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Instrucciones de instalacion

A ADVERTENCIA

CALIFORNIA
Advertencia de la Propuesta 65

Este producto contiene una o mas sustancias quimicas que el Estado de California considera
causantes de cancer, defectos congénitos o trastornos del sistema reproductor.

Seguridad
Pegatinas de seguridad e instrucciones
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Piezas sueltas

Utilice la tabla siguiente para verificar que no falta ninguna pieza.

Procedimiento

Descripcion

Cant.

Uso

1

No se necesitan piezas

Prepare la instalacion de la hoja de
relleno a la maquina.

Cilindro de giro—longitud retraido
41.3 cm (16.25 pulgadas); diametro de
la varilla 38.1 mm (1.5 pulgadas)

Acoplamiento en T (3/8 pulgada)

Manguera de conexion (1/4 x
20 pulgadas)

Bastidor de montaje

Perno (1 x 3-1/2 pulgadas)
Arandela (1 pulgada)
Contratuerca (1 pulgada)
Perno (1 x 2-1/2 pulgadas)

N N

Instale el bastidor de apoyo.

Pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas)
Anillos de retencién (1-1/8 pulgada)
Arandelas (1 x 5/16 pulgada)

A AN BEADND-

Monte los cilindros de giro en el bastidor
de montaje.

No se necesitan piezas

Conecte las mangueras de los cilindros
de giro.

Bastidor de giro
Arandelas (1 x 5/8 pulgada)

Pasador de giro (1-1/2 x
15-1/2 pulgadas)

Anillo de retencién (1-3/8 pulgada)
Pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas)
Anillos de retencion (1-1/8 pulgada)

w =

—_

Instale el bastidor de giro.

Conjunto de brazos de elevacion
Pasador (1-1/2 x 5-1/4 pulgadas)
Anillo de retencién (1-3/8 pulgada)

Cilindro de elevacion—Ilongitud retraido
51.4 cm (20.25 pulgadas); diametro de
la varilla 38.1 mm (1.5 pulgadas)

Pasador (1-1/4 x 4-7/16 pulgada)
Chaveta

AN AN

-_—

Instale los brazos de la hoja.

Hoja de relleno

Pletina de retencién

Perno (5/8 x 1-1/2 pulgada)
Arandela (5/8 pulgada)
Suplemento guardado

Cilindro de inclinacion—Ilongitud retraido
51.4 cm (20.25 pulgadas); diametro de
la varilla 44.5 mm (1.75 pulgadas)

Pasador (1-1/4 x 4-7/16 pulgada)
Chaveta

oON=INdDN
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Instale la hoja de relleno.




Procedimiento Descripcion Cant. Uso

Manguera de extension del cilindro de 1
elevacion (3/8 x 23 pulgadas)
Manguera de retraccion del cilindro de 1
elevacion (3/8 x 31-1/4 pulgadas)
Manguera de extension del cilindro de 1
inclinacién (3/8 x 49-1/4 pulgadas)
8 Manguera de retraccion del cilindro de 1 Instale las mangueras hidraulicas.

inclinacion (3/8 x 62-1/4 pulgadas)

Abrazadera (2 mangueras) 4
Perno (3/8 x 1-3/4 pulgadas) 2
Arandela (3/8 pulgada) 2
Chapa de cierre 2
Brida 1
9 No se necesitan piezas _ Purgue el sistema hidraulico de la hoja
de relleno.
. . _ Instale el panel delantero y los paneles
10 No se necesitan piezas laterales.

1

Preparacion para la instalacién
de la hoja de relleno en la
maquina

No se necesitan piezas

G024856

Preparacién de la maquina Figura 1

1. Inclinar la maquina a la 2. Inclinar la maquina a la

1. Aparque la maquina en una supetficie nivelada y ponga derecha izquierda

el freno de estacionamiento.

2. Sila maquina tiene bastidor inclinable, siga estos pasos
para bloquear entre s el eje y el bastidor:

A. Utilice el interruptor de inclinacién para alinear el
taladro del soporte de bloqueo del chasis con los
taladros del soporte de bloqueo del eje (Figura
1y Figura 2).
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Figura 3
1. Pasamuros 4. Acoplamientos de
manguera

2. Chapa inferior del bastidor 5. Parte delantera de la

G027282 ma’quina
Figura 2 3. Soporte del eje delantero
Pasador de bloqueo 4. Taladro — soporte de
del mecanismo de bloqueo del eje L .
inclinacion (posicion 5. Limpie los pasamuros y los acoplamientos de las
de almacenamiento) mangueras, segin se muestra en Figura 3.
Chaveta 5. Soporte de bloqueo del
chasis .
Retirada del panel delantero
Soporte de bloqueo del
eje (taladros verticales) 1. Retire los paneles laterales (Figura 4); consulte el
Manual del operador.

B. Retire la chaveta del pasador de bloqueo del
mecanismo de inclinaciéon (Figura 2).

C. Retire el pasador de bloqueo del mecanismo de
inclinacién de la posicién de almacenamiento

(Figura 2).

D. Introduzca a fondo el pasador de bloqueo
del mecanismo de inclinacién por los taladros
horizontales del soporte de bloqueo del chasis y el
soporte de bloqueo del eje (Figura 2).

