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Anillo de rotacion: conecta el cabezal de la cizalla al brazo o cuerpo de la cizalla;
no se usa en cizallas rectas

Subcabezal: aloja y protege los componentes hidraulicos que se usan para la
rotacion de 360°

Conexion de pasadores o seguro de conexion en aplicaciones de tres miembros

Conexion del pivote de la pluma o seguro de conexion en aplicaciones
de tres miembros

Pasador cilindrico trasero para el cilindro principal
Brazo o cuerpo: aloja y protege el cilindro hidraulico principal

Autoguia o pernos de disco: el valor de torsion en seco de estos pernos en todas
las cizallas GXT es de 1220 Nm

Grupo de pivotes: incluye la tapa terminal, la barra de acoplamiento y la tuerca
de la barra de acoplamiento

Mordaza inferior de la cizalla

Placa delantera: mantiene la estructura del borde superior, mantiene los radios
de la base de la cuchilla después de la reconstruccion y del refuerzo

Hoja de cuchilla: NUNCA inserte cufias detras

Cuchilla guia duales: inserte cufias entre la placa de ajuste y la cuchilla cuando
configure/ajuste la separacion de la hoja

Nota: desde el punto de vista del operador, la cuchilla guia izquierda puede o no tener una
placa de ajuste. Si no la tiene, inserte una o mds cuiias directamente en la parte trasera
de la cuchilla guia.

Cuchillas de corte secundarias superior e inferior. Solamente inserte cufias detras
de la inferior y coloquelas entre la placa de ajuste y la cuchilla cuando configure/
ajuste la separacion de la hoja.

Cuchillas de corte primarias superior e inferior. Solamente inserte cufias detras
de la inferior y coloquelas entre la placa de ajuste y la cuchilla cuando configure/
ajuste la separacion de la hoja.

Mordaza superior de la cizalla: nunca inserte cufias entre las cuchillas de la
mordaza superior

Tiras de proteccion: las areas elevadas de material de base a lo largo de
las bases de la cuchilla en las mordazas superior e inferior deben alinearse
a 0,254 mm debajo de las caras de la cuchilla.

Cuerno
Lengiieta - material de base debajo y entre las hojas de la punta de perforacion
Cuchillas de punta de perforacion: NUNCA inserte cufias detras

y del operador de GXT, que deben seguir todos los operadores y todo el personal de mantenimiento.



LISTA DE VERIFICACION CADA CUATRO HORAS

Cada cuatro horas, haga una breve verificacion visual en busca de fugas hidraulicas, dafio en las
cuchillas, pernos sueltos o faltantes y fallas en la sujecion de los pasadores del cilindro. La lista
de verificacion cada ocho horas que se proporciona a continuacion incluye una inspeccion mas
detallada que se debe llevar a cabo al finalizar cada turno.

e Cilindro de cizalla: extremo del pasador

 Barra del cilindro de la cizalla
 Boquilla de la autoguia y superficie de contacto de la mordaza superior
¢ Eje/pivote principal, en ambos lados

Engrase todos los puntos hasta que se vea grasa extruida al abrir y cerrar la mordaza.

LISTA DE VERIFICACION CADA OCHO HORAS

 Pernos: en busca de pernos sueltos; reemplacelos si estan dafiados
e Adaptadores y mangueras en busca de dafios o fugas
e Pivote de la escuadra para identificar desgaste y retenes del pasador
¢ Pivote del cilindro para identificar desgaste y retenes del pasador
e Cizalla completa para detectar grietas (verificacion visual)

* Pivote de la escuadra

e Cilindro de la escuadra
 Corona de rotacion: cuatro puntos
* Todos los puntos enumerados en la lista de verificacion cada cuatro horas

Engrase todos los puntos hasta que se vea grasa extruida.
* Revise las separaciones de las cuchillas; consulte la pagina 7 para minimos y
maximos
 Revise el alcance de los bordes de las cuchillas
 Revise en busca de pernos sueltos o dafados; apriete los pernos cuando estén

