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METALOGENIA, S.A. is the sole holder of the brands that identify its products. Similarly, METALOGENIA, S.A. holds all the industrial property
rights that may be derived from its products, such as designs, utility models or patents. The unauthorised use thereof may constitute a
violation of METALOGENIA, S.A.’s industrial property rights.

METALOGENIA, S.A. es el Unico titular de las marcas que identifican sus productos. Asimismo, corresponden a METALOGENIA, S.A. cuantos
derechos de propiedad industrial pudieran derivarse de los mismos, tales como disefnos, modelos de utilidad o patentes. El uso no autorizado
de los mismos es susceptible de constituir una violacion de los derechos de propiedad industrial titularidad de METALOGENIA, S.A.

METALOGENIA, S.A. est le seul titulaire des marques qui identifient ses produits. De plus, tous les droits de propriété industrielle pouvant
découler de ceux-ci, tels que les conceptions, modéles d'utilité ou brevets reviennent a METALOGENIA, S.A. L'utilisation non autorisée de ces
droits peut constituer une violation des droits de propriété industrielle appartenant a METALOGENIA, S.A.

METALOGENIA S.A. ist alleinige Inhaberin der Marken, die ihre Produkte kennzeichnen. Dariiber hinaus stehen METALOGENIA S.A. alle sich
aus diesen Marken ableitenden gewerblichen Eigentumsrechte, wie z.B. Designs, Gebrauchsmuster oder Patente, zu. Die ungenehmigte
Nutzung derselben kann eine Verletzung der gewerblichen Eigentumsrechte von METALOGENIA S.A. darstellen.

“Komnanusi «Metalogenia S.A.» sBnsieTcA eAVHONMUYHbIM BrafenbleM TOBapHbIX 3HaKoB, 0603HavaWmx e€ npogykumio. Takke KomnaHuu
METALOGENIA, S.A. npuHagnexart npaBa MNPOMbILLNEHHOW COBCTBEHHOCTW, KOTOpble MOryT ObiTb BbIBEAEHbI M3 ee MPOoAYKUMWU, Hanpumep,
NPOMbILLNEHHbIE 00pasLbl, MOMesHble MoAenu Wnu nateHTbl. Mcnonb3oBaHue ux 6e3 paspelleHusi MOXET NpefcTaBnsTb cobon HapylleHve
npae npombiwneHHon cobecteeHHocTn komnanum « METALOGENIA, S.A.». ToBapHble 3HakW, NOMEYEHHbIE 3BE3A0YKON, HE MPUHAAnexaT KomMaHuu
«METALOGENIA, S.A.», 1 Mbl CCbiNlaemMcsi Ha HUX, TOMbKO Ansi 0603Ha4YeHWs MpefHasHavyeHus Hallen NpoayKuuuW, U Mexay KomnaHuen
«METALOGENIA S.A.» 1 3aKoHHbIMX Bragenbuamy JNobblX TakMX TOBAPHbLIX 3HAKOB He

CYLLECTBYET HUKAKNUX OTHOLLEHWIA.”
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Glossary Glosario Legende Glossaire noccapwuii

Others || ENGLISH

Ref. Reference

M Weight
™  Size

— Data not available
s Not applicable

ESPANOL

Referencia

Peso

Talla

Dato no disponible
No aplica

Machines Maquinas Machines Maschinen Mawwun

Loader

Excavator

Front Shovel
Clamshell

Ripper

Electrical Rope Shovel

LY 204

Cargadora

Excavadora
Excavadora Frontal
Bivalva

Ripper

Pala de cable eléctrica

Teeth Dientes Dents Zahnen KopoHku

Abrasion
Delta

Heavy

Long

Impact

Extra

Extra X
Flared
Penetration
Universal
Vector

Double Vector
Abrasion X
Standard
Rope Shovel
Rope Shovel Extra

Pl (%2} <cTUommm=—TnrITo
FRVE=E 2 >

x

Abrasion
Delta

Heavy
Largo
Impacto
Extra

Extra X
Flared
Penetracion
Universal
Vector

Doble Vector
Abrasion X
Standard
Rope Shovel
Rope Shovel Extra

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepbi

FC Central Flush
wC Weld Center

Left Welded Delta
Right Welded Delta
Ws Straddle leg

WN Weld-on nose

M Mechanic

MS Mechanic Straddle

EEC Flusch Central Clamshell
uc Universal Central

WL Weld Left

WR Weld Right

CL Cast Lips

HS Hot Slag

BC Bolt-on Central

BL Bolt-on left

BR Bolt-on Right

BLR  Left/Right bolt-on
WH Rope Shovel adapter

Flush Central

Soldado Central
Soldado Delta Izquierda
Soldado Delta Derecho
Cantoportadiente tijera
Nariz de Soldar
Mecanico

Mecanico Straddle
Aras bivalva

Universal Central
Soldado Izquierdo
Soldado Derecho
Labios fundidos
Escoria caliente
Atornillado Central
Atornillado Izquierdo
Atornillado Derecho
Atornillado Izquierdo/Derecho
Portadientes pala

cable eléctrica

FRANCAIS

Référence

Poids

Taille

Données non disponibles
Pas applicable

Chargeur

Pelle

Chouleur

Benne Preneuse
Ripper

Pelle électrique a cable

Abrasion
Delta

Heavy

Long

Impact

Extra

Extra X
Flared
Pénétration
Universal
Vecteur
Doble Vecteur
Abrasion X
Standard
Rope Shovel
Rope Shovel Extra

Flush Central

Soudé Central

Coins Delta gauche
Coins Delta Droite
Porte-dents ciseaux
Nez a Souder
Mécanique
Mécanique Ciseaux

A ras benne preneuse
Universel Central
Soudé Gauche

Soudé Droit

Lames Moulées
Scories chaudes
Boulonné

Boulonné Gauche
Boulonné Droite
Boulonné Gauche/Droite
Porte- dents pelle
électrique a cable

DEUTSCH

Referenz

Gewicht

Grofe

Daten nicht verfiigbar
Nicht anwendbar

Lader

Bagger

Hochloffel

Greifer

Ripper

Elektrischer Schaufelbagger

Abrasion
Delta

Heavy

Lang

Impakt

Extra

Extra X

Flared
Penetration
Universal
Vektor
Doppel-Vektor
Abrasion X
Standard
Rope Shovel
Rope Shovel Extra

Flush Zentral

Zentral anschweif3bar
Messer Delta Links

Messer Delta Rechts
Zahnhalterkante vom Scherentyp
Nase anschweifibar
Mechanische

Mechanische Straddle
Greifer-Anwendungen
Universal Zentral

Links anschweibar

Rechts anschweibar
Gusstahllipen

Heife Schlake

Anschraub mittig
Anschraub links

Anschraub rechts
Anschraub links/rechts
Elektrischer Schaufelbagger
Zahnhalter

RUSO

ApTukyn

Macca

Pasmep

[aHHble HeKOPPEKTHbI
He npumensetca

Morpy3umnk

IKcKaBaTop

Mpamas nonata

Tpeiidep

Pbixautens

JNneKTpUyeckas onara Bepeskm

AbpasnBHoCTb
[leneta

Taxenan
[LNWHHbIA
Y/apocTonKkocTb
JKcTpa

JKeTpa X
MNnanuposoyHas
NpoHWKHOBEHME
YHuBepcanbHas
Bektop
[180I1HO BEKTOP
ABpasunBHoCTb X
CTaHAapTHbIA
Rope Shovel
Rope Shovel Extra

CBapHOe, POBHOE, LIEHTPa/IbHOe
MpuBapHoe, LieHTpanbHoe

JleBoe, Np1BapHOE, TPeYrobHoe

MpaBoe, NpUBapHOE, TPEYroNbHoe
BoKkoBoi oxgat

TpnBapHoit HoCok

MexaHnyeckoe

MexaHuyecKoe, BOIHOI OXBaT

PoBHOE LeHTPaNbHOE, A1A TPEHEPHOTO KoBLIa
YHUBEpCanbHOe, LieHTPa/bHoe
lpuBapHoe, nesoe

MpusapHoe, npasoe

C MTbIMK KPOMKaMM

[na ropavero wnaka

C 60/1TOBbIM KpenieHUeM, LeHTpanbHoe
C 6onToBbIM Kpennexuem, nesoe

C 6onTOBbIM KpEnneH1em, npasoe
NeBoe/npaBoe, ¢ 60ATOBbIM KpenneH1em
INEKTPUYECKAA NOMATA

BEPEBKW ALAMTEPbI
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Glossary Glosario Legende Glossaire noccapwui

Protectores Shrouds Boucliers Verschlei3kappen 3awura

LA

LS

MX
MXL
WB

MB
S2-A
WH-MX

L

LR

BC

BUL

BUR

BLL

BLR

ProMet Asymmetrical Side
ProMet Symmetrical Side
ProMet blade shroud for excavator
ProMet blade shroud for loader

Weld-on base
Mechanical block
RipMet shroud

Rope Shovel shroud

Lip Shroud Center
P&H* 4100

Wing Shroud upper
P&H* 4100

Wing Shroud lower left
P&H* 4100

Wing Shroud lower right
P&H* 4100

Lip Shroud center

CAT* 7495 HR

Wing Shroud upper left
CAT* 7495 HR

Wing Shroud upper right
CAT* 7495 HR

Wing Shroud lower left
CAT* 7495 HR

Wing Shroud lower right
CAT* 7495 HR

ProMet Lateral Asimétrico
ProMet Lateral Simétrico
ProMet cuchilla excavadora
ProMet cuchilla cargadora

Base soldable

Blogue mecénico
Protector RipMet
Protector Rope Shovel
Protector de Cuchilla
central P&H* 4100
Protector lateral superior
P&H* 4100

Protector lateral inferior
izquierdo P&H* 4100
Protector lateral inferior
derecho P&H* 4100
Protector de cuchilla
central CAT* 7495 HR
Protector lateral superior
izquierdo CAT* 7495 HR
Protector lateral superior
derecho CAT* 7495 HR
Protector lateral inferior
izquierdo CAT* 7495 HR
Protector lateral inferior
derecho CAT* 7495 HR

ProMet Latéral Asymétrique
ProMet Latéral Symétrique
Protecteur de lame ProMet-pelle
Protecteur de lame
ProMet-chargeuse

Base soudable

Boitier mécanique
Protecteur RipMet
Bouclier Rope Shovel
Bouclier de lame

central P&H* 4100
Bouclier latéral supérieur
P&H* 4100

Bouclier latéral inférieur
gauche P&H* 4100
Bouclier latéral inférieur
droit P&H* 4100

Bouclier de lame

central CAT* 7495 HR
Bouclier latéral supérieur
gauche CAT* 7495 HR
Bouclier latéral supérieur
droit CAT* 7495 HR
Bouclier latéral inférieur
gauche CAT* 7495 HR
Bouclier latéral inférieur
droit CAT* 7495 HR

Asymmetrischer Seitenwandschutz
Symmetrischer Seitenwandschutz
Messerschutz fiir bagger
Messerschutz fiir Lader

Grundplatte geschweisst
Block

Seitensicheln
Verschleifkappen Whisler
Zentraler Messerschutz
P&H* 4100

Seitenschutz oben

P&H* 4100

Seitenschutz unten links
P&H* 4100

Seitenschutz unten rechts
P&H* 4100

Zentraler Messerschutz
CAT* 7495 HR
Seitenschutz oben

links CAT* 7495 HR
Seitenschutz oben
rechts CAT* 7495 HR
Seitenschutz unten

links CAT* 7495 HR
Seitenschutz unten
rechts CAT* 7495 HR

Locking devices Elementos de anclaje Eléments de blocage Sicherungselemente Citctema kpenneHus

PR
R/RR
MR
PMR
PHS
RHS
CL

W1

w2

Pin+ retainer

Retainer

Metal Retainer

Pin and Metal Retainer
Hot Slag Pin

Hot Slag Retainer
C-Clamp

conventional adapter
Wedge standard
conventional adapter
Wedge oversized
conventional adapter
Inverted wedge 3 parts

Pasador + retenedor
Retenedor
Retenedor Metalico

Pasador y Retenedor Metalico

Pasador Escoria Caliente
Retenedor Escoria Caliente
Grapa convencional
portadiente

Cuna ajustable
convencional portadiente
Cuna convencional
reforzada portadiente
Contracuna 3 partes

Clavette + élément de blocage
Elément de Blocage

Elément de Blocage métallique
Clavette avec Elément de blocage
Clavetage Hot Slag

Elément de Blocage Hot Slag
Attache conventionnelle pour
porte-dents

Cale réglable conventionnelle
pour porte-dents

Cale conventionnelle

renforcée pour porte-dents
Cale inversée en 3 parties

Sicherungskdrper + Sperre
Sperre

Metallsperre
Sicherungskdrper+Sperre aus Metall
Sicherung Hot Slag

Sperre Hot Slag

Herkdmmliche Klammer
Zahnhalter

Herkommlicher Verstellkeil
Zahnhalter

Herkommlicher verstarkter Keil
Zahnhalter

Gegenkeil, dreiteilig

BOKOBOI1 aCMMETPUYHbIN
BOKOBO CUMMETPUYHbIiA

Mesx3ayBbesble cermeHTbl ProMet A1 3KcKaBaTopa

Mesk3ybbesble cermeHTbl ProMet
/1A 3KCKaBaTopa

MpuBapHas 6asa

MexaHuuyeckuit 610k

MpotekTop RipMet

3awwra Whisler

LIeHTpanbHbIi Me3yBbeBblil CerMeHT
P&H* 4100

BepxHuit 6oKoBOM cermeHT

P&H* 4100

HuxHwit neBbiii 60KOBOW CermeHT
P&H* 4100

HWxHWi1 NpaBbii GOKOBOIA CErmeHT
P&H* 4100

LleHTpanbHbI Mesk3ybbesbli cermeHT
CAT* 7495 HR

BepxHuii N1eBblit GOKOBOI CErMEHT
CAT* 7495 HR

BepxHuit NpaBbiii 6OKOBOIA CErMeHT
CAT* 7495 HR

HuxHwit neBblii 60KOBOW cermeHT
CAT* 7495 HR

HWHMiA NpaBblit 60KOBOW cermeHT
CAT* 7495 HR

Maney, + Gukcatop

Oukcatop

MeTannuyeckui durcatop

Manew, u MeTananyeckuii dpukcatop
[na ropavero wnaka

[ina ropayero wnaka

C-06pasHblit huKcatop

CTaHAAPTHbI KAMH
YBennUeHHbIM KK

MepeBepHyTbIit KNMH 419 CUCTEMI
duKcaLum ¢ 3 anemeHTamu
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Tooth selector Seleccionador de dientes Sélectionneur de dents
Auswahlhilfe fur Zahne Cenekrop 3y6ua

One design for each application Un disefio para cada aplicacién A chaque application son profil
Ein Design fur jede Anwendung A Kaxg0ro NpuaoXKeHUA OAnH NPOEKT

“J

J

éJ

QJ

E-EX-P

We recommend the E design
for excavators in highly
abrasive applications which
require good penetration.
EX for loose terrain and
extremely abrasive pre-split
stone quarries which require
a good penetration. Impact:
medium-high. And finally

P design is recommended
on compact terrain with a
high abrasion and impact
and where a high level of
penetration is required.

V-W

We recommend the V
design for excavators on
very compact terrain.
Abrasion: low. Impact: high.
W is recommended

in extremely compact
terrains with low abrasion
and high impact.

U-F

We recommend the U design
for excavators on loose
terrains with little abrasion
and multiple applications.
Specific for trenching and
finishing. Impact: medium
to low. The F design is
recommended on levelling,
also trenching and cleaning
jobs, and it's very useful

in building foundations.
Abrasion: low and medium
impact required.

P-1

P design is specific for Jobs
requiring a high abrasion
and impact and where a

high level of penetration

is required. | is specially
recommended for excavators
and loaders on low-abrasion
terrain with a high level of
impact. Especially indicated
for quarries and applications
with large blocks of stone.

A-D-L

We will use the A design
for very abrasive terrains.
The D design is ideal for
those applications that
require a good balance
between penetration and
impact resistance.

The L design offers high
penetration in loading
operations.

H-A

We will use the A design
when we require good
penetration, the AX when we
require extreme abrasion
resistance, and the H design
to facilitate material loading.

E-EX-P
Recomendamos el disefio E
y EX para excavadoras

en terrenos sueltos y
canteras de piedra prevolada
especialmente abrasivos
que exijan una buena
penetracion. Por Gltimo
recomendamos el disefio

P en terrenos compactos
que producen mucha
abrasion e impactoy en

los que se requiere un alto
nivel de penetracion.

V-W

Recomendamos el disefio
V para excavadoras en
terrenos muy compactos.
ELW esta especialmente
indicado para

terrenos extremadamente
compactos con poca
abrasion y alto impacto.

U-F

Recomendamos el disefio
U para excavadoras en
terrenos sueltos con poca
abrasion y aplicaciones
mdltiples. Especifico para
la realizacion de zanjas

y acabados. Impacto:
medio-bajo. El disefio F

se recomienda también en
trabajos de limpiezay es
muy util en la cimentacion
de edificios. Abrasion: bajo
e impacto medio requerido.

P-1

El diseno P esta especialmente
indicado en trabajos con un
alto nivel de abrasion donde
se requiere un alto nivel de
penetracion. El disefio | esta
especialmente recomendado
para excavadoras y cargadoras
en terrenos de baja abrasion

y de un alto nivel de impacto.
Especialmente indicado en
canteras con aplicaciones en
grandes bloques de piedra.

A-D-L

El disefo A es ideal para
terrenos muy abrasivos.
Aquellas aplicaciones que
siendo abrasivas requieran
un equilibrio entre penetracion
y resistencia al impacto son
ideales para el diseno D.

El disefio L aporta alta
penetracion en operaciones
de carga.

H-A

Utilizaremos el disefio A
cuando se requiera una
buena penetracion . ELAX,
cuando sea preciso una
extrema resistencia a la
abrasidn, y el H para facilitar
la carga de material.

E-EX-P

E pour pelleteuses sur
terrains peu fermes et
carrieres de Pierre
pré-éclatée particulierement
abrasifs qui exigeant

une bonne pénétration. EX
sur terrains ot il y a un fort
niveau d'abrasion et avec
impact moyen a fort. P
recommend sur terrains
compacts qui produisent
beucoup d'abrasion et
d'impacts et qui exigeant un
fort niveau de pénétration.

V-Ww

V pour pelleteuses sur

des terrains tres compacts;
abrasion: faible et impact
fort. W pour pelleteuses
sur des terrains
extrémement compacts.

U-F

Nous recommandons U pour
pelleteuses sur des terrains
peu fermes avec peu
abrasion et des applications
multiples. Spécialement
indiqué pour effectuer des
tranchées et des finitions.
Impact: moyen-faible. F sur
terrains lors des travaux de
nivellement, terrassement
et nettoyage, trés utile pour
les foundations de bAtiments.
Abrasion: faible et impact
moyen.

P-1

P pour pelleteuses sur des
terrains compacts qui
produissent beaucoup
d'abrasion et d'impacts et

qui exigent un fort niveau

de pénétration. | poura pel
leteuses et chargeuses sur
des terrains peu abrasifs

avec un fort niveau d'impacts.
Spécialément indiqué pour des
carriers et des applications
avec de grands blocs de pierre.

A-D-L

Nous utiliserons le profil A
pour des terrains trés abrasifs,
alors que le D est idéal pour
des terrains exigeant une
pénétration et résistance aux
impacts avec un niveau moyen
d'abrasion. Le profil L offre
une trés bonne pénétration
lors des opérations de
chargement.

H-A

Nous utiliserons le profil A
quand nous avons besoin
d’'une bonne pénétration, le
AX quand nous avons besoin
d’une résistance extreme

a labrasion, et le profil H
pour faciliter la charge de
matiere,

E-EX-P

Empfehlen E fiir lockerem
Untergrund und in Steinbriichen
mit vorgesprengtem Gestein
unter besonders schweren
Abrieb-Bedingungen, die ein
gutes Eindringen erfordern.

EX fir Untergund Aufprallund
Schlageinwirkung: mittel-hoch.
SchlieBlich P fiir kompaktem
Gelande mit hoher Verschleiss-
und Schlagwirkung, wobei

ein hoher Eindringungsgrad
erforderlich ist.

V-W

Empfehlen V fiir bagger auf sehr
kompakten Gelande. W fiir
bagger auf extrem kompaktem
geldnde. Die combination
zwischen den in Mittelstellung
montieren Vektorzahen (V)

und den an den Loffelecken
montierten Doppelvektorzdhnen
(W) ergibt eine ausgezeichnete
Eindringung.

U-F

Empfehlen U fiir bagger auf
lockerem Geldnde mit geringem
Abrieb und vielseitigen
Anwendungen. Inbesondere

flir das Anlegen von Graben

und Befetigungen. Aufprall

und Schlageinwirkung:
mittel-gering. F fiir bagger

bei Nivellier -Grubenaushub
und Sauberungsarbeiten.

Sehr niitzlich bei der
Gebaudefundamentierung.
Abrieb: gering. Aufprall und
Schlageinwirkung: mittel.

P-I

P fiir bagger auf kompaktem
Geldnde mit hoher Verschleiss
und Schlagwirkung, wobei

ein hoher Eindringungsgrad
erforderlich ist. l auf Gelande
mit geringem Abrieb und hoher
Aufprall und Schlagwirkung.
Besonders geeignet fir
Steinbriiche und ArbeitseinsAtze
mit grossen Steinbldcken

A-D-L

Fir sehr abrasives Gelande
wird das Design A bei Ladern
verwendet, wahrend D ideal
ist fiir Geldnde, die sowohl
Eindringkraft als auch
Schlagfestigkeit bei einem
durschnittlichen Abriebgrad
erfordern. Das L Design bietet
eine hohe Eindringung bei
Laderanwendungen an.

H-A

Das Design A ist bei Ladern

zu verwenden, wenn eine gute
Eindringkraft erforderlich ist; AX,
wenn extreme Abriebfestigkeit
verlangt wird; und das Design

H ist besonders geeignet, um
das Aufladen von Material zu
erlecihtern.

E-EX-P

[INA 3KCKABATOPOB, PABOTAIOLNX B YCIOBUAX C
BbICOKOV CTENeHbI0 abpasuBHOCTY, rae Tpebyetca
XOpOLLIaA CNOCOBHOCTb K NPOHUKHOBEHMIO,
PEKOMEH/YeTCA UCT0/b30BaTb UCNONHEHME

E. [N 3KcKaBaTopoB, paboTaiowimx Ha

PLIXOM FPYHTE, & TakKe 8 0BAAAAI0LIMX

KpaiiHe BbICOKOV cTeneHbio abpasusHOCTA
KaMeHONOMHAX C NPpeaBapUTEbHO PasbUTbIM
KamHen, rie TpebyeTcA XopoLas cnocoBbHOCTb K
NPOHUKHOBEHMIO, PEKOMEHLYETCA UCMONHEHHe
EX. YaapHoe Bo3zeiiCTBMe: CpeHee-BbICOKOE.
[0 3KCKaBATOPOB, PABOTAIOLMX Ha MAOTHOM
TPYHTE C BbICOKO/ CTEMEHbIO abpasuBHOCTH

11 BbICOKMM Y/JaPHbIM BO3AEVCTBUEM 1 TaM,

e TpebyeTca BbICOKaA CNOCOBHOCTb K
NPOHUKHOBEHMIO, PEKOMEHAYETCA UCTONHEHMe P.

V-W

[nA 3KckaBaTopOB, paboTatoLyx Ha
TPYHTAX C 04eHb BbICOKOI CTENeHbIo
M/IOTHOCTY, PEKOMEHZYETCA necnoHeHme V.
ABpa3smBHOCTb: HU3Kas; YpOBEHb YAAPHOTO
BO3/}€/1CTBIA: BbICOKMIA. [1/1A 3KCKABATOPOB,
paboTaroLLyX Ha O4eHb NNOTHOM rpyHTe

C HU3KMMI 3BPa3MBHbIMM CBOVCTBAMM

11 BbICOKMM Y/apHbIM BO3ZelicTBIEM,
pekomeHayetca ucnonHerne W.

U-F

[1nA 3KcKaBaToPOB, paboTatoLyX Ha
PLIXIOM FPYHTE C HU3KMMM aBPa3MBHbIMH
CBOJCTBAaMM, 1 1A pa3HOODpPasHbIx chep
MPUMEHEHNA PEKOMEHAYETCA MCTIONHEHME
U. CnewyanbHo 1A pbiTbA KOTAOBAHOB U
QUHMILHbIX paboT. YaapHoe Bo3nelicTaue:
OT CPeZIHero 40 HU3KOro

117 3KCKaBATOPOB, BLINOMHAOWLIVX PABOTEI
110 N/1aHNPOBKE, PbITbIO KOTIOBAHOB 1
OUMCTKE, PEKOMEH/YETCA NCMONHEHHe

F; oHO 04eHb yao6Ho npu pabote Hag
byHaAMEHTaMM 34aHNI. ABPa3VBHOCTS:
HI3KaA. YIapHoe BO3aeicTBIe: CpesHee.

P-1

[nA paBoT Ha rpyHTe C BLICOKOI CTEMeHbIo
abPasuBHOCTY 1 BBICOKMM Y/JaPHbIM
BO3/elicTBYEM 1 Tam, e Tpebyetca
BbICOKAA CMOCOBHOCTb K NPOHUKHOBEHMIO,
CIefyeT UCTIONb30BATH UCTIoNHeHMe P. [nA
3KCKABATOPOB ¥ MOTPY34MKOB, PABOTakoLLyX
Ha HU3K0aBPA3MBHOM TPYHTE C BbICOKMM
YPOBHEM Y/JaPHOTO BO3AEHCTBHA,
CreLMaNIbHO PEKOMEHYETCA UCTIONHEHMe
1. CnieuytansHo npepHasHayieHo A41a pabor 8
KaMeHOMIOMHSAX 1 NP1 0BPaBOTKe KPyMHbiX
06710MKOB KamH3.

A-D-L

[1N1A TPYHTOB C 04eHb BbICOKOI CTENEHbIO
abpasvBHOCTY PEKOMEHYETCA UCMIONHEHHe
A. VcnonHenvie D naeansHo noaxoaut
N5 Tex 06nacTelt NpUMeReHNs, KoTopble
TpebytoT xopowwero banaHca mexay
CNOCOBHOCTBIO K NPOHUKHOBEHHIO U
CTOWKOCTbIO K Y1@pHbIM Harpyskam.
Mcnontenme L obecneynBsaeT Bbicokyio
C€NOCOBHOCTb K NPOHMKHOBEHMIO NPY
BbINONHEHUM MOTPY304HbIX ONEPaLiA.

