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Introduction  
 

Avant ŘŜ ŎƻƳƳŜƴŎŜǊ ƭŜ ƳƻƴǘŀƎŜΣ ǾŜǳƛƭƭŜȊ ǾŞǊƛŦƛŜǊ ƭΩƛƴǘŞƎǊŀƭƛǘŞ ŘŜ ƭŀ ŎŀƛǎǎŜ Ŝǘ ǇƻƛƴǘŜǊ ŎƘŀǉǳŜ ŞƭŞƳŜƴǘ ŀŦƛƴ ǉǳΩƛƭ ƴŜ 
manque rien. Lƭ Ŝǎǘ ƛƳǇƻǊǘŀƴǘ ŘŜ ƭƛǊŜ ƭŀ ƴƻǘƛŎŜ ƛƴǘŞƎǊŀƭŜƳŜƴǘ ŀǾŀƴǘ ŘΩŜƴǘŀƳŜǊ ƭŜ ƳƻƴǘŀƎŜΣ ǇƻǳǊ ŞǾƛǘŜǊ ǘƻǳǘŜ ŜǊǊŜǳǊs 
ŘΩƛƴŀǘǘŜƴǘƛƻƴ ƻǳ ŘΩƛƴŎƻƳǇǊŞƘŜnsion. 
 
Le montage a été simplifié au maximum, en cas de ŘƻǳǘŜ ƭƻǊǎ ŘŜ ƭΩŀǎǎŜƳōƭŀƎŜΣ ƴΩƘŞǎƛǘŜȊ Ǉŀǎ Ł nous contacter. Nous 
sommes à votre disposition du lundi au vendredi de 8h30 à 17h, pour tout renseignement par téléphone ou par mail 
(avec support photo de préférence).  
 
Si un produit semble endommagé ou non conforme, merci de ŦŀƛǊŜ ǳƴŜ ǇƘƻǘƻ Ŝǘ ƴƻǳǎ ƭΩŜƴǾƻȅŜǊ ǇŀǊ Ƴŀƛƭ ǇƻǳǊ 
vérification. Pour toute demande de SAV, veuillez nous contacter par mail en détaillant votre demande, joignant si 
possible une photo, votre adresse, numéro de téléphone ainsi que le numéro de facture. 
 
bΩƘŞǎƛǘŜȊ Ǉŀǎ Ł ƴƻǳǎ ŦŀƛǊŜ ǇŀǊǾŜƴƛǊ Ǿƻǎ ǊŜƳŀǊǉǳŜǎ ƻǳ ǎǳƎƎŜǎǘƛƻƴ ŘΩŀƳŞƭƛƻǊŀǘƛƻƴ ŎƻƴŎŜǊƴŀƴǘ ƭŀ ƴƻǘƛŎŜ ƻǳ ƭŜǎ ǇǊƻŘǳƛǘǎ 
par mail affin de nous aider dans notre démarche qualité. 

 

Nous vous soǳƘŀƛǘƻƴǎ ǳƴ ōƻƴ ƳƻƴǘŀƎŜ Ŝǘ ǎǳǊǘƻǳǘ ƴΩƘŞǎƛǘŜȊ Ǉŀǎ Ł ƴƻǳǎ ŎƻƴǘŀŎǘŜǊΦ 
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Soudure étape par étape 
 

[ΩŜƴǎŜƳōƭŜ ŘŜǎ Ǉƭŀƴǎ ŘŜ ǎƻǳŘǳǊŜ ŘŜ ƭŀ tIплл ǎŜ ǘǊƻǳǾŜ Ł ƭŀ Ŧƛƴ ŘŜ ƭŀ ƴƻǘƛŎŜ ŘŜ ƳƻƴǘŀƎŜ 

Châssis bas 
 

 

Pointer les supports des moteurs hydrauliques avec 
ƭΩŀǊƳŀǘǳǊŜ ŀǊǊƛŝǊŜ. 

 

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

 
Mettre de coté la pièce pour la prochaine étape 

 

tƻƛƴǘŜǊ ƭΩŀǊƳŀǘǳǊŜ ŀǾŀƴǘ ǎǳǊ ǳƴŜ ŘŜǎ ŦƭŀǎǉǳŜǎ 
chenilles. 