E. Sujete el pasador de bloqueo del mecanismo de
inclinacion al soporte de bloqueo del eje con la
chaveta (Figura 2).

Pare el motor y deje que la maquina se enftie. ! 3\% S | go24963
En la parte delantera de la maquina, limpie la parte . {*
inferior del la chapa del bastidor y el soporte del eje ] 2
delantero, segiin se muestra en Figura 3. 4
Figura 4
Cierres de goma
1. Panel lateral 3. Anclaje
2. Perno 4. Enganche del panel

2. Retire los 4 pernos con arandela prensada (10 x 30 mm)
que sujetan el panel delantero al bastidor de la maquina

(Figura 5).
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Figura 5

1. Panel delantero 3. Bastidor
2. Perno con arandela

prensada (10 x 30 mm)

3. Incline hacia adelante el panel delantero y luego
levantelo para separatlo de la maquina (Figura 5).

2

Instalacion del bastidor de
apoyo

Piezas necesarias en este paso:

5026948

Cilindro de giro—longitud retraido 41.3 cm
2 (16.25 pulgadas); diametro de la varilla 38.1 mm
(1.5 pulgadas)

Acoplamiento en T (3/8 pulgada)

NN

Manguera de conexién (1/4 x 20 pulgadas)

Bastidor de montaje

Perno (1 x 3-1/2 pulgadas)

Arandela (1 pulgada)

Contratuerca (1 pulgada)

Al IDN] -

Perno (1 x 2-1/2 pulgadas)

Preparacién de los cilindros de giro
Peso del cilindro de giro: 14 kg (30 libras)

Nota: La longitud retraida de los cilindros de giro es de
41.3 cm (16.25 pulgadas) y el didmetro de la varilla es de

38.1 mm (1.5 pulgadas).

1. Retire el tapon de transporte del orificio de extensién

del cilindro de giro (Figura 6).

Figura 6
1. Orificio de extensién 4. Manguera de conexion
(cilindro de giro). (1/4 x 20 pulgadas)
2. Tapon de transporte 5. Tuerca giratoria
(acoplamiento en T)
3. Acoplamiento en T 6. Tuerca giratoria
(3/8 pulgada) (manguera)

2. Instale un acoplamiento en T (3/8 pulgada) en el
orificio de extension (Figura 6), y apriete la tuerca
giratoria del acoplamiento a mano.

3. Instale una manguera de conexién (1/4 x 20 pulgadas)
en los acoplamientos en T, segun se muestra en Figura
6.

4. Apriete a mano la tuerca giratoria de la manguera.

5. Repita los pasos 1 a 4 con el otro cilindro de giro,

acoplamiento en T y manguera (1/4 x 20 pulgadas).

Desconexiéon de las mangueras
hidraulicas de los paneles de conexién

1.

En la parte delantera de la maquina, identifique con
cuidado y marque la posicién de las mangueras en los
paneles de conexiéon derecho e izquierdo (Figura 7).

Nota: Las dos mangueras que no estan conectadas a
ningun panel de conexién son para los cilindros de giro.
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Figura 7

Manguera de vaciado
(deposito de refrigerante)

Mangueras (panel de 4.
conexién derecho)

2. Soporte del eje delantero 5. Mangueras (panel de
conexion izquierdo)
3. Mangueras de los cilindros
de giro (girar a la izquierda
y girar a la derecha)
2. Retire las mangueras de los acoplamientos de los

paneles de conexion izquierdo y derecho, y tapone las
mangueras (Figura 7).

Nota: Se conectarin las mangueras a los paneles de
conexion después de instalar el bastidor de montaje.

Instalaciéon del bastidor de montaje
(maquinas que no tengan bastidor de
montaje para la hoja de relleno)

Peso del bastidor de montaje: 103 kg (226 libras)

1.

Coloque el bastidor de montaje en un equipo de izado
con capacidad de izado de 103 kg (226 libras).

Alinee los dos taladros horizontales de 25 mm
(1 pulgada) del bastidor de montaje con los 2 taladros
horizontales del soporte del eje delantero (Figura 8).

2.

G026951

Figura 8

Perno (1 x 2-1/2 pulgadas) 5. Contratuerca (1 pulgada)

Arandela (1 pulgada) 6. Taladro (soporte del eje
delantero)
3. Taladro (chapa inferior del 7. Perno (1 x 3-1/2 pulgadas)
bastidor)
4. Bastidor de montaje
3. Alinee los dos taladros verticales de 25 mm (1 pulgada)
del soporte de montaje con los 2 taladros verticales de
la chapa inferior del bastidor de la maquina (Figura 8).
4. Monte 2 pernos (1 x 3-1/2 pulgadas), 2 arandelas

(1 pulgada) y 2 contratuercas (1 pulgada) e inserte el
conjunto por los taladros horizontales del soporte
de montaje y del soporte del eje delantero (Figura 8,
Figura 9 y Figura 10).
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1 2 3 4
Figura 9

2 5

G026952

Perno (1 x 3-1/2 pulgadas) 4. Arandela (1 pulgada)
Perno (1 x 2-1/2 pulgadas)

Parte delantera de la
maquina

2. Bastidor de montaje 5.
3. Contratuerca (1 pulgada) 6.

1 2 3 4 G026954
Figura 10
1. Perno (1 x3-1/2 pulgadas) 4. Taladro (soporte del eje
delantero)
2. Arandela (1 pulgada) 5. Parte delantera de la
maquina
3. Contratuerca (1 pulgada) 6. Hacia arriba

5. Monte 2 pernos (1 x 2-1/2 pulgadas), 2 arandelas
(1 pulgada) y 2 contratuercas (1 pulgada) e inserte el
conjunto por los taladros verticales del soporte de
montaje y de la chapa inferior del bastidor (Figura 9 y
Figura 11).

2 3

G026953

Figura 11

1. Taladro (chapa inferior del
bastidor)

2. Arandela (1 pulgada)

3. Perno (1 x 2-1/2 pulgadas)

6. Apriete los pernos y las tuercas a 977-1193 N-m
(720-880 pies-libra).

Conexién de las mangueras hidraulicas
a los paneles de conexion

1. Retire los tapones y las mangueras que identificé y
marcé en el paso 1 de Desconexion de las mangueras
hidraulicas de los paneles de conexién (pagina 5).