H-A

PeKOMeH/yeTCA MCNOb30BaTL MCMONHEHNE
A, Korga TpebyeTca xopowas cnocobHoCTs
K NPOHWKHOBEHWIO, M MCNONHEHWE H ana
obneryeHA Norpy3km matepuana



* MTG SYSTEMS

Tooth selector Seleccionador de dientes Sélectionneur de dents
Auswahlhilfe fir Zahnea Cenekrop 3ybua

One design for each application Un disefio para cada aplicacién A chaque application son
profil Ein Design fur jede Anwendung [nAa KaxAa0ro NpuaoXKeHNa ogMH NPOeKT

RS RS RS RS RS
Long profile design for cable Disefo de perfil largo Profil RS long pour pelles Langes Profil RS fiir elektrische LUIMHHbIA NPOGMAL AR SNEKTPUYECKUX
loaders in hard applications RS para palas de cable a cable en applications Schaufelbagger sowie fiir KaraTHbiX KCKaBaTOPOB, 1 AN
RS ~_,  withavery good resistance, eléctricas en aplicaciones sévéres offrant un excellent harte Anwendungsfalle, mit TAXENbIX YCROBA KCnAYaTaUuy. OteHs
L 1Y penetration and duration duras con muy buena compromis entre résistance, einem sehr guten Verhaltnis XOpoLLee COOTHOLIEHHE CTOVKOCTH,
ratio. relacion entre resistencia, pénétration et durabilité. in Sachen Bestandigkeit, MIPOHVKGEMOCTA 1 CPOKa Cy Gl
penetracion y duracion. Eindringvermdgen und
Nutzlebensdauer.
RSX RSX RSX RSX RSX
Long profile design for cable Disefo de perfil largo Profil RSX extra long Langes Profil RSX fiir lektrische LUWMHHbIA NPOGUAL LA INEKTPUYECKIX
loaders in hard and highly RSX para palas de cable pour pelles a cables en Schaufelbagger sowie fiir harte KaHaTHbIX SKCKABATOPOB, U ANA TAXELIX,
RSX .\ abrasive applications,with eléctricas en aplicaciones applications sévéres et Anwendungsfalle und starken CBePXAGPASMBHLIX YCOBUIA SKCIAYTAUAN.
L 4% outstanding resistance, duras y muy abrasivas, con trés abrasives offrant un Abrieb, mit einem hervorragenden OT/W4H0E COOTHOWeriHE CTOMKOCTH,
penetration and duration excelente relacion entre excellent compromis entre Verhaltnis in Sachen Bestandigkeit, MIPOHMKAEHOCTH 1 CPOKa CyKGoi
ratio. resistencia, penetracion y résistance, pénétration et Eindringvermégen und
duracion. durabilité. Nutzlebensdauer.

General Applications Aplicaciones Generales Applications Générales
Allgemeine Anwendungen OcHoOBHble 061aCcTV NpUMEHEeHMA

Geldnde - lopHas nopoga/rpyHT Type - *‘v

Compact, Abrasive

Compacto, Abrasivo

Compact, Abrasif E-P A-D
Kompakt, Abrasiv

MnoTHan, abpasnBHas

I Terrain - Terreno - Terrain

Granite rock, Silica rock

Roca de granito, Roca de Silice

Roche de Granit, Roche de Silicium
Granitgestein, Silikatgestein

[paHWUTHaA Nopoaa, KPEMHWCTaA Nnopoaa

Clay Compact, not very Abrasive

Arcilla Compacto, poco Abrasivo

Argile Compact, peu Abrasif V-W
Tonerde Kompakt, gering Abrasiv

[AnHa MnoTHasa, He o4eHb abpasnBHas

Non-exploded limestone Compact, Not very Abrasive

Caliza no volada Compacto, Poco Abrasivo

Calcaire non éclaté Compact, Peu Abrasif P-1
Kalkstein, ungesprengt Kompakt, Gering Abrasiv

He B30pBaHHbI M3BECTHAK MnoTtHasa, He o4eHb abpasnBHaa

Gravel Loose, Abrasive

Grava Suelto, Abrasivo

Gravier Non compact, Abrasif E-EX H-A-AX
Kies Locker, Abrasiv

lpaswui Pbixnas, abpasvsHasn

Exploded limestone Loose

Caliza volada Suelto

Calcaire éclaté Non Compact U-S L
Kalkstein, gesprengt Locker

M3BeCTHAKOBbI WebeHb Pbixnasa

Changing Not very Abrasive

Cambiante Poco Abrasivo

Changeant Peu Abrasif U-S
Wechselhaft Gering Abrasiv

MNepemeHHasn

He oueHb abpasmsHas



* MTG SYSTEMS

Tooth selector Seleccionador de dientes Sélectionneur de dents
Auswahlhilfe fur Zahne Cenekrop 3ybua

One design for each application Un disefio para cada aplicacién A chaque application son
profil Ein Design fur jede Anwendung Ona KaxXAoro npuaoXKeHUsa oguH NpoekKT

Specific Applications Aplicaciones Especificas Applications Spécifiques
Spezielle Anwendungen CneumnanbHbie 061acTn NnpmeHeHuA

I Terrain - Terreno - Terrain

Geldnde - lopHas nopoaa/rpyHT - iy
Hot slag
Escoria caliente
Scories chaudes E-X AX

HeiBRe Schlacke
PaboTa ¢ ropaunm Lwnakom

House foundations

Cimientos de casa

Fondations de maisons F
Gebaudefundamente

DyHAIMEHTbI 34aHWIM

Demolition

Demolicion

Démolition E-P-I |
Abbruch

CHoc

Clay

Tufa

Travertin F H-A-AX
Tuff

[nnHa

Marble

Carga de marmol

Charge de marbre |
Marmorgesteint

Mpamop

Trench digging

Zanjeo

Terrassement U-F
Grubenaushub

PbiTbe TpaHwwen

Cleaning

Limpieza

Nettoyage S-U L (with adapters FC)
Sauberung

OumncTka

Clamshell

Bivalva

Benne preneuse L-U
Greifer

peldep



* MTG SYSTEMS

Size selection Seleccion de talla Choix de taille
Bestimmen der Zahngruppengrosse Bbibop pasmepa

. X4

I BOFO 5 65 85 100 105 110 120 140 155 160 175 180 185 225 250 260 280 300 310 335 400 477 499 613 775 800 910 1200

XHD.

STD-HD.
STD. | 58 10 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
HD. 58 10 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
BOF (BreakOut Force) . MTG Systems StarMet MTG Systems KingMet

465 505 590 635 703 886 904 1055 1139 1357

STD-HD.

STD. 5 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
HD. 5 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
BOF (BreakOut Force) . MTG Systems StarMet MTG Systems KingMet

41

| soF

50 170 300 305 365 863 1045 1376

_

XHD.

STD. 65 80 125
HD. 65 80 125 200 250
BOF (BreakOut Force) B vTo Systems StarMet MTG Systems KingMet



* MTG SYSTEMS

Determination of the number of teeth in the bucket Determinacion del nimero de dientes
en el cazo Détermination du nombre de dents du godet Ermittlung der Anzahl der Zdhne
an einem Loffel oder an einer Schaufel OnpeaeneHue Konnuecrsa 3y6beB B KoBLUE

[ns obneryeHna npoLeaypb!
pacyeTa ocy aanTepos CYMTAOTCA
napannenbHbIM1 BHYTPEHHEN
CTOpOHe KoBLLa.

The adaptor axis is considered
coincident with the internal
part of the bucket for an easy
calculation procedure.

Para un calculo rapido,

se considera que el eje del
portadientes coincide con
la parte interna del lateral

Pour un calcul rapide, considérons
que l'axe du portedents coincide
avec la partie latérale interne

du godet.

Um schnell das Ergebnis zu
erhalten beachten Sie bitte, daf3 die
Zahnhalterachse mit dem inneren
Teil der Schaufel tibereinstimmt.

T = Blade length (mm/inches) del cazo. T = Longueur de la lame (mm) T=Lange des Messers (mm/ T = [nnHa pexyLuei KomKM
Dmin & Dmax = Distance T = Longitud de la cuchilla Dmin et Dmax = Distance entre inches) (Mm/gtoiim).
between adaptors (look it up [mm/inches) portedents [voir tableau) Dmin. and Dmax. = Distanz Dmin 1 Dmax . = PaccroaHme

in table) Dmin y Dmax = Distancia entre zwischen Zahnhalter (siehe MeXay agantepamu (cm. B Tabauuge).
portadientes [véase tabla) Tabelle)
Min number of adaptors Nimero minimo de portadientes Nombre minimum de portedents T +1=
Min. Anzahl der Zdhne MuH uncio agantepos D max
Max number of adaptors Nimero maximo de portadientes Nombre maximumde portedents T +1 =
Max. Anzahl der Zdhne Makc uncno agantepos D min

Wahlen Sie die Anzahl der
Zahnhalter nach lhrer Anwendung
aus und berlcksichtigen Sie bitte
folgendes:

e Ein Einsatz im abrassiven

Sélectionnez le nombre

de portedents en fonction

de lapplication, en tenant compte
du fait que:

e Pour une application abrasive

Se selecciona el nimero

de portadientes en funcion
de la aplicacion, teniendo en
cuenta que:

¢ Una aplicacion abrasiva

BbibepuTe Konm4ecTso agantepos

B 3aBUCMMOCTM OT 06A1aCTH

NPUMEHEHWS, Y4UTbIBAS, YTO:

* [1nA obnacteit npUMeHeHus ¢
abpasuBHbIM BO3aE/CTBUEM

Select the number of adaptors

depending on the application,

be aware of:

¢ An abrasive application
must use the maximum of

adaptors debera montar un maximo de un nombre maximum de Material erfordert ein Maximum CNeAyeT UCnonb3oBaTh

o Anpenetration application portadientes portedents sera nécessaire der Zahnhalter. MaKCHMa/bHOe KONMYECTBO
must use the minimum of o Unaaplicacion que requiera ¢ Pour une application de e Ein Einsatz in der die a/ianTepos;.
adaptors mas penetracion deberd pénétration un nombre Eindringung * [ina obnacteit npumeHeHNA

montar un minimo de minimum de portedents sera ins Material von groferer C NPOHMKAIOLLUM feiicTBUEM

portadientes nécessaire Bedeutung ist, ein Minimum der CnefyeT Ucrnonb3oBaTh
Zahnhalter. MaKCUMa/bHOe KOMYeCTBO
afanTepos.
EN = i
A D min D max D min D max
(mm /inches) (mm /inches) (mm /inches) [mm /inches)

&) 120 4.72 165 6.50 170 6.69 230 9.06 |_i i

8 150 5.91 210 8.27 210 8.27 285 11.22 ||I ! ! Il_
10 180 7.09 255  10.04 240 9.45 322 12.68 I |J II I
15 15 220 8.66 310 12.20 300 11.81 400 15.75 II" Ir‘l ’."“ 0 I'1I'|
20 20 230 9.06 320 12.60 315  12.40 420 16.54 *' | P BN
30 30 250  9.84 350 13.78 350 13.78 470 18.50 it II A b I || -
40 40 285 1122 400  15.75 380 14.96 505 19.88 150 | | ot L‘l‘rr L0
58] 50 330 12.99 465  18.31 440  17.32 590  23.23 W il !l_._l ‘1‘:;'_'1' [64)
65 60 350 13.78 490 19.29 465 1831 620 24.41 ': i _ | '
80 380 14.96 530 20.87 500 19.69 670  26.38 I|‘ D - L ¥ ! .
125 120 400 15.75 550 21.65 505 19.88 680  26.77 [ T -
200 180 475 18.70 665  26.18 620  24.41 825 32.48
250 240 540 21.26 750  29.53 690 27.17 920 36.22

500 630 24.80 880 34.65

Reference guide for our products. Nomenclature for MTG products

MA + size + design
MG + size + design

Teeth ME + size + design
TMA + size + design
TMAWH + size + design
1MG + size + design

Adapters 1ME + size + design

Sides &4MX + size + design
Blade-Loaders 4MXL + size + design
Blade-Excavators 4MX + size + design
4MB + size + design

+ size + i
Shrouds 4ML/4MX + size + design
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STARMET

Size Selection Seleccion de talla Choix de taille
Bestimmen der Zahngruppengrosse Bbibop pasmepoB AnA KaxKaon cuctembil

3iny.

IBOF 75 100 130 135 160 165 200 220 245 295 300 380 385 465 505 590 635 703 886 904 1055 1139 1357

120 240
XHD.

180

15 30 50 120 240
STD-HD.
20 40 60 180

IBOF 50 65 8 105 110 120 140 155 160 175 180 185 225 250 260 280 300 310 335 400 477 499 613 775 910 1200

120 240
15 30 50 120 240
STD-HD.
20 40 60 180 500
w2
I BOF 170 305 365 375 452 563 591 704 863 1045 1376
XHD.
120 240
60 180 500
STD-HD.
120 240



MTG SYSTEMS

STARMET

Size Selection Seleccion de talla Choix de taille
Bestimmen der Zahngruppengrosse Bblbop pasmepoB AN KaXKA0iM CUCTEMDI

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

-
I pa— B;; 15 20 30 40 50 60 120 180 240 500
E - MA15E  MA20E  MAB30E MA4OE MAS50E MAGOE ~ MAT120E1  MA180E1  MA240E1  MABOOE1
EX - - = = - MAS0EX  MAGOEX  MAT20EX  MA180EX  MA240EX  MAS00EX
F - MAI5F  MA20F  MA30F MALOF MAS0F MAGOF - - - -
P - - - - - - - MA120P MA180P MA240P  MAS500P
] - MA15U  MA20U  MA30U  MA4OU MA50U MA60U MA120U MA180U - -
Vv - MATSV  MA20V  MA30V MA4OV MA50V MAG6OV MA120V MA180V MA240V  MA500V
VC - - - - MA4OVC ~ MAS50VC - - - - MAS500RSX
w - MAT5W  MA20W  MA30W  MA4OW  MASOW MAGOW  MA120W  MA180W - -
I e - - - - MAS50I MAG0I MA120! MA180I - -
A i - MA20A  MA30A  MA4OA MAB50A MAGOA MA120A MA180A MA240A -
AX i - = = - MASOAX  MAGOAX  MA120AX - - -
D igley. - - - MAZ40D MA50D - MA120D MA180D MA240D -
H i - - - - - - MA120H1  MAT180H1  MA240H1 -
L i MAT5L  MA20L  MA30L MA4OL MA50L MAG6OL - - - -
CX - - - - - - - - - - MA500CX
RS = - - - - - - - - - MAB500RS
RSX = - - - - - - - - - MAS500RSX
Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepol
-
I - B:. 15 20 30 40 50 60 120 180 240 500
WC e /s T IMAISWC32 TMA20WC35 TMA3OWC40 IMAGOWCAO  TMASOWCES  1MAGOWCTO 1MA120WC90 IMAT8OWC100  1MA240WC120  1MAS00WC140
IMA20WCA0 1MA3OWCAS TMAGOWCAS — TMASOWCA0  TMAGOWCH5 1MA120WC80 TMA180WC0 IMA240WC100  TMAS00WC130
- - TMAGOWCS0  1MASOWC50  1MAGOWC60 TMA120WCT70 TMA180WC80 - TMA500WC120
TMA20WC32 - - TMASOWCAS  TMAGOWC50 1MA120WC65 - - 1MA500WC100
WC/M el /i - - - IMAGOWCAO/M 1MASOWCAS/M  IMAGOWCTO/M  TMA120WCIO/M  TMATSOWCIOOM  TMA240WC120/M 1MASOOWC140/M
= = - IMAGOWCAS/M TMASOWCAO/M  TMAGOWCAS5/M  TMAT20WC8O/M  IMATBOWCI0/M  TMA240WC100/M 1MAS00WC130/M
- - - IMAAOWCS0/M TMASOWCS0/M  IMAGOWCAO/M  TMAT20WCTO/M  1MA180WC80/M - TMA500WC120/M
- - - - IMASOWCAS/M  IMAGOWCSO/M  1MAT20WC65/M - - TMAS00WC100/M
WRD  deien /mi - = = = TMASOWRD50  TMAGOWRDS5  IMAT20WRD70/80  1MAT80WRD80/90  1MA240WRD100 .
IMASOWRD60  TMAGOWRDT0 - - - -
WRD/M 4efiem /il & - - - - TMASOWRD50/M  1MAGOWRD65/M  1MA120WRD70/80/M 1MA180WRDB0/90/M 1MA240WRD100/M -
WLD e /mi - = = = IMASOWLDS0 ~ TMAGOWLD45  TMAT20WLD70/80  1MA18OWLDS0/90  1MA240WLD100 =
IMASOWLD60  1MAGOWLD70 - - -
WLD/M i /il & - - - - IMASOWLD50/M  1MAGOWLD65/M  1MAT20WLD70/80/M 1MA180WLD80/90/M 1MA240WLD100/M =
uc =T IMAISUC  IMA20UC  1MA30UC - - - - - - -
WN  ielen /a2 /w ] IMATSWN TMA20WN  IMASOWN  IMA4OWN  TMASOWN TMAGOWN TMAT20WN IMA240WN TMAS00WN
WS L. £ - - - - - - - 1MAT80WS90 1MA240WS100  1MAS00WS140
- - - - - - - - - TMA500WS120
M e - - - 4MAGOM 4MA50M 4MAGOM 4MA120M 4MA180M 4MA240M 4MAS00M
MS e [ - - - - - - - 4MAT80MS - 4MAB0OMS-A
cc ifie il T - - - - - = - MA240CC100/120  1MA500CC140
HD e - - - - - - 4MA120HD 4MA180HD - 4MAS00HD
FC e IMAISFC  IMA20FC  1MA3OFC  1MAGOFC 1MASOFC MAGOFC - - -
Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpennenus
I 15 20 30 40 50 60 120 180 240 500
PIN 2MAISPR  2MA20PR 2MA30PR  2MA4OPR  2MAS0PR 2MAGOPR  2MA120PR  2MA180PR  2MA240PR  2MAS500PR
Retainer 2MA15/20R  2MA15/20R  2MA30/40R  2MA30/40R  2MAS0/60R  2MAS0/60R  2MAT120R  2MA180/240R 2MA180/240R  2MAS00R
Removal tool SMTWISTM ~ 3MTWISTM  3MTWISTM  3MTWISTM  3MTWISTX2 3MTWISTX2 3MTWISTX2 3MTWISTX2 3MTWISTX2  3MTWIST X2
Pin Hot Slag - - 2MA30P-HS  2MA4OP-HS ~ 2MA50P-HS ~ 2MAGOP-HS  2MA120P-HS  2MA180P-HS  2MA240P-HS -




STARMET

MTG SYSTEMS 1 5

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrso

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % UNIVERSAL (U)

€ T £ T 3 2
L A | 4 A ) 2 " R

% VECTOR (V) 4% DOUBLE VECTOR (W) % LONG (L)

)9;. A B N D E m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MA15E - 217 8.54 54 2.13 5 0.20 80 3.15 94 3.70 34 715
MA15F - 205 8.07 127 5.00 10 0.41 80 3.15 94 3.70 38 85
MA15U -e 205 8.07 79 3.11 8 0.31 80 3.15 94 3.70 31 6.7
MA15V - 221 8.70 5 0.20 5 0.20 80 3.15 94 3.70 24 53
MA15W e 220 8.66 109 4.29 5 0.20 80 3.15 94 3.70 32 69
MA15L . 206 8.11 81 3.19 - - 80 3.15 94 3.70 33 7.2

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
(& =
; 3
=13
E
I Ref. inch I Ref.
2MA15PR 3/8 2MA15/20R
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STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrtso

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL (WC32) % WELD-ON NOSE (WN) % UNIVERSAL CENTRAL (UC) % FLUSH CENTRAL (FC)

&= o
-pe e = .

| B;. f ." I | B c D E F H m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch ® ® mm inch
TMA15WC32 ol /W 32 1.25 12 0.47 189 7.44 151 594 72 283 22.5-30° y 282 11.10 4,8 10.6
TMAT5WN L - s s s 12 047 81 3.19 70 2.76 120-11° s 107 4.21 2,1 4.4
TMA15UC - s s s s 159  6.26 s s 71 2.80 30° 110 252 9.92 3,9 8.6
TMA15FC e s s s s 166 6.54 s s 72 2.83 22.5-30° s 287 11.30 55 121

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3MTWISTM
\\,E
B
I Ref. inch
3MTWIST M 1/4 - 3/8
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STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrso

Teeth Dientes Dents Zahne 3yb6bs

% EXTRA (E) % FLARED (F) % UNIVERSAL (U)
E T £ K ) E— E 2
I I' A & I L A . : L A J :

% VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W) % ABRASION (A) % LONG (L)

P A B c D E m
I Ref. Bh_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA20E L “4-4 254 10.00 62 2.44 5 0.20 96 3.78 114 4.49 5,2 11.5
MA20F L 44 247 9.72 153 6.02 12 0.47 96 3.78 114 4.49 6,2 13.7
MA20U L 44 239 9.41 94 3.70 9 0.35 96 3.78 114 4.49 4,7 10.4
MA20V L “4-4 267 10.51 6 0.22 6 0.23 96 3.78 114 4.49 3,9 8.8
MA20W L 44 267 10.51 128 5.22 7 0.27 96 3.78 114 4.49 5,2 11.5
MA20A e 263 10.35 89 3.50 - - 96 3.78 114 4.49 8,2 18.1
MA20L eple. 240 9.45 95 3.74 14 0.55 96 3.78 114 4.49 5,1 11.2

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
= 5
= =
OE
E
I Ref. inch I Ref.
2MA20PR 3/8 2MA15/20R
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STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrtso

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL (WC35,WC40,WC32) % UNIVERSAL CENTRAL (UC) % WELD-ON NOSE (WN) % FLUSH CENTRAL (FC)

-
g
B -
T c sl L
& |
vl EL
d
i - Ho .

|| i1 B c D

L]
IRef. Bh_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

om
°m

Moo R
mm inch

TMA20WC35  “ethew /mil o> 35 1.38 11 043 193 7.0 149 587 84 331 225-30° & 314 1236 80 17.6
TMA20WC40  4oiem /midl e 40 1.50 11 043 193 7.60 149 587 84 3.31 22.5-30° S 314 1236 78 17.2
TMA20WC32 e /mil &> 32 1.25 11 043 193 7.60 149 587 84 3.31  22.5-30° s 314 1236 8,1 17.8
1MA20UC - s s s s 184 724 S & 84 331 300 S 316 1244 7,0 154
1MA20WN e [ b s b s 13 051 101 3.98 21 083 100 15° 123 484 32 7.1
1MA20FC L. 35-40 1.39-155 & s 214 843 S & 80 3.15 22.5-30° £ 347 13.66 80 17.6

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MTWISTM
\\,E
B
I Ref. inch
3MTWIST M 1/4 - 3/8
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MTG SYSTEMS 3 o

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrso

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % UNIVERSAL (V)
E T E e E 2
I " A ~ L i L A ] g

L A

% VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W) % ABRASION (A) % LONG (L)
1 A | -l A e = A I
% A ; ¢ ° ; o

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MA30E L 44 275 10.83 66 2.60 [ 0.24 107 4.21 124 4.88 7.1 15.6
MA30F L “4-4 271 10.67 176 6.93 12 0.47 107 4.21 124 4.88 9,0 19.8
MA30U e 258 10.16 106 417 10 0.39 107 4.21 124 4.88 6,8 15.0
MA30V L 44 283 11.14 10 0.41 [ 0.26 107 4.21 124 4.88 5.5 12.1
MA30W L “4-4 283 11.14 144 5.67 7 0.28 107 4.21 124 4.88 7,2 15.9
MA30A L 287 11.30 101 3.98 - - 107 4.21 124 4.88 10,9 24.0
MA30L eple- 260 10.24 109 4.29 17 0.67 107 4.21 124 4.88 6,9 19,3

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
= 5
= =
OE
E
I Ref. inch I Ref.
2MA30PR 3/8 2MA30/40R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropsadyero wnaka

% HS
@B
< re
A
E
I Ref. inch
2MA30P-HS 3/8




MTG SYSTEMS 3 0

STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrtso

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepbl

% CENTRAL (WC40,WC45) % UNIVERSAL CENTRAL (UC) % WELD-ON NOSE (WN) % FLUSH CENTRAL (FC)

I g 1l 1] B c D E F H m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © © mm inch
TMA30WCAD  deblew. /mi e 40 1.50 15 059 219 862 170 6.69 93 3.66 22.5-30° & 349 13.74 10,7 23.6
TMA3OWCAS — ietem /i o> 45 1.75 15 059 219 862 170 6.69 93 3.66 225-30° & 349 13.74 10,5 23.2
TMA30UC - s s s s 219  8.65 93 3.66 s s 30° s 356 14.02 9.3 205
TMA30WN i [ e s s s s 13 051 115 453 90 3.54 12° 8° 135 5.31 Lkt 9.6

1TMA30FC e 40-45 1.50-1.75 & s 251 98 s & 93 3.66  22.5-30° & 387 15.24 10,7 23.6

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MTWISTM
\\,E
B
I Ref. inch
3MTWIST M 1/4 - 3/8




MTG SYSTEMS 4 o

STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrso

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % UNIVERSAL (V) % VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W)

E T E I _.-F' 7
% VECTOR COAL (VC) 4% ABRASION (A) % DELTA (D) % LONG (L)

e R B D

o
n__

)l

1 in

D

* A B D E m
I Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA4OE L 44 321 12.64 70 2.76 [ 0.24 126 4.96 141 5,95 10,4 22.9
MA4OF - 306 12.07 202 7.95 12 0.47 126 4.96 141 5.55 11,8 26.1
MA4QU e 293 11.54 122 4.80 10 0.39 126 4.96 141 5.55 9.3 20.5
MA4OV L 44 332 13.07 8 0.31 8 0.31 126 4.96 141 5,95 8,1 17.9
MA4QVC - 488 19.21 1" 0.43 11 0.43 179 7.05 207 8.15 7.4 16.3
MA4LOW - 332 13.07 163 6.42 8 0.31 126 4.96 141 5.55 10,4 22.9
MA40D eple-. 300 11.81 107 4.21 - - 126 4.96 141 5,95 11,9 26.2
MA4OA e 328 12.91 113 4.45 - - 126 4.96 141 5.55 15,9 35.1
MA4OL e 297 11.69 130 5.12 18 0.71 126 4.96 141 5.55 10,0 22.1

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
= =
= =
OE
E
I Ref. inch I Ref.
2MA40PR 3/8 2MA30/40R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka

% HS

@B
< ) .
\/ E

E
I Ref. inch

20 2MA4LOP-HS 3/8




MTG SYSTEMS 4 0

STARMET

Construction Construccion Construction Bauwesen CrpouTtenbcrtso

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepbl
% CENTRAL (WC40,WC45, WC50) % FLUSH CENTRAL (FC) % WELD-ON NOSE (WN) % WEAR CAP (M)

o

X

B;. 1 e B c D E F H m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © © mm inch

TMA4OWC40 e /wlE 40 1.50 13 0.53 266 10.47 198 7.80 114 4.49  22.5-30° i s 409 16.10 14,5 32.0
TMALOWCALD/M* wsew/miES> 40 1.50 13 0.53 266 10.47 198 7.80 136 5.35  22.5-30° s 409 16.10 14,5 32.0
TMA4OWC45 e /W 45 1.75 13 0.53 266 10.47 198 7.80 114 4.49  22.5-30° s 409 16.10 14,9 33.0
TMALOWCA5/M* e /milSr 45 1.75 13 0.53 266 10.47 198 7.80 136 5.35  22.5-30° ' s 409 16.10 14,9 33.0
TMA4OWC50 e /w50 2.00 13 0.53 265 10.43 198 7.80 114 4.49  22.5-30° s 409 16.10 14,0 30.9
1MA4OWC50/M* sew/mi& 50 2.00 13 0.53 265 10.43 197 7.76 136 535  22.5-30° s 409 16.10 14,0 30.9
I
1
s

1MALOFC i 45-50 1.72-2.00 & s 265 1043 & # 113 445 22.5° 456 17.95 17,7 39.0
1MA4OWN e /W s s b s 13 051 115 453 90 3.54 90 11 151 5.94 56 12.4
4MALOM o /W s s b s s s 95 3.74 136 5.35 s 68  2.68 21 46

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: yka3sbiBaeT aganTep + 3aWuTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MTWISTM
\\,E
B
I Ref. inch
3MTWIST M 1/4 - 3/8

21




MTG SYSTEMS 5 o

STARMET

Heavy construction Construccion Pesada Construction Lourde
Schwerbau CTpouTenbCcTBO KPYMHbIX COOPYXKEHUM

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % EXTRA X (EX) % FLARED (F) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V) % VECTOR COAL (VC)
D E !P & ETI »%c

% DOUBLE VECTOR (W) 4% IMPACT (1) % ABRASION (A) % ABRASION (AX) % DELTA (D) % LONG (L)

IV

Y

-
-

- © -
’|I ll
I- L -

. L= -

m"

b
- R
-

> c D
I Ref. Bh. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MALOE L 44 347 13.66 73 2.87 8 0.31 139 5.47 153 6.02 12,5 27.6
MAS50EX L 44 367 14.45 115 4.53 9 0.35 139 5.47 153 6.02 16,9 37.3
MAS50F - 335 13.19 228 8.98 20 0.79 139 5.47 153 6.02 16,8 37.0
MA50U L 44 309 12.17 133 5.24 14 0.55 139 5.47 153 6.02 12,3 27.0
MA50V L 44 359 14.13 13 0.51 8 0.31 139 5.47 153 6.02 10,1 22.3
MA50VC L “4-4 357 14.06 14 0.55 8 0.31 142 5.59 153 6.02 10,0 22.1
MA50W L 44 359 14.13 181 7.13 8 0.31 139 5.47 153 6.02 13,7 30.2
MA50I L 44 273 10.75 135 5.31 14 0.55 139 5.47 153 6.02 1M1 24.5
MAS50A e 364 14.33 95 3.74 7 0.28 139 5.47 153 6.02 23,7 52.3
MABS0AX eple. 360 1417 169 6.65 34 1.34 139 5.47 153 6.02 28,4 62.6
MA50D eple-. 331 13.03 130 5.12 - - 142 5.59 153 6.02 18,1 39.7
MA50L e 314 12.36 138 5.43 15 0.59 139 5.47 156 6.14 12,6 27.7

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
K 'rl_‘
= 3
OE
E
I Ref. inch I Ref.
2MAS0PR 1/2 2MA50/60R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka
% HS

_ @B
L Ny
N

E
I Ref. inch

22 2MA50P-HS 1/2




STARMET

MTG SYSTEMS 5 0

Heavy construction Construccion Pesada Construction Lourde
Schwerbau CTpouTenbcTBO KPYNHbIX COOPYXKEHUM

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepsbl

% CENTRAL % CENTRAL WELDED % DELTA LEFT (WLD) % DELTA LEFT
(WC65,WC60, WC50, WC45) (WC65/M,WC60/M, WC50/M, WC45/M) WITH WEAR CAP (WLD/M)
B
- —
3 Sl E*
—c | '
L c i
I | D
| - C |
% DELTARIGHT (WRD) % DELTA RIGHT % FLUSH CENTRAL (FC) % WELD-ON NOSE (WN) % WEAR CAP (M)
WITH WEAR CAP (WRD/M)

5

H 1 B H

om

Hon B
mm inch

440 17.32 183 403
440 17.32 183 403
440 17.32 183 403
440 17.32 183 403
441 17.36 185 40.9
441 17.36 185 40.9
441 17.36 188 415
441 1736 188 415
440 17.32 19,4 428
15° 441 17.36 188 415
15° 441 17.36 21,0 463
& 440 1732 19,4 4238
15° 441 17.36 188 415
15° 441 17.36 210 463

o
o

Bh. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

| ° | 1] B c D
Ref.