 

Pointer ƭΩŜƴǎŜƳōƭŜΦ 
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Pointer les н ǇŀǘŜǎ ŎŜƴǘǊŀƭŜ ŦƻǊǘŜƳŜƴǘ Ł ƭΩƛƴǘŞǊƛŜǳǊ Řǳ 
châssis. 

 

±ƛǎǎŜǊ ƭŜ ǎǳǇǇƻǊǘ Ƨƻƛƴǘ ǘƻǳǊƴŀƴǘ ǇƻǳǊ ƳŀƛƴǘŜƴƛǊ ƭΩŞŎŀǊǘ 
sur lors de la soudure du châssis. 

(Support fourni de série mais joint tournant en option) 

 

Mesurer les diagonales du châssis,  
Défaut de 2mm max. 

 

tƻƛƴǘŜǊ ƭŜǎ н ǇŜǘƛǘŜǎ ŞǉǳŜǊǊŜǎ ǎǳǊ ƭΩŀǾŀƴǘ Řǳ ŎƘŃǎǎƛǎΦ 
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Pointer fortement 2 bagues Ø25 lg 60 avec une 
équerre de chaque côté du châssis en les guidant avec 

un axe libre. 

 

wŞǇŞǘŜǊ ƭΩƻǇŞǊŀǘƛƻƴ ǇǊŞŎŞŘŜƴǘŜ ŀǾŜŎ cette fois 2 
ōŀƎǳŜǎ qнр ƭƎ ср ǎǳǊ ƭΩŀǊǊƛŝǊŜ Řǳ ŎƘŃǎǎƛǎΦ 

 

Vérifier une dernière fois les diagonales pour 
contrôler que le châssis ƴΩŀƛǘ pas bouger puis pointer 

la plateforme basse en place. 

 

A présent souder intégralement le châssis. 
 

Nous vous conseillons de retourner le châssis et de 
ǎƻǳŘŜǊ ƳŀƧƻǊƛǘŀƛǊŜƳŜƴǘ Ł ƭΩƛƴǘŞǊƛŜǳǊ Ǉƭǳǘƾǘ ǉǳΩŁ 

ƭΩŜȄǘŞǊƛŜǳǊΦ 
 

Ne pas oublier de mettre un axe avant de souder les 
bagues pour éviter que celle-ci travaillent durant la 

soudure. 

 

Percer avec un foret acier Ø5.2 ou 5.5 puis tarauder à 
M6 pour pouvoir verrouiller un axe avec goutte dans 

les trous encerclées (voir notice montage pour plus de 
détails) 
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Dernière étape, souder la buté sur le haut du châssis. 

 

Lame stabilisatrice 
 

 

Avant de pointer la lame, il est nécessaire de percer et 
tarauder les flasques intérieures pour pouvoir 

ǾŜǊǊƻǳƛƭƭŜǊ ƭŜǎ ƎƻǳǘǘŜǎ ŘΩŜŀǳΦ 
 

Percer le trou avec un foret acier Ø5.2 ou 5.5 puis 
tarauder à M6. 

wŞǇŞǘŜǊ ƭΩƻǇŞǊŀǘƛƻƴ ǎǳǊ ƭŜǎ п ŦƭŀǎǉǳŜǎ ǇƻǳǊ ŞǾƛǘŜǊ ƭŜǎ 
erreurs. 

 

Percer et tarauder également 2 bagues Ø25 lg 41 pour 
les souder par la suite. 

 

Positionner la première flasque de lame dans la 
ƳƻǊǘŀƛǎŜ Ŝǘ ŘΩŞǉǳŜǊǊŜ ǇŀǊ ǊŀǇǇƻǊǘ Ł ƭΩŀǊǊƛŝǊŜ ŘŜ ƭŀ ƭŀƳŜΦ 

 
Attention au positionnement des perçages sur le tube. 
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Pointer les 3 autres flasques en alignant les perçages 
avec 2 axes. 