Mordazas frios ) ) _
... | ® Revise la autoguia, cologue cufas hasta el rango de tolerancia
y cuchillas: "
y reemplace cuando las cufas excedan 2,54 mm
* Reconstruya y refuerce segun sea necesario
¢ Esmerile toda irregularidad o distorsion de los bordes de las cuchillas
o Shear Jaw Armor®: reconstruya y refuerce la estructura segin
sea necesario
Torsion en himedo Torsion en hiimedo Torsion en hiimedo de los
de los pernos de la de los pernos de las pernos de la hoja de cuchilla
punta de perforacion cuchillas de corte y hoja de guia
Modelo Nm Modelo Nm Modelo Nm
115y 225 434 115y 225 347 115y 225 347/434*
335 - 555 1047 335 - 555 559 335 - 555 698
665 - 2555 2095 665 - 2055 837 665 - 2055 1047
2555 1676 2555 1047/2095**

Engrase las roscas de los pernos y debajo de las cabezas de los pernos.

Estos valores son solo para pernos avellanados estandar. Las cuchillas y los pernos roscados variaran.

*Los pernos hexagonales y de cabeza hueca tienen un valor de torsién mas alto. Los pernos de cabeza plana tienen un valor
de torsién mas bajo.

**Un perno de 1 pulgada tiene un valor de torsion mas bajo. Un perno de 1.5 pulgadas tiene un valor de torsion mas alto.
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Apague la excavadora y desactive el sistema
hidraulico segun las instrucciones del fabricante A PELIGRO

antes de engrasar.

GRASA

Use grasa de litio prémium de extrema presion de grado 2 en condiciones
normales de temperaturas superiores a 0 °C (32 °F). Use grasa de grado 0
en temperaturas por debajo de los 0 °C (32 °F).

No use grasa que contenga molibdeno (Moly).

Se recomienda la grasa de litio antidesgaste de extrema presion Genesis GLG-2®
(n.° de pieza 6302601) para todo tipo de condiciones climaticas.

Las mordazas de la cizalla deben estar cerradas para tener acceso a todas las
boquillas de engrase. Engrase todos los puntos de acuerdo con las listas de
verificacion cada cuatro y cada ocho horas de la pagina 4 hasta que se vea
grasa extruida al abrir y cerrar la mordaza.

Después de engrasar el cojinete de rotacion, gire la cizalla dos vueltas completas.

Puntos de engrase:

Pivote de la escuadra: centro del tubo
Cilindro de la escuadra: extremo del pasador
Cilindro de la cizalla: extremo del pasador
Cilindro de la cizalla: extremo del pasador
Eje/pivote principal: ambos lados

Corona de rotacion: cuatro puntos

Autoguia

Superficie de contacto de la autoguia con la mordaza superior

NSO~ wWN

y del operador de GXT, que deben seguir todos los operadores y todo el personal de mantenimiento.



MANTENIMIENTO DE LA CUCHILLA

El mantenimiento de la cuchilla y de la base afecta considerablemente el rendimiento.
Para maximizar el corte y optimizar la vida Gtil de los repuestos, siga esta secuencia
de revision, ajustes y mantenimiento.

Autoguia
Coloque cufas hasta el rango de tolerancia y reemplace cuando las cufias excedan
2,54 mm (0,10 in).

Cuchillas de perforacion

Para los modelos GXT 115 - GXT 2055, se requiere una separacion de 0,05 mm a
0,25 mm (de 0.002 in a 0.010 in) donde se unen las hojas. Para el modelo GXT 2555,
la separacion es de 0,76 mm a 0,89 mm (de 0,030 in a 0,035 in). Consulte el punto A
en el gréafico de la pagina 7.

