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LUBRICACION Y MANTENIMIENTO

LUBRICACION Y MANTENIMIENTO
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FIG. 1: Etiqueta de Lubricacion

FIG. 1
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Detalles de la Lubricacion
Lubricar todos cada 50 horas de operacion.
FIG. 2: Brazos de Levante del Molinete

Un encaje (1) en cada brazo de levante.

FIG. 3: Eje del Molinete
Un encaje (1) en cada extremidad del molinete.

FIG. 4: Transmisiéon de Accionamiento del Cortador

Un encaje (1) en cada transmision de accionamiento del
cortador.

FIG. 5: Junta U Delantera del Eje de Accionamiento del
Cortador

Un encaje (1) en cada union U delantera de cada eje de
accionamiento.
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FIG. 6: Unién Telescopica del Eje de Accionamiento del
Cortador

Un encaje (1) en cada eje de accionamiento.

FIG. 7: Embrague Deslizante del Accionamiento del
Draper Central

Un encaje (1) en cada embrague deslizante.

NOTA: El embrague deslizante del accionamiento del
draper central esta localizado debajo de la
plataforma, en el lado derecho del draper central.

FIG. 8: Union U Trasera del Eje de Accionamiento del
Cortador

Un encaje (1) en cada unién U trasera de cada eje de
accionamiento.

FIG. 9: Union Telescopica del Eje de Accionamiento del
Draper

Un encaje (1) en cada embrague de accionamiento del
draper.

FIG. 7

FIG. 9
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FIG. 10: Acoplador Ranurado del Accionamiento del
Cortador

Dos encajes (1) en cada acoplador ranurado.

FIG. 11: Unién U y Union Telescopica del Eje de
Accionamiento del Caracol del Lado Izquierdo

Un encaje (1) en la union U y un encaje en la unién
telescopica.

FIG. 12: Unién U del Eje de Accionamiento del Caracol
del Lado Derecho

Un encaje (1) en la union U.

FIG. 13: Embrague Deslizante del Accionamiento del
Draper

Un encaje (1) en cada embrague deslizante.

FIG. 10

FIG. 11

FIG. 13
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FIG. 14: Protecciones y Uniones U de la Linea de
Accionamiento Principal - Lado de la Cosechadora

Un encaje (1) en la union U.

Un encaje (2) en cada extremidad de la proteccion de la
linea de accionamiento.

Un encaje (3) en la unidn telescopica de la linea de
accionamiento.

FIG. 15: Protecciones y Uniones U de la Linea de
Accionamiento Principal - Lado de la Plataforma

Un encaje (1) en la union U.

Un encaje (2) en cada extremidad de la proteccion de la
linea de accionamiento.

Nivel de Aceite de la Transmision

Transmision de Accionamiento del Cortador

FIG. 16: El tapén de llenado de la transmision de
accionamiento de la cuchilla (1) esta localizado en la
parte trasera de cada transmisién de accionamiento del
cortador.

FIG. 17: Verifique el nivel de aceite con la plataforma en
reposo en el suelo. El nivel de aceite de las transmisiones
de accionamiento del cortador de los lados izquierdo y
derecho debe tener de 53 a 57 mm (2,11 a 2,25 pulg.) (A)
debajo del tapdn de llenado (1).

Abastezca la transmision del accionamiento del cortador
hasta el nivel correcto, utilizando aceite para transmision
SAE 90.

FIG. 17
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Transmision de Accionamiento del Draper Central

FIG. 18: El tapén de llenado de la transmision de
accionamiento del draper central (1) esta localizado en el
lado izquierdo de la transmision de accionamiento central
del draper.

FIG. 19: Con la plataforma en reposo en el suelo,
abastezca la transmision del accionamiento del draper
central, hasta que el aceite empiece a derramarse por el
hueco de abastecimiento. Abastezca el accionamiento
del draper central con aceite SAE 85W-90.

CORRIENTE SELLADA
Lubricacion y Limpieza

FIG. 20: A pesar de que los anillos sellados formen un
depdésito de lubricado entre el perno y el buje, lubrique la
corriente  de accionamiento del molinete (1)
periédicamente, segun sea necesario, para impedir la
formacion de corrosiéon. Lubrique la corriente de
accionamiento con lubricante AGCO para corrientes y
cables o aceite liviano para motor, cada 100 horas de
operacion. Apliqgue el lubricante libremente con la
corriente calentada, después deje que el exceso de
aceite sea purgado, antes de operar la cosechadora.

Si la corriente de accionamiento del molinete necesitara
limpieza, utilice un pafio con querosén. No aplique
querosén directamente, ni coloque la corriente en un
recipiente con querosén.

ATENCION: La corriente no debe entrar en
contacto con solventes, como gasolina,
bencina, acetona u otros productos

corrosivos, pues estos materiales pueden
causar un efecto adverso en los anillos-O.

NOTA: El eslabon de cierre debera ser instalado con la
extremidad abierta para el lado opuesto al
sentido de rotacion.

FIG.

18
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FIG.
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Cuidados con las Corrientes de los
Rodillos

Cuando la maquina es nueva, verifique la alineacion entre
la corriente de accionamiento del molinete, utilizando una
regla o un alambre fino, contra las caras de la corona y
mueva una o mas coronas, segun sea necesario. Observe
la corriente y los dientes de la corona periédicamente y
verifique la alineacién en cuanto al desgaste excesivo en
ambos lados de los dientes de la corona y en la parte
interna de las barras laterales de la corriente.