2. Conecte las mangueras a los acoplamientos de los
paneles de conexién del lado derecho e izquierdo
(Figura 7).

3. Apriete las tuercas giratorias de las mangueras a
20.3-28.4 N-m (15-21 pies-libra).

3

Montaje de los cilindros de
giro en el bastidor de montaje

Piezas necesarias en este paso:

2 Pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas)

4 Anillos de retencion (1-1/8 pulgada)

4 Arandelas (1 x 5/16 pulgada)

Procedimiento
Peso del cilindro de giro:14 kg (30 libras)
Tipo de grasa: Grasa de litio

1. Instale 2 anillos de retencién (1-1/8 pulgada) en los
extremos de los 2 pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas),
segun se muestra en Figura 12.




1.
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G026993

Figura 12

Anillo de retencion
(1-1/8 pulgada)

2. Pasador (1-1/4 x
7-5/8 pulgadas)

Alinee el acoplamiento de montaje del extremo fijo del
cilindro de giro sobre el casquillo de la chapa inferior
del bastidor de montaje (Figura 13).

Nota: Oriente el acoplamiento en T que instalé en
Preparacion de los cilindros de giro (pagina 5) hacia la
linea central de la maquina.

Nota: Asegirese de que la parte inferior del
acoplamiento de montaje del cilindro de giro esta
enrasada con la chapa inferior del bastidor de montaje.

G026994

Figura 13
1. Pestafia del cilindro 3. Casquillo (chapa inferior
(bastidor de montaje) del bastidor de montaje)
2. Espacio 4. Cilindro de giro (extremo
fijo)
3. Determine el numero de arandelas (1 x 5/16 pulgada)

necesarias para reducir el espacio entre la parte superior
del acoplamiento de montaje del cilindro y la pestafia
de montaje del cilindro del bastidor de montaje (Figura

13).

Nota: En cada cilindro, utilice las arandelas (1 x
5/16 pulgada) pata reducir la distancia segun sea
necesario (0 a 2 arandelas).

Retire el cilindro y coloque el nimero de arandelas
determinado en el paso 3 encima del casquillo del
bastidor de apoyo (Figura 14).

G026997

Figura 14

Pestaria del cilindro
(bastidor de montaje)

4. Arandelas (1 x
5/16 pulgada — segun
necesidad)

Anillo de retencion 5. Casquillo (chapa inferior
(1-1/8 pulgada) del bastidor de montaje)

Acoplamiento de montaje 6. Pasador (1-1/4 x
(cilindro de giro). 7-5/8 pulgadas)

Aplique una capa de grasa del tipo especificado al
pasador (1-1/4 x 7-5/8 pulgada), al intetior del taladro
de la pestana del cilindro, al interior del casquillo del
bastidor de montaje, y al interior de los acoplamientos
de montaje del cilindro de giro (Figura 15).

G027001

Posicione el acoplamiento de montaje del extremo fijo
del cilindro de giro entre el casquillo/arandelas y la
pestafia de montaje (Figura 14).

Nota: Oriente el acoplamiento en T hacia la linea
central de la maquina.



9.

Alinee los taladros de la pestafia de montaje, el
acoplamiento de montaje, las arandelas y el casquillo
(Figura 14).

Sujete el cilindro al bastidor de apoyo con el pasador
(1-1/4 x 7-5/8 pulgadas) que preparé en el paso 1, e
instale un anillo de retencién (1-1/8 pulgada) en la otra
ranura del pasador (Figura 14).

Repita los pasos 2 a 8 con el otro cilindro de giro.

4

Conexioén de las mangueras
de los cilindros de giro

No se necesitan piezas

Procedimiento

1.

1.

Retire el tapon del extremo libre de las mangueras de
los cilindros de giro derecho e izquierdo.

Conecte la manguera del cilindro de giro izquierdo

al acoplamiento en T del cilindro de giro izquierdo
(Figura 10) y apriete la tuerca giratoria de la manguera a
21-28 N-m (15-21 pies-libra).

4 2

G026999

Figura 16

Manguera del cilindro de
giro (derecho)

3. Acoplamiento en T
(3/8 pulgada)

2. Cilindros de giro 4. Manguera del cilindro de
giro (izquierdo)

3. Conecte la manguera del cilindro de giro derecho
al acoplamiento en T del cilindro de giro derecho
(Figura 10) y apriete la tuerca giratoria de la manguera a
21-28 N-m (15-21 pies-libra).

4.  Gire los acoplamientos en T hacia atras y hacia arriba
unos 60° (Figura 10), y apriete las tuercas giratorias de
los acoplamientos en T a 32—39 N-m (23-29 pies-libra).

5. Retire los tapones de transporte de los orificios de
retraccion de los cilindros de giro.

6. Conecte el extremo libre de la manguera de conexion

(1/4 x 20 pulgadas) entre el acoplamiento en T del

1.

cilindro de giro izquierdo y el orificio de retraccién
del cilindro de giro derecho (Figura 17) y apriete el
acoplamiento de la manguera en el orificio a 31-39 N-m
(23-29 pies-libra).

/)

Figura 17

3 4 G027000

3. Orificio de retraccion
(cilindro de giro izquierdo)

Manguera de conexién
(acoplamiento en T,
cilindro de giro izquierdo)

Orificio de retraccion 4.
(cilindro de giro derecho)

Manguera de conexion
(acoplamiento en T,
cilindro de giro derecho)

1.