La separacion aceptable entre las cuchillas de perforacion y la cuchilla de corte es de
15,9 mm (5/8 in). Consulte el punto B en el grafico de la pagina 7.

Las cuchillas muy desgastadas deben reemplazarse. Las cuchillas ligeramente desgastadas
pueden arreglarse varias veces con una afiladora y cuadrarse hasta un maximo de
12,7 mm (1/2 in) del material que se haya quitado del borde de perforacion inferior.

El ancho de la cuchilla, de arriba hacia abajo, puede medir 1,52 mm (0,06 in) en total.
Los bordes inferiores pueden desgastarse hasta un radio méaximo de 4,76 mm (3/16 in).

Las areas rojas requieren un espacio de aire y las cuchillas pueden requerir
ocasionalmente estar a ras para proveer esta separacion.

El contacto de la cuchilla de perforacion con las areas de separacion (rojas) causara
tensmnes anormales en la cuchllla y que las cuchillas de perforacion y/o guias se rompan.

Las areas azules requieren de ajuste de contacto a la mordaza superior y la lengiieta
para prevenir roturas.

N

 Area ermemlEx segun sea necesario, refuerce el borde delantero
| inferior de la lenglieta. Después de soldar, las superficie deberan
~ cuadrarse con una afiladora y terminarse con una lima y la regla
de taller.

Es fundamental que la base de la cuchilla de perforacion

y las superficies de la lengiieta estén derechas y alineadas,
sin abolladuras, deformaciones, puntos bajos o depresiones,
ni areas desgastadas.
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Cuchillas guia

Girelas cuando estén desgastadas a un radio de
3,17 mm (1/8 in). Reemplace una cuchilla guia
cuando se requieran cufias de mas de 1,9 mm
(0,075 in) para mantener la separacion de la
cuchilla dentro del rango de tolerancia. Consulte
el punto C en el grafico a continuacion para
ubicar la separacion de la cuchilla.

Cuchillas de corte
Girelas cuando los bordes de corte estén
desgastados a un radio de 3,17 mm (1/8 in).

Los intervalos de rotacion recomendados son
aproximadamente de 40 a 80 horas, segun el
material que se esté procesando. Los materiales
delgados podrian requerir intervalos de rotacion
mas reducidos. Las cuchillas deben reemplazarse
cuando los cuatro bordes estén desgatados a un
radio de 3,17 mm (1/8 in).

& GENESIS.
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Separaciones entre la cuchilla
guia y la punta de perforacion
115-555 0,254 mm| 0,508 mm
665y 775 0,381 mm| 0,635 mm
995y 1555 0,508 mm| 0,762 mm
2055y 2555 0,635 mm| 0,889 mm

Separaciones de la cuchilla

de corte
Modelo Minimo  Maximo
115-335 0,127 mm| 0,381 mm

445-775 0,254 mm| 0,508 mm

995y 1555 0,381 mm| 0,635 mm

2055y 2555 0,508 mm| 0,762 mm

No use cufias de mas de 1,52 mm (0,06 in) para alcanzar el rango de tolerancia. Las
cuchillas deben reemplazarse cuando las cuiias excedan 1,52 mm (0,06 in). Consulte
el punto D en el gréfico a continuacion para ubicar la separacion de la cuchilla.

y del operador de GXT, que deben seguir todos los operadores y todo el personal de mantenimiento.



PAUTAS GENERALES PARA SOLDAR

Al soldar alrededor de las bases de las cuchillas o la zona de la lengiieta de la punta
de perforacion, mantenga el radio de la base mecanizada de fabrica. Si las ranuras
redondeadas se rellenan con soldadura, use una amoladora de troqueles con una
herramienta de carburo para recortar estas zonas hasta llegar a su perfil original. Dejar
un borde cuadrado causara la fisura estructural con el tiempo. El radio proporciona una
zona mas amplia para absorber la tension estructural.