No opere la corriente de accionamiento si estéa muy floja o
excesivamente tensionada. La corriente excesivamente
tensionada puede causar una carga excesiva en los
rodamientos. La corriente floja puede generar ruidos
durante la operacién y oscilaciones o saltos en la corriente,
lo que puede resultar en velocidades irregulares en la
corona y desgaste anormal. Ajuste el motor de
accionamiento del molinete para eliminar holguras en la
corriente y prevenir tensiones en la precarga.

Mantenga la corriente de accionamiento del molinete
siempre limpia. Verifiqgue la corriente y los dientes de la
corona en cuanto a la acumulacion de suciedad o
materiales extrafios y también en cuanto a senales de
corrosion. Los materiales extrafios adheridos a la corriente
0 a los dientes de la corona pueden causar fallas en estas
piezas.

Restricciones parala Corriente del Rodillo

Nunca inserte un nuevo eslabén en una corriente que haya
sido alargada (trabajada) considerablemente en funcion de
desgaste. El encaje del nuevo eslabén sera diferente, lo
que resultara en choques cada vez que el eslabon se
acople a los dientes de la corona, y en la destruccién de la
corriente.

Al instalar un nuevo eslabén, no presione hacia abajo la
placa del eslabén de cierre, muy distante de los pernos.
Esto causa que la unién de la corriente sea aplastada, de
manera que el aceite no baja a las placas de los eslabones
e impide la flexion de los eslabones, resultando en saltos
en la corriente.

No instale una nueva corriente en una corona
excesivamente desgastada. Un corto periodo de
operacion en tales condiciones causara mas dafos a la
corriente que muchas horas de utilizacion normal.

FIG. 21: Al utilizar conectores de presilla elastica,
siempre instale la extremidad abierta de la presilla en la
direccién opuesta a la de la rotacion de la corriente, para
impedir que la presilla salte hacia afuera inesperadamente
0 que se pierda la presilla elastica.

C-3553

FIG. 21
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Ajuste

FIG. 22: Suelte los tornillos de fijacién del motor del
molinete (1) y la tuerca de fijacion (2) en el tornillo de
ajuste (3). Gire el tornillo de ajuste segun sea necesario,
para aflojar o tensionar la corriente.

NOTA: Tensione la corriente para remover holguras
excesivas, de manera que la corriente no salte
durante la operacion normal del molinete. No
tensione la corriente de manera excesiva, lo que
resultaria en un esfuerzo excesivo en el eje del
motor del molinete.

Apriete los tornillos de fijacion.

CADENAS DE ACCIONAMIENTO

Cuidados Adecuados con las Correas

«  Utilice siempre correas aprobadas por AGCO.

* Inspeccione la polea. Remueva residuos de tinta,
grasa o corrosion de su superficie. Sustituya la polea
si estuviera deformada o dafada.

* Mantenga las correas libres de grasa o aceite.

* Nunca utilice palancas para remover la correa de la
polea.

* Mantenga las correas de accionamiento tensionadas
durante la operacion de la plataforma.

* Si las correas fueran removidas, guardelas en un
area fresca y seca. Cubra las caras de las poleas con
grasa u otro producto anticorrosion y quiteselo antes
de instalar las correas.

IMPORTANTE: Para obtener un mejor rendimiento y una
mayor vida util, nunca aplique
revestimiento para cintas en las correas.

AVISO: Para prevenir posibles lesiones

A potencialmente graves, nunca aplique
ninguna sustancia en las correas mientras
estan en movimiento.

Ajustes

Tension de la Correa Principal de Accionamiento

FIG. 23: Correa Nueva: Ajuste la correa principal de
accionamiento hasta que haya un espaciamiento de 44,0
mm (1.73 pulg.) (A) entre la extremidad del tornillo (1) y el
refuerzo del tensor (2).

FIG. 23
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FIG. 24: Correas Usadas: Ajuste la correa principal de
accionamiento hasta obtener una deflexion de 18 mm
(0,71 pulg.) a 9 kg (20 li.) de traccion. Mida la mitad del
espaciamiento entre las poleas movida y motora, en los
lados opuestos de la polea intermedia.

Ajuste el tornillo hasta que se obtenga la tension correcta.

Tension de la Correa de Accionamiento del Draper
Central

FIG. 25: Correa Nueva: Ajuste la correa principal de
accionamiento hasta que haya un espaciamiento de 76 a
80 mm (2,99 a 3,15 pulg.) (A) entre la extremidad del
tornillo (1) y la arandela del pivote (2).

FIG. 26: Correas Usadas: Ajuste la correa de
accionamiento de la lona (draper) hasta obtener una
deflexién de 6 mm (0,24 pulg.) a 9 kg (20 li.) de traccion.
Mida la mitad de la distancia entre las correas movida y
motora.

Ajuste el tornillo hasta que se obtenga la tension correcta.

Tension de la Correa de Accionamiento del Caracol

FIG. 27: Correa Nueva: Ajuste la correa de
accionamiento del caracol hasta que haya un
espaciamiento de 73 a 77 mm (2,87 a 3,07 pulg.) entre la
extremidad del tornillo (1) y la arandela del pivote (2).

Correas Usadas: Ajuste la correa principal de
accionamiento hasta obtener una deflexion de 4 mm
(0,16 pulg.) a 9 kg (20 li.) de traccion. Mida la mitad del
espaciamiento entre las poleas movida y motora, en los
lados opuestos de la polea intermedia.

Ajuste el tornillo hasta que se obtenga la tension correcta.