Conecte el extremo libre de la manguera (1/4 x

20 pulgadas) entre el acoplamiento en T del cilindro de
giro derecho y el orificio de retraccion del cilindro de
giro izquierdo (Figura 17) y apriete el acoplamiento de la
manguera en el orificio a 31-39 N-m (23-29 pies-libra).

Apriete las tuercas giratorias de ambas mangueras de
conexiéon en los acoplamientos en T a 21-28 N-m
(15-21 pies-libra).

Enrute la manguera del dep6sito de refrigerante hacia
abajo y a través del orificio de la chapa inferior del
bastidor de montaje (Figura 18).

G026998

Figura 18

Taladro (bastidor de
montaje)

2. Manguera (deposito de
refrigerante)
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Instalacion del bastidor de giro

Piezas necesarias en este paso:

1 Bastidor de giro
3 Arandelas (1 x 5/8 pulgada) |
Pasador de giro (1-1/2 x 15-1/2 pulgadas) j & ‘ |

N

2 Anillo de retencion (1-3/8 pulgada) ~ -
2 Pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas) 3 4 6027018
4 Anillos de retencion (1-1/8 pulgada) Figura 20
1. Chapa su.perior (bastidor 3. Bastidor de giro
In§ta|_aCi6n del bastidor de gil"O en la 2. I(izeagzztacjiee)giro (1-1/2x 4. Chapas inferiores
maquina 15-1/2 pulgadas) (bastidor de montaje)

Peso del bastidor de giro: 65 kg (142 libras)
4. Alinee los taladros de giro del bastidor de giro y del

Tipo de grasa: Grasa de litio bastidor de montaje, e inserte el pasador de giro (1-1/2
1. Instale un anillo de retencién (1-3/8 pulgada) en la X_l 5-1/2 pulgadas) que ensambl6 en el paso 1; consulte
ranura del pasador de giro (1-1/2 x 15-1/2 pulgadas), Figura 20.
segun se muestra en Figura 19. Nota: Ascgurese de que la parte inferior del bastidor
) de giro esta enrasada con la chapa inferior del bastidor
/ de montaje.
1 5. Determine el nimero de arandelas (1 x 5/8 pulgada)
necesatias para reducir el espacio entre la chapa
/ superior del bastidor de montaje y la parte superior del
2 bastidor de giro (Figura 21).
Nota: Utilice las arandelas (1 x 5/8 pulgada) para
reducir la distancia segun sea necesario (0 a 3 arandelas).
6026955
Figura 19
1. Anillo de retencion 2. Pasador de giro (1-1/2 x
(1-3/8 pulgada) 15-1/2 pulgadas) e e GUZT0T5
Figura 21
2. Coloque el bastidor de montaje en un equipo de izado 1. Chapa superior (bastidor 3. Espacio
con capacidad de 65 kg (142 libras). de montaje)
3. Alinee el bastidor de giro entre las chapas superior e 2 5: r;?rguperlor del bastidor

inferior del bastidor de montaje (Figura 20).

6. Retire el pasador de giro del bastidor de giro y del
bastidor de montaje.

7. Separe el bastidor de giro del bastidor de montaje.

10



8. Aplique una capa de grasa del tipo especificado al
pasador de giro y a los taladros de giro del bastidor de
giro y del bastidor de montaje (Figura 22 y Figura 23).

1. Bastidor de giro 3. Chapa superior (bastidor
de montaje)

2. Arandelas (1 x5/8 pulgada 4. Chapa inferior (bastidor de
— segun necesidad) montaje)

G027003

10. Inserte el numero de arandelas determinado en el paso

5 entre la chapa superior del bastidor de montaje y la
parte superior del bastidor de giro (Figura 24).

11.  Introduzca el pasador de giro (1-1/2x 15-1/2 pulgadas)
a través del bastidor de montaje, las arandelas y los
casquillos del bastidor de giro, y sujete el pasador
con un anillo de retencién (1-3/8 pulgada), segin se

G027002

Figura 23

9. Alinee el bastidor de giro entre las chapas superior e
inferior del bastidor de montaje, y alinee los taladros
de giro del bastidor de giro y del bastidor de montaje
(Figura 24).

Nota: Aseguirese de que la parte inferior del bastidor S
; S . 2 \!
de giro esta enrasada con la chapa inferior del bastidor ‘
de montaje. \ 6027798
Figura 25
1. Pasador de giro 2. Casquillo superior

(bastidor de montaje)

11
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Figura 26

1. Bastidor de giro 3. Anillo de retencién

(1-3/8 pulgada)

Pasador de giro (1-1/2 x
15-1/2 pulgadas)

2. Casquillo — chapa inferior 4.
(bastidor de montaje)

Montaje de los cilindros de giro en el
bastidor de giro
Tipo de grasa: Grasa de litio

1. Instale 2 anillos de retencién (1-1/8 pulgada) en los
extremos de los 2 pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas),
segin se muestra en Figura 27.

1/@

G026993

Figura 27

1. Anillo de retencion
(1-1/4 pulgada)

2. Pasador (1-1/4 x
7-5/8 pulgadas)

2. Aplique una capa de grasa del tipo especificado a los
pasadores (1-1/4 x 7-5/8 pulgadas) y al intetior de los
taladros de las chapas superior e inferior del bastidor
de giro (Figura 28).

12

G027040)

Figura 28

3. Alinee los taladros de montaje del bastidor de giro con
los taladros del acoplamiento de la varilla del cilindro
(Figura 28).

4. Introduzca un pasador (1-1/4 x 7-5/8 pulgada) por los
taladros del bastidor de giro y los acoplamientos de la
varilla, y sujete el pasador con un anillo de retencion
(1-1/8 pulgada), segin se muestra en Figura 29.