 
Placer 2 bagues Ø25 lg 41 entre les flasques de chaque 
côtéΣ ƭŜ ǘŀǊŀǳŘŀƎŜ ǾŜǊǎ ƭΩŀǾŀƴǘ ŘŜ ƭŀ ƭŀƳŜ ǇƻǳǊ ƎǊŀƛǎǎŜǊ 

facilement une fois la lame monter sur la pelle. 

 

Avant de souder la lame stabilisatrice, faire un montage 
a blanc de celle-Ŏƛ ǇƻǳǊ ǾŞǊƛŦƛŜǊ ǉǳΩƛƭ ƴΩȅ ŀƛǘ Ǉŀǎ ŘΩŜǊǊŜur 

de cote. 
La lame doit avoir 1 à 2 mm de jeux par rapport au 

châssis. 

 

Une fois le contrôle fait, remettre les axes pour éviter 
que les alignements ne bougent lors de la soudure. 

 
Pour souder la lame, inutile de souder entre les 
flasques où la torche ne passe pas, les cordons 

extérieurs suffisent. 
 

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

 

Le tendeur  
 

 

Tracer le centre du tendeur puis placer les 4 butées. 
 

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

 
Le pointage se fait uniquement sur les faces 

extérieures. 
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Pointer les écrous long M16  
 

2 sur la face extérieure des butées centrales 
2 sur la face intérieure des butées centrales 

 

Faire un montage a blanc du tendeur pour vérifier 
que celui-ci se monte correctement sur le châssis. 

 
Souder le tendeur, attention à 2 points : 

- Les parties en contact avec le châssis 
- Les filetages des boulons M16 

 

La Tourelle 

 

Avant de commencer, réaliser les taraudages sur la 
plateforme tourelle : 

 
M8 entourés en bleu 

M12 en orange 
M14 entourés en vert 

M18 entourés en rouge 

 

Pointer la tôle avant et le renfort tourelle bas sur la 
plateforme. 

 
Faire attention au placement des perçages. 

 
Ne pas pointer sur les bords en rouge. 
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Pointer les 2 renforts latéraux. 
 

Si le renfort long est cintré, faites-le tirer ǇƻǳǊ ǉǳΩƛƭ 
soit le plus droit possible. 

 

Pointer le renfort haut et une bague de Ø25 lg 60. 
 

Aligner les perçages avec des axes pour être sûr de 
leurs alignements. 

 

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

 
Attention à ce que la mortaise soit sur le haut du 

carter, celle-ci servira à souder le support de 
distributeur. 

 
Souder lΩƛƴǘŞǊieur du carter de manière étanche. 

 
Laisser 10 mm à chaque extrémité de la tôle pour que 

le fond de réservoir plaque par la suite. 

 

Sur le fond de réservoir, souder 3 UM12L-12x17, le 
coté joint plaqué sur la tôle de manière à pouvoir 

visser un flexible une fois le raccord soudé. 
 

Retirer le joint avant la soudure pour un meilleur 
cordon. 
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Placer le fond de réservoir à 5mm du bord de chaque 
côté du carter pour réaliser des soudures étanches 

plus facilement.  
 

Souder le fond de réservoir intérieur et extérieur.  

 

Pointer le second carter. 
 

Pointage intérieur uniquement (esthétique). 

 

Pointer les oreilles sur le carter et les souder avec une 
soudure étanche à ƭΩƛƴǘŞǊƛŜǳǊ du réservoir pour éviter 

les fuites. 

 

Avant de souder la paque supérieur, réaliser les 6 
taraudages M6 présents sur celle-ci. 
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Pointer la tôle sur le châssis en faisant bien attention 
que toutes les surfaces soient plaquées correctement. 

 

Basculer le châssis sur la partie plate arrière pour 
faciliter les cordons puis faire les soudures extérieures 

du réservoir. 
 

Une fois les soudures faites, boucher tous les orifices 
et tester le réservoir en pression si possible aux 

alentours de 3 bars. 

 

 
 

Toujours avec la tourelle basculée, visser les 4 vis sans 
tête m14x50 puis les pointer fortement depuis le 
dessous de la plateforme, ne pas souder trop fort 

pour éviter de fragiliser les vis. 


