N\
<w

B. Tornilleria de conexion pivote “inclinada”

A=y

Rondana excéntrica

———__ fiojalevantaday

apoyada en la
guia de alineacion

]

C. Rondana excéntrica “levantada”
Figura 35: Posicionamiento de tornilleria conexion pivote QUIK-ALIGN®
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TORNILLI}RTA DE CONEXION PIVOTE INCLINADA
(NO ESTA PLANA CONTRA LA PERCHA)

Apariencia

La tornilleria de conexion pivote (rondanas, arandelas,
efc.) no estdn planas contra la cara de la percha. El
tornillo pivote y las rondanas estdn “chuecas”y no estdn
en su posicion adecuada (Figura 35-B, en pdgina 26).

Causas
Cuando son ajustadas, la rondana interna no se movid
al mismo tiempo con la rondana externa.

Resultados
Una alineacion incorrecta y una conexion pivote no
adecuada que pudiera aflojarse.

Soluciones
Golpee la rondana interna con un mazo de hule
mientras gire la rondana externa.

Visualmente inspeccione la conexion pivote después de
la alineacion. Si las rondanas estdn “inclinadas” contra
la percha y la cabeza desprendible de la conexion pivote
ha sido desprendida, remueva y deseche la tornilleria

de la conexion pivote y vuelva a realinear usando nueva
tomnilleria de la conexion pivote. Si las rondanas estan
“inclinadas” contra la percha pero la cabeza del tornillo
de cabeza desprendible de la conexion pivote no ha sido
desprendida, cuidadosamente afioje la conexion pivote y
vuelva a realinear.

CONEXION PIVOTE SUELTA O FLOJA

Apariencia

Consulte la (Figura 37 y Figura 38 en pdgina 28).

El tornillo de pivote parece estar suelfo o flojo y el
material de la cara lateral de la percha estd pulido o
el recubrimiento de la superficie estd manchado por el
movimiento de la rondana, o peor.

Causas

La causa mads probable es una conexion pivote
floja, posiblemente debido a razones definidas en la
Figure35 en pdgina 26 o:

* Instalacion incorrecta del tornillo pivote.

« Contaminantes, como el recubrimiento interno,
pintura, antiaferrantes, etc., en el tornillo pivote y la
tornilleria durante la instalacion.

* Elinstalador no desprendi6 la cabeza del fornillo
(Figura 36 en pagina 28).

« Superficie inusualmente gruesa bajo la rondana de
alineacion (Figura4 en pdgina 5).

Resultados

Eje desalineado, danos a la percha, al buje (extremos
del mefal interno del buje) y componentes de la
conexion pivote.

La inspeccion por desgaste debe realizarse en las
siguientes situaciones:

* Aguijeros de alineacion (s) dentro de la percha -
rondana(s) de alineacion (Figura 38 en pdgina 28).

+ Buje y extremos del metal interno que hacen
contacto con las paredes internas de la percha.

En casos severos, si pasa inadvertido, el movimiento
contra el borde de la ranura de alineacion de la percha
(Figura 38 en pdgina 28) provoca:

* Abocardado del agujero de alineacion (Figura 38 en
pdgina 28).

 Desgaste de la nariz de la rondana, que se extiende
a través del agujero de alineacion (Figura 39 en
pdgina 28).

« Sila nariz estd desgastada, también puede danar el
tornillo pivote.

Ningln desgaste visual es aceptable, reemplace segin
Sea necesario.

Soluciones
Reemplace la percha y la tornilleria de la conexion
pivote. Si es necesario, reemplace los bujes.