FIG. 27
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MANTENIMIENTO DE LAS LONAS
(DRAPER)

Cuidados con la Lona ( Draper)

Las lonas (drapers) proveidas con la plataforma son
hechas de material a prueba de agua, proyectadas para
presentar una larga vida utli con un minimo de
mantenimiento.

Mantenga la tension adecuada durante la operacion de la
plataforma. Libere la tensién de la lona (draper) al final de
cada sesion o cuando la plataforma no sea utilizada por
un largo periodo de tiempo.

Inspeccione con frecuencia las lonas (drapers) en cuanto
a desgastes anormales y corrija inmediatamente las
causas de las fallas.

Mantenga las lonas (drapers) lo mas limpias y secas
posible. Guardelas en un local seco y limpio, libre de
roedores.

Los residuos de aceite en la lona (draper) pueden causar
una rapida deterioracion. Remueva los residuos de
aceite, lo mas rapido posible.

Tension de las Lonas (Draper)

Drapers de los Lados Derecho e Izquierdo

FIG. 28: Los tensores de las lonas (drapers) de los lados
derecho e izquierdo (1) estan localizados en las partes
traseras de la plataforma de cada extremidad. Una llave
de ajuste para lona (draper) esta incluida en la
plataforma.

Para aumentar la tensién de la lona (draper), gire el
ajustador del lado derecho en el sentido horario y el
ajustador del lado izquierdo en el sentido antihorario.

Para disminuir la tensién de la lona (draper), gire el
ajustador del lado derecho en el sentido antihorario y el
ajustador del lado izquierdo en el sentido horario.

FIG. 29: Ajuste el tensor (1) hasta que el puntero (2)
esté en la mitad de la hendidura de ajuste (3).

Después de obtener la tension deseada, trabe el tensor
en la posicion correcta, a través de la lengleta de traba
(4). Para trabar el tensor, posicione la lengleta de traba
en el diente del tensor.
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Lona (Draper) Central

FIG. 30: Los tensores de la lona (draper) central (1)
estan localizados en las partes delantera de la seccion
del draper central, en los lados izquierdo y derecho.

Ajuste la tension de la lona (draper) central, hasta que no
patine durante la operacion.

IMPORTANTE: La lona (draper) podra ser danada si se
aplica una presion excesiva. Aplique
tension  suficiente  solamente para
impedir que la lona (draper) central
patine durante la operacion.

Para aumentar la tension de la lona (draper) central, gire
los tensores en la direccién de la barra de corte de la
plataforma. Trabe el tensor correctamente, posicionando
la lenguieta de traba (2) en el diente del tensor.

Para disminuir la tensién de la lona (draper) central, gire
el tensor en la direccion hasta que la traba pueda ser
liberada. Suelte la traba del tensor y gire el tensor en la
direccioén de la parte trasera de la plataforma.

Remocion de las Lonas (Draper)

FIG. 31: Para remover la lona (draper) de la plataforma,
suelte la tension de la lona (draper). Remueva la tensién
girando el tensor (1) para el lado opuesto de la lengleta
que traba el tensor (2). Suelte la lengleta de traba y
lentamente libere la tension de la lona (draper) girando el
tensor para el lado de la lengUeta.

FIG. 32: Gire manualmente la lona (draper) hasta que el
conjunto de fijacién (1) esté cerca del rodillo tensor, cerca
de la abertura de la plataforma.

Remueva el herraje que fija el conjunto de conexion y
separe las extremidades de la lona (draper). Remueva la
lona (draper) de la plataforma.
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Holgura del Raspador del Rodillo de las
Lonas (Draper)

FIG. 33: Ajuste el raspador del rodillo de la lona (draper)
(1) hasta que haya una holgura de 8 a 10 mm (0,31 a
0,40 pulg.) entre el raspador y el rodillo de la lona (draper)
(2). Mida la holgura en cada extremidad del raspador.

Resorte de Flotacion del Piso Central

NOTA: Los resortes de flotacion del piso central son
asentados en la fabrica y raramente necesitan
de agjuste.

FIG. 34: Trabe la barra de corte en la posicion rigida.
Consulte "Trabar y Destrabar la Barra de Corte" en la
seccion Operacion de este Manual.

Suelte la tuerca de traba (1) en la base de uno de los
resortes de flotacién del piso central.

FIG. 35: Regule la tuerca de ajuste (1) en el tope de los
resortes de flotacion (2) hasta que el resorte esté
comprimido a 270 mm (10,63 pulg.) (A). Apriete la tuerca
de traba (1) en la base del resorte de flotacion del piso
central.

Repita la operacion en el resorte de flotacion del piso
central en el lado opuesto.

FIG. 35
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BRAZOS DE LEVANTE DEL MOLINETE

Altura Minima de Levante del Molinete

IMPORTANTE: Si se alteran los angulos de posicion del
molinete, de la inclinacion del diente o
barra de corte, la holgura entre el
cortador y el diente del molinete debera
ser inspeccionada. Si la holgura no
fuera verificada, pueden ocurrir cortes
en los dientes del molinete.

FIG. 36: Para ajustar la altura minima del molinete,
aumente la presiéon del suelo de la barra de corte por
encima de 13789,51 kPa (2000 psi). Después, opere el
control de altura del molinete de la cosechadora para
bajar el molinete, hasta que ambos cilindros de levante
(1) estén completamente retraidos.

FIG. 37: Afloje las tuercas de fijacién (1) en el cilindro de
levante del molinete (2). Gire el asta del cilindro segun
sea necesario, hasta que haya una holgura minima de 38
mm (1,5 pulg.) entre el cortador y los dientes del
molinete.