TMA50WC65 il /WL 65 250 18 070 292 115 209 823 127 5.00 225-30°
TMAS0WC65/M*  iolew/mil e 65  2.50 18 070 292 115 209 823 150 5.91 22.5-30°
TMA50WC60 oo /W 60 236 18 070 292 115 209 823 127 5.00 225-30°
TMASOWC60/M*  dollen/miE %> 60 2.36 18 070 292 115 209 823 150 5.91 22.5-30°
1MA50WC50 ole /w50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 127 5.00 22.5-30°
TMAS0WC50/M*  #gllew/mif %> 50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 150 591 22.5-30°
TMA50WC45 oo /W 45 175 14 055 297 11.69 213 839 127 5.00 225-30°
TMAS0WCA5/M*  iolew/mi > 45  1.75 14 055 297 11.69 213 839 150 5.91 22.5-30°
IMAS0WLD60 ‘e /mif & - - - - 260 1024 176 6.93 127 5.00 22.5-30°
TMAS0WLD50  %ole~/mife 50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 126 4.96 225-30°
TMA50WLD50/M* ile~/mi &> 50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 150 5.91 22.5-30°
IMA50WRD60 ‘e /mif & - - - - 292 1150 209 823 127 5.00 22.5-30°
IMAS0WRD50  %ole~/mif% 50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 127 5.00 22.5-30°
TMA50WRD50/M* ie~/mi&> 50  2.00 14 055 297 11.69 213 839 127 5.00 22.5-30°

A SR Uh Uh U Uh U U §

AR U S VR S VR SR U U UL U U U U U N
a
o

TMA50WN L -0 (I rd s rd 22 087 131 5.16 103 4.06 14 11° & 162 6.38 8,0 17.6
1TMA50FC il /=t 45-50 1,75-2.00 & s 283 1114 & & 127 500 225° # 445 1752 20,6 45.4
4MA50M oo /W S s s s ' s 75 295 150 5.91 s s 96 3.78 23 49

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasbiBaeT agantep + 3aliuTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2-3/8

23




STARMET

MTG SYSTEMS 6 o

Heavy construction Construccion Pesada Construction Lourde
Schwerbau CTpouTenbcTBO KPYNHbIX COOPYXKEHUMN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % EXTRA X (EX) % FLARED (F) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V)

: . ~ 4 =
E ' E - E
° D B. ’ E ]

i " A - - A -

m
=]

A
vy

_U_
‘5
— = | Jle
D.

% DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1) % ABRASION (A) % ABRASION (AX) % LONG (L)

D-B

m__

|
L
» BY

. a -

m
>

(g}
> o

R

D A B E
I Ref. Bh_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA6OE - 391 15.39 123 4.84 - - 161 6.34 176 6.93 19,5  43.1
MAGOEX - 409 16.10 130 5.12 13 0.51 161 6.34 176 6.93 24,0 52.9
MA6OF L 44 375 14.76 245 9.65 19 0.75 161 6.34 176 6.93 248 547
MA60U - 350 13.78 139 5.47 - - 161 6.34 176 6.93 17,5  38.6
MA60V - 407 16.02 15 0.59 10 0.39 161 6.34 176 6.93 15,7  34.6
MALOW L 44 407 16.02 205 8.07 10 0.39 161 6.34 176 6.93 19,6  43.2
MA&0I oo /W 305 12.01 157 6.18 12 0.47 161 6.34 176 6.93 15,9  35.1
MAGOA L 383 15.08 143 5.63 5 0.20 161 6.34 176 6.93 29,3 b4.6
MAbOAX L. 379 14.92 183 7.20 39 1.54 159 6.26 176 6.93 36,2 79.4
MA6OL i 351 13.82 158 6.22 18 0.71 161 6.34 176 6.93 195 429

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
K '!.‘6‘
K '!.'6‘
OE
E;
I Ref. inch I Ref.
2MA60PR 1/2 2MA50/60R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka

% HS
3 @B
< e
A
\/ E
E
I Ref. inch

24 2MA60P-HS 1/2




STARMET

MTG SYSTEMS 6 0

Heavy construction Construccion Pesada Construction Lourde
Schwerbau CTpouTenbcTBO KPYNHbIX COOPYXKEHUM

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL 4% CENTRAL WITH WEAR CAP % DELTA LEFT (WLD) % DELTA LEFT WITH WEAR CAP
(WC70,WC65, WC60, WC50) (WC70/M, WC65/M, WC60/M, WC50/M) (WLD/M)
8
E°|
i

% DELTA RIGHT (WRD) % DELTA RIGHT WITH WEAR CAP % FLUSH CENTRAL (FC) % WELD-ON NOSE (WN) 4% WEAR CAP (M)
(WRD/M)

o

On
x

/_"' [1]1_ ~ I [2]I /_I B c D E |:

L]
Ref. B}; mm inch ~ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

1MA60WC70 o /T 70 275 20 0.80 25 0.97 313 12.32 203 7.99 144 5.67 22.5°-30° #
TMASO0WCT70/M*  ietien /i &> 70 275 20 0.80 25 0.97 313 12.32 203 7.99 178 7.0 22.5°-30° #

°@

Hoen O
mm inch

486 19.13 27,8 613
486 19.13 27,8 613

s

s
TMALOWC65 oo /T 65 250 20 080 S S 313 1232 486 19.13 145 5.71 22.5°-30° # S 204 803 284 62.6
TMAGOWC65/M*  tetkewe /> 65 250 20 080 # S 313 1232 486 19.13 178 7.01 22.5°-30° # S 204 803 28,4 62.6
TMAGOWC60 e /e 60 236 19 075 # S 314 1236 206 8.11 145 5.71 22.5°-30° # & 486 19.13 28,6 63.1
TMALOWC60/M* it /M > 60 236 19 075 S % 314 1236 206 8.11 178 7.01 22.5°-30° # & 486 19.13 28,6 63.1
1MA6OWC50 e /W 50 200 18 070 # S 314 1236 206 8.11 145 5.71 22.5°-30° # & 486 19.13 29,5 65.0
TMAGOWC50/M*  4tilem /mEE> 50 200 18 070 # & 314 1236 206 811 178 7.01 22.5°-30° # # 486 19.13 29,5 65.0
TMAGOWLD65 — “eeew /MBS 65 250 20 080 # S 313 1232 204 8.03 145 5.71 22.5°-30° # 15° 486 19.13 28,7 63.3
TMAGOWLD65/M* 4ol /S 65 250 20 080 # S 313 1232 204 8.03 178 7.01 22.5°-30° # 15° 486 19.13 32,9 72.5
IMAGOWLD70 e /mil > # 4 s £ & 5 276 1087 167 657 144 5.67 22.5°-30° # 15° 486 19.13 29,5 65.0
TMASOWRD65 — “ehew /Ml 65 250 20 080 # S 313 1232 204 8.03 144 5.67 22.5°-30° # 15° 486 19.13 28,7 63.3
TMAGOWRD65/M* 4tilen. /e 65 250 20 080 S S 313 1232 204 8.03 178 7.01 22.5°-30° # 15° 486 19.13 32,9 72.5
IMAGOWRD70  hew/mil s> # 4 s & & # 313 1236 205 8.07 144 5.67 22.5°-30° # 15° 486 19.13 - -
TMAGOWN L4~ < s £ £ & S 25 097 154 6.06 121 476 11.8° 95° # 185 7.28 123 27.1
1MAbOFC . 60-65 236-250 # S & S 340 1339 - - 145 571 225° S S 521 2051 29,9 66.0
4MA6OM e /W S 4 s £ 5 5 y S 102 4.02 178 7.01 4 £ £ 112 441 42 93

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasblBaeT agantep + 3aluTy OT M3HOCa

1) Recommended blunt width without ProMet shrouds / Espesor de tacon recomendado sin protectores ProMet / Epaisseur de talon recommandée sans
protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke ohne ProMet-Schutzelemente / PekomeHayemas wimpuHa 3y6a 6e3 mex3ybbesbix cermeHToB ProMet

2) Recommended blunt width StarMet+ ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado StarMet + ProMet / Epaisseur de talon recommandée avec
StarMet+ Protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke StarMet + ProMet / Pekomenayemas wupwna 3y6a StarMet + ProMet

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

25




MTG SYSTEMS 1 2 0

STARMET

Mining Mineria Mine Bergbau lopHogo6bliBalowWw,as NPpoOMbILWNIEHHOCTb

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E1) % EXTRA X (EX) % PENETRATION (P) % UNIVERSAL (V) % VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W)

% IMPACT (1)

l lL . l‘*

. A B c D E m
I Ref. B)_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA120E1 - 441 17.36 100 3.94 5 0.20 191 7.52 202 7.95 29,0 63.9
MA120EX e 443 17.44 151 5.94 16 0.63 191 7.52 202 7.95 33,8 72.7
MA120P - 403 15.87 b6 2.60 8 0.31 191 7.52 202 7.95 22,4 49.5
MA120U - 397 15.63 153 6.02 22 0.87 191 7.52 202 7.95 24,6 54.2
MA120V e 475 18.70 18 0.71 12 0.47 191 7.52 202 7.95 23,4 51.7
MA120W - 475 18.70 241 9.49 12 0.47 191 7.52 202 7.95 31,0 68.3
MA120l o 355 13.98 158 6.22 19 0.75 191 7.52 202 7.95 23,9 52.8
MA120D e 431 16.97 168 6.61 - - 191 7.52 202 7.95 37,0 81.6
MA120A i 463 18.23 188 7.40 - - 191 7.52 202 7.95 48,4 106.7
MA120AX i 480 18.90 236 9.29 s s 190 7.48 200 7.87 61,0 134.5
MA120H1 e 432 17.01 224 8.82 52 2.05 191 7.52 202 7.95 48,0 105.8

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
: 'L.‘L‘
=13
E;
I Ref. inch I Ref.
2MA120PR 1/2 2MA120R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka

% HS

I Ref. E

26 2MA120P-HS 1/2




STARMET

MTG SYSTEMS 1 2 0

Mining Mineria Mine Bergbau lopHopo6biBalow,as NPOMbILNIEHHOCTb

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL % CENTRAL WITH WEAR CAP % DELTA LEFT (WLD) 4% DELTA LEFT WITH WEAR CAP
(WC90, WC80, WC70, WCS5) (WC90/M, WC80/M, WC70/M, WC65/M) (WLD/M)

-3
i

% DELTA RIGHT (WRD) % DELTARIGHT WITH WEAR CAP 4 WELD-ON NOSE (WN) % WEAR CAP (M) % STARMET WEAR
(WRD/M) BOTTOM LEG (HD)

, | B " B B c D E F H m

Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © mm inch

TMA120WC90  4sen/mife> 90 350 19 0.74 31 1.21 433 17.05 326 12.83 180 7.09 30°
IMA120WC90/M* #siew/mR&> 90 350 19 0.74 31 1.21 433 17.05 326 12.83 208 8.19 30°
TMA120WC80  %e~/me 80 3.15 19 0.74 25 0.97 433 17.05 326 12.83 180 7.09 30°
IMA120WC80/M* #oiew/mi% 80 3.15 19 0.74 25 097 433 17.05 326 12.83 208 8.19 30°
TMAT20WC70  #be~/m% 70 2.75 19 0.74 25 0.97 393 15.47 321 12.64 180 7.09 30°
TMA120WCT70/M* #ew/m&&> 70 275 19 0.74 25 097 393 15.47 321 12.64 208 8.19 30°
IMA120WC65  4dhen/mife> 65 250 19 074 S # 393 1547 320 12.60 180 7.09 30°
IMA120WC65/M* #tiew/mBE> 65 250 19 074 S & 392 15.43 320 12.60 208 8.19 30°
TMA120WLD80  %e~/me 80 3.15 19 075 25 0.97 433 17.05 326 12.83 180 7.09 30°
IMA120WLD80/M* 4olew/mi% 80 3.15 19 0.75 25 0.97 393 1547 320 12.60 208 8.19 30°
TMAT20WRD80  #He~/m% 80 3.15 19 0.75 25 0.97 433 17.05 326 12.83 180 7.09 30°
TMAT20WRD80/M* #kew /M &> 80 3.15 19 0.75 25 0.97 433 17.05 326 12.83 208 8.19 30°
TMA120WLD70 4sien/mife 70 275 19 0.75 25 097 393 1547 321 12.64 180 7.09 30°
TMA120WLD70/M* #8lew /=& 70 275 19 0.75 25 0.97 433 17.05 326 12.83 208 8.19 30°
TMA120WRD70 #He~/m% 70 2.75 19 0.75 25 0.97 393 15.47 321 12.64 180 7.09 30°
1MA120WRD70/M* st /mil&> 70 2.75 19 0.75 25 0.97 393 15.47 321 12.64 208 8.19 30°

o
o®

678 26.69 55,0 121.3
678 26.69 55,0 121.3
678 26.69 56,0 123.5
678 26.69 55,0 121.3
640 25.20 55,9 123.2
640 2520 61,6 135.8
640 2520 56,9 125.4
640 25.20 62,6 138.0
678 26.69 57,7 127.2
14° 678 26.69 63,4 139.7
14° 678 26.69 57,7 127.2
14° 678 26.69 63,4 139.7
14° 640 25.20 55,8 123.0
14° 640 25.20 55,8 123.0
14° 640 25.20 55,8 123.0
14° 640 25.20 55,8 123.0

S S0 U Uh U U U U U U U U U Uh Uk U 3
=
o

TMA120WN L £-J0 I A1 s 5 s 5 30 1.18 178 7.01 161 634 6° 14° & 240 945 23,9 52.7
4MA120M o /W 5 £ 5 £ 5 s s 104 4.09 208 819 & & S 129 508 57 126
4MA120HD e /W 5 8 s 5 s 5 383 15.08 41 1.61 175 689 S & £ & s 70 154

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasbiBaeT agantep + 3aliuTy OT M3HOCa

1) Recommended blunt width without ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado sin protectores ProMet / Epaisseur de talon recommandée sans
protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke ohne ProMet-Schutzelemente / PekomeHayemas wupuHa 3y6a 6e3 mex3ybbeBbix cermeHTos ProMet

2) Recommended blunt width StarMet+ ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado StarMet + ProMet / Epaisseur de talon recommandée avec
StarMet+ Protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke StarMet + ProMet / Pekomenayemas wupwHa 3yba StarMet + ProMet

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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MTG SYSTEMS 1 8 0

STARMET

Mining Mineria Mine Bergbau lopHogo6bliBalowWw,as NPpoOMbILWNIEHHOCTb

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa
% EXTRA (E1) % EXTRA X (EX) % PENETRATION (P) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V)

o B

&)

% DELTA (D) % HEAVY (H1)

D B (o D E
I Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA180E1 =% 492 19.39 136 5.35 5 0.20 212 8.35 225 8.86 42,0 92.6
MA180EX =& 492 19.39 202 7.96 23 0.92 212 8.35 225 8.86 50,3 110.9
MA180P - 448 17.64 84 3.31 8 0.31 212 8.35 225 8.86 32,8 72.3
MA180U - 452 17.80 174 6.85 20 0.79 212 8.35 225 8.86 34,1 75.2
MA180V -'e 516 20.31 10 0.39 18 0.71 212 8.35 225 8.86 32,5 71.6
MA180W - 516 20.31 268 10.55 18 0.71 212 8.35 225 8.86 42,0 92.6
MA180|  4oien/miZ e 408 16.06 200 7.87 26 1.02 212 8.35 225 8.86 35,9 79.1
MA180D -e 484 19.06 198 7.80 - - 212 8.35 231 9.09 53,0 116.8
MA180A L. 515 20.28 207 8.15 - - 212 8.35 227 8.94 69,4 153.1
MA180H1 i 492 19.39 232 9.13 43 1.69 212 8.35 225 8.86 71,0 156.5

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
: ‘L.‘L‘
: o
=13
E;
I Ref. inch I Ref.
2MA180PR 1/2 2MA180/240R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka

% HS

I Ref. E

28 2MA180P-HS 1/2




STARMET

MTG SYSTEMS 1 8 0

Mining Mineria Mine Bergbau lopHopo6biBalow,as NPOMbILNIEHHOCTb

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL % CENTRAL WITH WEAR CAP % DELTA LEFT % DELTA RIGHT
(WC100, WC90, WC80) (WC100/M, WC90/M, WC80/M) (WLD80/90) (WRD80/90)

- B i 4
S 4 Lc | .
G

ST | LI 1

% STRADDLE (WS) % WELD-ON NOSE (WN) % WEARCAP (M) % WEAR CAP STRADDLE (MS) % STARMET WEAR
BOTTOM LEG (HD)

M Y &

| ﬁ;. C _" "1 : mﬂ‘_ | B c D E F G I H m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © ° ©° mminch mm inch
TMA180WC100 o /mT- 100 400 25 097 34 133 445 17.52 337 1327 200 7.87 30° £ S £ S 717 2823 76,6 1689
TMA180WC100/M* 4obew /&> 100 4.00 25 0.97 34 1.33 445 17.52 337 13.27 231 9.09 300 # & s S 717 2823 851 187.6
1MA180WC90 e /me 90 350 25 097 31 1.22 445 17.52 337 1327 200 7.87 30° £ S £ S 717 28.23 782 172.4
TMA180WC90/M*  #obew/m &> 90 350 25 0.97 31 1.22 445 17.52 337 1327 231 9.09 30° & S & & 717 2823 782 1724
TMA180WC80 s W T 80 3.15 25 0.97 25 097 445 17.52 337 13.27 200 7.87 30° £ & s S 717 2823 79,2 174.6
TMA180WC80/M*  #eew~/mife> 80 3.15 25 0.97 25 0.97 445 17.52 337 13.27 231 9.09 30° # S S S 717 2823 87,7 193.3
TMAT80WLD80  #obew/m@e> 80 3.15 25 0.97 25 0.97 445 17.52 337 13.27 200 7.87 30° # 15° S S 717 2823 812 179.0
TMA180WLD80/M* 4oie~/mE& 80 3.15 25 0.97 25 0.97 445 17.52 337 13.27 231 9.09 30° # 15° & & 717 28.23 89,7 197.7
TMAT80WRDS0  #oe~/mie> 80 3.15 25 0.97 25 0.97 445 17.52 337 13.27 200 7.87 30° & 15° S S 717 2823 812 179.0
TMAT80WRDS0/M* #ohew /M &> 80 3.15 25 0.97 25 0.97 445 17.52 337 13.27 231 9.09 30° # 15° - - 717 2823 89,7 197.7
TMA180WLD90 i /W E 90 350 25 0.97 31 1.22 445 17.52 337 13.27 200 7.87 30° £ 140 - - 717 2823 79,1 1743
TMA180WLDI0/M* 4o /mie> 90 350 25 0.97 31 1.22 445 17.52 337 13.27 231 9.09 30° # 14° - - 717 2823 87,6 193.1
TMAT80WRD90  %oHew/m@e> 90 350 26 1.02 - - 445 1752 337 13.27 200 7.87 30° & 14° - - 717 28.23 79,1 1743
TMA180WRD90/M* 4ol /mE& 90 350 25 0.97 31 1.22 445 17.52 337 13.27 231 9.09 30° # 140 - - 717 28.23 87,6 193.1
1TMA180WS90 oo /mZr 90 350 25 097 31 122 444 17.48 341 13.43 198 7.80 30° S 14° 75 2.95 719 2831 77,7 1713
1MA180WN L “2-J i Y SN B S § L 4 36 142 194 764 179 7.05 4° 16° S S £ 268 1055 32,4 7.4
4MA180M L o B S S § s 5 £ S5 117 461 231 909 S S S £ S 148 583 85 187
4MA180MS LN - Y S S § s 5 s # 148 583 231 909 S S S £ S5 117 461 80 17.6
4MA180HD LN - S S A & & 404 1591 49 193 194 764 S £ £ £ £ 8 £ 100 221

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: yKka3sbiBaeT aganTep + 3aWuTy OT M3HOCa

1) Recommended blunt width without ProMet shrouds / Espesor de tacon recomendado sin protectores ProMet / Epaisseur de talon recommandée sans
protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke ohne ProMet-Schutzelemente / PekomeHayemas wupuHa 3y6a 6e3 mex3ybbesbix cermeHToB ProMet

2) Recommended blunt width StarMet+ ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado StarMet + ProMet / Epaisseur de talon recommandée avec
StarMet+ Protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke StarMet + ProMet / Pekomenayemas wupwHa 3y6a StarMet + ProMet

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

I Ref. 8
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MTG SYSTEMS 2 4 0

STARMET

Mining Mineria Mine Bergbau lopHogo6bliBalowWw,as NPpoOMbILWNIEHHOCTb

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E1) % EXTRA (EX) % PENETRATION (P) % VECTOR (V)
E »c: E. b_c- E »é
4 . |

% ABRASION (A) % DELTA (D) % HEAVY (H1)

m

L1

o

. A B c E m
I Ref. Bh_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MA240E1 e 522 20.55 139 5.47 6 0.24 242 9.53 246 9.69 51,0 112.4
MA240EX L g4 524 20.61 214 8.44 23 0.92 242 9.53 246 9.69 62,0 136.7
MA240P -'e 481 18.94 63 2.48 6 0.24 242 9.53 246 9.69 40,7 89.7
MA240V e 567 22.32 20 0.79 20 0.79 242 9.53 246 9.69 45,0 99.2
MA240A e 579 22.80 234 9.21 93 3.66 242 9.53 246 9.69 97,4 214.7
MA240D i 526 20.71 201 7.91 60 2.36 242 9.53 246 9.69 59,9 132.0
MA240H1 L 530 20.87 273 10.75 55 2.17 242 9.53 246 9.69 96,0 211.6

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R
)
st
)
o
=13
E
I Ref. inch I Ref.
2MA240PR 3/4 2MA180/240R

Locking system hot slag Anclajes hot slag Clavetage hot slag Sicherung hot slag ans ropayero wnaka

% HS

I Ref. E

30 2MA240P-HS 3/4




STARMET

MTG SYSTEMS 240

Mining Mineria Mine Bergbau lopHopo6biBalow,as NPOMbILNIEHHOCTb

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL 4 CENTRAL WITH WEAR CAP % DELTA LEFT (WLD) % DELTALEFT WITHWEARCAP 4 DELTA RIGHT (WRD)
(WC120,wC100) (WC120/M,WC100/M) (WLD/M)

b B 2 g B J
e ] -
] D|
H 1 |

| A . S

4 DELTA RIGHT WITH WEAR CAP % STRADDLE (WS) % WELD-ON NOSE (WN) % CAST CORNER (CC) % WEARCAP (M)
(WRD/M)
B
e ] H
E*/ Ly —~
J— o
L c ] ‘:;_LAE»
(I— ]
J L . 1| D - =

. 7~ I'I' [1]1_ /_I [2]1_ /_I

B}. : . ; B @ D E F G H J m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mminch ° © © mm inch mm inch
1MA240WC120 e/ E 120 475 31 121 44 171 566 22.28 421 1657 218 858 30° # # 877 3453 £ £ 1194 263.2
TMA240WC120/M* 4w /M2 120 475 31 1.21 4 171 566 2228 421 1657 245 9.65 30° £ S 877 3453 S S 130,7 288.1
IMA240WCT00  %oie/mRfe> 100 4.00 31 1.21 34 1.32 566 2228 421 1657 218 858 30° # S 877 3453 S S 1246 2747
TMA240WC100/M* 4sew /w8 100 4.00 31 1.21 34 132 566 2228 421 1657 245 965 30° % S 877 3453 S S 136,0 299.8
IMA240WLD100  *Sew/m& 100 4.00 31 1.21 34 1.32 566 2228 421 1657 218 858 30° # 15° 877 3453 S S 1251 2758
IMA240WLD100/M* %o /=8 100 4.00 31 1.21 34 132 566 2228 421 1657 245 9.65 30° # 15° 877 3453 # S 136,4 300.7
IMA240WRD100  “Sew/mi"&> 100 4.00 31 1.21 34 132 566 2228 421 1657 218 858 30° # 15° 877 3453 # £ 1251 2758
1MA240WRD100/M* iethew /M 100 4.00 31 1.21 34 1.32 566 2228 421 1657 245 9.65 30° S 15° 877 3453 S S 136,4 300.7
1TMA240WS100 “e-. /w2 100 4.00 31 1.21 34 132 574 22.60 427 1681 224 882 30° # S 876 3449 80 3.15 126,9 279.7
TMA240WN e/t 5 s s 5 s 5 42 1.65 226 890 205 8.07 6°16° £ 301 1185 & S 465 1025
1MA240CC100 o /9T 100 400 S S s 5 s s 522 20.55 310 12.20 30° # S 848 33.39 70 2.76 263,4 580.7
1MA240CC120 o /mlE 120 475 S S s 5 s s 522 20.55 310 12.20 30° # S 848 33.39 70 2.76 272,5 600.7
4MA240M L g4 £ 5 s 5 s 5 s s 140 551 245 965 S S S 164 646 S £ 11,3 249

