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Introduction
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Le montage a été simplifié au maximuem cas d&R2 dzi S f 2 NA R/ KISGIA RS vomtbictaMNEuUE
sommes a votre disposition du lundi au vendredi de 8&3h, pour tout renseignement par téléphone ou par mail
(avecsupport photo de préférence).

Si un produit semble endommagé ou non conformeerci deF I A NS dzyS LIK2(0G2 Si y2dz
vérification. Pour toute demande de SAV, velillez nous contacter par mail en détaillant votre demande, joignant s
possible une photo, votre adresse, numéro de téléphone ainsi que le numéro de facture.
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par mail affin de nous aider dans notre démarche géalit
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Soudure étape par étape
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Chassis bas

tl nnn

Pointerles supportslesmoteurs hydrauliques avec
f QF NYI (dzZNBE I NN §

Controdler les équerrages puis pointer le renfort
moteur hydraulique et les 2 équerres.

Mettre de coté la piéce pour la prochaine étape

t 2AYGSNI £ QF NYI (dz2NB | &
cheniles.
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Pointerless LI 6S&a OSYyidNYtS ¥
chassis.

o

+A&a4aSN) £S adzZlLR NI 22AYy{
sur lors de la soudure du chéssis.
(Support fournide série mais jointournanten option)

Mesurer les diagonales du chassis,
Défaut de 2mm max.
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Pointer fortement2 bagues @25 Ig 60 aveoe
équerrede chaque c6té du chassis en les guidant g
un axe libre.

WSLISGSNI f Q2 LIS NI dektefgis2 LIN
0l 3dz8a qup €3 cp adzN

Vérifier unederniérefois les diagonalgsour
contrdler que le chassig Q bak Bouger puis pointer
la plateforme basse en place.

A présent souder intégralement le chassis.

Nous vous conseillons de retourner le chassis et
d2dzRSNJ YF22NARGF ANBYSY |
f QSE G SNA S dzNX®

Ne pas oublier de mettre un axe avar souder les
bagues pouéviter que celleci travaillent duranta
soudure.

Derniére étape, souder la buté sur le haut du chéas
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Lame stabilisatrice

Avant de pointer la lame, il est nécessaire de percel
tarauder les flasquemtérieures pour pouvoir
GSNNRBdzAf £ SNJ £ Sa 32

Percer le trou avec un foret acier @5.2 ou 5.5 puis|
tarauder a M6

WSLISGSNI £ Q21LISNF GA2Y & dzN

erreurs.

Percer et tarauder également 2 bagues @25 1g 41 p
les souder pr la suite.

Positionner la premiere flasque de lame dans la
Y2NI A4S S RQSI dzSNNB LJ

Attention au positionnement des percages sur le tub

Pointer les 3 autres flasques alignant les percages
avec 2 axes.

Placer2 bagues @25 Ig 4ntre les flasques de chaqu
cotts £ S GF NI dzRII3S @SNA f
facilement une fois la lame monter sur la pelle.
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Avant de souder la lame stabilisatrice, faire un monta
a blanc de cellei pour@ S NRA FA SNJ |j dzQA f
de cote.

La lame doit avoir 1 & 2 mm de jeux par rapport al
chassis.

Une fois le contr6le fait, remettre les axes pour évitg
que les alignements ne bougent lors de la soudurg

Pour souder la lame, inutile de soudsrtre les
flasques @ la torche ne passe pas, les cordons
extérieurs suffisent.

Attention a ce que la lame ne se déforme pas lors de
soudure.

Le tendeur

Tracer le centre du tendeur puis placer les 4 butés

Espacer les 2 du centre de 250 mm
Espacer les 2 extérieurs de 432 mm

Le pointage se fait uniguement sur les faces
extérieures.

Pointer les écrous long M16

2 sur la face extérieure des butées centrales
2 sur la face intérieure des butées centrales
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Faire un montage a blanc du tendepour vérifier
que celuici se monte correctement sur le chassis|

Souder le tendeur, attention 2 points:
- Les parties en contact avec le chassis
- Lesfiletagesdes boulosM16

La Tourelle

Avant de commencer, réaliser lEgaudages sur la
plateforme tourelle:

M8 entourésen bleu
M12 entouréenvert
M18 entourés enrouge

Pointer la tble avant et le renfort tourelle bas sur |
plateforme.

Faire attention au placement des pergages.

Ne pas pointer sur les bords esuge.

Pointer les 2 renforts latéraux.

Si le renfort long estintré, faitesle tirer LJ2 dzNJ
soit le plus droit possible.
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Pointer le renfort haut et une bague de @25 Ig 6Q

Aligner les percages avec des axes pour girele
leursalignements

Pointer le carter réservoir sur la plateforme tourell
en alignant les bords pliés au bord de la tourelle

Attention a se que la mortaise soit sur le haut du
carter.

SouderQ A y i S NArtSraiNhaRi@z étanche.

LaissedO mm a chaquextrémitéde la tdle pour que
le fond de réservoir plaque par la suite.

Sur le fond de réservoir, souder 3 UMA22x17, le
coté joint plaqué sur la tdle de maniére a pouvoir
visser un flexible une fole raccord soudé.

Retirer le joint avant la soudure pour un meilleur
cordon.

Placer le fond de réservoir a 5mm du bord de chag
c6té du carter pour réaliser des soudures étanchg
plus facilement.

Souder le fond de réservoir intérieur et extérieur.
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Pointer le second carter

Pointage intérieur uniqguement (esthétique).

Sur un des tubes en 60x60 502 souder la plaque
carrée a une des extrémités.

La soudure doit étre étanche car immergée dans
réservoir.

Pointer le tubeavec le bouchon vers le forhns
f QI y3f S Rdz NBaSND2 BN
au-dessus du carter.

Souder le tube en place.

Pointer une des oreilles sur le carter réservoir et|
&2 dzZRSNJ RS LIzA & -0 AQ AYTIASYNAR
fuites.
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Pointer la seconde oreille et le second tube sur ¢
carter oppose.

Faire dépasser le tube de 10 mm par rapport au
carter.

OO0
(o B o)

Avant de souder la paque supérieur, réaliser les
taraudages M6 présents sur cette

Pointer la tble sur lehassis en faisant bien attentio
que toutes les surfacessoient plaquéesorrectement.

Basculer le chassis sur latplate arriere pour
faciliterles cordons puis faire les soudures extérieu
du réservoir.

Une fois les soudures faites, hzher tous les orifices
et tester le réservoir en pression si possible aux
alentours de 3 bars.
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