Verifique esta holgura a lo largo de toda la longitud del
molinete y asegurese de que las dos extremidades estén
ajustadas de manera idéntica.

Apriete las tuercas de fijacion del cilindro de levante del
molinete.

En terrenos irregulares, la holgura de 38 mm (1,5 pulg.)
no sera suficiente. Si el molinete fuera ajustado
demasiado alto, surgiran problemas en la alimentacion.

Sincronizacion de los Brazos de Levante
del Molinete

FIG. 38: Los cilindros de levante del molinete deben ser
sincronizados hidraulicamente, de manera que ambas
extremidades del molinete operen en conjunto.

Si los cilindros de levante salieran de la fase (alineacion),
es decir, uno de los levantes quedara mas alto que el
otro, los cilindros deberan ser sincronizados.

Levante el molinete hasta su posicion mas alta, presione
y sostenga el del interruptor de la seccidon superior de
levante (1) por varios segundos, con el motor en
funcionamiento.

En seguida, baje completamente el molinete y mantenga
presionada la seleccion inferior del interruptor de levante
del molinete (2) durante varios segundos.
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De ser necesario, mantenga este ciclo de levante/bajada
hasta que las extremidades del molinete se eleven a una
altura idéntica.

Este procedimiento permite que el aceite entre en
equilibrio en las dos extremidades del cilindro de doble
accion y asi proveer una altura de levante sincronizada e
idéntica.

BARRA DE CORTE

Sincronizacion del Cortador

FIG. 39: Para ajustar la sincronizacion del cortador,
posicione los cortadores de los lados izquierdo y derecho,
hasta la posicion totalmente hacia afuera.

Suelte el tornillo de fijacién que fija las ruedas con letras
(1) al eje de accionamiento. Las ruedas con letras estan
localizadas en las campanas de la linea de
accionamiento (2) en la extremidad de los ejes de
accionamiento de la plataforma.

Remueva las ruedas con letras y posicidénelas de manera
que la misma letra sea mostrada en ambas ventanas (3).
Instale la rueda con letras en el eje de accionamiento.

Apriete el tornillo de fijacion.

Montaje del Cortador

Retirada e Instalacion

FIG. 40: Para remover el cortador, retire los dos tornillos
(1) que fijan el terminal del cortador (2) en la transmision
de accionamiento del cortador.

FIG. 41: De estar equipado con seccidon sobrepuesta,
remueva la corrosion que fija la seccion y la barra de
refuerzo (1) en el conjunto del cortador.

NOTA: Para remover la barra de refuerzo, no se necesita
remover las guias (2) ni los soportes.

Retire el cortador de la barra de corte.

ADVERTENCIA: Asegurese de que no haya
nadie cerca del cortador antes de

removerlo de la barra de corte. Las
secciones afiladas del cortador pueden
causar lesiones.

Verifique si el cortador presenta deformaciones y elimine
las torsiones o depresiones encontradas. Sustituya las
secciones del cortador rotas y/o reponga las ausentes.

D-14504

FIG. 39

FIG. 41
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El procedimiento de instalacion es el inverso al
procedimiento de retirada. Apriete los dos tornillos a un
torque de 125 Nm (92 Ibf/pies).

Verifiqgue la sincronizacion del cortador después de
instalarlo.

Instalacion del Terminal de la Barra del Cortador
en el Cojinete de la Transmision

FIG. 42: Si el terminal de la barra del cortador (1) fue
removido del cojinete de la transmision (2), instalelo en el
conjunto del cojinete de la transmision.

Ajuste el terminal del cortador de manera que se obtenga
una holgura de 0 a 6 mm (0 a 0,24 pulg.) del conjunto del
cojinete, mostrado debajo del terminal del cortador (A).
Asegurese de que el terminal del cortador quede
paralelo a la transmision y que haya una distancia de 0 a
6 mm (0 a 0,24 pulg.) alrededor del conjunto del cojinete.

Después de completar los ajustes, apriete el tornillo del
terminal con un torque de 125 Nm (92 Ibf/pies).

Instale el soporte del terminal del cortador en su
transmision de accionamiento.

FIG. 43: Ajuste la holgura entre la seccion del cortador
(1) y la superficie de la proteccion (del dedo) (2), en la
primera proteccion. Instale los calces y gire la transmision
del accionamiento para mover el cortador hacia adelante
0 hacia atras, segun sea necesario, para obtener la
holgura correcta (A), de 0,1 a 0,6 mm (0,004 a 0,024

pulg.).

FIG. 44: Para instalar los calces (1), afloje los cuatro
tornillos de fijacion (2) e instale los calces entre la
transmision (3) y los cojines de la transmision (4), segun
sea necesario. Apriete los tornillos con un torque de 145
Nm (105 Ibfgpies).

Inui
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FIG. 42
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Protecciones (Dedos) y Cortador
Estandar

Protecciones de la Seccion del Cortador

Mantenga las protecciones en la alineacién correcta a lo
largo de toda la longitud del cortador. Sustituya las
protecciones rotas.

FIG. 45: Para remover las protecciones (1), retire el
herraje (2) que fija la proteccién a la barra de corte (3).
Con una palanca, remueva suavemente la proteccion de
la barra de corte.

Habra espaciadores (4), placas de desgaste (5) y guias
(6) en intervalos regulares. Sustituya las guias en estos
puntos en caso de que estén desgastadas al punto de no
poder obtener el ajuste correcto y el cortador no pueda
ser mantenido en su posicion correcta.