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: yka3sbiBaeT aganTep + 3aWuTy OT M3HOCa

1) Recommended blunt width without ProMet shrouds / Espesor de tacon recomendado sin protectores ProMet / Epaisseur de talon recommandée sans
protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke ohne ProMet-Schutzelemente / PekomeHayemas wupuHa 3y6a 6e3 mex3ybbesbix cermeHToB ProMet

2) Recommended blunt width StarMet+ ProMet shrouds / Espesor de tacon recomendado StarMet + ProMet / Epaisseur de talon recommandée avec
StarMet+ Protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke StarMet + ProMet / Pekomenayemas wupwHa 3y6a StarMet + ProMet

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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32

STARMET

MTG SYSTEMS 5 0 0

Heavy Mining Mineria Pesada Miniere lourde Schweren Bergbhau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E1) % EXTRA (EX) % PENETRATION (P) % VECTOR (V)

c
E ¥
D-B
1S A -

Wy
Y

% LONG (RS) % LONG EXTRA (RSX) % CHISEL EXTRA (CX)
=
’ . l
) - J—r
| N . W A
’ A B C D E m
Ref. B:._ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MABGQO0E1 e 588 23.15 154 6.06 7 0.28 277 10.91 294 11.57 78,0 171.9
MAB500EX [ "4 588 23.15 202 7.96 25 0.97 277 10.91 294 11.57 92,0 203.1
MAS00P - 551 21.69 105 4.13 7 0.28 277 10.91 294 11.57 69,0 152.1
MALQO0V e 595 23.43 23 0.91 16 0.63 277 10.91 294 11.57 65,6 144.6
MA500CX e 625 24.61 215 8.46 58 2.28 277 10.91 305 12.01 96,4 212.6
MAS00RS £ 4 601 23.66 210 8.27 45 1.77 277 10.91 294 11.57 95,0 209.4
MABLQ0RSX = 626 24.65 229 9.02 31 3.19 277 10.91 307 12.09 118,8 261.9

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R

" .
"

“OE
E
I Ref. inch I Ref.
2MA500PR 3/4 2MA500R



STARMET

MTG SYSTEMS 5 0 0

Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere lourde Schweren Bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHOA06bIBalOWE MPOMbILUNEHHOCTU

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

4% CENTRAL 4% CENTRAL WITH WEAR CAP % STRADDLE (WS) % WELD-ON NOSE (WN)
(WC100, WC140, WC130, WC120) (WC100/M, WC140/M, WC130/M, WC120/M)
. d S (I
3 L _— [ B 1 -
R — ’ - . e ) —
|  EE | )
) H | T H
% WEARCAP (M) % WEAR CAP STRADDLE (MS) % CAST CORNER (CC) % STARMET WEAR
BOTTOM LEG (HD)
e o H
- : 8
[ c ‘ \
~ s ©
i_—j;f_b ’
: L« . gl
i _—
o T e

o

o ]'[1]1_ [2]1_/_|
los 2 ELEEIRE P ol e B ot il L)

mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © mm inch mm inch

IMAS00WC140  we 140 550 43 1.89 48 1.87 582 22.91 508 20.00 246 9.69 30°
TMAS00WC140/M* =& 140 550 43 1.89 48 1.87 582 22.91 508 20.00 289 11.38 30°
TMAS00WS140  =e 140 550 43 1.89 48 187 576 22.69 506 19.93 245 9.64 30°
1MA500WC130 = 127 5.00 44 1.73 £ 582 2291 508 20.00 246 9.69 30°
TMA500WC130/M* =& 127 5.00 44 1.73 # 582 2291 508 20.00 289 11.38 30°
TMA500WC120 = 120 4.75 43 1.89 1.71 582 22.91 508 20.00 246 9.69 30°
TMA500WC120/M* =& 120 4.75 43 1.89 1.71 582 22.91 508 20.00 289 11.38 30°
TMAS00WS120 =& 120 4.75 43 1.89 1.71 576 22.69 506 19.93 245 9.64 30°
TMA500WC100 = 100 4.00 34 1.34 582 22.91 508 20.00 246 9.69 30°
1MA500WC100/M* =& 100 4.00 34 1.34 1.34 582 22.91 508 20.00 289 11.38 30°
TMA500WN e/ 5 85 5 4 s 47 1.85 261 10.28 233 9.17 4°
TMA5S00CC140 #hen/mBf& 140 550 # & s s s 545 21.46 340 13.39 30°
4MA500M Y o Y S s A 157 6.18 289 11.38 #
4LMASOOMS-A  4tien/mifer S 5 5 5 s s & 203 799 289 1138 #
4MA500HD LY o S S A | £ 587 2311 72 2.83 249 980 &

# # 903 3555 1725 380.3
# & 903 3555 1905 419.9
95 3,74 920 36.23 172,5 380.3
# # 903 3555 1745 384.7
# & 903 3555 1925 424.3
# £ 903 3555 177,5 391.3
# # 903 3555 1955 431.0
920 36.23 166,5 367.0
# & 903 3555 182,0 401.2
# # 903 3555 2005 442.0
s S 323 1272 657 1448
90 3.54 911 3587 3725 821.2
s & 203 799 182 40.2
s S 157 6.18 190 41.8
Y S 4 s s 24,0 529

=)

MWW W MMM W W W W e W e
©
o
€9
=
B~

LU NN SN WA
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* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasbiBaeT agantep + 3aliuTy OT M3HOCa

1) Recommended blunt width without ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado sin protectores ProMet / Epaisseur de talon recommandée sans
protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke ohne ProMet-Schutzelemente / PekomeHayemas wupuHa 3y6a 6e3 mex3ybbesbix cermeHTos ProMet

2) Recommended blunt width StarMet+ ProMet shrouds / Espesor de tacén recomendado StarMet + ProMet / Epaisseur de talon recommandée avec
StarMet+ Protecteurs ProMet / Empfohlene Absatzdicke StarMet + ProMet / Pekomenayemas wupwnna 3y6a StarMet + ProMet.

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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MTG SYSTEMS

STARMET

General instructions for assembly and disassembly of MTG Systems StarMet® teeth

Assembly instructions

Recommended equipment. For
assembly and disassembly of

MTG Systems StarMet teeth require
an extraction tool.

The use of protective clothing is
recommended: helmet, gloves and
goggles.

Position the bucket. In order to
facilitate assembly and disassembly
of the teeth, it is recommended to
place the bucket so that the teeth
are facing slightly upwards.

Cleaning adapter. Clean the whole
tooth adapter nose and the retainer
housing, to allow the subsequent
assembly of the tooth and the
retainer.

S

N —

N S—

Push in the retainer. Push the
retainer into the recess in the nose
of the adapter.

Assemble the tooth. Assemble the
tooth on the nose of the adapter.

Push in the pin. Insert the pin by
hand until it stops.

(\ 9

NS—

Extraction tool. Standard size
square headed extraction tool.

Turn the pin. Place the square
head of the extraction tool into the

pin hole and rotate the pin clockwise.

Disassembly instructions

Fit the plug. Put on a stopper
to prevent the pin hole becoming
filled with soil, saving time and
cleaning when disassembling.

N

O

O~—ro0

Remove the plug. Remove the
stopper to allow the removal of the
pin using the extraction tool.

Turn the pin. Place the square
head of the extraction tool into the
pin hole and rotate the pin
anticlockwise.

NOTE: Check General Welding Instructions at page 179.

Remove the pin. Remove the pin by
hand to free the tooth.



MTG SYSTEMS

STARMET

Wear bottom leg welding instructions for MTG Systems StarMet® adapters

These wear plates have been designed for the installation into new adapters although in some cases, if the wearing is not much

pronounced it can be done into used adapters verifying its suitability as follows:

GAP
RIGHT
WRONG CONTACT
1. Clean all the fines stuck on the adapter’s 3. If the wear plate is contacting the blade, the
bottom leg and surroundings. installation shroud not be performed.

2. Place the wear plate over the adapter’s bottom 4.0nce is verified that the wear plate is on its

leg assuring its position by pulling it towards the right position (new or used adapters), pre-heat

adapter’s nose until it stops. the adapter’s bottom leg to the recommended
temperatures. Ensure that the fit conditions
comply with the requirements of General Welding
Instructions. Re-heat, if necessary.

TACK
WELD

WELDING
AREA

5. Tack weld on the designated area in order to

keep its final position and proceed with the welding
completion by filling all the welding chamfer provided
into the wear plate.

6. Be sure that the entire wear bottom leg maintains
contact with the adapter during the entire weld
process.

7. Proceed with the final inspection for correct final
welding.
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MTG SYSTEMS

STARMET

Instrucciones de montaje

Instrucciones generales de montaje y desmontaje de dientes MTG Systems StarMet®

Equipamiento recomendado.

Para el montaje y desmontaje de
los dientes MTG Systems StarMet
se requiere una herramienta
extractora.

Se recomienda el uso de prendas de
proteccién: casco, guantes y gafas.

Posicionar cazo. Para facilitar

el montaje y desmontaje de los
dientes se recomienda posicionar
el cazo de forma que los dientes
queden mirando ligeramente
hacia arriba.

Limpiar portadientes. Limpiar
bien toda la superficie de la nariz
del portadiente y el alojamiento
del retenedor, para permitir el
montaje posterior del diente y
retenedor.

SS==\

N —

N

Introducir retenedor. Introducir el
retenedor en el alojamiento de la
nariz del portadiente tal y como
muestra el dibujo.

Montar el diente. Montar el diente
sobre la nariz del portadiente.

Introducir el pasador. Insertar el
pasador manualmente hasta que
haga tope.

(\ 9

N

Herramienta extractora. Es una
herramienta de cabezal cuadrado
de medidas estandar.

Girar el pasador. Colocamos el
cabezal cuadrado de la
herramienta extractora en la
cavidad del pasadory giramos el
pasador en sentido agujas del
reloj.

Instrucciones de desmontaje

Colocar el tapén. Colocamos un
tapon para evitar que la cavidad
cuadrada del pasador se llene de
tierra, ahorrando asi tiempo de
limpieza en el desmontaje.

N S—

O

O~

Sacar el tapon. Sacamos el
tapdn para poder extraer el
pasador mediante la herramienta
extractora.

Girar el pasador. Colocamos

el cabezal cuadrado de la
herramienta en la cavidad del
pasadory giramos el pasador en
sentido contrario a las agujas del
reloj.

NOTA: Consulta las instrucciones de soldadura en la pagina 179.

Extraer el pasador. Extraemos
manualmente el pasador liberando
el diente.



MTG SYSTEMS

STARMET

Instrucciones soldadura protector de desgaste pala inferior para portadientes

MTG Systems StarMet®

Los protectores de pala inferior han sido disefiados para la instalacion en nuevos adaptadores, aunque en algunos casos en los
que el desgaste no es muy pronunciado, también se podrian soldar realizando las siguientes verificaciones:

1. Limpiar los restos de material en toda la pala
inferior del portadientes y sus alrededores.

2. Colocar el protector encima de la pala inferior
del adaptador; asegurar su posicion tirando de
ella hacia la nariz del adaptador hasta que haga
tope.

GAP
CORRECTO
CONTACTO
INCORRECTO

3. Si el protector de pala inferior entra en contacto
con la cuchilla, no se puede realizar la instalacion.

4. Una vez verificado el correcto posicionamiento
del protector (tanto en portadientes nuevos

como en usados), precalentar la pala inferior del
portadientes a las temperaturas recomendadas.
Asegurar que se cumplen con los requisitos
establecidos en las Instrucciones Generales de
Soldadura. Re-calentar, si es necesario.

PUNTOS DE
SOLDADURA

AREA DE
SOLDADURA

5. Realizar puntos de soldadura en la zona
designada a fin de mantener su posicion final;
iniciar el proceso de soldadura rellenando el chaflan
de soldadura del protector.

6. Asegurar que en todo momento el protector
de pala inferior se mantiene en contacto con el
adaptador durante el proceso de soldadura.

7. Realice una inspeccion mas para una soldadura
final correcta.
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Instructions générales pour le montage et demontage des pointes MTG Systems StarMet®

Instructions de montage

Equipement recommandé. Un
outil d'extraction est nécessaire
pour le montage et le démontage
des dents MTG Systems StarMet.
Il est recommandé de porter des
vétements de protection : casque,
gants et lunettes.

Position du godet. Pour

faciliter le montage et le
démontage des dents, il est
recommandé de positionner le
godet de sorte que les dents
soient légerement orientées vers
le haut.

Nettoyer les porte-dents.
Nettoyez correctement toute la
surface du nez du porte-dents et
lorifice de l'élément de blocage,
pour permettre le montage
ultérieur de la dent et de Uélément
de blocage.

=\

N—

N

Introduire l'élément de
blocage. Introduisez 'élément
de blocage dans lorifice du nez
du porte-dents de la maniere
montrée sur le dessin.

Montage de la dent. Montez la
dent sur le nez du porte-dents.

Introduction de la clavette.
Insérez manuellement la clavette
jusqu'a la butée.

(\ 9

N

Outil d'extraction. Il s’agit d'un
outil a téte carrée et aux dimensions
standards.

Rotation de la clavette. Placez
la téte carrée de l'outil
d'extraction dans Uorifice de la
clavette puis tournez la clavette
dans le sens des aiguilles d'une
montre.

Instructions de démontage

Placement du bouchon. Placez
un bouchon pour éviter que
Uorifice carré de la clavette se
remplisse de terre, ce qui permet
de gagner du temps de nettoyage
lors du démontage.

N

O

Retrait du bouchon. Retirez le
bouchon pour pouvoir extraire la
clavette moyennant l'outil
d'extraction.

Rotation de la clavette. Placez
la téte carrée de l'outil dans la
cavité de la clavette puis tournez
la clavette dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre.

NOTE: voir les instructions de soudure sur PAGE 179.

Retrait de la clavette. Retirez
manuellement la clavette, ce qui
libere la dent.
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Instructions de soudure de la patte d’usure inférieure pour les adaptateurs MTG Systems

StarMet®

Ces plaques d'usure ont été concues pour étre installées sur de nouveaux adaptateurs méme si, en cas d'usure peu prononcée,
vous pouvez les installer sur les adaptateurs en place en vérifiant la compatibilité comme suit :

1. Nettoyez toutes les particules restées sur la
patte inférieure de 'adaptateur et autour.

2. Placez la plaque d’'usure sur la patte inférieure
de l'adaptateur, assurez-vous qu'elle est bien
positionnée en la tirant en direction du nez de
l'adaptateur jusqu'a ce qu'elle simmobilise.

GAP

CORRECT

CONTACT
MAL

3. Si la plaque d’usure touche la lame, ne procédez
pas a linstallation.

4. Une fois que la plaque d'usure est en place
(sur un adaptateur neuf ou utilisé), pré-chauffez la
patte inférieure de l'adaptateur a la température
recommandée. Assurez-vous que les conditions
de fixation sont conformes aux exigences des
instructions de soudure générales. Chauffez a
nouveau si nécessaire.

ZONES DE
SOUDURE

POINT DE
SOUDURE

5. Soudez sur les zones indiquées afin de la fixer
dans sa position finale puis, terminez la soudure en
recouvrant tout le chanfrein de soudure de la plaque
d’usure.

6. Assurez-vous que tout le dessous de la patte
d’usure inférieure est en contact avec l'adaptateur
pendant lintégralité du processus de soudure.

7. Effectuez une inspection finale pour vous assurer
de la finition de la soudure.

39




40

MTG SYSTEMS

STARMET

Montageanleitung

Allgemeine Anleitung zur Montage und Demontage von MTG Systems StarMet® Zahnen

Empfohlene Ausriistung. Fir die
Montage und Demontage der
Zéhne aus der Reihe MTG Systems
StarMet sind ein Hammer und ein
Sicherungswerkzeug erforderlich.
Es empfiehlt sich die Verwendung
von Schutzkleidung wie: Helm,
Handschuhe und Schutzbrille.

Loffel positionieren. Um die
Montage bzw. Demontage

der Zahne zu erleichtern,
empfiehlt es sich, den Loffel so zu
positionieren, dass die Zahne
leicht nach oben zeigen.

Reinigen des Zahnhalters. Die
gesamte Flache der Nase des
Zahnhalters sowie die Aufnahme
flr die Sperre gut saubern, um die
spatere Montage des Zahns und
der Sperre zu ermaglichen.

=\

N —

N

Einfiihren der Sperre. Die Sperre
laut Abbildung in die Aufnahme in
der Nase des Zahnhalters einfihren.

Zahn montieren. Den Zahn auf die
Nase des Zahnhalters schieben.

Einfiihren des Sicherungsbolzen.
Den Bolzen per Hand bis zum
Anschlag einfiihren.

(\ 9

N

Sicherungswerkzeug. Es handelt
sich hierbei um ein Werkzeug mit 4-
Kantkopfteil in

Drehen des Sicherungsbolzen.
Das quadratische Kopfstiick des
Sicherungswerkzeugs in die

Einsetzen vom Verschluss. Der
Verschluss wird eingesetzt, um zu
verhindern, dass sich der Innen 4-

Standardabmessungen. Vertiefung des Sicherungsstifts Kant des Sicherungsstifts mit Erde
einsetzen und den Bolzen im fullt, was den Reinigungsaufwand
Uhrzeigersinn drehen. bei der Demontage erspart.
Demontieren
Q
® Q »\
N O

Entfernen vom Verschluss.
Um den Sicherungsbolzen mit
Hilfe des Sicherungswerkzeugs
herausziehen zu kénnen, muss
zuvor der Verschluss entfernt
werden.

Drehen des Sicherungsbolzen.
Dazu das quadratische Kopfstiick
des Werkzeugs in die Vertiefung im
Bolzen stecken und den Bolzen
gegen den Uhrzeigersinn drehen.

Siehe Anweisungen SCHWEISSEN AUF SEITE 179.

Herausziehen des
Sicherungsbolzen.

Den Bolzen manuell herausziehen,
um den Zahn zu losen.
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Schweissanleitung verschleissschutz unten fiir zahnhalter MTG Systems StarMet®

Die Schutzelemente des unteren Schenkels sind fiir die Installation an neuen Adaptern entworfen worden, jedoch kdnnen sie in
einigen Fallen, wenn kein starker Verschleif vorliegt, auch gemaf den folgenden Schritten verschweif3t werden:

1. Den gesamten unteren Schenkel des
Zahnhalters sowie den umliegenden Bereich von
Materialresten befreien.

2. Das Schutzelement auf den unteren Schenkel
des Adapters setzen und dessen Position
sicherstellen, dies durch Ziehen in Richtung
Adapternase bis zum Anschlag.

GAP
RICHTIG
KONTAKT
FALSCH

3. Wenn das Schutzelement des unteren Schenkels

Kontakt zum Messer hat, kann die Installation nicht
durchgefiihrt werden.

4. Nach Uberpriifung des ordnungsgeméBen Sitzes
des Schutzelements (sowohl bei neuen als auch bei
gebrauchten Zahnhaltern] ist der untere Schenkel
des Zahnhalters auf die empfohlene Temperatur

zu erhitzen. Es ist sicherzustellen, dass die in

der allgemeinen Schweiflanleitung festgelegten
Voraussetzungen erfillt werden. Gegebenenfalls
erneut erhitzen.

SCHWEISSBEREICHE

HEFTNAHT

5. In dem fiir die Beibehaltung der endgiltigen
Einbauposition vorgesehenen Bereich
Schweifipunkte setzen. Den Schweiflvorgang starten
und die Schweifischrage des Schutzelements
auffullen.

6. Es ist jederzeit sicherzustellen, dass das
Schutzelement des unteren Schenkels wahrend des
Schweiflvorgangs Kontakt zum Adapter hat.

7. Es ist eine weitere Inspektion durchzufihren,
um sicherzustellen, dass die endgliltigen
Schweifistellen korrekt abgeschlossen sind.
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MOHTaXy

O6wwme MHCTPYKLMUM N0 MOHTaXKY U aemMmoHTaxKy 3ybbes MTG Systems StarMet®

PekomeHgyemoe o6opyaoBaHue.

[INA MOHTaXa 1 AeMOHTaxa 3ybbes
MTG Systems StarMet Tpebyetcs
3KCTpaKTOp. PekomeHayeTca
ICNONb30BATH 3ALMTHYIO OAEKAY:
KaCKy, NepyaTKu 1 O4KN.

Mo3numnoHupoBaHmMe KoBLLA.
[ns 0bneryeHns MoHTaxa u
[IEMOHTaxa 3ybbeB pekomeH/ayeTca
PACNONOXKMTL KOBL TaK, 4TOBbI 3yObs
6bl/IM CNEerka HakIOHEeHbI BBEPX.

Ounctka agantepa.

MOAHOCTBIO OYUCTUTE HOCOK aAanTepa
ans 3yba v nocago4yHoe oTBepCTHe
ana dukcaTopa, 4tobbl 0becneynTs
BO3MOHOCTb MOC/NEAYHOLLEro
MOHTaXa 3yba v pukcatopa.

SS==~

S

N

S~

N

YcraHoBKa ¢puKcartopa.
BcrasbTe duKcaTop B OTBEPCTHE B
HOCKe aganTepa.

MoHTax 3y6a.
YcTaHoBuTe 3y6 Ha HOCOK afanTepa.

YcTaHoBKa nanbua.
BpyuHyto BCTaBbTe Nanew, 40 ynopa.

O ?

N—_——

JKCTpaKTOop.
JKCTPaKTOp CTaHAapTHOro pasmepa ¢
KBaApaTHOM roN0BKON.

Mosoport nanbua.

BcTaBbTe KBaZipaTHYO rONI0BKY
3KCTPaKTOpa B OTBEPCTUE B NabLe U
nosepHUTE Nanet, no 4acoBoMn CTpenke.

MHCTPYKLUMU NO A€MOHTAXY

YcTaHOBKa 3arNyLKK.
YcTaHOBWTE 3aryLLKy A1A
npezoTBpaLleHna 3a61BaHNA
0TBEPCTWA B NasbLLe 3eMAel, 4To
COKPALLAET BPems Ha 04MCTKY Npu
pasbopke.

N

O

N

CHATUE 3arNYLLKK.

CHUMMTE 3arNYLLKY, Y4TOObI MOXKHO
6b110 M3BAIEYL NajIEL, C MOMOLLBI0
3KCTPaKTOpA.

MosopoTt nanbua.

BcTaBbTe KBaZpaTHYO rON0BKY
3KCTPaKTOpa B OTBEPCTUE B Nasiblie
M nNoBepHUTE Nanel, NpoTMBe Yacosoi
CTpenKku.

Mpumeyarue: Cm. Npasuaa NpoBeAEHNA CBAPOUHbIX Ha cTp. 179.

MN3BneuyeHune nanbua.
BpyuHyio u3BnekuTe naneL, Ytobbl
BbICBOOOANTD 3y6.
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MHCTPYKLMA NO cBapKe M3HOCHOTO HUMKHEro KoneHa ans agantepos MTG Systems StarMet®

3TM U3HOCHbIE NAACTUHbI BblNK CKOHCTPYMUpPOBaHbl 4717 YCTAHOBKM B HOBbI€ aanTepbl, XOTA B HEKOTOPbIX C/1y4anax, €C/In USHOC Bblpa*KeH He

C/MLIKOM IBHO, 3TO MOYKHO MPOAENaThb U C agantepamu, 6bIBLIMMM B ynoTpebaeHum, yb6eameLimch B X MPUrOAHOCTM CIeLyoWMM 06pasom:

1. OuyMcTUTE HUXKHEE KONeHO adanTepa n
npuaeratoLLme y4acTKM OT NPUCTABLUMX MENKMX YaCTHL,.

2. MomecTUTe M3HOCHYIO NIACTUHY NMOBEPX HUXKHErO
KoNeHa aflanTepa v 3aduKCUpyiiTe ee nonosxeHwe,
NOTAHYB ee B CTOPOHY HOCa aZianTepa 0 ynopa.

GAP

NPABU/IbHbIN

S )

KOHTAKT
HEMPABU/IbHO

3. EC/M U3HOCHAsA NNACT1HA KOHTAKTUPYET C pexyLein
KPOMKOM, YCTaHOBKY NPOU3BOAUTL HE C/eayeT.

4. Y6eauBLUUCB, YTO M3HOCHAsA NNACTVHA HAXOAMTCA

B NPaBUNLHOM MONOKEHUM (C HOBBIM WAu B/y
aflanTepom), pasorpeitTe HUKHee KoaeHo aganTtepa

10 PEKOMEH/I0BaHHOM TemnepaTypsbl. YbeaunTecs, 4to
nocazKa cooTeeTcTayeT TpeboBaHUAM OBLLUMX MHCTPYKLMIA
no ceapke. Mpun HeobXoAUMOCTH NporpeiTe eLle pas.

30HbI CBAPKU

MPUXBATUTE

5. MpuxBaTUTE NNACTUHY CBAPKOIA, 4TODbI yAepKaTb
€€ B OKOHYaTe/IbHOM MOJIOKEHMUM, @ 3aTem AoBeanTe
CBAPKY A0 KOHLA, 3aMn0NHUB BCO CBAPOYHYIO Gacky,
NPeaycMOTPEHHYIO B M3HOCHOW NAacTUHe.

6. Mo3aboTbTecb 0 TOM, 4TO6bI U3HOCHOE HUMKHEe
KONEHO KOHTaKTMPOBaso € aZanTepom Mo Bcei
NOBEPXHOCTM Ha NPOTAXEHUM BCEM NPOLLEAYPbI CBAPKU.

7. fanee npoBeauTe 3aKN0YUTE/bHbIM KOHTPO/b, YTOBbI
y6eanTbCA B NPaBUIBHOCTY OKOHYATEIbHOMN CBAPKMU.
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MTGSYSTEMS

STARMET

MTG Systems StarMet Rope Shovels Product Range

Gama de productos MTG Systems StarMet Rope Shovels

Gamme de produit MTG Systems StarMet Pelles électriques a cables
Produktpalette MTG Systems StarMet Rope Shovels

JNluHeitka MTG Systems StarMet Rope Shovels

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

: WH10* WH12* WH12* WH12*
I peson ﬁ;. P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
RS w MAS00RS MA500RS MAS00RS MA500RS
RSX w MAS00RSX MAS00RSX MAS00RSX MA500RSX

WH12*
CAT*7495 BI/BII

MA500RS
MAS500RSX

Teeth Locking system Anclajes dientes Systéme de clavetage dents Sicherung Zahne 3y6bsa cuctema kpennexus

: . WH10* WH12* WH12* WH12*

I Design ﬁ:. P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
PIN =/ 2MAS00PR 2MA500PR 2MA500PR 2MA500PR
RETAINER w/{ 2MA500R 2MA500R 2MA500R 2MA500R

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepbi

: . WH10* WH12* WH12* WH12*

I Design )9;. P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
WH10-0 4 1MA500WH10-0 - - =
WH12-5 w{ - TMA500WH12-5 TMA500WH12-5 TMA500WH12-5
WH12-0 4 = TMA500WH12-0 TMA500WH12-0 TMA500WH12-0

WH12*
CAT*7495 BI/BII

2MA500PR
2MA500R

WH12*
CAT*7495 BI/BII

1MA500WH12-5
1MA500WH12-0

Mechanical shrouds Protectores mecanicos Boucliers mécaniques Sicherung Zahnhalter Agantepsi cucrema

KpenseHna
DeSinn B;. WH10* WH12* WH12* WH12*
g P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
M w 4MAS00WH12M 4MAS00WH12M 4MAS00WH12M 4MAS00WH12M
MX w{ 4MAS00WH12MX 4MAS00WH12MX 4MAS00WH12MX 4MAS00WH12MX

Adapters Locking system Anclajes portadientes Systeme de clavetage porte-dents

Mechanisches Schutzelemente a/MexaHuueckuit NMpoTeKkTop.