Pinza de polo a tierra para soldar

Desconecte todos los cables de polo a tierra de la bateria o desconecte el interruptor
maestro de la bateria, si lo tiene. De lo contrario, pueden producirse problemas
eléctricos en la excavadora, incluso dafios permanentes a los sistemas de la
computadora interna.

Conecte la pinza de polo a tierra lo mas cerca posible de la zona a soldar sin permitir
que la corriente pase a través del grupo de pivotes, pasador del cilindro, cilindro,
articulacion, motor, caja de engranajes o anillo de rotacion.

Si va a soldar en la mordaza inferior, conecte la pinza de soldadura en esa mordaza.
Si va a soldar en la mordaza superior, conéctela en esa mordaza, pero no en la
horquilla del cilindro. De ser necesario, suelde un trozo de acero en el drea para la
pinza de polo a tierra y corte el trozo al terminar la soldadura.

Reglas para soldar

| Antes de comenzar:|° Retire las cuchillas adyacentes, ya que el precalentamiento
y la soldadura pueden daiar las cuchillas.

¢ Pongase un respirador aprobado y amole la zona para limpiarla
y eliminar todo el refuerzo existente.

e Precaliente la zona a 177 °C (350 °F). Mantenga esta temperatura
durante todo el procedimiento. No exceda una temperatura de
232 °C (450 °F) entre pasadas.

Durante la e Siempre amole y suelde en la misma direccion de las vetas
soldadura: del material.
¢ Aplane cada pasada de soldadura para aliviar tensiones
y endurecer la soldadura.
 No rebaje los extremos de las soldaduras.
¢ No comience ni termine las soldaduras directamente arriba
de un orificio para perno o en el apice de la mordaza.

e Cubra la zona con una manta térmica y déjela enfriar
lentamente, durante ocho horas aproximadamente.

¢ No ponga la cizalla en funcionamiento hasta que no se hayan
enfriado las soldaduras.

Después de
terminar el
mantenimiento
con soldadura:
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RECONSTRUCCION

Procedimiento:
Siga las pautas y reglas generales para soldar

Con una regla o una escuadra, determine la zona a reconstruir. Las mordazas no deben
desgastarse a menos de la altura de una cuchilla nueva. Use una cuchilla nueva para
que le ayude a determinar la altura a reconstruir.

Reconstruya la mordaza a una altura ligeramente superior al perfil original del material
de base con un E7018. Aplique pasadas de una en una sobre cada linea en la misma
direccion de las vetas del acero, aplanando después de cada pasada.

Durante el procedimiento de reconstruccion, deben construirse y mantenerse tiras de
proteccion o zonas elevadas debajo o alrededor de las bases de las cuchillas con un
E7018 o su equivalente.

Estas zonas deben mantenerse entre la
altura de la cuchilla y 0,254 mm (0,010 in)
por debajo de la misma. Estas zonas
protegen los bordes inferiores que no se
usan de la cuchilla y reducen la posibilidad
de que el material se pegue a la parte
inferior de la cuchilla durante las funciones
de apertura de la mordaza, lo que causa Siga el sentido de las vetas del acero, tal

que las cuchillas se muevan en sus bases. como lo indica la flecha. El drea resaltada
en azul marca la tira de proteccion.

Las abolladuras, deformaciones o
reconstrucciones mas altas que las
cuchillas en estas zonas pueden causar
la desviacion de la mordaza superior,

el exceso de separacion de la cuchilla,
el desgaste en las caras de las cuchillas
y una tension indebida en las mordazas
superior e inferior.

Después de terminar la reconstruccion,
amole el material para que quede al ras
con una cuchilla nueva.