Sustituya todas las placas de desgastes cuando
aproximadamente 1/2 de sus superficies estén
desgastadas. La sustitucion de todas las placas de
desgaste puede ser necesaria para que el cortador
mantenga una superficie nivelada para su operacion.

FIG. 46: Para instalar las protecciones, fijelas (1) en la
barra de corte (2). Instale los espaciadores (3), placas de
desgaste (4) y guias (5), cuando sean utilizados. Instale
el herraje utilizado para fijar las protecciones en la barra
de corte.

FIG. 47: Ajuste las placas de desgaste (1) para permitir
que la barra del cortador (2) se mueva 0,1 mm (0,004
pulg.) (A) hacia adelante y hacia atras

Apriete los tornillos de las protecciones con un torque de
41 Nm (30 Ibf/pies).

Apriete el tornillo de ajuste (3), hasta que la cabeza del
tornillo toque el soporte (4). Luego, ajuste 1/4 mas de
vuelta cada tornillo.

Después de los ajustes, el cortador podra moverse
manualmente.

D-14543

FIG. 45

FIG. 46

D-14527

FIG. 47
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Retirada e Instalacion de la Seccion del Cortador

ATENCION: Utilice guantes gruesos al

A manipular el cortador o las secciones del
cortador. Las secciones afiladas del
cortador pueden causar lesiones.

FIG. 48: Mantenga las secciones del cortador (1)
afiladas. Sustituya las secciones sin filo o rotas. A lo largo
del centro de las protecciones, la superficie inferior de las
secciones debera mantener un leve contacto con la
superficie de las protecciones para que haya una accién
de corte adecuada.

FIG. 49: Gire manualmente el volante de la transmision
hasta que la seccidon del cortador (1) esté entre los
puntos de la proteccion del cortador (2). Remueva la
proteccioén del cortador.

Remueva el herraje (3) que fija la seccion del cortador a
la barra de corte.

El procedimiento de instalacion es el inverso al de la
remocion. Instale los retenes con las contratuercas en el
tope de la barra de corte.

NOTA: En la seccion de la extremidad derecha y en las
secciones cubiertas por la proteccion del
cortador, instale las tuercas de autotraba con la
parte conica apuntando para el lado opuesto de
la seccion del cortador, hacia arriba. En las otras
secciones, instale los conos girados para la
seccion del cortador.

FIG. 49
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Curso

FIG. 50: Las secciones del cortador (1) hacen un
trayecto entre el centro de la proteccién (2) y cada
extremidad del curso del cortador. Verifique siempre el
curso del cortador en el centro de la plataforma.

Para obtener el curso del cortador correcto (A), ajuste el
terminal del cortador hasta que el centro de la seccién del
cortador esté a 3,9 a 7,9 mm (0,153 a 0,311 pulg.) del
centro de la proteccién hasta la extremidad derecha o
izquierda del curso.

FIG. 51: Para el ajuste, remueva el soporte del terminal
del cortador del conjunto de la transmisién. Consulte la
seccion Retirada e Instalacion del Cortador.

Afloje la tuerca de fijacion del terminal del cortador (1).
Gire el terminal del cortador y el soporte (2) atornillando
para el lado interno del cortador (3) para mover el curso
en la direccién de la extremidad de la plataforma. Gire el
terminal del cortador y el soporte hacia el lado externo
del cortador para mover el curso en la direccion del
centro de la plataforma.

NOTA: Al mover el terminal del cortador una vuelta, el
curso se movera 1,6 mm (0,062 pulg.).

FIG. 52: Instale el soporte del terminal del cortador (1)
en el conjunto de la transmisién (2). Consulte la seccién
Retirada e Instalacién del Cortador.

Apriete la tuerca de fijacion del terminal del cortador.
Verifique el curso y la sincronizaciéon del cortador. Ajuste
el registro y la sincronizacién del cortador, segun sea
necesario.

@ D-9737

D-9737

FIG. 51
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Protecciones (Dedos) y Cortador SCH
(Schumacher Manufacturing Co.)

FIG. 53: EIl tornillo de las protecciones dobles son
atornilladas en la parte superior e inferior de la barra de
corte. Los rodillos localizados en la barra de corte son
utilizados en el lugar de las placas de desgaste.

Alternar las secciones de debajo del serrado hacia arriba
del serrado hace que el cortador atraviese la parte inferior
y superior de la proteccion.

Protecciones de la Seccion del Cortador

FIG. 54: Para remover las protecciones (1), retire los
tornillos hexagonales de 3/8-16, tuercas de brida, y
conjunto de los rodillos (2). Con una palanca, mueva
suavemente la proteccion hacia adelante hasta que se
deslice hacia afuera del espaciador (3).

FIG. 55: Para instalar las protecciones, inserte
suavemente la proteccion (1) en la barra espaciadora (2).
Después de que esté en la posicién correcta, instale el
conjunto de los rodillos y el herraje de fijacién, pero no lo
apriete por completo

Tire las protecciones, barras espaciadoras y conjuntos de
rodillos totalmente hacia adelante para apretar el herraje.

Reajuste los tornillos de 3/8-16.

FIG. 54
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Sustitucion de la Seccion del Cortador

ATENCION: Utilice guantes gruesos al

A manipular el cortador o las secciones del
cortador. Las secciones afiladas del
cortador pueden causar lesiones.

FIG. 56: Gire manualmente el volante de la transmision
hasta que la seccion del cortador (1) esté en el medio de
la proteccioén del cortador (2). Remueva la proteccion del
cortador.

Remueva el herraje (3) que fija la seccién del cortador a
la barra de corte.

El procedimiento de instalacion es el inverso al de la
remocion. Instale los retenes con las contratuercas en la
base de la barra de corte.