2 PARTS DESIGN B;. WH10* WH12* WH12* WH12*
Design P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
CL w{ = 2MWH12CL 2MWH12CL 2MWH12CL
W1 = = 2MWH12W1 2MWH12W1 2MWH12W1
W2 = - 2MWH12W2 2MWH12W2 2MWH12W2

3 PARTS DESIGN B;. WH10* WH12* WH12* WH12*
Design P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR
CL 74 2MWHC 2MWHC 2MWHC 2MWHC

W1 me 2MWH1 2MWH1 2MWH1 2MWH1

W2 = 2MWH2 2MWH2 2MWH2 2MWH2

W e 2MWH10IW 2MWH12IW 2MWH12IW 2MWH12IW

WH12*
CAT*7495 BI/BII
4MAS00WH12M
4MAS00WH12MX

WH12*
CAT*7495 BI/BII
2MWH12CL
2MWH12W1
2MWH12W2

WH12*
CAT*7495 BI/BII
2MWHC
2MWH1
2MWH2
2MWH12IW
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STARMET

MTG Systems StarMet Rope Shovels Product Range

Gama de productos MTG Systems StarMet Rope Shovels

Gamme de produit MTG Systems StarMet Pelles électriques a cables
Produktpalette MTG Systems StarMet Rope Shovels

JNnHeitka MTG Systems StarMet Rope Shovels

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTMMEHT me3ybbe-

Desian ﬁ;_ WH10* WH12* WH12* WH12* WH12*
: P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR CAT*7495 BI/BII
C = 4MLWH10PC280 4MLWH12C350 4MLWH12BC250 4MLWH12BC250 4MLWH12BC250

Locking system for blade shrouds Anclajes para protectores de cuchilla Systeme de clavetage
pour boucliers de lame Messerschutz Sicherung AccoptTumeHT mexk3ybbe- cuctema KpenaeHus

A ﬁ;. WH10* WH12* WH12* WH12* WH12*

2 P&H*2800 P&H*4100 CAT*7395 BI/BII CAT*7495 HR CAT*7495 BI/BII
cL e 2MWH10PCLS 2MWH12CLS 2MWH12BCLS 2MWH12BCLS 2MWH12BCLS
w1 e 2MWH10PWLS1 2MWH12WS 2MWH12BWLS1 2MWH12BWLS1 2MWH12BWLS1

Lateral shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux Seitenwandschutz
MexaHnyeckune nonepeyHble 3alUTHbIE KOXKYXa

I pesion ﬁ;. Ptml*%;m PSV(VHI.’I"LZ‘I;O CAT*‘q:I;I9152;I/BII CA1"A"{I7.II‘.I92; HR CAT*Y}III..I9152;I/BII
U ey 4MBWH10PU175 AMBWH12U - - -
uL e 4MBWH12BUL385 4AMBWH12BUL230 4AMBWH12BUL385
UR w = - 4MBWH12BUR385 4MBWH12BUR230 4MBWH12BUR385
LL = 4MBWH10PLL175 4MBWH12LL 4MBWH12BLL385 4MBWH12BLL230 4MBWH12BLL385
LR e 4MBWH10PLR175 4MBWH12LR 4MBWH12BLR385 4MBWH12BLR230 4MBWH12BLR385

Locking system for wing shrouds Anclajes para protectores laterales Systeme de clavetage
pour boucliers latéraux Seitenwandschutz Sicherung MexaHu4eckune nonepeyHble 3aLWUTHbIE

KO)-KyXE]/CVICTeMa KpenaneHmna

; 3 WH10*
I Design R P&H*2800
cL £ 4 2MWH10PCWS
W1 e 2MWH10PWWS1

WH12*
P&H*4100

2MWH12CLS
2MWH12WS

WH12*
CAT*7395 BI/BII

2MWH12BCWS
2MWH12BWWS1

WH12*
CAT*7495 HR

2MWH12BCWS
2MWH12BWWS1

WH12*
CAT*7495 BI/BII

2MWH12BCWS
2MWH12BWWS1
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MTGSYSTEMS

Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% LONG (RS) % LONG EXTRA (RSX)
L]
B_ MACHINE 5 = & : =
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MAB500RS ={  P&H* 2800 601 23.66 210 8.27 45 1.77 271 10.91 294 11.57
MA500RSX ={  P&H* 2800 626 24.65 229 9.02 81 3.19 277 10.91 307 12.09

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R

P

P

E;
I Ref. inch I Ref.

2MA500PR 3/4 2MAS500R

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepbl

% ADAPTER (WH)
B
c
(+]
H s
L]
B:; MACHINE J g g 4
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MA500WH10-0 ={  P&H* 2800 699 27.52 171 6.73 255 10.04 1067 42.01

10

..

95,0 209.4
118,8 261.9

o

319,0 703.3



MTGSYSTEMS 1 0

Heavy Mining Mineria Pesada Miniere Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLIEHHOCTU

Mechanical shrouds Protectores mecanicos Boucliers mécaniques
Mechanisches schutzelemente mexaHnyeckuii npoTekTop

% MECHANICAL SHROUD (M) % MECHANICAL SHROUD EXTRA (MX)

G
()
>
o
-~
(9]
(D)
o
o
o
-
Q
=
[
©
—
wn

ﬁ}_ MACHINE & g i m

Ref. mm inch mm inch mm inch
4MA500WH12M 1 4 P&H* 2800 165 6.50 291 11.46 299 11.77 38,0 83.8
4MA500WH12MX 1 4 P&H* 2800 189 7.44 293 11.54 299 11.77 51,8 114.2

Locking System 3 parts systéme Anclajes Sistemas de 3 partes Systeme de clavetage pour 3
parts systeme Herkommliches dreiteiliges Sicherungssystem o6biuHOM cnuctemoi dukcaumm ns
[BYX 3/1eMEHTOB

% C-CLAMP (CL) % STANDARD WEDGE (W1) % WEDGE OVERSIZED (W2) % INVERTED WEDGE (IW)

ﬁh
ﬁ;B
E = u

c
I B;‘ MACHINE A . . ¢ . m
Ref. mm inch mm inch mm inch
2MWHC 14 P&H* 2800 165 6.53 65 2.57 460 18.20 20,6 45,3
2MWHW1 14 P&H* 2800 100 3.96 66 2.61 420 16.61 14,1 31.0
2MWHW?2 = P&H* 2800 100 3.96 66 2.61 515 20.37 16,5 36.3
2MWH10IW £ 4 P&H* 2800 73 2.89 60 2.36 147 5.79 2,2 4.9

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu
% 3MTWIST X2

B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere Lourde Schweren Bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Schutzabdeckungen Mexsybbe

% CENTRAL (C)

]

2
(3
>
(e}

=

wn
(¢}
Q.
O

o

-
[}

=
(—
[{]

]

wn

Ref. B:. MACHINE A _ ¢ _ e H m
mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

4MLWH10PC280 W P&H* 2800 133 5.24 280 11.02 774 30.47 160 6.30 257 1012 1255  276.7

Blade Shrouds locking devices Anclajes protectores de cuchilla Systeme de clavetage
bouclier de lame Sicherungselemente Messerschutz ®ukcupytowme ycrpoiictea gas
MeK3ybbeBbIX CEFMEHTOB

% C-CLAMP (CL) % STANDARD WEDGE (W1)

* B ©
Ref. MACHINE m
I Bh- mm inch mm inch mm inch

2MWH10PCLS e P&H* 2800 87 3.43 50 1.97 200 7.87 3,7 8.2
2MWH10PWLS1 e P&H* 2800 55 217 50 1.97 296 11.65 3.4 7.5
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniere Lourde Schweren Bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHOA06bIBalOWEA MPOMbILUNAEHHOCTU

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers lateraux Seintenwandschutzes

Me)K3Y6beBbIX cermeHToB v
(O]
3
% UPPER (U) % LOWER LEFT (LL) % LOWER RIGHT (LR) (._%
D . 24 o . 8_
3 (]
B : a =
) y 5
“—
¢ - ¢ 17 1 c | wn
Ref. R MmacHine A B c b E F H m
mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © mm inch
4MBWH10PU175 = P&H* 2800 102 4.02 371 1461 295 11.61 112 4.41 55 2.16 14° 195 7.68 79,0 174.2

4MBWH10PLL175 e P&H* 2800 97 382 515 2028 446 1756 112 4.4 60 236 13° 191 752 955 2105
4MBWH10PLR175 w P&H* 2800 97 382 515 2028 446 1756 112 4.4 60 236 13° 191 752 955 2105

Wing Shrouds locking devices Anclajes protectores laterales Systeme de clavetage
bouclier latérux Sicherung Seitenschutz ®ukcupytowwme yctpoiicTea 419 60KOBbIX CErMEHTOB

% C-CLAMP (CL) % STANDARD WEDGE (W1)

—3. |
i _— ]
D - ————|

* A B ©
Ref. MACHINE m
I Bh- mm inch mm inch mm inch

2MWH10PCWS w P&H* 2800 50 1.97 30 1.18 196 7.72 1,4 3.1
2MWH10PWWS1 w (A 1.73 30 1.18 240 9.45 1,3 2.9
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Teeth Dientes Dents Zdhne 3ybba % LONG (RS) % LONG EXTRA (RSX)
G ]
@
>
o
L
(Up)
@
o
o
o
= -
§ ;. MACHINE A B8 ¢ _ _ m
= Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
()
0 MAS00RS  =a{ P&H* 4100 601 23.66 210 8.27 45 1.77 277 1091 294 1157 950  209.4
CAT*7395 HR BI&BII
CAT*7495HR
MAS00RSX £ CAT*7495 BI&BII 626 2465 229 9.02 81 3.19 277 1091 307 1209 1188 2619

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PR %R

™

=13
Ei
I Ref. inch I Ref.
2MA500PR 3/4 2MA500R

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepbl

% ADAPTER (WH)

B

H

B;_ MACHINE = & g . m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch
1TMA500WH12-5 w P&H* 4100 726 28.58 170 6.69 275 10.83 1099 43.27 354,0 780.4
CAT*7395 BI&SBII
CAT*7495HR
1MAS00WH12-0 { CAT*7495 BI&BII 726 2858 170 6.69 275 1083 1105 4350 3580  789.3
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniére Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHOA06bIBalOWEA MPOMbILUNAEHHOCTU

Mechanical shrouds Protectores mecanicos Boucliers mécaniques
Mechanisches schutzelemente mexaHnyeckuii npoTekTop

% MECHANICAL SHROUD (M) % MECHANICAL SHROUD EXTRA (MX)

G
()
>
o

-~

(9]
(D)
o
o

o

-
Q

=
[
©

—

wn

L]
B}; MACHINE & g i m
Ref.

mm inch mm inch mm inch
4MAB00WH12M wf P&H* 4100 165 6.50 291 11.46 299 11.77 38,0 83.8
CAT*7395 BI&BII
CAT*7495HR
4MAB00WH12MX w{  CAT*7495 BI&BII 189 7.44 293 11.54 299 11.77 51,8 114.2

Locking System 2 parts systeme Anclajes Sistemas de 2 partes Systeme de clavetage pour 2 parts
systeme Herkommlichen zweiteiligen Sicherungssystem obbl4HOM cCTEMOW PUKCALMM M3 ABYX INEMEHTOB

% C-CLAMP (CL) % STANDARD WEDGE (W1) % WEDGE OVERSIZED (W2)

—
L}
c [+

I Ref.

. A B
B:. MACHINE _ ,
mm inch mm inch
2MWH12CL w P&H* 4100 207 8.15 66 2.60 460 8.11 24,9 54.9
CAT*7395 Bl & Bl
2MWH12W1 = CAT*7495HR 108 4.25 66 2.60 500 19.69 18,8 41.5
2MWH12W?2 = CAT*7495 Bl & Bl 126 4.96 66 2.60 503 19.80 22,9 50.5
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Locking System 3 parts systeme Anclajes Sistemas de 3 partes Systeme de clavetage pour 3

parts systeme Herkommliches dreiteiliges Sicherungssystem obbl4HOM cucTemon pukcaumm us
[1BYX 3/1eMEHTOB

% C-CLAMP (CL) % STANDARD WEDGE (W1) % WEDGE OVERSIZED (W2) % INVERTED WEDGE (IW)

i '
ﬁ )
E s i

i)
(3
>
(e}

=

wn
(¢}
Q.
O

o

-
[}

=
(—
[{]

]

wn

. A c
Ref. MACHINE m
I Bh mm inch mm inch mm inch
2MWHC e 165 6,53 65 2,57 460 18,20 20,6 45.3
P&H* 4100
2MWHW1 wf CAT*7395 BI & Bl 100 3,96 66 2,61 420 16,61 14,1 31.0
2MWHW2 w CAT*7495HR 100 3,96 66 2,61 515 20,37 16,5 36.3
CAT*7495 Bl & BII
2MWH12IW e 3,40 65 2,57 199 7,87 41 9.0

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

I Ref. B

54 NOTE: CAT* 7495 HR or BUCYRUS* 495HR
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniére Lourde Schweren bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHOA06bIBalOWEA MPOMbILUNAEHHOCTU

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Schutzabdeckungen Mex3ybbe

% CENTRAL (C) % CENTRAL (BC)
- B
\ - | ]

o
E Al H
ﬁB
c

ﬁ;‘ MACHINE Jal L = E o = 2 m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MLWH12C350 = P&H* 4100 160 6.3 161 634 350 13.78 640 25.20 - - - - 336 13.23 240,6 529.11

CAT*7395 BI & BlI
LMLWH12BC250 =X CAT*7495 HR s s 166 654 250 984 865 3406 176 6.93 161 633 331 13.03 164,0 361.6
CAT*7495 BI&BII

Blade Shrouds locking devices Anclajes protectores de cuchilla Systeme de clavetage
bouclier de lame Sicherungselemente Messerschutz ®ukcnpyrowme ycrpoictaa gna
MeK3ybbeBbiX CErMeHTOB

% C-CLAMP (CLS) % STANDARD WEDGE (WS) % C-CLAMP (CLS)
P&H* 4100 P&H*4100 CAT* 7495 HR % STANDARD WEDGE (WLS1)
CAT" 7395 BI&BII CAT* 7395 BI&BII
CAT* 7495 BI&BII CAT* 7495 BI&BII

I Ref.

L]
B}. MACHINE & J &
mm inch mm inch mm inch
2MWH12CLS wf P&H* 4100 9% 3.70 66 2.60 324 12.76 7.6 16.7
2MWH12WS a P&H* 4100 77 3.04 66 2.60 380 14.96 10,2 225
2MWH12BCLS w CAT*7395 Bl & BII 102 4.02 55} 217 248 9.76 5,7 12.6
CAT*7495 HR
2MWH12BWLS1 a CAT*7495 BI&BII 72 2.83 55 2.17 388 15.28 6,2 13.7
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MTG SYSTEMS 1 2

Heavy Mining Mineria Pesada Miniéere Lourde Schweren Bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHoA06bIBalOLWE NPOMBILLEHHOCTU

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers lateraux Seintenwandschutzes
MesK3ybbeBbIX CErMEeHTOB

% UPPER (U) % LOWER LEFT (LL) % LOWER RIGHT (LR) % UPPER LEFT (BUL)
P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100 CAT* 7495 HR

CAT* 7495 BI&BII
. gl
E 4 & @
% UPPER RIGHT (BUR) % LOWER LEFT (BLL) % LOWER RIGHT (BLR] % UPPER LEFT (BUL)

c
CAT* 7495 HR CAT* 7495 HR CAT* 7495 HR CAT*7495 BI & Bl

=

»
A

o 0.
E' .
c c

% UPPER RIGHT (BUR) % LOWER LEFT (BLL) % LOWER RIGHT (BLR)
CAT*7395 Bl & BlI CAT*7395 Bl & BII CAT*7395 Bl & BII
CAT* 7495 BI&BII CAT* 7495 BI&BII CAT* 7495 BI&BII

I B;‘ MACHINE S _ g : & _ = _ 7 i _ m

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch © mm inch
4LMBWH12U e 168 6.61 345 1358 513  20.20 d - s 355  13.98 2011 4434
4MBWH12LL 4 P&H* 4100 169 665  Th6 2937 508  20.00 s - s 340 1339 4075 8984
4MBWH12LR = 169 665 746 2937 508  20.00 ! - s 340 1339 4075 8984
4MBWH12BUL230  me{ 165 653 538 2128 400 1582 90 3.54 190 273 10.75 1648 3626
4MBWH12BUR230  we{ TR 165 653 538 2128 400 1582 90 3.54 190 273  10.75 1648 3626
4MBWH12BLL230  =e{ 165 653 600 2373 503  19.90 90 3.54 190 273 10.75 1725 379,5
4MBWH12BLR230  we{ 165 653 600 2373 503 19.90 90 3.54 190 273 10.75 1725 3795
4MBWH12BUL385  me{ 164 646 743 2925 365 1437 89 3.50 140 260 10.24 2060 4541
LMBWH12BUR385  w{ CAT*7395BI&BIl 164 646 743 2925 365 1437 89 3.50 140 260 10.24 2060  454.1
4MBWH12BLL385 w{ CAT*7495BI&BIl 150 5.91 600  23.62 545 21.46 93 3.66 140 256  10.08 1610 3549
4MBWH12BLR385  we{ 150 591 600 2362 545 2146 93 3.66 140 256 10.08 1610 3549

NOTE: CAT* 7495 HR or BUCYRUS* 495HR



MTG SYSTEMS

STARMET
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Heavy Mining Mineria Pesada Miniere Lourde Schweren Bergbau
Taxkenble paboTbl B ropHOA06bIBalOWEA MPOMbILUNAEHHOCTU

Wing Shrouds locking devices Anclajes protectores laterales Systeme de clavetage
bouclier latérux Sicherung Seitenschutz ®ukcupytowme yctpoictsa 4ns 60KOBbIX CEIMEHTOB

% C-CLAMP (CLS)
P&H*4100

% STANDARD WEDGE (WS)
P&H*4100

% STANDARD WEDGE (BCWS)
CAT* 7495 HR
CAT* 7395 BI&BII
CAT*7495 BI&BII

% STANDARD WEDGE (BWWS1)
CAT* 7495 HR
CAT* 7395 BI&BII
CAT*7495 BI&BII

L]
B:. MACHINE A ¢ m
Ref. mm inch mm inch mm inch
2MWH12CLS = 94 3.70 66 2.60 324 12.76 7,6 16.7
P&H* 4100
2MWH12WS 4 77 3.04 66 2.60 380 14.96 10,2 22.5
2MWH12BCWS 4 CAT*7395 BI & Bl 47 1.85 37 1.46 260 10.24 2,1 4.7
CAT*7495 HR
2MWH12BWWS1 4 CAT*7495 Bl & Bl 47 1.85 38 1.46 260 10.24 2,1 4.7

Gauges for for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

NOTE: CAT* 7495 HR or BUCYRUS* 495HR

I Ref. Description Application machine
IMAS00WH10 GAUGE CAGE LIP ADAPTER WH10 P&H* 2800
IMLWH10PC280 GAUGE CAGE LIP SHROUD WH10 P&H* 2800
IMBWH10PU175 GAUGE CAGE WING SHROUD UPPER WH10 P&H* 2800
3MBWH10PLL175 GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER LEFT WH10 P&H* 2800
3MBWH10PLR175 GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER RIGHT WH10 P&H* 2800
IMAS00WH12 GAUGE CAGE LIP ADAPTER WH12 P&H* 4100/ CAT* 7395 BI & BIl / CAT*7495 HR & BI & Bl
IMLWH12C350 GAUGE CAGE LIP SHROUD WH12 P&H* 4100
IMBWH12U GAUGE CAGE WING SHROUD UPPER WH12 P&H* 4100
IMBWH12LL GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER LEFT WH12 P&H* 4100
IMBWH12LR GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER RIGHT WH12 P&H* 4100
IMLWH12BC250 GAUGE CAGE LIP SHROUD WH12 CAT* 7395 BI & BIl / CAT* 7495 HR &BI & Bl
3MBWH12BU230 GAUGE CAGE WING SHROUD UPPER WH12 CAT* 7495 HR
3IMBWH12BLL230 GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER LEFT WH12 CAT* 7495 HR
3MBWH12BLR230 GAUGE CAGE WING SHROUD LOWER RIGHT WH12 CAT* 7495 HR
3IMBWH12BU385 GAUGE CAGE LIP SHROUD UPPER WH12
3MBWH12BLL385 GAUGE CAGE LIP SHROUD LOWER LEFT WH12 gﬁlﬁ;jj;;fg:'
3MBWH12BLR385 GAUGE CAGE LIP SHROUD LOWER RIGHT B-495 BI/BII
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MTGSYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels (teeth and adapter)

Adapters assembly instructions with conventional locking 2 parts

CONTACT

Place the shovel dipper and the adapter: Insert the C-Clamp on its position.
Place the shovel dipper in horizontal position in

order to make easier and safer the assembly.

Place the adapter on its station assuring contact

on the curved edge of the lip.

With the wedge installed, it is necessary to check:
- If it stands higher than 100mm (4") above the
adapter, it is recommended to cut it off at this
distance as shown on the first picture.
- If it is flush with the adapter (see second picture)
this must be replaced for the wedge size 2
following the instructions of the previous step.

Disassembly Instructions conventional locking 2 parts

The wedge
falls into the dipper

Place the shovel dipper in vertical position in Clean the bottom hole and place the extracting
order to make easier and safer the disassembly tool into the wedge's bottom surface and hit
of the locking from the bottom. it out with a heavy hammer (bigger or equal

to 10kg). The wedge will fall inside the dipper
releasing the adapter. Once the wedge is out,
take the C-Clamp out and remove the adapter.

Introduce the wedge.

Introduce the wedge [size 1) matching analog
faces and hit it down with a heavy hammer
(bigger or equal to 10kg) until the wedge is
totally tight.



MTG SYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Assembly Instructions conventional locking 3 parts

D

2

CONTACT CONTACT o

=

(9]

(<]
Q.

(@)

o

-

()

=

[a

Place the shovel dipper in horizontal position in Insert the C-Clamp on its position. Place the forward wedge into the front area of +
order to make easier and safer the assembly. keyslot assuring the contact with the front surface. %)

Place the adapter on its station assuring contact
on the curved edge of the lip.

Introduce the wedge. Check if the wedge stands higher than 100mm
Introduce the wedge matching analog faces and hit [47) above the adapter, it is recommended to cut it
it down with a heavy hammer [bigger or equal to off at this distance as shown on the first picture.

10kg) until the wedge is totally tight.

Disassembly Instructions conventional locking 3 parts

EXTRACTION

FORWARD
WEDGE
FLANGE

Place the shovel dipper in horizontal position in
order to make easier and safer the disassembly
of the locking from the top.

Clean the top hole and place the extracting tool
into the top rim of the foward wedge and hit it
with a heavy hammer (bigger or equal to 10kg)
until the rim brokes and the foward wedge felt
down. Once the forward wedge is out, take the
wedge and the C-Clamp out and remove the
adapter.
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MTGSYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Welding instructions for lip rebuilding (P&H* 4100)

In the following sections is described the procedure for checking the fitting of the adapter to the lip:

Interchangable BAYONET

Lip stabilizer

Templat —
=)
"‘é

CHECK GAPS

= 1

-

1. Lip gauge.

4. Pull the gauge until the bayonet is tight against the frontal edge of the
keyslot. Check the gaps on top and bottom as the picture shows by means
of feeler gauges. The maximum gap admissible on these areas is 1,5mm. If
necessary rebuild these areas by welding and grind to the minimum gap.

‘ CONTACT
SURFACES

C

KEYSLOT
EDGE Window for
Checking the
Keyslot edge

ol

Acting the PEM fasteners (x2)
to rotate the template

"

View from
the bottom

Top of
the lip

Moving the
gauge from |6|:|

side to side H—

2. Insert the bayonet into the lip keyslot in order to verify if the hole has
been deformated. For doing this verification, the bayonet is provided with

a window. If necessary, add welding on the edge of the keyslot in order to
recover the original shape. Repeat this operation from the top and bottom
of each adapter station. The bayonet must be placed on the lip assuring the
total contact as the picture shows.

5. The interchangeable front lip stabilizer template (part of the gauge)
can be easily placed on its vertical position in order to move the lip gauge
from side to side for checking the mentioned gaps through all the station
width.

= (§

vy

MAXIMUM GAP I
1.5mm

Maximum gap
On the front
Of the lip
Stabilizer
é6mm

3. Install the gauge fully onto the adapter station and insert bayonet through
top side of lip.

6. Once the top and bottom contact surfaces has ben verified is time to
verify the leading edge and stabilizers. For doing so, the interchangeable
front lip stabilizer template must be on its original position (horizontal).
Install the lip gauge fully onto the adapter station, insert the bayonet
through top side of lip and pull the gauge until bayonet is tight against the
frontal edge of the keyslot.

Check the gaps on the designated areas as the picture shows by means
of feeler gauges. The maximum gap admissible on these areas is 1.5mm
except in the front of the lip stabilizer that it is 5mm. If necessary rebuild
these areas by welding and grind to the minimum gap.



MTG SYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Lip center shrouds rebuilding (CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Lateral stabilizer BAYONET

Template

‘ CONTACT

SURFACES
‘9’\

)

Window for Checking
the Keyslot edge

1. Lip gauge

2. Insert the bayonet into the shroud keyslot

in order to verify if the hole is still in shape. For
doing this verification, the bayonet is provided
with a window. If necessary, add welding on
the edge of the keyslot in order to recover the
original shape. Repeat this operation in every
shroud station. The bayonet must be placed

on the lip assuring the contacts as the picture
shows.

CHECK GAPS

p—
H

(CIL el

Acting the PEM fasteners (x2)

View from . .
the bottom to rotate the template
Moving the Top of
gauge from L the lip
side to side

4. Pull the gauge until the bayonet is tight
against the frontal edge of the keyslot. Check the
gaps on the designated areas [ top and bottom)
as the picture shows by means of feeler gauges.
The maximum gap admissible on these areas

is 1,5mm. If necessary rebuild these areas by
welding and grind to the minimum gap. Do not
fit the lip leading edge at this point.

H shaped end ‘

Contact area

7. Finally, once the lip is verified, is time to
verify the rear part of the keyslot. For doing this,
install the lip gauge fully into the shroud station
and insert the bayonet by its "H" shaped end.
The bayonet should be in contact with the rear
part of the keyslot. If necessary rebuild this area
by welding and grind.

5. The interchangeable lip stabilizer template
[ part of the gauge] can be easily placed on its
vertical position in order to move the lip gauge
from side to side for checking the mentioned
gaps through all the station width.

3. Install the gauge fully into the shroud station
and insert the bayonet through top side of the lip.

MAXIMUM GAP [
1.5mm (=)

Maximum gap

on the Front
of the lip \b m
stabilizer

5mm

6. Once the top and bottom contact surfaces
has been verified is time to verify the leading
edge and stabilizers. For doing so, the
interchangeable lip stabilizer must be on its
original position.