"\
7\
/!

Figura 29

G027041

5. Repita los pasos 3 y 4 con el otro punto de montaje y
cilindro de giro del bastidor de giro.
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Instalacion de los brazos de la
hoja

Piezas necesarias en este paso:

1

Conjunto de brazos de elevacion

2 Pasador (1-1/2 x 5-1/4 pulgadas)
4 Anillo de retencién (1-3/8 pulgada)
Cilindro de elevacion—Ilongitud retraido 51.4 cm
1 (20.25 pulgadas); diametro de la varilla 38.1 mm
(1.5 pulgadas)
2 Pasador (1-1/4 x 4-7/16 pulgada)
2 Chaveta

Instalacion de los brazos de elevacion

Peso

1.

1.

de los brazos de elevacion:84 kg (185 libras)

Instale 2 anillos de retencién (1-3/8 pulgada) en los
extremos de los 2 pasadores (1-1/2 x 5-1/4 pulgadas),
segin se muestra en la Figura 30.

S

1

G027042%

Figura 30

Anillos de retencion
(1-3/8 pulgada)

2. Pasadores (1/2 x
5-1/4 pulgadas)

Sujete el conjunto de brazos de elevaciéon con un
equipo de izado con capacidad de 84 kg (185 libras).

Alinee los acoplamientos de los extremos de los brazos
de elevacion con las pestafas de elevacion del bastidor
de giro (Figura 31).

G027043

Figura 31

Pestana de elevacion
(bastidor de giro)

Acoplamiento (conjunto 3.
de brazos de elevacion)

2. Anillos de retencién 4. Pasadores (1-1/2 x
(1-3/8 pulgada) 5-1/4 pulgadas)

4. Alinee los taladros de los acoplamientos con los
taladros de las pestafas (Figura 31).

5. Introduzca un pasador (1-1/2 x 5-1/4 pulgadas) por
los taladros del acoplamiento y las pestafias en un lado
de la maquina (Figura 31).

6. Sujete el pasador con un anillo de retencién
(1-3/8 pulgada), segin se muestra en Figura 31.

7. Repita los pasos 5 a 6 con el acoplamiento y las
pestafias del otro lado de la maquina.

8. Nivele los brazos de elevacion y apoyelos sobre gatos

fijos con capacidad de 263 kg (580 libras).

Instalacion del cilindro de elevacion
Peso del cilindro de elevacion:12 kg (25 libras)

Nota: 1.a longitud retraida del cilindro de elevacién es de
51.4 cm (20.25 pulgadas) y el didmetro de la varilla es de
38.1 mm (1.5 pulgadas).

1.
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Alinee los taladros del acoplamiento de la varilla del
cilindro de elevaciéon con el taladro de la pestafia de
montaje del conjunto de brazos de elevacion, segun se
muestra en Figura 32, A.

Nota: Asecgurese de que los orificios hidraulicos del
cilindro estan orientados hacia arriba.
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Figura 32

5. Cilindro de elevacion
— longitud retraida
51.4 cm (20.25 pulgadas);
didmetro de la varilla
38.1 mm (1.5 pulgadas)

Acoplamiento de la varilla
(cilindro de elevacion)

Pasador (1-1/4 x 6. Oirificio hidraulico

4-7/16 pulgada)

Pestafia de montaje 7. Pestafia del cilindro
(conjunto de brazos de (bastidor de giro)
elevacion)

Chaveta 8. Acoplamiento de montaje

(cilindro de elevacion —
extremo fijo)

Sujete el acoplamiento de la varilla a la pestafia con un
pasador de horquilla (1-1/4 x 4-7/16 pulgadas) y una
chaveta (Figura 32).

Alinee los taladros del acoplamiento de montaje, en el
extremo fijo del cilindro de elevacion, con la pestafia
del cilindro del bastidor de giro, segun se muestra en
Figura 32, B.

Nota: Extienda o comprima manualmente el cilindro
de elevacion, segiin sea necesario, para alinear los
taladros.

Sujete el cilindro a la pestafia con un pasador de
horquilla (1-1/4 x 4-7/16 pulgadas) y una chaveta
(Figura 32).

7

Instalacion de la hoja de
relleno

Piezas necesarias en este paso:

1 Hoja de relleno

2 Pletina de retencion

6 Perno (5/8 x 1-1/2 pulgada)
12 Arandela (5/8 pulgada)

8 Suplemento guardado

Cilindro de inclinacion—longitud retraido 51.4 cm
1 (20.25 pulgadas); diametro de la varilla 44.5 mm
(1.75 pulgadas)

2 Pasador (1-1/4 x 4-7/16 pulgada)

2 Chaveta

Instalacion de la hoja de relleno en los

brazos de elevacion
Peso de la hoja de relleno: 1302 kg (291 libras)

1. Utilice un equipo de izado para elevar la hoja de relleno,

y alinéela con la placa de montaje del conjunto de
brazos de elevacion (Figura 33).

Nota: Alinee el acoplamiento de giro de la hoja de

relleno con el casquillo de giro de la placa de montaje

del conjunto de brazos de elevacion.
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1.

1 2 3 4 G027053

Figura 34
Taladro roscado (hojade 3. Arandela (5/8 pulgada)
relleno)
Pletina de retencion 4. Perno (5/8 x

1-1/2 pulgada)

Compruebe la holgura de la hoja de relleno moviéndola
a mano (Figura 35).

Nota: Reduzca la tension del equipo de izado para
poder mover la hoja de relleno.