NOTA: Al sustituir todas las secciones del cortador,
instale primero la seccion del cortador en la
posicion opuesta a la de la remocion e invierta la
alternancia de las secciones del cortador.

Ajuste Vertical

FIG. 57: Centre la primera seccion del cortador (1) en el
punto de la primera proteccion (2). La holgura (A) entre
las partes superior e inferior de la superficie de la
proteccioén (3) debe ser de 0,7 a 0,8 mm (0,28 a 0,032

pulg.).

Si la holgura no estuviera correcta, instale calces en la
transmision, segin sea necesario, hasta obtener la
holgura correcta.

FIG. 58: Para instalar los calces (1), suelte los cuatro
tornillos de fijacion (2) e instale los calces entre la
transmision (3) y los cojines de la transmision (4), segun
sea necesario. Apriete los tornillos con un torque de 145
Nm (105 Ibfgpies).

Después de los ajustes, el cortador podra moverse
manualmente.

Para ajustar el registro, consulte la seccion Protecciones
y Cortador Estandar, descrita anteriormente en este
capitulo.

D-14729

FIG. 56
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FIG. 57
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FIG. 58
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CALIBRACION Y AJUSTE DEL
SENSOR

Calibracion del Control Automatico de
la Altura de la Plataforma (AHHC)

Sensores de la Barra de Corte

Antes que el AHHC pueda ser calibrado, la barra de corte
debera ser destrabada y su presion debera ser ajustada
en 0 kPa (0 psi).

Sensores del Asta de Arrastre

Antes que el AHHC pueda ser calibrado, la barra de corte
debera ser destrabada y su presién deberd ser ajustada
en 17237 kPa (2500 psi).

Calibracion de Sensores de la
Plataforma

La calibracion del sensor sera necesaria cuando una
nueva plataforma sea instalada o cuando los sensores
hayan sido ajustados. El procedimiento de calibracion
determina los limites de los sensores y compensa las
diferencias en los ajustes o articulaciones entre los
sensores de la plataforma.

Consulte el Manual del Operador de la cosechadora para
el procedimiento de calibracion.

Sensor de Rotacion del Molinete

FIG. 59: Ajuste los sensores de velocidad (1) para
obtener una holgura de 2,0 mm (0,080 pulg.) (A) a partir
del conjunto de la corona (2).

6287363M1

83



Sensores del Asta de Arrastre

La tension del sensor del asta de arrastre es
inspeccionada en el panel de fusibles en la cabina del
operador, con el uso de un voltimetro o en el panel en el
ala "Analog In" en la pantalla de diagndsticos del VMM-4.
Cada sensor de las astas de arrastre individuales debe
ser inspeccionado por separado.

FIG. 60: Con una referencia de 5 V para el sensor del
asta de arrastre activa, ajuste el sensor, de manera que
su salida esté entre 2,2 y 4,0 V con el asta de arrastre (1)
bajada y con una tensién minima de 0,55 V con el asta
levantada.

IMPORTANTE: Debe haber una diferencia de tension de
por lo menos 1,0 V entre la tension del
asta levantada y bajada.

FIG. 60

FIG. 61: Inspeccion de la Tension en el Panel de
Fusibles: Dentro de la cabina del operador, conecte el
cable negro del voltimetro al perno +5VGND (1) en el
panel del fusible.

Conecte el cable rojo en el perno LEFT (izquierdo) (2) en
el panel de fusibles cuando inspeccione el sensor del
asta de arrastre del lado izquierdo.

Conecte el cable rojo en el perno RIGHT (derecho) (3) en
el panel de fusibles cuando inspeccione el sensor del
asta de arrastre del lado derecho.

FIG. 62: Inspeccion de la Tension Utilizando el
C2000: Seleccione la pagina VMM Diagnostics en la s S| Froauency | outputs
Pantalla Miscellaneous del C2000. : L

Under cab floor

Seleccione el ala "Analog IN" (1) en la pagina VMM

Header height left pot

. . . . - 2 zol v

Diagnostics. Exhiba las entradas analdgicas del VMM-4 g E‘::;:'g'ﬁ“‘;:g:?:é‘”' EE E
T I"&_ﬂ I'I!-! T po .

) T v ¢

. - . s e S Gaa ¥

Localice el Potenciémetro Izquierdo de Altura de la 33 reader Bie el pes S

Plataforma (Header Height Left Potentiometer) (3) en la V%1 paver sensor sioa v

lista de entradas analdgicas, al verificar el sensor del asta
de arrastre del lado izquierdo.

Localice el Potenciémetro Derecho de Altura de la
Plataforma (Header Height Right Potentiometer) (4) en la
lista de entradas analdgicas, al verificar el sensor del asta

de arrastre del lado derecho. i || || AT
D-16242
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FIG. 63: Silatension del sensor esta fuera de la escala,
el sensor del asta necesita ser ajustado.

Para ajustar el sensor (1), afloje pero no remueva los dos
tornillos (2) que fijan el sensor en el soporte. Ajuste el
sensor, de manera que su salida esté entre 22y 4,0V
con el asta de arrastre (3) bajada y con una tension
minima de 0,55 V con el asta levantada.

Después de ser ajustados correctamente, apriete los dos
tornillos de fijacion del sensor.

FIG. 63
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Sensores de la Barra de Corte

La tension del sensor de la barra de corte es
inspeccionada en el panel de fusibles en la cabina del
operador, con el uso de un voltimetro o en el panel en el
ala "Analog In" en la pantalla de diagndsticos del VMM-4.
Cada sensor de la barra de corte debe ser inspeccionado
individualmente.