As described into previous steps, install the
lip gauge fully onto the shroud station, insert
the bayonet through top side of lip and pull the
gauge until bayonet is tight against the frontal
edge of the keyslot.

Check the gaps on the designated areas as
the picture shows by means of feeler gauges.
The maximum gap admissible on these areas
is 1,5mm. In the other hand, the maximum
gap admissible on the front of the lip stabilizer
is 5bmm. If necessary rebuild these areas by
welding and grind to the minimum gap.
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MTGSYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instructions for assembly the blade center shrouds
(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Considerations of the conventional 2 parts locking device while working:

*The tightness between the shroud and the lip must be checked periodically and retighten if needed.
*Usually the flux of soil and rocks over the wedges can push them down. This means that the small end of them can protrude from the bottom of the dipper. If this
happen the portion of the wedge that protrudes from the bottom must be torch cut.

P&H* 4100

CONTACT

-

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CONTACT

-

A. Place the shovel dipper in horizontal position in
order to make easier and safer the assembly.
Place the lip center shroud on its station assuring
contact on the curved edge of the lip

P&H* 4100

P&H* 4100

f

4

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

f

4

Warm the tongue ‘
up and bend

B. Put the C-Clamp on its position.

Instructions for removal the blade center shrouds
(P&P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
The wedge falls The wedge falls
into the dipper into the dipper
Extracting
rod
Aol Extracting P |
§ @ rod @

A. Place the shovel dipper in vertical position in order to make easier and safer the disassembly of the

locking from the bottom.

B. Clean the bottom hole and place the extracting tool into the wedge’s bottom surface and hit it out

with a heavy hammer [bigger or equal to 10kg). The wedge will fall inside the dipper releasing the shroud.

For CAT* 7495 HR machines, if the wedge's tongue is still on place (this means that it has not been worn out]

cut it off by means of a torch.

C. Once the wedge is out, take the c-clamp out and remove the shroud.

C. Introduce the wedge matching analog faces
and hit it down with a heavy hammer (bigger or
equal 10kg) until the wedge don't move further.
For CAT* 7495 HR machines, once the wedge is
on its final position, warm up the bottom tongue
by means of a torch. Then hit the tongue against
the c-clamp with a hammer until it is bent and
hidden on its housing.

D. After installing the wedge check if it protrudes
from the bottom of the shroud, if so cut it off
flush to the leg of the shroud.



MTG SYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Welding instructions for upper wing rebuilding
(PH* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

(9]
In the following sections is described the procedure for checking the fitting of the upper wing. G>J
(@]
e
wn
(]
BAYONET o
(@]
o
~ -+
(O]
=
[
(g8}
—
wn
w EDGE OF Forward edge
THE WING of the keyslot
1. Upper wing gauge. 2. Insert the bayonets into the upper wing keyslot in order to verify the

shape of the hole. Place the bayonet as the picture shows and check the
contact on the forward edge of the keyslot. If necessary, add welding on the
edge of the keyslot and grid in order to recover its original shape. Repeat the
operation in the other holes of the upper wing.

Max. Gap on the
tapared side Max. Gap on the edge
of the wing 3mm.  of the wing 1.5mm

3. Install the gauge fully onto the shroud station as the picture shows 4. Pull the gauge until bayonets are tight against the forward edge of the

and insert both bayonets. keyslots and being sure that the gauge is contacting the wing on the outside.
Fix the position of the gauge using the 2 screws on the frontal of the gauge.
Check the gaps on the indicated areas as the picture shows by means of a
feeler gauges. The maximum gap admissible on the front edge of the wing
is 1.5mm The maximum gap admissible on the tapered side is 3mm. If
necessary rebuild these areas by welding and grind to the minimum gap.
Repeat this operation all the rest of stations.
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MTGSYSTEMS

General instructions for MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instructions for assembly the upper wing shrouds with 2 parts locking system
(P&H* 4100, CAT* 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100

CONTACT EDGES INSIDE DIPPER INSIDE DIPPER

Protrusion for
locking protection

OUTSIDE DIPPER OUTSIDE DIPPER OUTSIDE DIPPER

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

? N SIS eSS INSIDE DIPPER - INSIDE DIPPER 8§
N

OUTSIDE DIPPER

Warm the tongue 4 OUTSIDE

OUTSIDE DIPPER up and bend DIPPER
A. PLace the shovel dipper on a safe position in B. Insert the C-Clamp on its position from the C. Insert the wedge from the inside of the dipper
order to operate the locking from the sides. inside of the dipper. matching analog faces and hit it down with a
For CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 hammer (bigger or equal 10kg) until the wedge
Bl machines, notice that there are shrouds for don’t move further. For CAT* 7495 HR, CAT* 7495
left and right hand and 2 locking device for each BI, CAT* 7395 Bl machines, once the wedge is
shroud. on its final position, warm up the wedge tongue

in the external side using a torch. Then hit the
tongue against the C-Clamp with a hammer until
it is bent and hidden on its housing.

D. For P&H* 4100 machines, after installing the
wedge check if it protrudes from the other side
of the shroud, if it is necesary cut it off flush to
the face of the shroud.

Instructions for removal the upper wing shrouds with 2 parts locking system
(P&H* 4100, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

INSIDE DIPPER Extracting INSIDE DIPPER E:;racting

L 4

- -

The wedge falls
into the dipper

The wedge falls

y - OUTSIDE
into the dipper

DIPPER

A. Clean the hole for the external part of the bucket, Place the extracting rod into the wedge’s bottom surface
and hit it up with a heavy hammer (bigger or equal 10kg]. The wedge will fall into the dipper untightening the
shroud. Place the shovel dipper on a safe position in order to operate the locking from the sides.

For CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl machines, if the wedge's tongue is still on place ( this
means it has not been worn out) cut it off by means of a torch. Then place an extracting rod into the wedge’'s
bottom surface and hit it up with a heavy hammer [ bigger or equal to 10kg). The wedge will fall into the
dipper untightening the shroud.

B. Once the wedge is out, take the C-Clamp out and remove the shroud.
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General instructions for MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Welding instructions for lower wing rebuilding
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

In the following sections is described the procedure for checking the fitting of the lower wing:

*The tightness between the shroud and the lip must be checked periodically and retighten if needed.
*Usually the flux of soil and rocks over the wedges can push them down. This means that the small end of them can protrude from the bottom of the dipper. If this happen
the portion of wedge that protrudes from the bottom must be torch cut.

P&H* 4100

P&H* 4100

BAYONET

2L

¢ !

{ | ‘ ‘ Forward edge
of the keyslot

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

BAYONET

Forward edge
of the keyslot

1. Lower wing gauge
[there are 2 gauges: left and right).

P&H* 4100

2. Insert the bayonet into the lower wing keyslot in order to verify the hole is still in shape. For doing this
verification, the bayonet is provided with a window. If necessary add welding on the edge of the keyslot in
order to recover the original shape. Repeat this operation in every shroud station. The bayonet must be
placed on the lip assuming contacts as the picture shows.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

Adjusting screw

3. Install the gauge fully onto the shroud station as the picture shows and insert the bayonet on its housing.
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MTGSYSTEMS

I sTARMET |

General instructions for MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Welding instructions for lower wing rebuilding
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

In the following sections is described the procedure for checking the fitting of the lower wing:

P&H* 4100

Maximum gap

Maximum gap
3mm

1.5mm

4. Pull the gauge until the bayonet is tight against the forward edge of the keyslot. Check the gaps on the specified
areas as the picture shows by means of a feeler gauges. The maximum gap admissible on the front edge of the
wing is 1,5mm and 2mm in the sides. If necessary rebuild by welding and grind to the minimum gap.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

Maximum gap 1.5mm Maximum gap

3mm
%
'ivTa

Maximum
gap 3mm

Maximum gap
1.5mm

No contact
Free space

4. Pull the gauge until the bayonet is tight against the forward edge of the keyslots . Check the gaps on the designated areas as the picture shows by means of feeler

gauges. If necessary rebuild welding and grind to the minimum gap.
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General instructions for MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instructions for assembly the lower wing shrouds with 2 parts locking system
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100

INSIDE DIPPER INSIDE DIPPER INSIDE DIPPER ‘
Contact edges

D
()
>
o

-~

(9]
(D)
o
o

o

-
Q

=
[
©

—

wn

on lip
and wing inside outside
shroud shroud
/ 4
7Y &
=
SECTIONAL VIEW ' OUTSIDE DIPPER OUTSIDE DIPPER
CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
INSIDE Contact edges INSIDE DIPPER —~ INSIDE DIPPER . B

DIPPER on lip

—
and wing inside outside
shroud shroud
7] A .
e
(=}
| - . Warm the tongue /<

OUTSIDE
SECTIONAL VIEW OUTSIDE DIPPER up and bend DIPPER
A. Place the wing shroud on its station checking B. Insert the C-Clamp on its position from the C. Introduce the wedge from the inside of the
the contact on the edges as the pictures show. inside of the dipper dipper matching analog faces and hit it down with
Notice that there are shrouds for left and right a heavy hammer [bigger or equal 10Kg) until the

hand. wedge don’t move further.

D. After installing the wedge check if it protrudes
from the other side of the shroud, if it is necesary
cut it off flush to the face of the shroud.

Instructions for removal lower wing shrouds with 2 parts locking system
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

INSIDE
DIPPER

Extracting INSIDE DIPPER Extracting
rod rod

-y -

- -

The wedge
falls into OUTSIDE The wedge falls

. it e o OUTSIDE
the dipper DIPPER into the dipper

DIPPER

A. Clean the hole for the external part of the bucket, Place the extracting rod into the wedge’s bottom surface
and hit it up with a heavy hammer (bigger or equal 10kg). The wedge will fall into the dipper untightening the
shroud.

For CAT* 7495 HR, CAT* 7495 Bl and CAT* 7395 Bl machines, place the shovel dipper on a safe position

in order to operate the locking from the sides. Place an extracting rod into the wedge’s bottom surface and
hit it with a heavy hammer [bigger or equal to 10kg) . The wedge will fall into the dipper untigthening the
shroud.
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MTGSYSTEMS

Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones de montaje adaptadores con sistema de fijacion convencional - 2 partes

CONTACTO

Posicionar el portadiente.

Posicionar cazo y portadiente. Colocar el cazo en
posicion horizontal para facilitar la operacion de
montaje y poder realizarlo de una forma segura.
Posicionar el portadiente asegurando el
contacto con el borde curvado de la cuchilla.

Con la cuia colocada es necesario revisar:

- siseencuentra por encima del portadiente
a una distancia mayor a 100mm (47), se
recomienda cortarla a esta distancia taly
como se muestra en la primera imagen.

- siseencuentra justo a nivel con el
portadiente [ver segunda imagen] la cufia
debera se reemplazada por una de tamafo
2y repetir la instalacion descrita en el paso
anterior.

Insertar la grapa en su posicion.

Introducir la cuna.

Introducir la cuia (tamanio 1) de acuerdo

a la analogia de sus caras y golpear hacia
abajo con un martillo pesado (mayor o igual a
10kg) hasta que no tenga movimiento y quede
completamente sujeta.

Instrucciones de desmontaje adaptadores con sistema de fijacion convencional - 2 partes

La cuiia cae en el
interior del cazo

Posicionar el cazo. Colocar el cazo en posicion
vertical para facilitar la operacién de desmontaje
del anclaje desde la parte inferior y poder
realizarlo de una forma segura.

Limpiar la parte inferior del agujero y
posicionar la herramienta extractora en la base
inferior de la cufa y golpear con la ayuda de un
martillo pesado [mayor o igual a 10kg). La cufia
caerd en elinterior del cazo dejando suelto el

portadiente. Una vez se extrae la cufa, extraer la

grapa convencional y extraer el portadiente.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instrucciones de montaje adaptadores con sistema de fijacion convencional - 3 partes

4
(5]
CONTACTO A CONTACTO 5
e
wn
(]
Q.
(@]
o
-
(O]
=
| S
Colocar el cazo y posicionar el portadiente. Posicionar la grapa convencional. Posicionar la cuia. E
Colocar el cazo en posicion horizontal para Insertar la grapa en su posicion. Insertar la contra-cuna en la parte frontal del wn
facilitar la operacion de montaje y poder agujero, asegurando el contacto con la superficie
realizarlo de una forma segura. Posicionar el frontal.

portadiente asegurando el contacto con el borde
curvado de la cuchilla.

Introducir la cufa. Ajustar la cuia en su posicion inicial.

Introducir la cuia (tamario 1) de acuerdo a la Revisar que la cufa se encuentra por encima del
analogia de sus caras y golpear hacia abajo con un portadiente a una distancia mayor o igual a 100mm
martillo pesado (mayor o igual a 10kg) hasta que no (47), se recomienda cortarla a esta distancia tal y
tenga movimiento y quede completamente sujeta. como se muestra en la imagen.

Instrucciones de desmontaje adaptadores con sistema de fijacion convencional - 3 partes

HERRAMIENTA
EXTRACTORA

ESPACIO

Colocar el cazo en posicidn horizontal para
facilitar la operacién de desmontaje del anclaje
desde la parte superior y poder realizarlo de una
forma segura. Limpiar el agujero y posicionar la
herramienta extractora en la pestafa superior
de la contra-cufa y golpear hacia abajo con un
martillo pesado (mayor o igual a 10kg) hasta
romper la pestafay la contra-cufa caiga por la
parte inferior del cazo, extraer la cuia, la grapa
y el portadientes.
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MTGSYSTEMS

Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones para reconstruccion del labio (P&H* 4100)
A continuacion se describe el correcto procedimiento de verificacion de anclaje del portadiente a la cuchilla:

PASADOR

PLANTILLA
DE LABIO

COMPROBAR ESPACIOS LIBRES

= 1

( )

-

1. Plantilla de labio.

4. Una vez la bayoneta (pasador) quede presionada con el borde frontal del
agujero, extraer el medidor. Comprobar los espacios que quedan [superiores
e inferiores) tal y como muestra la imagen, con la ayuda de galgas. El espacio
maximo admisible es de 1,5mm. Si es necesario, reconstruir estas areas por
medio de soldadura y amolado a la distancia minima recomendada.

‘ SUPERFICIES DE
CONTACTO

(

BORDE DE LA
RANURA PARA
LA FIJACION

Ventanilla para
comprobar el borde
de la ranura
para la fijacion

Q@)

Vista desde la Anclar los elementos de fijacion
parte inferior (x2) para girar la plantilla

Mover 1

el medidor
(indicador)
de lado a lado

||}
TORT[| <aperior

del labio

2. Insertar la bayoneta (pasador) en el agujero del labio para verificar que
mantiene su didmetro. Para realizar esta verificacion, la bayoneta (pasador) estd
provista de una ranura. Si es necesario, realizar soldadura justo en el borde
del agujero con el fin de recuperar su forma original. Repetir esta operacion
desde la parte superior e inferior del adaptador en cada estacion de adaptador.
La bayoneta (pasador] debe anclarse en el labio asegurando un total contacto,
tal y como muestra la imagen.

5. Desbloquear y bascular el posicionador de la parte frontal de la cuchilla,
colocarlo en su posicion vertical con el fin de poder mover la plantilla
horizontalmente y poder comprobar los espacios superiores e inferiores a
todo el ancho de la estacion del adaptador.

= (§

vy

ESPACIO MAXIMO I
ADMISIBLE 1.5mm

Espacio
maximo
en la parte
frontal del
labio 6mm

3. Instalar la plantilla del labio en el drea del portadiente e insertar la bayo-
neta [pasador) por la parte superior del labio.

6. Una vez que la superficie de contacto, superior e inferior, ha sido repa-
rada es momento de verificar los cantos y estabilizadores. Para ello, la parte
frontal de plantilla debe estar en su posicion original (horizontal).

Instalar la plantilla en el area del portadiente, insertar la bayoneta (pasador)
por la parte superior de la cuchilla; tirar de la plantilla hasta que la bayoneta
(pasador) quede complementamente ajustada al borde frontal del agujero
del labio. Comprobar los espacios mostrados que se muestran en la imagen
con la ayuda de galgas. El espacio admisible es de 1,5mm excepto en la par-
te frontal del labio que es de 5mm. Si es necesario, reconstruir estas areas
por medio de soldadura y amolado a la distancia minima recomendada.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones para reconstruccion protectores centrales
(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

PLANTILLA PASADOR
DE LABIO

‘ SUPERFICIES
DE
CONTACTO

BORDE DE

Ventanilla para comprobar
L3 gﬁgxfﬁ el borde de la ranura )

FIJACION para la fijacion

1. Plantilla de labio

2. Insertar la bayoneta (pasador) en el
agujero del labio para verificar que mantiene
su didmetro. Para realizar esta verificacion, la
bayoneta (pasador] estd provista de una ranura.
Si es necesario, realizar soldadura justo en el
borde del agujero con el fin de recuperar su
forma original. Repetir esta operacién en cada
estacion del protector. La bayoneta (pasador)
debe anclarse en el labio asegurando un total
contacto, tal y como muestra la imagen.

COMPROBAR ESPACIOS LIBRES

\ 1

(CLLR]

Anclar los elementos de fijacién (x2)

Vista desde la para girar la plantilla

parte inferior

Mover

i Parte
F'l Teledor |— superior
de lado a lado del labio

4. Una vez la bayoneta ( pasador) quede
presionada con el borde frontal del agujero,
extraer el medidor. Comprobar los espacios
que quedan (superiores e inferiores] taly como
muestra la imagen, con la ayuda de galgas. El
espacio maximo admisible es de 1,5mm. Si es
necesario, reconstruir estas areas por medio
de soldadura y amolado a la distancia minima
recomendada.

Forma
finalen H a1
Superficie
l de contacto
(H

7. Finalmente, y una vez verificado el labio,

es el momento de verificar la parte posterior

de la ranura para la fijacién. Para ello, inserte
totalmente la plantilla de labio en la base del
protector e inserte el pasador por su extremo
en forma de "H". El pasador debe estar en
contacto con la parte posterior de la ranura para
la fijacion. Si fuera necesario, reconstruya esta
zona por medio de soldadura y amolado.

5. Desbloquear y bascular el posicionador de
la parte frontal de la cuchilla, colocarlo en su
posicion vertical con el fin de poder mover la
plantilla horizontalmente y poder comprobar los
espacios superiores e inferiores a todo el ancho
de la estacion del adaptador.

3. Instalar la plantilla del labio en el area del
protector e insertar la bayoneta (pasador) por la
parte superior del labio.

ESPACIO MAXIMO [ |
ADMISIBLE =)
1.5MM

Espacio maximo
en la parte

frontal \D ( m g
del labio

5mm

6. Una vez que la superficie de contacto,
superior e inferior, ha sido reparada

es momento de verificar los cantos y
estabilizadores. Para ello, la parte frontal de

la plantilla debe estar en su posicién original
[horizontal).

Instalar la plantilla en el drea del portadiente,
insertar la bayoneta (pasador] por la parte
superior de la cuchilla; tirar de la plantilla hasta
que la bayoneta [pasador) quede completamente
ajustada al borde frontal del agujero del labio.
Comprobar los espacios mostrados que se
muestran en la imagen con la ayuda de galgas.
El espacio admisible es de 1,5mm excepto en

la parte frontal del labio que es de 5mm. Si es
necesario, reconstruir estas areas por medio

de soldadura y amolado a la distancia minima
recomendada.
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MTGSYSTEMS

Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones de montaje para protectores de cuchilla centrales

(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Consideraciones en el funcionamiento del sistema de fijacidon de 2 partes:

* La fijacion entre el protectory la cuchilla debe revisarse periédicamente y ajustar de nuevo en caso necesario.

* Por lo general, el flujo de tierray rocas puede deplazar las cufas empujandolas hacia abajo; esto es, el extremo inferior de las cufias puede acabar

sobresaliendo por la parte inferior del cazo. Si esto sucede, la parte de cufa sobresaliente debe ser cortada.

P&H* 4100

CONTACTO

-

CAT* 7495 HR/ CAT*7495 BI/ CAT* 7395 BI

CONTACTO
Q\

=

A. Colocar el cazo en posicion horizontal
para facilitar la operacién de montaje y poder
realizarlo de una forma sequra.

Colocar el protector de labio central en su
posicién asegurando el contacto total con el
borde curvado de la cuchilla.

P&H* 4100

P&H* 4100

f

4

CAT* 7495 HR/ CAT*7495 BI/ CAT* 7395 Bl

CAT* 7495 HR/ CAT*7495 BI/ CAT* 7395 Bl

f

4

Calentar la lengiieta ‘
hacia arriba y doblar

B. Insertar la grapa en su posicion.

C. Introducir la cufa siguiendo la analogia de sus caras
y golpearla hacia abajo con la ayuda de un martillo
pesado (mayor o igual a 10kg) hasta que la cufia no se
mueva. Para maquinas CAT* 7495HR, una vez la cuna
alcanza su posicién final, calentar la lengieta inferior
[por debajo del labio) de la cuia con un soplete. Golpear
la lenglienta contra la cufa con un martillo hasta que
se doble y quede oculta en su alojamiento.

D. Después de instalar la cufa verificar que no
sobresalga por la parte inferior del protector, y de ser
asi cortar la parte sobresaliente a ras del protector.

Instrucciones de desmontaje para protectores de cuchilla centrales
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100

La cuia cae
en el interior
del cazo

ol

Herramienta
extractora

N

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

La cuia cae
en el interior
del cazo

e

Herramienta N

extractora %

A. Colocar el cazo de Rope Shovels en posicién vertical para facilitar el montaje/desmontaje desde la parte

inferior del mismo.

B. Limpiar parte inferior del agujero y posicionar la herramienta extractora en la base inferior de la cufa
y golpear con la ayuda de un martillo pesado (mayor o igual a 10kg). La cuia caerd en el interior del cazo

dejando suelto el protector.

Para maquinas CAT* 7495HR, si la lenglieta (pestana) de la cufia mantuviera aun su posicion (es decir, que la
extraccion no se ha producido totalmente), cortarla con la ayuda de un soplete.

C. Una vez la cufa se ha extraido, extraer la grapa y desmontar el protector.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instrucciones para reconstruccion del lateral superior
(PH* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

A continuacion se describe el correcto procedimiento de verificacion de anclaje de los protectores en la cuchilla:

PASADOR

1. Plantilla del lateral superior.

3. Instalar la plantilla en la posicion del protector lateral superior, tal
y como muestra la imagen, e insertar ambas bayonetas (pasadores).

BORDE DEL Borde delantero

LATERAL el2 b el
para la fijacion

2. Insertar la bayoneta (pasador) en el agujero del lateral superior para
verificar que el didmetro es correcto. Situar la bayoneta (pasador] tal y como
muestra la imagen, comprobar que existe un buen contacto con la parte
delantera del agujero. En caso de ser necesario afadir soldadura y amolar
la parte superior del agujero el fin de recuperar su forma inicial. Repetir
esta operacion en todos los agujeros del lateral superior.

Espacio maximo
con la parte frontal Espacio maximo con
del lateral 3mm el borde del protector
lateral 1,5mm

4. Tirar de la plantilla hasta que las bayonetas (pasadores) queden
completamente en contacto con la parte frontal del agujero, comprobar
que la plantilla estd completamente en contacto con la parte exterior del
lateral del cazo. Fijar la posicién de la plantilla utilizando los 2 tornillos

en su parte frontal. Comprobar los espacios en las areas indicadas en la
imagen utilizando galgas, el espacio maximo admitido es de 1,5 mm en la
parte frontal del lateral y de 3 mm en la parte conica del interior del cazo.
Repetir esta operacion en el resto de estaciones de los protectores laterales
superiores.
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MTGSYSTEMS

Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones de montaje para los protectores laterales superiores con sistema de fijacion
convencional 2 partes (P&H* 4100, CAT* 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100

PUNTOS DE CONTACTO

Protrusion en
la proteccion de
bloqueo

EXTERIOR DEL CAZO

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

E ¢QN  PUNTOS DE CONTACTO
(Jn/

EXTERIOR DEL CAZO

A. Colocar el protector lateral en su posicion
comprobando que existe un contacto total con

el borde curvado de la cuchilla. Para maquinas
P&H* 4100, tener en cuenta que el nervio que
protege al anclaje debe quedar en el lado externo
del lateral del cazo. Para maquinas CAT* 7495
HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI, tendremos
protectores para el lado derecho e izquierdo.

P&H* 4100

P&H* 4100

INTERIOR DEL CAZO

EXTERIOR DEL CAZO

INTERIOR DEL CAZO ‘

EXTERIOR DEL CAZO

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

INTERIOR DEL CAZO -

EXTERIOR DEL CAZO

INTERIOR DEL CAZO ‘

Calentar la
lengiieta hacia

EXTERIOR
arribay doblar \. DEL CAZO

B. Colocar la grapa en su posicion desde el
interior del cazo.

C. Introducir la cufa desde el interior del cazo
haciendo coincidir las 2 caras y golpeandola con
un martillo pesado (mayor o igual a 10Kg), hasta
que la cufa quede completamente ajustada.
Para maquinas CAT* 7495HR, CAT* 7495

BIl, CAT* 7395 Bl una vez la cufa entra en su
posicion final, calentar la lengueta (pestana)
saliente por el lado exterior del cazo con un
soplete y golpearla hacia la grapa con la ayuda de
un martillo hasta que se doble y quede oculta en
su alojamiento.

D. Para maquinas P&H* 4100, después de
instalar la cufa, comprobar si sobresale por
el otro lado del protector. En caso necesario
cortarla a ras del protector.

Instrucciones de desmontaje para protectores laterales superiores con sistema de fijacion
convencional 2 partes (P&H* 4100, CAT* 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100
INTERIOR Herramienta
DEL CAZO extractora

-y
EXTERIOR
DEL CAZO

La cuia cae en el
interior del cazo

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

INTERIOR Herramienta
DEL CAZO extractora

o 2
EXTERIOR
DEL CAZO

La cuha cae en el
interior del cazo

A. Limpiar el agujero por la parte exterior del cazo. Posicionar la herramienta extractora en la parte inferior de
la cufay golpear con un martillo pesado [mayor o igual a 10kg). La cuia caeréd en el cazo liberando el protector.
Para maquinas CAT*7495 HR, CAT*7495 BI, CAT*7395 B, coloque el cazo en una posicion seqgura para poder

accionar el sistema de fijacion desde los lados.

A continuacion coloque una herramienta extractora en la superficie inferior de la cufia y golpee con un martillo
pesado (mayor o igual a 10kg). La cuna caerd en el interior del cazo, liberando el protector.
B. Una vez la cuia se ha extraido, extraer la grapa y desmontar el protector.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instrucciones para reconstruccion del lateral inferior
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

A continuacién se describe el correcto procedimiento de verificacion de anclaje de los protectores en la cuchilla:

*La fijacion entre el protector y la cuchilla debe revisarse periédicamente y ajustar de nuevo en caso necesario.
*Por lo general, el flujo de tierra y rocas puede deplazar las cufias empujandolas hacia abajo; esto es, el extremo inferior de las cufas puede acabar sobresaliendo por
la parte inferior del cazo. Si esto sucede, la parte de cuia sobresaliente debe ser cortada.

P&H* 4100

P&H* 4100

PASADOR

Borde delantero de la
ranura para la fijacion

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

PASADOR

Borde delantero de la
ranura para la fijacion

1. Plantilla lateral inferior

(existen 2 plantillas: una izquierda y otra derechal.