G02705

Figura 35

2.
7R ( 4.
%
/
G027048
Figura 33
1. Hoja de relleno 5. Perno (5/8 x
1-1/2 pulgada)
2. Placa de montaje 6. Acoplamiento de giro
(conjunto de brazos
de elevacion)
3. Pletina de retencion 7. Casquillo de giro (placa de
montaje)
4. Arandela (5/8 pulgada) 8. Hacia arriba
2. Utilice soportes fijos para apoyar los brazos de
elevacioén.
A PELIGRO
Un gato puede fallar de forma repentina,
causando lesiones o la muerte.
* No confie en gatos hidraulicos para
sostener el peso de los componentes.
* No se coloque debajo de ningin
componente elevado.
3. Monte la hoja de relleno en la placa de montaje con 2 5.

pletinas de retencién, 4 pernos (5/8 x 1-1/2 pulgadas)
y 4 arandelas (5/8 pulgada), y apriete los pernos a mano
(Figura 34).
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Si no hay holgura entre la hoja de relleno y la placa de
montaje, haga lo siguiente en cada lado de la hoja de
relleno:

A. Retire los pernos y las arandelas (Figura 306).
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Figura 36

Placa roscada (hoja de
relleno)

4. Arandela (5/8 pulgada)

Suplemento de retencion
(segun sea necesario)

5. Perno (5/8 x
1-1/2 pulgada)

Pletina de retencion

1.

2.

B. Afiada un suplemento de retencién entre la placa
roscada de la hoja de relleno y la pletina de

retencién (Figura 306).

Nota: En cada pletina de retencién, afiada
suplementos para reducir el espacio segiin sea
necesario (0 a 4 suplementos).

Monte la pletina de sujecion, los pernos y las
arandelas y apriete a mano (Figura 30).

Compruebe la holgura de la hoja de relleno
moviéndola a mano. Si la hoja de relleno no tiene
holgura, repita los pasos A a D.

Retire los pernos (5/8 x 1-1/2 pulgada).

Aplique fijador de roscas de grado medio a las roscas
de los 6 pernos (5/8 x 1-1/2 pulgada).

Monte la hoja de relleno en la placa de montaje

en cada lado de la maquina con las 2 pletinas de
retencion, 6 pernos, (5/8 x 1-1/2 pulgadas), 6 arandelas
(5/8 pulgada) y el nimero de suplemento (Figura 36 y
Figura 37) determinado en el paso 5.

G027059

3

Figura 37

Arandelas (5/8 pulgada) 3. Pernos (5/8 x

1-1/2 pulgada)
Pletina de retencion

9.

Apriete los pernos a 136—163 N-m (100-120 pies-libra).

Instalacion del cilindro de inclinacion
Peso del cilindro de inclinacion: 11.3 kg (25 libras)

Nota: La longitud retraida del cilindro de inclinacién es
de 51.4 cm (20.25 pulgadas) y el diametro de la varilla es de
44.5 mm (1.75 pulgadas).

1. Alinee el taladro del acoplamiento de montaje del
extremo fijo del cilindro de elevacién — longitud
retraida 51.4 cm (20.25 pulgadas); didmetro de la varilla
44.5 mm (1.75 pulgadas) con el taladro de la pestafia de
montaje del conjunto de brazos de elevacion, segun se
muestra en Figura 38, A.

A 1

2 3 4

6027055
Figura 38
1. Chaveta 5. Orificios hidraulicos
2. Pestafia de montaje 6. Acoplamiento de la varilla
(conjunto de brazos de (cilindro de inclinacion)

elevacion)

3. Acoplamiento de montaje 7.
(cilindro de elevacion —
extremo fijo)

4. Pasador (1-1/4 x
4-7/16 pulgada)

Pestafia de montaje (hoja
de relleno)

2. Sujete el acoplamiento de montaje del cilindro de
elevacion a la pestafia de montaje con un pasador de
horquilla (1-1/4 x 4-7/16 pulgadas) y una chaveta
(Figura 38).

3. Alinee los taladros del acoplamiento de la varilla del

cilindro de inclinacién con la pestafia del cilindro de la
hoja de relleno, segin se muestra en Figura 38, B.

Nota: Extienda o comprima manualmente el cilindro
de elevacion, segiin sea necesario, para alinear los
taladros.

4. Sujete el acoplamiento de la varilla a la pestafia
del cilindro con un pasador de horquilla (1-1/4 x
4-7/16 pulgadas) y una chaveta (Figura 38).
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5. Eleve un poco la hoja de relleno con el equipo de izado,
retire los gatos fijos, baje la hoja de relleno y retire el
equipo de izado.

Instalacion de las mangueras
hidraulicas

Piezas necesarias en este paso:

Manguera de extensién del cilindro de elevacion (3/8

L x 23 pulgadas)

Manguera de retraccion del cilindro de elevacion (3/8
x 31-1/4 pulgadas)

Manguera de extension del cilindro de inclinacion (3/8
x 49-1/4 pulgadas)

Manguera de retraccion del cilindro de inclinacion (3/8
x 62-1/4 pulgadas)

4 Abrazadera (2 mangueras)
2 Perno (3/8 x 1-3/4 pulgadas)
2 Arandela (3/8 pulgada)

2 Chapa de cierre

1 Brida

Instalacion de las mangueras del
cilindro de elevacion

1. Retire los tapones de los pasamuros interior y exterior
del panel hidraulico derecho (Figura 39).

G027067

Figura 39

Circuito de extensién —
cilindro de inclinacién
(panel hidraulico izquierdo
— fila inferior)

1. Circuito de retraccién 3.
— cilindro de elevacion
(panel hidraulico derecho)

Circuito de retracciéon —
cilindro de inclinacién
(panel hidraulico izquierdo
— fila inferior)

2. Circuito de extension 4,
— cilindro de elevacién
(panel hidraulico derecho)

2. Retire los tapones de transporte de los orificios de
extension y retraccion del cilindro de elevacion.
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3.