FIG. 64: Suelte los mazos de todos los sensores de la
barra de corte, excepto los sensores de las extremidades
de los lados izquierdo y derecho (1) de la plataforma. Los
sensores de los lados derecho e izquierdo estan
localizados bajo las protecciones de las extremidades de
los lados izquierdo y derecho.

NOTA: Se exhibe el sensor del lado izquierdo.

Reduzca la presion de la barra de corte para 0 kPa (0 psi)
y baje la plataforma hasta el suelo, hasta que el peso de
la plataforma quede completamente apoyado contra el
suelo.

FIG. 65: Inspeccion de la Tension en el Panel de
Fusibles: Dentro de la cabina del operador, conecte el
cable negro del voltimetro al perno +5VGND (1) en el
panel del fusible. Conecte el cable rojo en el perno LEFT
(izquierdo) (2) en el panel de fusibles.

La lectura de la tension debera indicar de 1,0a 1,2 V.

FIG. 66: Inspeccion de la Tension Utilizando el
C2000: Seleccione la pagina VMM Diagnostics en la
Pantalla Miscellaneous del C2000.

Seleccione el ala "Analog IN" (1) en la pagina VMM
Diagnostics. Exhiba las entradas analdgicas del VMM-4
(2). Localice el Potenciémetro Izquierdo de Altura de la
Plataforma (Header Height Left Potentiometer) (3) en la
lista de entradas analdgicas.

La lectura de la tension debera indicar de 1,0a 1,2 V.
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FIG. 67: Si la tension esta fuera de la escala, el sensor
de la barra de corte del lado izquierdo necesita ser
ajustado.

Afloje, pero no remueva los dos tornillos (1) que fijan el
sensor de la barra de corte (2) al soporte de fijacion (3).
Ajuste el sensor hasta que su lectura indique entre 1,0 y
1,2 V. Apriete los dos tornillos de fijacién que fijan el
sensor de la barra de corte.

FIG. 68: Inspeccion de la Tension en el Panel de
Fusibles: Dentro de la cabina del operador, conecte el
cable negro del voltimetro al perno +5VGND (1) en el
panel del fusible. Conecte el cable rojo en el perno
RIGHT (derecho) (2) en el panel de fusibles.

La lectura de la tension debera indicar de 1,0a 1,2 V.

FIG. 69: Inspeccion de la Tension Utilizando el
C2000: Seleccione la pagina VMM Diagnostics en la
Pantalla Miscellaneous del C2000.

Seleccione el ala "Analog IN" (1) en la pagina VMM
Diagnostics. Exhiba las entradas analdgicas del VMM-4
(2). Localice el Potenciometro Derecho de Altura de la
Plataforma (Header Height Right Potentiometer) (3) en la
lista de entradas analdgicas.

La lectura de la tension debera indicar de 1,0a 1,2 V.

Si la tension esta fuera de la escala, el sensor de la barra
de corte del lado derecho necesita ser ajustado. Utilice
los mismos procedimientos utilizados en el ajuste del
sensor de la barra de corte del lado izquierdo.
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FIG. 70: Después de ser inspeccionado y ajustado,
suelte el mazo (1) de los sensores de las barras de corte
de los lados izquierdo y derecho (2). Conecte el mazo en
el sensor siguiente de la barra de corte, en los lados
derecho e izquierdo de la plataforma.

Verifique la tension a través de los mismos
procedimientos utilizados para verificar los sensores de
las barras de corte externas de los lados derecho e
izquierdo.

En las plataformas de 7,62 m (25 pies) y 9,14 m (30 pies),
el segundo conjunto de sensores es el Ultimo que
necesita ser ajustado.

En las plataformas de 10,67 m (35 pies) y 12,20 m (40
pies), hay un conjunto mas de sensores de la barra de
corte. Después de que el segundo par de sensores fue
inspeccionado, desconecte los sensores y siga con el
proximo par de sensores, hacia el interior del segundo
par de sensores. Verifique la tensiéon a través de los
mismos procedimientos utilizados para verificar los
sensores anteriores.

Después de que todos los sensores de la barra de corte
hayan sido inspeccionados y ajustados, conecte el mazo
en todos los sensores.

Verifique las lecturas y ajustes de los sensores,
levantando la plataforma del suelo. Disminuya la presion
de la barra de corte para el kPa (0 psi) y verifique si la
barra de corte esta totalmente flexionada.

FIG. 71: Inspeccion de la Tension en el Panel de
Fusibles:

Dentro de la cabina del operador, conecte el cable negro
del voltimetro al perno +5VGND (1) en el panel del
fusible. Conecte el cable rojo en el perno LEFT
(izquierdo) (2) en el panel de fusibles.

La lectura de la tension debera indicar de 3,0 a 4,2 V.

Pase al cable rojo en el perno RIGHT (derecho) (3) y
verifique la tension.

La lectura de la tensién debera indicar de 3,0 a 4,2 V.

FIG. 72: Inspeccion de la Tension Utilizando el
C2000:

Seleccione el ala "Analog IN" (1) en la pagina VMM
Diagnostics. Exhiba las entradas analdgicas del VMM-4
(2). Localice los Potenciémetro Derecho e Izquierdo de
Altura de la Plataforma (Header Height Right
Potentiometer) y Potenciometro Izquierdo de Altura de la
Plataforma (Header Height Left Potentiometer) (3) en la
lista de entradas analdgicas.

La lectura de la tension debera indicar de 3,0 a 4,2 V.