P&H* 4100

2. Insertar la bayoneta [pasador) en el agujero del lateral inferior para verificar que el didmetro es correcto.
Para realizar esta verificacién, la bayoneta (pasador] dispone de una ranura. En caso de ser necesario soldar
el agujero con el fin de recuperar su forma inicial. Repetir esta operacién en cada area del protector. Situar
la bayoneta [pasador] tal y como muestra la imagen , comprobando que existe un buen contacto con la parte
delantera del agujero.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

Tornillo de ajuste

3. Instalar la plantilla en la posicién del protector lateral inferior, tal y como muestra la imagen e insertar la bayoneta (pasador] en su posicién.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Instrucciones para reconstruccion del lateral inferior

v (CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

g A continuacién se describe el correcto procedimiento de verificacion de anclaje de los protectores en la cuchilla:

(@]

e P&H* 4100

wn

(¢}

Q.

O

o

—-—

[}

=

C

[{]

N Distancia Distancia
maxima 3mm maxima 1,5mm

4. Tirar de la plantilla hasta que la bayoneta (pasador) quede completamente en contacto con la parte frontal
del agujero. Comprobar los espacios en las areas indicadas en la imagen utilizando galgas. Si es necesario
reconstruir estas areas por medio de soldadura y amolado a la distancia minima recomendada.

CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI

Distancia maxima 1,5mm Distancia
maxima
3mm
—

a No contacto.

l Espacio libre
Distancia Dlst’ar_\ua
axi maxima
maxima 3mm ama

4. Tirar de la plantilla hasta que la bayoneta [ pasador] quede completamente en contacto con la parte frontal del agujero. Comprobar que la plantilla esta
completamente en contacto con la parte exterior del lateral del cazo. Fijar la posicién frontal de la plantilla con la ayuda de un destornillador. Comprobar los espacios
en las areas indicadas en la imagen utilizando galgas; el espacio maximo admitido es de 1,5mm en la parte frontal y de 3mm en la parte cénica del interior del cazo. Si
es necesario, reconstruir estas areas por medio de soldadura y amolado a la distancia minima recomendada.
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Instrucciones generales para MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Instrucciones de montaje para los protectores laterales inferiores con sistema de fijacion

convencional 2 partes (CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100
INTERIOR DEL CAZO INTERIOR ‘
Puntos de contacto DEL CAZO

—

En labioy n
enlateral Interior Exterior del

del protector Protector

VISTA EN SECCION

EXTERIOR DEL CAZO

EXTERIOR DEL CAZO

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

INTERIOR Puntos de contacto
DEL CAZO
En labioy . :
en lateral  Interior Ex!e:lortdel
del protector Protector
@
1
@

VISTA EN SECCION

INTERIOR DEL CAZO ® i

EXTERIOR DEL CAZO

INTERIOR DEL CAZO ‘

Calentar la
lengiieta hacia /<~ EXTERIOR
DEL CAZO

arriba y doblar

A. Colocar el protector lateral en su posicion
comprobando el contacto con los cantos taly
como muestra la imagen. Hay protectores para el
lado derecho e izquierdo.

B. Colocar la grapa en su posicion desde el
interior del cazo.

C. Introducir la cufa desde el interior del cazo
haciendo coincidir las 2 caras y golpedndola con
un martillo pesado (mayor o igual a 10Kg), hasta
que la cuna quede completamente ajustada.

D. Después de instalar la cufa verificar que no
sobresalga por el otro lado del protector, y de
ser asi cortar la parte sobresaliente a ras del
protector.

Instrucciones de desmontaje para protectores laterales inferiores con sistema de fijacion
convencional 2 partes (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT*7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl
INTERIOR Herramienta INTERIOR Herramienta
DEL CAZO extractora DEL CAZO extractora

-y

La cuiia cae E

en el interior EXTERIOR
del cazo DEL CAZO

-
-

La cuia cae
en el interior EXTERIOR
del cazo DEL CAZO

A. Limpiar el agujero por la parte exterior del cazo. Posicionar la herramienta extractora en la parte inferior

de la cufay golpear con un martillo pesado [mayor o igual a 10kg). La cufia caeré en el cazo liberando el
protector. Para maquinas CAT* 7495 HR, CAT* 7495 Bl and CAT* 7395 BI, si la lengleta (pestana) de la
cufa mantuviera adn su posicion, cortarla con la ayuda de un soplete. Ubicar la herramienta extractora
en la parte inferior de la cuiay golpear con un martillo pesado (mayor o igual a 10kg). La cuiia caerd en el

interior del cazo liberando el protector.

B. Una vez la cufa se ha extraido, extraer la grapa y desmontar el protector.
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MTGSYSTEMS

Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de montage des adaptateurs avec systéme de fixation conventionnel en 2 parties

4

=

o CONTACT

e

(9]

(]

o

(@]

o

-

(]

=

(—

(9]

-+ Placer le godet en position horizontale pour Positionner Uattache. Insérer la cale (taille 1) conformément a

wn faciliter lopération de montage et leffectuer de l'analogie de ses faces et 'enfoncer avec un
facon sdre. marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg)
Positionner le porte-dents et vérifier qu’il entre jusqu’a ce gu’elle simmobilise et qu’elle soit
en contact avec le bord incurvé de la lame. parfaitement bloquée.

Lorsque la cale est en place, il faut vérifier :

- Sielle se trouve au-dessus du porte-dents a
une distance supérieure & 100 mm (47). Il est
recommandé de la couper a cette distance
comme montré sur la premiére image.

- Sielle se trouve juste au niveau du porte-
dents (voir la deuxiéme image), la cale devra
&tre remplacée par une cale de taille 2. Le cas
échéant, répéter l'étape précédente.

Instructions de démontage du systeme de fixation conventionnel en 2 parties

La cale tombe
dans le godet

Baguette
d’extraction

Placer le godet en position verticale pour Nettoyer la partie inférieure de Uorifice et
faciliter lopération de démontage du clavetage positionner loutil d’extraction contre la base
depuis la partie inférieure et pour l'effectuer de inférieure de la cale puis frapper a laide d'un
facon sdre. marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg).

La cale tombera a lintérieur du godet et le
porte-dents sera libéré. Apres avoir extrait la
cale, enlever l'attache conventionnelle puis le
porte-dents.

78




MTG SYSTEMS

Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de montage du systéme de fixation conventionnel en 3 parties

CONTACT

CONTACT

Placer le godet en position horizontale pour
faciliter l'opération de montage et Ueffectuer de
facon sdre.

Positionner le porte-dents et vérifier qu’il entre
en contact avec le bord incurvé de la lame.

Positionner Uattache. Insérer la cale inversée dans la partie frontale
de Uorifice et vérifier qu’elle entre en contact
avec la surface frontale.

Insérer la cale (taille 1) conformément a l'analogie

de ses faces et U'enfoncer avec un marteau lourd
[supérieur ou égal a 10 Kg) jusqu’a ce qu’elle
s'immobilise et qu’elle soit parfaitement bloquée.

Vérifier que la cale se trouve au-dessus du porte-
dents a une distance supérieure ou égale a 100 mm
[47). ILest recommandé de la couper a cette distance
comme montré sur la premiére image.

Instructions de démontage du systéme de fixation conventionnel en 3 parties

BAGUETTE
%&D'EXTRACTION
BRIDE /

DE CALE Q)
INVERSEE /A=

Placer le godet en position horizontale pour
faciliter l'opération de démontage du clavetage
depuis la partie supérieure et pour leffectuer de
facon sdre.

Nettoyer lorifice et positionner outil
d’extraction contre le rebord supérieur de la
cale inversée puis frapper a l'aide d'un marteau
lourd (supérieur ou égal a 10 Kg) jusqu’a ce que
le rebord se brise et que la cale inversée tombe
par la partie inférieure du godet, extraire la cale,
l'attache puis le porte-dents.
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MTGSYSTEMS

Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de reconstruction de lame (P&H* 4100)
Ci-dessous, vous trouverez la description du processus correct de vérification du clavetage du porte-dents a la lame :

GABARIT DE
STABILISATEUR

DE LAME
INTERCHANGEABLE

BAIONNETTE

1. Gabarit de lame.

‘ SURFACES DE CONTACT

(

BORDURE DE
LORIFICE

Fenétre pour
controler la

bordure de
Uorifice

2. Insérer la baionnette (clavette) dans lorifice de la lame pour vérifier que
son diamétre reste le méme. A cet effet, la baionnette (clavette) est pourvue
d'une rainure. Si nécessaire, effectuer une soudure juste au bord de lorifice
pour qu'il retrouve sa forme initiale. Répéter cette opération depuis la partie
supérieure et la partie inférieure de 'adaptateur pour chaque emplacement
d'adaptateur. La baionnette (clavette) doit s'ancrer sur la lame et assurer un
contact total, comme montré sur limage.

= (§

vy

3. Positionner le gabarit de lame dans le logement du porte-dents et insé-
rer la batonnette (clavette) par la partie supérieure de la lame.

CONTROLEZ LES ECARTEMENTS

N

( )

-

4. Lorsque la baionnette (clavette) est appuyée contre la partie frontale de
lorifice, extraire le mesureur. Vérifier les espacements restant (supérieurs
et inférieurs) comme montré sur limage a l'aide de jauges d'épaisseurs.
L'espacement maximum toléré est de 1,5 mm. Si nécessaire, reconstruire
ces zones en soudant et meulant a la distance minimum recommandée.

Vue depuis  Inclinez les éléments de fixation PEM
le fond (x2) pour faire tourner le gabarit
Faites bouger 1 T SOt
la jauge
de part et |6|:|| de la lame

d’autre %

5. Débloquer et faire basculer le positionneur de la partie frontale du
gabarit, positionner le a la verticale afin de pouvoir bouger le gabarit
horizontalement et de vérifier les espacements supérieurs et inférieurs
sur toute la largeur de lemplacement de l'adaptateur.

ECARTEMENT I
MAXIMUM 1,5 MM

Ecartement
maximum sur
le devant du
stabilisateur
de lame 6 mm

6. Une fois que la surface de contact, supérieure et inférieure, est réparée,
vérifier les chants et les stabilisateurs. Pour cela, la partie frontale du gabarit
doit se trouver dans sa position initiale (horizontale).

Positionner le gabarit dans le logement du porte-dents et insérer la baionnette
[clavette) par la partie supérieure de la lame, ajuster le gabarit jusqu'a ce que
la baionnette (clavette) soit parfaitement ajustée a la partie frontale de Uorifice
de la lame. Vérifier les espacements montrés sur limage a l'aide de jauges
d’épaisseurs. Lespacement toléré est de 1,5 m mais de 5 mm pour la partie
frontale de la lame uniquement. Si nécessaire, reconstruire ces zones en
soudant et meulant a la distance minimum recommandée.
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de reconstruction d’'un bouclier central
(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

GABARIT DE
STABILISATEUR

DE LAME
INTERCHANGEABLE

BAIONNETTE

J  Sureaces
DE
CONTACT

BORDURE

DE Fenétre pour contréler la
LORIFICE bordure del’orifice

1. Gabarit de lame

2. Insérer la baionnette (clavette) dans lorifice
de la lame pour vérifier que son diametre reste
le méme. A cet effet, la baionnette (clavette) est
pourvue d'une rainure. Si nécessaire, effectuer
une soudure juste au bord de lorifice pour

qu’il retrouve sa forme initiale. Répéter cette
opération pour chaque emplacement de le
bouclier. La baionnette (Clavette) doit s'ancrer
sur la lame et assurer un contact total, comme
montré sur limage.

CONTROLEZ LES ECARTEMENTS

\ l

@)

Inclinez les éléments de fixation PEM

Vue dePUIS (x2) pour faire tourner le gabarit
le fond
Faites bouger Sommet
la jauge
de part et |— delalame
d’autre

4. Lorsque la baionnette (clavette) est appuyée
contre la partie frontale de lorifice, extraire

le mesureur. Vérifier les espacements restant
[supérieurs et inférieurs) comme montré

sur limage a l'aide de jauges d'épaisseurs.
'espacement maximum toléré est de 1,5 mm. Si
nécessaire, reconstruire ces zones en soudant et
meulant a la distance minimum recommandée.

Insertion/
forme finale ‘ Surfaces
enH de contact

7. Enfin, aprés avoir contrélé la lame,

vérifiez la partie arriere de lorifice. Pour cela,
positionnez correctement le gabarit de la lame
dans lemplacement du protecteur et insérez la
batonnette par son extrémité en forme de « H ».
La baionnette doit étre en contact avec la partie
arriere de lorifice. Si nécessaire, reconstruisez
cette zone avec une opération de soudure et de
meulage.

5. Débloquer et faire basculer le positionneur
de la partie frontale du gabarit, positionner le
a la verticale afin de pouvoir bouger le gabarit
horizontalement et de vérifier les espacements
supérieurs et inférieurs sur toute la largeur de
lemplacement de l'adaptateur.

3. Positionner le gabarit de lame dans le
logement du porte-dents et insé-rer la baionnette
(clavette] par la partie supérieure de la lame.

ECARTEMENT [ |
MAXIMUM —
1,5MM

Ecar! t
i m

sur le devant \D ( o g
du stabilisateur

de lame 5 mm

6. Une fois que la surface de contact,
supérieure et inférieure, est réparée, vérifier
les chants et les stabilisateurs. Pour cela, la
partie frontale du gabarit doit se trouver dans sa
position initiale (horizontale].

Positionner le gabarit dans le logement du
porte-dents et insérer la baionnette (clavette)
par la partie supérieure de la lame, ajuster le
gabarit jusqu'a ce que la baionnette (clavette)
soit parfaitement ajustée a la partie frontale de
Lorifice de la lame.

Vérifier les espacements montrés sur limage

a laide de jauges d'épaisseurs. L'espacement
toléré est de 1,5 m mais de 5 mm pour la partie
frontale de la lame uniquement. Si nécessaire,
reconstruire ces zones en soudant et meulant a
la distance minimum recommandée.
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de montage de boucliers de lame centraux avec systeme de fixation conventionnel

en 2 parties ([CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)
Considérations sur le fonctionnement du systéme de fixation en 2 parties :

* La fixation entre le bouclier et la lame doit étre contrélée régulierement et réajustée si nécessaire.

* En regle générale, le flux de terre et de roches peut déplacer les cales en les poussant vers le bas et, par conséquent, Uextrémité inférieure des cales peut finir par

dépasser de la partie inférieure du godet. Si cela se produit, la partie de la cale qui dépasse doit étre coupée.

P&H* 4100 P&H* 4100

P&H* 4100

CONTACT f
je

-

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CONTACT {
O\

-

1L

Chauffez la “
languette et pliez

A. Placer le godet en position horizontale pour B. Positionner l'attache.
faciliter lopération de montage et Ueffectuer de

facon sire.

Positionner le bouclier de lame central et vérifier

qu'il entre en contact total avec le bord incurvé

de la lame

Instructions de démontage des boucliers de lame centraux
avec systeme de fixation conventionnel en 2 parties
(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
La cale La cale
tombe dans tombe dans
le godet le godet

Baguette ' ’

d’extraction
Baguette L |

ﬁ d’extraction @

A. Positionner le godet de pelles électriques a cable en position verticale pour faciliter le démontage depuis
sa partie inférieure.

B. Nettoyer la partie inférieure de Uorifice et positionner Uoutil d'extraction contre la base inférieure de la
cale et frapper a l'aide d'un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg). La cale tombera a lintérieur du godet
et le bouclier sera libéré.

Pour les machines CAT* 7495 HR, si la languette (rebord] de la cale reste dans sa position [c’est-a-dire si
Uextraction n'a pas eu totalement lieu), la couper a laide d'un chalumeau.

C. Une fois que la cale est extraite, enlever l'attache et démonter le bouclier.

C. Insérer la cale conformément a lanalogie de ses
faces et l'enfoncer avec un marteau lourd (supérieur
ou égal a 10 Kg) jusqu'a ce qu'elle simmobilise.
Pour les machines CAT* 7495 HR, une fois que la
cale est dans sa positon finale, chauffer la languette
inférieure (en dessous de la lame]) de la cale avec un
chalumeau. Frapper la languette avec un marteau

en direction de la cale jusqu'a ce qu’elle se replie et
qu’elle prenne sa place.

D. Apreés avoir installé la cale, vérifier qu’elle ne
dépasse pas de la partie inférieure du bouclier. Si
c'est le cas, couper la partie qui dépasse au ras du
bouclier.
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de reconstruction du bouclier latéral supérieur

(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Ci-dessous, vous trouverez la description du processus correct de vérification du clavetage des boucliers latéraux supérieurs :

BAIONNETTE

1. Gabarit de bouclier latéral supérieur.

3. Insérer le gabarit a lemplacement du bouclier latéral supérieur, comme
montré sur limage, puis insérer les deux baionnettes (clavettes).

Cale inversée
de Uorifice

BORDURES
LATERALES

2. Insérer la baionnette (clavette) dans lorifice du bouclier latéral
supérieur pour vérifier que son diametre est correct. Insérer la baionnette
[clavette) comme montré sur limage et vérifier que le contact avec la partie
avant de lorifice est correct. Si nécessaire, ajouter une soudure et meuler
la partie supérieure de lorifice pour qu'il retrouve sa forme initiale. Répéter
cette opération pour tous les orifices du bouclier latéral supérieur.

Ecartement
maximum sur le coté
effilé 3 mm

Ecartement maximum
sur la bordure
latérale 1,5mm

4. Ajuster le gabarit jusqu’a ce que les baionnettes (clavettes) soient
parfaitement en contact avec la partie frontale de lorifice. Vérifier que le
gabarit est parfaitement en contact avec la partie extérieure du boulier
latéral du godet. Fixer le gabarit en position a l'aide des 2 vis sur sa partie
frontale. Vérifier les espacements montrés sur limage a l'aide de jauges
d'épaisseurs, l'espacement maximum toléré est de 1,5 mm sur la partie
frontale du bouclier latéral et de 3 mm sur la partie conique de lintérieur du
godet. Répéter cette opération sur le reste des emplacements de boucliers
latéraux supérieurs.
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MTGSYSTEMS

Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de montage pour les boucliers latéraux supérieurs avec systeme de fixation

conventionnel en 2 parties (CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)
P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100
BORDURES DE CONTACT GODET INTERIEUR GODET INTERIEUR ‘

Saillie pour le
verrouillage de
la protection

GODET EXTERIEUR
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GODET EXTERIEUR GODET EXTERIEUR

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
? BORDURES DE CONTACT GODET INTERIEUR GODET INTERIEUR 'l

s s

Chauffez la
languette et pliez

- ) GODET
GODET EXTERIEUR GODET EXTERIEUR Ny ExTERIEUR

A. Positionner le bouclier latéral et vérifier qu'il B. Positionner l'attache depuis lintérieur du C. Insérer la cale depuis lintérieur du godet en
est parfaitement en contact avec le bord incurvé godet. faisant correspondre les 2 faces puis, lenfoncer
de la lame. Pour les machines P&H* 4100, avec un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg)
prendre en compte que la saillie qui protege le jusqu'a ce qu’elle soit parfaitement ajustée. Pour
clavetage doit rester sur U'extrémité externe du les machines CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT*
bouclier latéral du godet. Pour les machines 7395 BI, une fois que la cale est dans sa position
CAT* 7495 HR, les boucliers latéraux droits et finale, chauffer la languette (rebord] qui dépasse
gauches seront disponibles. a lextérieur du godet avec un chalumeau et frap-

per cette derniere avec un marteau en direction
de l'attache jusqu’a ce qu'elle se replie et qu'elle
prenne sa place.

D. Pour les machines P&H* 4100, aprés avoir
installé la cale, vérifier si elle dépasse de lautre
coté du bouclier. Si nécessaire, la couper au ras
du bouclier.

Instructions de démontage pour les boucliers latéraux supérieurs avec systéme de fixation
conventionnel en 2 parties [CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

Baguette GODET Baguette
d’extraction INTERIEUR d’extraction

—y, L 2
GODET La cale tombe
EXTERIEUR dans le godet

GODET
INTERIEUR

-

GODET
EXTERIEUR

La cale tombe
dans le godet

A. Nettoyer lorifice depuis la partie extérieure du godet. Positionner loutil d'extraction contre la partie inférieure

de la cale et frapper a laide d'un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg). La cale tombera dans le godet et le
bouclier sera libéré.

Pour les machines CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI, si la languette (rebord] de la cale reste dans sa
position, commencer par la couper a l'aide d'un chalumeau. Positionner loutil d’extraction contre la partie inférieure
de la cale et frapper a laide d'un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg). La cale tombera a lintérieur du godet et
le bouclier sera libéré.

B. Une fois que la cale est extraite, enlever l'attache et démonter le bouclier.
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de reconstruction du bouclier latéral inférieur
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)
Ci-dessous, vous trouverez la description du processus correct de vérification du clavetage des boucliers latéraux inférieurs:

*La fixation entre le bouclier et la lame doit étre contrélée régulierement et réajustée si nécessaire.
*En regle générale, le flux de terre et de roches peut déplacer les cales en les poussant vers le bas et, par conséquent, Uextrémité inférieure des cales peut finir par
dépasser de la partie inférieure du godet. Si cela se produit, la partie de la cale qui dépasse doit étre coupée.

P&H* 4100 P&H* 4100

BAIONNETTE

Cale inversée
de Uorifice

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

Cale inversée

de Uorifice
1. Gabarit latéral inférieur 2. Insérer la baionnette (clavette) dans lorifice de la lame pour vérifier que son diametre reste le méme. A
(il existe 2 gabarits : un gauche et un droit). cet effet, la baionnette (clavette) est pourvue d'une rainure. Si nécessaire, effectuer une soudure juste au bord

de lorifice pour qu'il retrouve sa forme initiale. Répéter cette opération pour chaque emplacement du bouclier.
La baionette ( clavette] doit s'ancrer sur la lame et assurer un contact total, comme montré sur limage.

P&H* 4100

i

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

&,

3. Insérer le gabarit a lemplacement du bouclier latéral inferieure, comme montré sur limage, puis insérer les deux baionnettes (clavettes).

Vis de réglage
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de reconstruction du bouclier latéral inférieur
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

Ci-dessous, vous trouverez la description du processus correct de vérification du clavetage des boucliers latéraux inférieurs:

P&H* 4100

Distance
maximale
3mm

Distance
maximale 1,5 mm

4. Ajuster le gabarit jusqu'a ce que la baionnette (clavette) soit parfaitement en contact avec la partie frontale de
Uorifice. Vérifier les espacements montrés sur limage a laide de jauges d'épaisseurs, l'espacement maximum
toléré est de 1,5 mm sur la partie frontale et de 2 mm sur les cdtés. Si nécessaire, reconstruire ces zones en
soudant et meulant a la distance minimum recommandée.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

Distance maximale 1,5 mm Distance
maximale
3mm
i
I Wz Pas de contact.
Espace libre
Distance Distance
maximale maximale
3 mm 1,5 mm

4. Ajuster le gabarit jusqu'a ce que les baionnettes (clavettes) soient parfaitement en contact avec la partie frontale de Lorifice. Vérifier les espacements montrés sur
limage a l'aide de jauges d'épaisseurs. Si nécessaire, reconstruire ces zones en soudant et meulant a la distance minimum recommandée.
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Instructions générales pour MTG Systems StarMet® Pelles électriques a cables

Instructions de montage pour les boucliers latéraux inférieurs avec systéme de fixation
conventionnel en 2 parties (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

)
)
>
P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100 _8
GODET INTERIEUR GODET INTERIEUR ‘ ()]
Bordures de contact f Q
lame — = >~ =
x Boucli Bouclier O
EUeots in‘t’::ie“:: extérieur o
‘ _f_,U
VUE EN COUPE : GODET EXTERIEUR GODET EXTERIEUR
INTERIOR DEL CAZO
CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
GOD,ET Bordures de contact GODET ol GODET ‘
INTERIEUR lame —— INTERIEUR INTERIEUR

Bouclier  Bouclier
intérieur ~ exterieur

4
o
@
| g 5 Chauffez la /< GODET
: languette et pliez E
VUE EN COUPE GODET EXTERIEUR 9 P EXTERIEUR

A. Positionner le bouclier latéral et vérifier qu'il B. Positionner l'attache depuis lintérieur du C. Insérer la cale depuis lintérieur du godet en
est en contact avec les chants comme montré sur godet. faisant correspondre les 2 faces puis, lenfoncer
limage. Les boucliers sont disponibles pour le avec un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg)
c6té droit et le cté gauche. jusqu’a ce qu’elle soit parfaitement ajustée.

D. Apres avoir installé la cale, vérifier gu’elle ne
dépasse pas de l'autre c6té du bouclier. Si cest
le cas, couper la partie qui dépasse au ras du
bouclier.

Instructions de démontage des boucliers latéraux inférieurs avec systeme de fixation
conventionnel en 2 parties ([P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
GODET Baguette GODET Baguette
INTERIEUR d’extraction INTERIEUR d’extraction

-
-

@
GODET La cale tombe
EXTERIEUR dans le godet

La cale tombe

GODET
dans le godet

EXTERIEUR

A. Nettoyer lorifice depuis la partie extérieure du godet. Positionner loutil d’extraction contre la partie
inférieure de la cale et frapper a l'aide d’'un marteau lourd (supérieur ou égal a 10 Kg). La cale tombera dans
le godet et le bouclier sera libéré. Pour les machines CAT* 7495 HR, CAT* 7495 Bl and CAT* 7395 B, si la
languette (rebord) de la cale reste dans sa position, la couper a l'aide d'un chalumeau. Positionner loutil
d’extraction contre la partie inférieure de la cale et frapper a laide d'un marteau lourd (supérieur ou égal a
10 Kg). La cale tombera a lintérieur du godet et le bouclier sera libéré.

B. Une fois que la cale est extraite, enlever l'attache et démonter le bouclier.
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MTGSYSTEMS

Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Montageanleitung fiir Adapter mit einem herkommlichen zweiteiligen Sicherungssystem

KONTAKT

Die Schaufel in horizontale Stellung bringen,
um den Montagevorgang zu erleichtern und ein
sicheres Arbeiten zu gewahrleisten.

Bei eingesetztem Keil ist Folgendes zu iiberpriifen:

- Wenn er mit einem Abstand von gréf3er oder gleich
100 mm (4") Giber dem Zahnhalter steht, wird
empfohlen ihn auf diesen Abstand zuzuschneiden, so
wie in der ersten Abbildung dargestellt.

- Wenn er sich mit dem Zahnhalter auf einer Ebene
befindet (siehe zweite Abbildung), muss der Keil
durch einen der Grof3e 2 ersetzt und der zuvor
beschriebene Montagevorgang wiederholt werden.
following the instructions of the previous step.

Die Klammer in ihre Position bringen.

Den Keil (GréBe 1) entsprechend der Form
seiner beiden Seiten einsetzen und mit einem
schweren Hammer (groBer oder gleich 10 kg)
nach unten einschlagen, bis er sich nicht mehr
bewegt und ganzlich fest sitzt.

Demontageanleitung fiir ein herkommliches zweiteiliges Sicherungssystem

Die Schaufel in vertikale Stellung bringen, um
den Demontagevorgang der Sicherung von unten
zu erleichtern und ein sicheres Arbeiten zu
gewahrleisten.

Der Keil fallt in
die Innenseite der
a Schaufel

Werkzeug
N

Die Innenseite der Bohrung reinigen und das
Abziehwerkzeug auf der Unterseite des Keils
ansetzen und mit einem schweren Hammer
[gréBer oder gleich 10 kg) einschlagen. Der
ausgetriebene Keil fallt in die Innenseite

der Schaufel und gibt den Zahnhalter frei.
Nach dem Austreiben des Keils wird die
herkdmmliche Klammer abgenommen und der
Zahnhalter entfernt.
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Montageanleitung fiir ein herkommliches dreiteiliges Sicherungssystem

9

KONTAKT g

0 KONTAKT =
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Die Schaufel in horizontale Stellung bringen, Die Klammer in ihre Position bringen. Den Gegenkeil im vorderen Teil der Bohrung E

um den Montagevorgang zu erleichtern und ein einstecken und sicherstellen, dass auf der n
sicheres Arbeiten zu gewahrleisten. Frontflache Kontakt besteht.