Nota: Ponga mucha atencion a las zonas
de arriba de los orificios avellanados de
los pernos de la cuchilla guia y debajo de
los dos orificios avellanados delanteros
de la cuchilla superior. Estas son zonas Siga el sentido de las vetas del acero,
de mucho desgaste. Si permite que se tal como lo indican las flechas.

desgasten demasiado, el material de base
comenzara a plegarse dentro de los orificios avellanados y le llevara mucho tiempo
limpiar esta zona cuando necesite acceso para girar o reemplazar la cuchilla.

y del operador de GXT, que deben seguir todos los operadores y todo el personal de mantenimiento.
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REFUERZO 7
No aplique el refuerzo directamente sobre el material de base, GenRod
ya que puede causar fisuras en el contorno de la soldadura Ge&ﬁ Wire

y el desprendimiento del refuerzo.

Factory Approved
Hardsurfacing
Electrodes

Procedimiento:
Siga las pautas y reglas generales para soldar

* Aplique pasadas de cordon de una en una, en la misma direccion de las vetas,
con un electrodo E7018. Aplane cada pasada.

* No aplique el corddn directamente en el borde. Comience la primera pasada
a 6,35 mm (1/4 in) del borde.

e Escalone los extremos del cordon de soldadura de manera que no terminen
en una linea recta.

¢ Recubra cada corddn de soldadura con una pasada de GenWire o GenRod
para formar el refuerzo. No aplique mas de dos capas de refuerzo. Aplane
cada pasada.

* Amole los extremos de todos los cordones de soldadura en la misma direccion
de las vetas para ahusar de 25,4 mm a 38,1 mm (de 1in a 1-1/2 in) sobre el
material base.

Ahuse los extremos Vetas

Cordon de refuerzo

Amole en la misma
direccion de las vetas
Escalone los extremos

6,35 mm del borde
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PATRONES DE REFUERZO

Mordaza superior
Pasadas de una en una separadas

por 25 mm (1 in) aproximadamente.

Comience justo detras de las bases
de la cuchilla de perforacion y
contintie hacia la garganta. Use de
tres a cinco cordones, dependiendo
del modelo de la cizalla.

Mordaza inferior

Pasadas de una en una separadas
por 25 mm (1 in) aproximadamente.
Trabaje a través de la parte superior
de la placa delantera y a lo largo

de la mordaza inferior hacia la
garganta. Use de dos a tres
cordones, dependiendo del modelo
de la cizalla.

Placa delantera de
la mordaza inferior

Efectue un patron cuadriculado en
la placa delantera con cordones de
soldadura en angulos de 45° para
formar cuadrados de 25 mm (1 in).

Cordones
escalonados

Cordones
escalonados




MANTENIMIENTO DE RUTINA DEL ESCUDO
SHEAR JAW ARMOR"®

Es importante revisar las soldaduras del escudo Shear Jaw Armor® en los intervalos de
mantenimiento cada cuatro y cada ocho horas, para detectar si hay fisuras o desgaste.
Cualquier soldadura fisurada o desgastada tendra que repararse lo antes posible para
que las placas no se desprendan, se doblen o se pierdan. Las soldaduras fisuradas

0 desgastadas se deben amolar o cortar con arco y luego volver a soldarse con una
vara E7018 o su equivalente. Siga todos los procedimientos y precauciones para soldar
indicados en el manual de seguridad y del operador de GXT.

Preste atencion a las areas de mayor desgaste como, por ejemplo, la parte superior

de la placa delantera frente a la cuchilla de corte (figura A), el area detras de las puntas
de perforacion en la parte inferior de la mordaza superior (figura B) y la esquina interior
donde se juntan la parte delantera de la placa delantera y la parte superior (figura C).
Estas son las areas donde mas se desgastan las soldaduras.

Seguir estas instrucciones simples prolongara considerablemente la vida util del
escudo Jaw Armor y disminuird el mantenimiento y el tiempo de inactividad en general.

Figura A -
Figura B

Este documento sirve solamente como una referencia rapida. No reemplaza al manual de seguridad y del
operador de GXT, que deben seguir todos los operadores y todo el personal de mantenimiento. La informacion
esta sujeta a cambios sin previo aviso.
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