Si las tensiones estan fuera de la escala, los sensores de
la barra de corte deberan ser inspeccionados vy
ajustados.

FIG. 70
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TORQUE DE LA RUEDA DE
TRANSPORTE

FIG. 73: Apriete las tuercas de las ruedas (1) a 115,25
Nm (85 Ibf/pie) después del primer uso del kit de
transporte.

A partir del uso inicial, verifique el ajuste de las tuercas de
las ruedas cada diez horas.

HIDRAULICA

Purga de Cilindros

Cilindros de Elevacion del Molinete

Para liberar el aire de los cilindros de levante del molinete,
afloje el tornillo de purga (1), localizado en el cilindro de
fase unica (2), en la extremidad del lado izquierdo de la
plataforma.

De arranque al motor y eleve lentamente el molinete
hasta que sea posible ver el aceite en el tornillo de purga.
Apague el motor y apriete el tornillo de purga.

Baje el molinete y repita el procedimiento hasta que todo
el aire haya sido eliminado del sistema;

Cilindros de Flotacion de la Barra de Corte

FIG. 75: Los cilindros de flotacién de la barra de corte
(1) pueden ser purgados en la cabina. Aumente la
presion del suelo hasta 17237 kPa (2500 psi) y después
diminuya hasta el kPa (0 psi), diez veces en total.

FIG. 73

FIG. 75
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Cilindros de Angulo de la Plataforma

FIG. 76: Los cilindros de angulo de la plataforma (1)
pueden ser purgados en la cabina. Incline la plataforma,
de la posicion totalmente hacia atras hacia la posicion
totalmente hacia adelante, cinco veces en total.
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Esquema de los Sistemas Hidraulicos
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ELECTRICA

Diagrama Eléctrico
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Abreviatura

Descripcion

Abreviatura Descripcion

REEL SPEED
SENSORS (2)

Dos Sensores de
Rotacioén del Molinete

CONNECT FOR DRAG
RODS

Conexion para Asta de
Arrastre

REEL SPD PWR

Alimentacion de Rotacion
del Molinete

REEL SPD OUT

Salida de la Rotacion del
Molinete

REEL SPD COM

Rotacion del Molinete
Comun

RT HDR SENSE

Sensor de la Plataforma
del Lado Derecho

LT HDR SENSE

Sensor de la Plataforma
del Lado Izquierdo

+5V SENSOR Sensores +5V
SENSOR GND Tierra del sensor

ACT EXTEND Extension del Actuador
ACT RETRACT Retraccion del Actuador

REEL SPD SOL

Solenoide de Rotacion del
Molinete

FLOAT PR OUT

Salida de Potencia de
Flotacién

RIGHT OUTER Potencidometro de

SENSOR HEADER Posicion de la Plataforma

POSITION POT del Sensor Externo del
Lado Derecho

LEFT OUTER SENSOR | Potenciometro de

HEADER POSITION Posicion de la Plataforma

POT del Sensor Externo del
Lado Izquierdo

RIGHT MIDDLE Posicion de la Plataforma

SENSOR HEADER Sensor Central del Lado

POSITION Derecho

RIGHT INNER Posicion de la Plataforma

SENSOR HEADER Sensor Interno del Lado

POSITION Derecho

LEFT INNER SENSOR
HEADER POSITION

Posicion de la Plataforma
Sensor Interno del Lado

REEL/FLT SOL Solenoide de Flotacion
del Molinete

HDR WORK LTS Luces de Servicio de la
Plataforma

PWR GND Tierra de la Alimentacion

RIGHT SMV Vehiculo Moviéndose
Lentamente a la Derecha

LEFT SMV Vehiculo Moviéndose

Lentamente a la Izquierda

MULTI-COUPLER
HEADER
DISCONNECT

Separacion del
Multiacoplador de la
Plataforma

LEFT FLASHER

Guifo del Lado Izquierdo

LEFT WORKLIGHT

Luz de Servicio del Lado
Izquierdo

RIGHT WORKLIGHT

Luz de Servicio del Lado
Derecho

RIGHT FLASHER

Guifio del Lado Derecho

FLOAT PRESSURE

Transductor de Presion de

TRANSDUCER la Boya
REEL FORE/AFT Actuadores de
ACTUATORS Avance/Retroceso del

Molinete

Izquierdo

LEFT MIDDLE Posicion de la Plataforma
SENSOR HEADER Sensor Central del Lado
POSITION Izquierdo
SENSOR Modulo de Entrada/Salida
INPUT/OUTPUT del Sensor
MODULE
CONNECT FOR Conexion para Sensores
CUTTERBAR de la Barra de Corte
SENSORS

Apuntes

(A) Tres cables para Cabina S3

(B)

(H)

Dos cables para Cabina S2

Conector fijo para el mazo de conductores principal
Conecte al mazo de conductores principal de las
astas de arrastre.

Conecte al enchufe fijo de los sensores de la barra
de corte.

Conecte al mazo de conectores principal de los
sensores de la barra de corte.
Conecte al enchufe fijo de las astas de arrastre.

Presion de flotacion normalmente cerrada.
Limitador del molinete normalmente abierto.
Resistencia de bobina de 9 ohm

Alimentacion del Sensor de la Plataforma 5 +/- 0.5
\Y

La tension aumenta cuando la plataforma es
levantada.

Plataforma Levantada de 3,5a4,5V

Plataforma Bajadade 1,5a2,5V

Conexiones para Aplicaciones del Asta de Arrastre
(llustracion Unica para los Circuitos de los Lados
izquierdo y Derecho)
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