IMPORTANTE:EI tornillo pivote y la tornilleria deben
reemplazarse y no pueden reutilizarse.
Consulte CONEXION PIVOTE - PERCHA
en pdgina 5 para mds informacién.
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Figura 36: Tornillo Pivote de Cabeza Desprendible
(Mostrado antes y después de desprender la cabeza)

Rondana de
alineacion

\ desplazada

Tornillo pivote

sin cabeza
desprendida

Material
pulido / capa
superficial

Figura 37: Tornillo pivote suelto sin cabeza desprendida en esfe
ejemplo

Aguijero dafiado/
distorcionado

Agujero normal

Guia de

Agujero de
alineacion

(ensombrecido) Material

pulido / capa
superficial

Figura 38: Agujero de alineacién dafiado/distorcionado

Nariz

Figura 39: Dano a la nariz de la rondana del fornillo pivote flojo
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APENDICE A: EJEMPLO DE CALCULO

DE VALOR OBJETIVO DE
EJE
Determine el valor objetivo de ambos ejes como sigue:
— —
‘-F ﬂ-‘ ‘-ﬂ ’P‘
| Valor ||
@ objetivo Oggﬁ\rm
| del eje
* delom{aro de eje
f
( .L u- I .U J-\
A

Figura 40: Medicion punto a puntfo para valores objetivo

1. Mida de punfo a punto las extensiones de la
terminal de la rueda (Figura 40).

Como una alternativa a medir de punto a punto
de las extensiones de la terminal de la rueda, el
siguiente método puede ser usado para aproximar

la distancia (Figura41):

distancia de cara a cara de ruedas
+ 2(longitud de extension de terminal de rueda)
ancho de punto a punto de las extensiones de terminal
de rueda instaladas

Aunque la distancia de cara a cara de las ruedas
puede variar de acuerdo con los diferentes

tipos de ruedas, el siguiente método puede ser
usado para aproximar la distancia sin afectar
significativamente la folerancia de alineacion:

79.2" para un track de eje de 77.5"
73.2" para un track de eje de 71.5"

2. Para el eje delantero, multiplique este ancho por
0.00175'. El producto resultante es el valor objetivo
del eje delantero.

EJEMPLO E: Cdlculo de valor objetivo de dngulo de
desvio, seno=0.1°:

Suponga que el ancho de punto a punto de las
extensiones de terminal de rueda es 122.625 pulg.
Multiplicado por la constante de 0.00175 nos da
como resultado:

122.625" x 0.00175 =+0.215"

Esto proporciona el valor objetivo (Gngulo de
desvio) del eje delantero.

3. Para el eje, multiplique este ancho por 0.000872. El
producto resultante es el valor objetivo del eje.

EJEMPLO F: Calculo de valor objetivo de dngulo de
desvio, seno=0.05°:

Suponga que el ancho de punto a punto de la
extension de terminal de rueda es 122.625 pulg.
Multiplicado por la constante de 0.00087 nos da
como resultado:

122.625" x 0.00087 = +0.107"

Esto proporciona el valor objetivo (Gngulo de
arrastre) del eje.

NOTA: Si hay mds de dos ejes, repita el Paso 1y
Paso 3 para cada eje. Haga referencia a todas
las medidas al eje delantero.

' Para distancias de eje a pemo rey de 10 pies o mds, la constante de
0.00175 puede ser aproximada usando el seno de 0.1°.

% Para distancias de eje a perno rey de 10 pies 0 mds, la constante de
0.00087 puede ser aproximada usando el seno de 0.05°.

Longitud

de punto a

punto

Longitud

de la
extension
de
terminal
de rueda

Distancia de

Cara a cara
de ruedas

Figura41: Alternativa para medir el ancho de punto a punto de las extensiones de ferminal de rueda
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El desempefio real del producto puede variar segtin la configuracién del vehiculo, la operacion, el servicio y otros factores. Todas las aplicaciones deben cumplir con las
especificaciones de Hendrickson aplicables y deben ser aprobadas por el fabricante del vehiculo respectivo con el vehiculo en su configuracion original, tal como fue construido.
Comuniguese con Hendrickson para obtener detalles adicionales sobre especificaciones, aplicaciones, capacidades, operacion, servicio y mantenimiento.

Llame a Hendrickson al (442) 296.3600 para obtener méds informacion.
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