Conecte la manguera de extension del cilindro de
elevacién (3/8 x 23 pulgadas) entre el pasamuros del
circuito de extension del cilindro de elevacion en el
panel hidraulico derecho y el orificio de extension del
cilindro de elevacion (Figura 40).

G027064

Figura 40

3. Orificio de extension
(cilindro de elevacion)

Pasamuros — circuito de
extension del cilindro de
elevacion (panel hidraulico
derecho)

Manguera de extensién
del cilindro de elevacion
(3/8 x 23 pulgadas)

Conecte la manguera de retraccién del cilindro de
elevacion (3/8 x 31-1/4 pulgada) entre el pasamuros
del circuito de retraccion del cilindro de elevacion del
panel hidrdulico derecho. y el orificio de retraccién del
cilindro de elevacién (Figura 41).

G027063

Figura 41

Pasamuros — circuito de 3. Brida
retraccion del cilindro de
elevacion (panel hidraulico

derecho)

4. Orificio de retraccién
(cilindro de elevacion)

Manguera de retraccion
del cilindro de elevacién
(3/8 x 31-1/4 pulgadas)

5.

En los orificios del cilindro de elevacion, apriete
los acoplamientos de manguera a 31-39 N-m
(23-29 pies-libra).



En el panel hidraulico, apriete las tuercas giratorias de
las mangueras a 21-28 N-m (15-21 pies-libra).

Sujete la manguera de retraccion al cilindro de elevacion
con una brida (Figura 41).

Instalacion de las mangueras del
cilindro de inclinaciéon

1.

Retire los tapones de los orificios de extension
y retraccion del cilindro de inclinacién del panel
hidraulico izquierdo (Figura 39).

Retire los tapones de transporte de los orificios de
extension y retracciéon del cilindro de inclinacion.

Conecte la manguera de extension del cilindro de
inclinacién (3/8 x 49-1/4 pulgadas) entre el pasamuros
del circuito de extension del cilindro de elevacion del
panel hidraulico izquierdo. y del orificio de extension
del cilindro de inclinacién (Figura 42).

G027061

Figura 42

3. Oirificio de extension
(cilindro de inclinacion)

Pasamuros — circuito

de extension del cilindro
de inclinacion (panel
hidraulico izquierdo — fila

inferior)
2. Manguera de extension
del cilindro de inclinacion
(3/8 x 49-1/4 pulgadas)
4. Conecte la manguera de retraccion del cilindro de

inclinacién (3/8 x 62-1/4 pulgadas) entre el pasamuros
del circuito de retraccion del cilindro de elevacion del
panel hidraulico izquierdo. y del orificio de retraccién
del cilindro de inclinacion (Figura 43).

Nota: Asegurese de que la manguera de retraccion del
cilindro de inclinacién esta por fuera de la manguera de
extension del cilindro de inclinacion.
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Figura 43

Orificio de retraccion
(cilindro de inclinacion)

3. Manguera de retraccion
del cilindro de inclinacion
(3/8 x 62-1/4 pulgadas)

Pasamuros — circuito de
retraccion del cilindro

de inclinacion (panel
hidraulico izquierdo — fila
inferior)

En los orificios del cilindro de inclinacion, apriete
los acoplamientos de manguera a 31-39 N-m
(23-29 pies-libra).

En el panel hidraulico, apriete las tuercas giratorias de
las mangueras a 21-28 N-m (15-21 pies-libra).

Aplique fijador de roscas de grado medio a las roscas
de los 2 pernos (3/8 x 1-3/4 pulgada).

En la tuerca soldada del brazo de elevacion izquierdo,
sujete las mangueras con 2 abrazaderas, un perno (3/8
x 1-3/4 pulgada) una arandela (3/8 pulgada) y una
chapa de cierre (Figura 44).



5 6 G027065
Figura 44

Abrazaderas (2 4. Perno (3/8 x
mangueras) 1-3/4 pulgadas)

Chapa de cierre 5. Manguera de extension
del cilindro de inclinacién

Arandela (3/8 pulgada) 6. Manguera de retraccion
del cilindro de inclinacién

10.

En la tuerca soldada de la chapa superior del bastidor
de giro, sujete las mangueras con 2 abrazaderas, un
perno (3/8 x 1-3/4 pulgada) una arandela (3/8 pulgada)
y una chapa de cierre (Figura 44).

Nota: Asegurese de que hay holgura en las mangueras
entre las abrazaderas del brazo de elevacion y el
bastidor de giro (Figura 44).

Apriete los pernos a 37—45 N-m (27-33 pies-libra).

9

Purga del sistema hidraulico
de la hoja de relleno

No se necesitan piezas

Preparacién de la maquina

Utilice Aceite hidraulico Toro Premium All Season
(disponible en recipientes de 19 litros (5 galones US) o

en bidones de 208 litros (55 galones US). Consulte los
numeros en el Catdlogo de piezas o llame a un Servicio Técnico
Autorizado de Toro).

Si no esta disponible el aceite hidraulico Toro, puede utilizar
un aceite hidrdulico equivalente, siempre que tenga las
siguientes propiedades de materiales y especificaciones
industriales. No utilice aceites hidraulicos sintéticos.
Consulte a su proveedor de lubricantes para identificar un
producto satisfactorio.

Aceite hidraulico anti-desgaste de alto indice
de viscosidad/bajo punto de descongelacion,
ISO VG 46

Propiedades materiales:

Viscosidad, ASTM D445 Sta 40 °C (104 °F): 44 a 48

Sta 100 °C (212 °F): 7,9 a 8,5
indice de viscosidad 140 a 160
ASTM D2270

Punto de descongelacién, -37 °C (-34 °F) a -45 °C (-49 °F)
ASTM D97

Etapa de falla FZG 11 o mejor
Contenido de agua (aceite 500 ppm (maximo)
nuevo)
Especificaciones Vickers 1-286-S (Quality Level),
industriales: Vickers M-2950-S (Quality

Level), Denison HF-0

1. Compruebe el nivel del aceite hidraulico en la mirilla
situada en el lado del depésito hidraulico (Figura 45).

Nota: El nivel de aceite hidraulico debe estar entre la
base y el punto medio de la mirilla.
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1.

Figura 45

Tapon de llenado (quitado) 3. Nivel de aceite hidraulico
en el punto medio de la
mirilla

2. Aceite hidraulico

Si el nivel de aceite hidriulico no es visible en la mirilla,
retire el tap6n de llenado (Figura 45) , afiada aceite
hidraulico del tipo especificado hasta que el nivel de
aceite esté en el punto medio de la mirilla, e instale el
tapon de llenado.

Asegurese de que el freno de estacionamiento esta
puesto.

Arranque la maquina; consulte el Manual del operador.

Purga del sistema hidraulico de la hoja
de relleno

1.

Cambie la mdquina a la funcién de relleno pulsando
el botén 5 del centro de control hasta que aparezca el
icono de la hoja de relleno (Figura 46).

20

S P
® @D 5=

Figura 46

@
aég?

G025843

1. Botdén 5—seleccion de hoja de relleno/arado vibratorio
(icono de la hoja de relleno ilustrado)

2. Eleve y baje lentamente la hoja de relleno moviendo el
joystick derecho hacia atrds y hacia adelante (Figura
47 y Figura 48).

Nota: Mueva la hoja hacia artiba y hacia abajo hasta
que la hoja suba y baje suavemente.

Importante: No presione el gatillo para flotar la
hoja.

G024859

Figura 47
1. Bajar la hoja (joystick) 5. Girar la hoja a la izquierda
(mando de pulgar
izquierdo)
2. Elevar la hoja (joystick) 6. Girar la hoja a la derecha
(mando de pulgar
derecho)

3. Inclinar la hoja izquierda 7. Flotar la hoja (gatillo)
(joystick)

4. Inclinar la hoja a la

derecha (joystick)
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Figura 48

Bajar la hoja de relleno 2. Elevar la hoja de relleno

Mueva la hoja hacia arriba hasta que los brazos de
elevacion estén paralelos al suelo.

Gire la hoja totalmente hacia la derecha presionando el
mando de pulgar de la derecha (Figura 47 y Figura 49).
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Figura 49

Girar — izquierda 2. Girar — derecha

Sila hoja de relleno gira a la izquierda, deje la hoja de
relleno girada a la izquierda y haga lo siguiente:

Nota: Sila hoja de relleno gira a la derecha, vaya al
paso 6.

A. Baje la hoja de relleno al suelo moviendo el
joystick derecho hacia adelante (Figura 47).

B. Pare el motot.

C. Coloque un trapo sobre las mangueras de los
cilindros de giro y afloje las tuercas giratorias
(Figura 50).
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2. Cilindros de giro 4.

4 2
Figura 50

G026999

3. Acoplamiento en T
(3/8 pulgada)

Manguera del cilindro
de giro (trasladar al
acoplamiento en T del
cilindro de giro derecho)

Manguera del cilindro
de giro (trasladar al
acoplamiento en T del
cilindro de giro derecho)

D. Cambie la posicion de las dos mangueras a los
acoplamientos en T de los cilindros de giro
opuestos (Figura 50).

E. Apriete las tuercas giratorias de las 2 mangueras del
cilindro de giro a 21-28 N-m (15-21 pies-libra).

F. Arranque el motor y eleve totalmente la hoja de
relleno.

Importante: No presione el gatillo para
flotar la hoja.

G. Gire lentamente la hoja de relleno a la izquierda
y a la derecha presionando los mandos de pulgar
izquierdo y derecho (Figura 47).

Nota: Mueva la hoja de relleno a la izquierda y a
la derecha hasta que la hoja gire suavemente.

Incline la hoja de relleno lentamente hacia abajo en el
lado izquierdo, y luego hacia abajo en el lado derecho,
girando el joystick derecho en sentido horario y
antihorario (Figura 47 y Figura 51).

Nota: Incline el lado izquierdo y el lado derecho de la
hoja hacia abajo hasta que la hoja se incline suavemente.



1.

Figura 51

Bajar — izquierda 2. Bajar —derecha

Centre la hoja de relleno, béjela al suelo y pare el motor.

Compruebe los acoplamientos, las mangueras y los
cilindros hidraulicos en busca de fugas.

Nota: Repare cualquier fuga de aceite hidriulico antes
de usar la maquina.

Compruebe el nivel de aceite hidraulico; consulte los
pasos 1y 2 de Preparacion de la maquina (pagina 19).

1
0

Instalacién del panel delantero

No se necesitan piezas

Procedimiento

1.

Aplique fijador de roscas de grado medio a las roscas
de los 4 pernos con arandela prensada (10 x 30 mm)
que retird en el paso 2 de Retirada del panel delantero
(pagina 4).

Alinee los 4 taladros del panel delantero con las 4
tuercas soldadas del bastidor de la maquina (Figura 5).

Instale el panel delantero en la maquina con los 4
pernos con arandela prensada (Figura 5).

Apriete los pernos a 47-57 N-m (34—42 pies-libra).

Instale los paneles laterales (Figura 4); consulte el
Manunal del operador.
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Notas:
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