Den Zahnhalter positionieren und den Kontakt
mit der runden, vorderen Messerkante
sicherstellen.

Den Keil [GréBe 1) entsprechend einsetzen und mit Uberpriifen, ob der Keil mit einem Abstand
einem schweren Hammer (gréBer oder gleich 10 kg) von gréfler oder gleich 100 mm (47) Uber dem
nach unten einschlagen, bis er sich nicht mehr Zahnhalter steht. Es wird empfohlen ihn auf
bewegt und ganzlich fest sitzt. diesen Abstand zuzuschneiden, so wie in der

ersten Abbildung dargestellt.

Demontageanleitung fiir ein herkommliches dreiteiliges Sicherungssystem

WERKZEUG

FREIRAUM
GEGENKEIL

Die Schaufel in horizontale Stellung bringen,
um den Demontagevorgang der Sicherung von
oben zu erleichtern und ein sicheres Arbeiten zu
gewahrleisten.

Die Bohrung reinigen und das Abziehwerkzeug
auf den oberen Flansch des Gegenkeils setzen
und mit einem schweren Hammer (gréfer
oder gleich 10 kg) nach unten schlagen, bis
der Flansch bricht und der Gegenkeil auf

der Unterseite der Schaufel herausfallt. Keil,
Klammer und Zahnhalter entfernen.
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MTGSYSTEMS

Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Anleitung zur wiederherstellung der schneide (P&H* 4100)

Nachfolgend wird das ordnungsgeméfe Verfahren zur Uberpriifung der Sicherung des Zahnhalters am Messer beschrieben:

SICHERUNGSSTIFT

LIPPENVORLAGE

1. Schablone.

l KONTAKTFLACHEN

C

RAND DER
BEFESTI- Fenster zur
GUNGSNUT Uberpriifung

des Rands der
Befestigungsnut

2. Den Dorn (Sicherungsstift) in die Lippenbohrung einstecken, um zu tberpriifen,
ob deren Durchmesser noch korrekt ist. Zum Zwecke dieser Uberpriifung ist

der Dorn (Sicherungsstift) mit einer Nut versehen. Gegebenenfalls ist direkt am
Rand der Bohrung eine Schweifinaht aufzutragen, um deren urspriingliche Form

wiederherzustellen. Dieser Vorgang ist von der Ober- und Unterseite des Adapters bei

jeder Adapterstation zu wiederholen. Der Dorn (Sicherungsstift] muss an der Lippe
gesichert sein und vollstandig Kontakt haben, so wie auf der Abbildung dargestellt.

= (§

vy

FREIRAUME UBERPRUFEN

N

( )

-

4. Sobald der Dorn (Sicherungsstift) an den Vorderrand der Bohrung
gepresst ist, das Messgerat entnehmen. Die verbleibenden Freirdume mithilfe
von Messlehren Uberpriifen (oben und unten), so wie auf der Abbildung
dargestellt. Der maximal zuldssige Freiraum betrdgt 1,5 mm. Gegebenenfalls
sind diese Bereiche anhand einer Schweifinaht sowie durch Abschleifen auf
den empfohlenen Mindestabstand wiederherzustellen.

ol

Die Sicherungselemente (x2)
verankern, um die Vorlage zu drehen

"

Ansicht
von unten

Das Messgerat Oberer
(Indikator) von |6|:|| Teil des
Seite zu Seite Messers

bewegen

H—

5. Die Positioniervorrichtung im Vorderteil der Vorlage entsperren, kippen
und in vertikale Position bringen, damit die Vorlage horizontal verschoben und
die oberen und unteren Freirdaume auf der gesamten Breite der Adapterstation
gepriift werden konnen.

ZULASSIGER I
FREIRAUM 1,5 MM

Maximaler
Freiraum im
Frontbereich
des Messers
6 mm

3. Die Schablone im Bereich des Zahnhalters anbringen und den Dorn
[Sicherungsstift) auf der Lippenoberseite einstecken.

6. Sobald die obere und untere Kontaktflache repariert wurden, sind die
Kanten und Stabilisatoren zu prifen. Hierzu muss sich das Vorderteil der
Vorlage in seiner urspriinglichen Position befinden (horizontal).

Die Schablone im Bereich des Zahnhalters installieren, den Dorn
[Sicherungsstift) im oberen Teil des Messers einstecken. Die Schablone ziehen,
bis der Dorn (Sicherungsstift) vollstandig am Vorderrand der Lippenbohrung
angepasst ist.

Die auf der Abbildung dargestellten Freirdume mithilfe von Messlehren priifen.
Der zuldssige Freiraum betrdgt 1,5 mm, nur im Vorderteil der Lippe betragt er
5 mm. Gegebenenfalls sind diese Bereiche anhand einer Schweifinaht sowie
durch Abschleifen auf den empfohlenen Mindestabstand wiederherzustellen.
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Anleitung zur wiederherstellung der zentralen schutzelemente

(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

SICHERUNGSSTIFT

LIPPENVORLAGE

‘ KONTAKTFLACHEN

RAND DER
BEFESTI-

Fenster zurUberpriifung
GUNGSNUT des Rands der Befestigungsnut

1. Schablone.

2. Den Dorn (Sicherungsstift) in die Lippenbohrung

einstecken, um zu Uberprifen, ob deren Durchmesser

noch korrekt ist. Zum Zwecke dieser Uberpriifung ist
der Dorn (Sicherungsstift] mit einer Nut versehen.
Gegebenenfalls ist direkt am Rand der Bohrung eine
Schweif3naht aufzutragen, um deren urspriingliche
Form wiederherzustellen. Dieser Vorgang ist

von der Ober- und Unterseite des Adapters bei
jeder Adapterstation zu wiederholen. Der Dorn
(Sicherungsstift) muss an der Lippe gesichert

sein und vollstandig Kontakt haben, so wie auf der
Abbildung dargestellt.

FREIRAUME UBERPRUFEN

\ 1

o

(LR

Die Sicherungselemente (x2)

Ansicht verankern, um die Vorlage zu drehen
von unten

Das Messgerat

[Ind_ikator von | — ‘?:i?ze;s
SelteLzu Seite Messers

4. Sobald der Dorn (Sicherungsstift) an den
Vorderrand der Bohrung gepresst ist, das
Messgerat entnehmen. Die verbleibenden
Freirdume mithilfe von Messlehren Gberprifen
(oben und unten), so wie auf der Abbildung
dargestellt. Der maximal zuldssige Freiraum
betragt 1,5mm .Gegebenenfalls sind diese
Bereiche anhand einer Schweifinaht sowie
durch Abschleifen auf den empfohlenen
Mindestabstand wiederherzustellen.

Insertion/
Endform H l
KONTAKTBEREICH

7. SchlieBlich ist nach Kontrolle des Messers der
hintere Teil der Befestigungsnut zu Uberprifen.
Hierzu ist die Messerschablone vollstandig in die
Basis des Schutzelements einzufiihren und der
Sicherungsstift mit seinem Ende in Form eines
"H" einzustecken. Der Sicherungsstift muss
Kontakt zum hinteren Teil der Befestigungsnut
haben. Erforderlichenfalls ist dieser Bereich
mithilfe von entsprechenden Schweif3- und
Schleifarbeiten wiederherzustellen.

5. Die Positioniervorrichtung im Vorderteil
der Vorlage entsperren, kippen und in vertikale
Position bringen, damit die Vorlage horizontal
verschoben und die oberen und unteren
Freirdume auf der gesamten Breite der
Adapterstation gepriift werden konnen.

3. Die Schablone im Bereich des Zahnhalters
anbringen und den Dorn (Sicherungsstift) auf der
Lippenoberseite einstecken.

ZULASSIGER [ |
FREIRAUM 1,5 MM =)

Maximaler
Freiraum im

Frontbereich \D (m g
des M S

5mm

6. Sobald die obere und untere Kontaktfldache
repariert wurden, sind die Kanten und
Stabilisatoren zu priifen. Hierzu muss sich das
Vorderteil der Vorlage in seiner urspriinglichen
Position befinden (horizontal).

Die Schablone im Bereich des Zahnhalters
installieren, den Dorn (Sicherungsstift) im
oberen Teil des Messers einstecken. Die
Schablone ziehen, bis der Dorn (Sicherungsstift]
vollstandig am Vorderrand der Lippenbohrung
angepasst ist.

Die auf der Abbildung dargestellten Freirdume
mithilfe von Messlehren priifen. Der zuldssige
Freiraum betragt 1,5 mm, nur im Vorderteil
der Lippe betragt er 5 mm. Gegebenenfalls
sind diese Bereiche anhand einer Schweifinaht
sowie durch Abschleifen auf den empfohlenen
Mindestabstand wiederherzustellen.
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Montage- und Demontageanleitung fiir zentralen Messerschutz mit herkommlichem
zweiteiligen Sicherungssystem (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)
Betrachtungen zur Funktionsweise des zweiteiligen Sicherungssystems:

* Die Sicherung zwischen Schutzelement und Messer ist in regelmafigen Abstanden zu Uberprifen und ggf. neu einzustellen.
* Normalerweise werden die Keile durch die Bewegung von Erde und Gestein nach unten gedriickt Das heift, dass untere Keilende kann auf der Unterseite der
Schaufel herausragen. Wenn dies geschieht, muss der hervorstehende Teil des Keils abgetrennt werden.

P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100

KONTAKT f ‘
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CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

KONTAKT f L §

-
/\

Nase nach oben
erhitzen und biegen

A. Die Schaufel in horizontale Stellung bringen,
um den Montagevorgang zu erleichtern und ein

B. Die Klammer in ihre Position bringen. C. Den Keilentsprechend einstecken und mit einem

schweren Hammer (gréBer oder gleich 10 kg) nach

sicheres Arbeiten zu gewahrleisten.

a) Den zentralen Lippenschutz in seine Position
bringen und dabei den vollstandigen Kontakt mit
dem gebogenen Messerrand sicherstellen.

unten einschlagen, bis sich der Keil nicht mehr
bewegt. Fiir Maschinen CAT* 7495HR: Sobald

der Keil seine Endposition erreicht hat, die untere
Keilnase (unter der Lippe) mit einem Schweifbrenner

erhitzen. Die Nase mit einem Hammer gegen den
Keil schlagen, bis sie sich umbiegt und in ihrer
Aufnahme verbirgt.

D. Nach dem Einbau des Keils ist sicherzustellen,
dass er nicht auf der Unterseite des Schutzelements
herausragt. Andernfalls ist der Uberstehende Teil
blindig zum Schutzelement abzutrennen.

Montageanleitung fiir zentralen Messerschutz mit
herkommlichen zweitiligen Sicherungssytem
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
Der Keil fallt in Der Keil fallt in
die Innenseite die Innenseite
der Schaufel der Schaufel
Werkzeug ' ’
'\% Werkzeug L |

A. Die Schaufel der Rope Shovels in vertikale Position bringen, um die Montagevorgange von unten zu erleichtern.

B. Die Innenseite der Bohrung reinigen und das Abziehwerkzeug auf der Unterseite des Keils ansetzen und mit
einem schweren Hammer (gréfer oder gleich 10 kg) einschlagen. Der ausgetriebene Keil fallt in die Innenseite der
Schaufel und gibt das Schutzelement frei.

Fiir Maschinen CAT* 7495HR: Wenn sich die Keilnase (Ansatz) noch in ihrer Position befinden sollte (das heift,
wenn das Austreiben nicht vollstandig erfolgt ist], diese mithilfe eines Schneidbrenners abtrennen.

C. Nach Entfernen des Keils ist die Klammer abzunehmen und das Schutzelement abzubauen.
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Anleitung zur wiederherstellung der oberen seitenwand
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

(9]
Nachfolgend wird das ordnungsgemaBe Verfahren zur Uberpriifung der Sicherung der seitlichen oberen Schutzelemente beschrieben: G>)
(@]
N
wn
SICHERUNGSSTIFT 8_
(@]
o
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=
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8 RAND DES Vorderer
SEITENELEMENTS .
Befestigungsnut
1. Schablone obere Seitenwand. 2. Den Dorn (Sicherungsstift) in die Bohrung der oberen Seitenwand

einstecken, um zu Uberprifen, ob der Durchmesser korrekt ist. Den Dorn
[Sicherungsstift), so wie auf der Abbildung dargestellt, einstecken und
sicherstellen, dass guter Kontakt mit dem vorderen Teil der Bohrung
besteht. Gegebenenfalls eine Schweifinaht auftragen und den oberen Teil
der Bohrung abschleifen, um deren urspriingliche Form wiederherzustellen.
Diesen Vorgang bei allen Bohrungen der oberen Seitenwand wiederholen.

Maximaler Freiraum
mit dem Frontbereich Maximaler Freiraum mit
des Seitenelements dem Rand des seitlichen

3 mm Schutzelements 1,5 mm
3. Die Schablone in der Position des oberen seitlichen Schutzelements 4. An der Schablone ziehen, bis die Dorne (Sicherungsstifte] vollstandigen
installieren, so wie auf der Abbildung dargestellt, und beide Dorne Kontakt mit der Frontseite der Bohrung haben. Uberpriifen, ob die
[Sicherungsstifte] einstecken. Schablone vollstandigen Kontakt zur AuBenseite der Schaufelseitenwand

hat. Die Schablone mithilfe von 2 Schrauben auf der Frontseite in dieser
Position fixieren. Die Freiraume in den in der Abbildung angegebenen
Bereichen mithilfe von Messlehren tberprifen. Der maximal zuldssige
Freiraum im Frontbereich der Seitenwand betragt 1,5 mm, im konischen Teil
im Innern der Schaufel sind maximal 3 mm zuldssig Diesen Vorgang bei den
restlichen Punkten der oberen seitlichen Schutzelemente wiederholen.
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Montageanleitung fiir die oberen seitlichen Schutzelemente mit herkommlichem zweiteiligen

Sicherungssystem (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)
P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100
KONTAKTPUNKTE SCHAUFEL INNEN SCHAUFELINNEN |

Uberstand am
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Sperrschutz
SCHAUFEL AUSSEN SCHAUFEL AUSSEN SCHAUFEL AUSSEN
CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
E S KONTAKTPUNKTE SCHAUFEL INNEN SCHAUFEL INNEN ‘

sy s

Nase nach

oben erhitzen SCHAUFEL
SCHAUFEL AUSSEN SCHAUFEL AUSSEN und biegen AUSSEN
A. Das seitliche Schutzelement in seine B. Die Klammer von der Schaufelinnenseite her C. Den Keil von der Schaufelinnenseite her
Position bringen und sicherstellen, dass in ihre Position bringen. einstecken, so dass die 2 Seiten Ubereinstimmen,
vollstandiger Kontakt mit der runden, vorderen und mit einem schweren Hammer (grofer oder
Messerkante besteht. Fiir Maschinen P&H* gleich 10 kg) einschlagen, bis der Keil ganzlich
4100: Beriicksichtigen, dass die Rippe zum eingepasst ist und fest sitzt. Fir Maschinen CAT*
Schutz der Sicherung auf der Aulenseite der 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl: Nachdem
Schaufelseitenwand verbleiben muss. Fiir der Keil seine Endposition erreicht hat, den auf
Maschinen CAT* 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* der SchaufelauBenseite berstehenden Teil
7395 BI, Es gibt Schutzelemente fir die rechte der Nase (Ansatz) mit einem Schwei3brenner
und linke Seite. erhitzen und mit einem Hammer in Richtung

Klammer schlagen, bis er sich umbiegt und in
der Aufnahme verbirgt.

D. Fiir Maschinen P&H* 4100: Nach dem Einbau
des Keils ist zu Uberprifen, ob er auf der Seite

Demontageanleitung fiir die oberen seitlichen Schutzelemente gjij;h;ﬁjf:;j’;zfngjefieah;t*ri:ai:?”e”fa“s
mit herkommlichem zweiteiligen Sicherungssystem
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
SCHAUFEL INNEN Werkzeug SCHAUFEL INNEN Werkzeug

-y -y
SCHAUFEL Der Keil fallt in SCHAUFEL

die Innenseite der
AUSSEN Schaufel AUSSEN

-

Der Keil fallt in
die Innenseite der
Schaufel

A. Die Bohrung auf der AuBenseite der Schaufel reinigen. Das Abziehwerkzeug auf der Unterseite des Keils
ansetzen und mit einem schweren Hammer (gréfer oder gleich 10 kg) einschlagen. Der Keil fallt in die
Schaufel und gibt das Schutzelement frei.

Fiir Maschinen CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI: Wenn sich die Keilnase (Ansatz) noch in ihrer
Position befinden sollte, muss diese erst mit einem Schweiflbrenner abgetrennt werden. Das Abziehwerkzeug
auf der Unterseite des Keils ansetzen und mit einem schweren Hammer (gréfer oder gleich 10 kg)
einschlagen. Der Keil fallt in die Innenseite der Schaufel und gibt das Schutzelement frei.

B. Nach Entfernen des Keils ist die Klammer abzunehmen und das Schutzelement abzubauen.
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Allgemeine anleitung fiir MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Anleitung zur Wiederherstellung der unteren Seitenwand
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Nachfolgend wird das ordnungsgeméBe Verfahren zur Uberpriifung der Sicherung der Schutzelemente am Messer beschrieben:

*Die Sicherung zwischen Schutzelement und Messer ist in regelmafBigen Abstanden zu Uberprifen und ggf. neu einzustellen.
*Normalerweise werden die Keile durch die Bewegung von Erde und Gestein nach unten gedriickt Das heifit, dass untere Keilende kann auf der Unterseite der

P&H* 4100 P&H* 4100

208

Schaufel herausragen. Wenn dies geschieht, muss der hervorstehende Teil des Keils abgetrennt werden.
e =) I

( |‘ ( Vorderer Rand
der Befestigungsnut

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

i Vorderer Rand

der Befestigungsnut

1. Schablone untere Seitenwand 2. Den Dorn (Sicherungsstift) in die Bohrung der oberen Seitenwand einstecken, um zu tiberpriifen, ob

[es gibt 2 Vorlagen: eine linke und eine rechte). der Durchmesser korrekt ist. Den Dorn (Sicherungsstift), so wie auf der Abbildung dargestellt, einstecken
und sicherstellen, dass guter Kontakt mit dem vorderen Teil der Bohrung besteht. Gegebenenfalls eine
Schweibnaht auftragen und den oberen Teil der Bohrung abschleifen, um deren urspriingliche Form
wiederherzustellen. Diesen Vorgang bei allen Bohrungen der oberen Seitenwand wiederholen.

P&H* 4100

i

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

Einstellschraube
~ A
5 / '\\

3. Die Schablone in der Position des oberen seitlichen Schhutzelements installieren, so wie auf der Abbildung dargestellt, und beide Dorne (Sicherungsstifte] einstecken.

95

9
5
>
o

<

wn
B
a
o

o
—
5

=
| S
@©

-z

wn




2
(3
>
(@]

e

wn
(¢}
Q.
O

o

-
[}

=
(—
[{]

]

wn

96

MTGSYSTEMS

I sTARMET |

Allgemeine anleitung fiir MTG Systems StarMet®Rope Shovels

Anleitung zur Wiederherstellung der unteren Seitenwand
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Nachfolgend wird das ordnungsgeméfe Verfahren zur Uberpriifung der Sicherung der Schutzelemente am Messer beschrieben:

P&H* 4100
Maximaler Maximaler
A:l;sn'flamnd Abstand 1,5 mm

4. An der Schablone ziehen, bis die Dorne (Sicherungsstifte] vollstandigen Kontakt mit der Frontseite der Bohrung
haben. Die Freirdume in den in der Abbildung angegebenen Bereichen mithilfe von Messlehren Gberprifen.
Gegebenenfalls sind diese Bereiche anhand einer Schweifinaht sowie durch Abschleifen auf den empfohlenen
Mindestabstand wiederherzustellen.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

Maximaler Abstand 1,5 mm Maximaler
Abstand
3mm
/]

L\ 3
Maximaler l Maximaler
Abstand Abstand
3mm 1,5 mm

4. Vorlage ziehen, bis der Dorn (Sicherungsstift) vollstandigen Kontakt mit der Vorderseite der Bohrung hat. Sicherstellen, dass die schablone komplett an der
AuBenseite der Schaufelseite anliegt. Die Vorderseite der schablone mithilfe eines Schraubendrehers fixieren. Die Freiraume in den in der Abbildung angegebenen
Bereichen mithilfe von Messlehren tberprifen. Der maximal zuldssige Freiraum betrdgt 1,5 mm im Frontbereich sowie 3 mm im konischen Teil des Schaufelinnern.
Gegebenenfalls sind diese Bereiche anhand einer Schweifinaht sowie durch Abschleifen auf den empfohlenen Mindestabstand wiederherzustellen.

Kein Kontakt.
Freiraum
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Allgemeine anleitung zur fiir MTG Systems StarMet® Rope Shovels

Montageanleitung fiir die unteren seitlichen Schutzelemente mit herkommlichen zweiteiligen
Sicherungssystem (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

Y
(&)
>
P&H* 4100 P&H* 4100 P&H* 4100 _8
SCHAUFEL INNEN SCHAUFEL INNEN ‘ (9p)
Kontaktpunkte f (0D}
4\ o
Am Messer und (@)
n Schutzele-
an der Seite :‘Ce'::tilnenl:; My ool o
4 ©
/| L]
ANSICHT IM > )
QUERSCHNITT ; SCHAUFEL AUSSEN SCHAUFEL AUSSEN
AT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl AT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl AT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl
CAT* 749 /CAT* 7495 BI/CAT* 739 CAT* 749 /CAT* 7495 BI/CAT* 739 CAT* 749 /CAT* 7495 BI/CAT* 739
ISﬁ:;Ié#FEL Kontaktpunkte SCHAUFEL INNEN o SCHAUFEL INNEN ‘
4\

Am Messer und
ander Seite  Schutzele-  Schutzele-
mentinnen ment aufien

QJ N2 e I

SCHAUFEL
ANSICHT IM QUERSCHNITT ST und biegen AUSSEN
A. Das seitliche Schutzelement in seine Position B. Die Klammer von der Schaufelinnenseite her C. Den Keil von der Schaufelinnenseite her
bringen und den Kontakt mit den Kanten in ihre Position bringen. einstecken, so dass die 2 Seiten Ubereinstimmen,
Uberprifen, so wie in der Abbildung dargestellt. und mit einem schweren Hammer (groBer oder
Es gibt Schutzelemente fir die rechte und linke gleich 10 kg) einschlagen, bis der Keil ganzlich

Seite. eingepasst ist und fest sitzt.

D. Nach dem Einbau des Keils ist sicherzustellen
dass er nicht auf der anderen Seite des
Schutzelements herausragt. Andernfalls ist der
berstehende Teil biindig zum Schutzelement
abzutrennen.

Demontageanleitung fiir die unteren seitlichen Schutzelemente
mit herkomlichen zweiteiligen Sicherungssytem
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
SCHAUFEL Werkzeug SCHAUFEL Werkzeug
INNEN INNEN

-y [ o Y

-

Der Keil fallt Der Keil fallt
in die Innenseite SCHAUFEL in die Innenseite
der Schaufel AUSSEN der Schaufel

SCHAUFEL
AUSSEN

A. Die Bohrung auf der AuBenseite der Schaufel reinigen. Das Abziehwerkzeug auf der Unterseite des Keils
ansetzen und mit einem schweren Hammer (gréBer oder gleich 10 kg) einschlagen. Der Keil fallt in die
Schaufel und gibt das Schutzelement frei. Fiir Maschinen CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl: Wenn
sich die Keilnase (Ansatz) noch in ihrer Position befinden sollte, muss diese mit einem Schweiflbrenner
abgetrennt werden. Das Abziehwerkzeug auf der Unterseite des Keils ansetzen und mit einem schweren
Hammer (grofBer oder gleich 10 kg) einschlagen. Der Keil fallt in die Innenseite der Schaufel und gibt das
Schutzelement frei.

B. Nach Entfernen des Keils ist die Klammer abzunehmen und das Schutzelement abzubauen.
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MTGSYSTEMS

O6LmMe MHCTPYKLUM NO MOHTaXKY U AeMOHTaXy 3ybbeB M aaanTepos cemeiicTsa

MTG Systems StarMet® gna KoBLueli KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

UHCTPYKLUUM MO MOHTAXy afanTepos C 06bI4HOI cucTemoii KpensieHna us AByX saIeMeHTOB

KOHTAKT

PacnonoskuTe KoBLU 3KCKaBaTOPa rOPU30OHTaNbHO,
4T106bI BbINO NErye n HesonacHee BbINOAHATL
MOHTaX.

MomecTuTe aganTep Ha NpefHasHaYeHHoe
MecTo, obecneyms ero HagNemallmin KOHTaKT ¢
MCKPVBNEHHBIM KPaem PexyLLei KPOMKM.

Mocne ycTaHOBKM K/MHA HEO6X0AUMO NPOBEPUTD

cneayouee:

- eC/V KAWH BbICTYNaeT Hafj agantepom bonee yem
Ha 100 mm (4 atoiima), pekomeHayetcs obpesatb
€ro COrNacHO PacCTOAHMIO, MOKa3aHHOMY Ha
NepBOM PUCYHKE;
€C/V OH pacnosaraeTca 3anoAAMLO C aanTepom
(cm. BTOpO1 pUCYHOK), ero ciesyeT 3ameHnTb
KIMHOM TUnopasmepa 2, cnenya UHCTpYKUMAam,
npvBeAeHHbIM B NpeablayLlem nyHKTe.répéter
I'étape précédente.

BcraBbTe C-06pa3sHylo cKoby B npesycMoTpeHHoe
ANA Hee MecTo.

BcraBbTe KAMH (TMNOpasmep 1), pa3sepHys

€ro CoOTBETCTBYIOWMM 06pa3om, v C MOMOLLbIO
KyBasnabl (maccoit He meHee 10 Kr) 3abeiiTe ero Ao
ynopa.

MHCTPYKLMM NO AEMOHTAXKY aAanTepoB € 06bIYHOM CUCTEMOI KpenaeHua us AByX 3/1IeMeHTOB

KnuH napaer
BHYTPb KOBLIA

PacnonosuTe KOBLU 9KCKaBaTOPa BEPTUKANLHO,
41061 6110 NErYe 1 Ge3onacHee BbINONHATL
[LleMOHTaX 3/1EMEHTOB GUKCALWMM CHU3Y.

OumncTUTE HUXKHEe OTBEepPCTHe, NoaseaunTe
SKCTPAKTOp K HUXKHEN NOBEPXHOCTU K/IMHA U C
nomoLLpto KyBanasl (Maccoi He meree 10 Kr) BbibeliTe
KAWH. KAWH ynazieT BHYTPb KOBLUA, BbICBOGOXAaA

npu aTom aganTep. Mocne BbICBOBOKAEHUA KAMHA
n3Bnekute C-06pasHyto CKoby U CHUMWTE aganTep.



MTG SYSTEMS

O6LMe MHCTPYKLMM MO MOHTAXKY U AeMOHTaXy 3y6beB M afanTepoB ceMeiicTBa
MTG Systems StarMet® gna Kosweii KaHaTHbIX 3KCKaBaTOpoOB

MHCTPYKLMM NO MOHTAXKyY aAanTeposB ¢ 06bI4HOW cUCTeMO GUKCALMU U3 TPEX 3/IEMEHTOB

KOHTAKT KOHTAKT

Pacnonoure KOBLU 3KCKaBaTOPa rOpU30HTaNbHO, BcraBbre C-06pasHblii pukcaTop B MomecTute nepesHUin KNVH B NepeaHIo 30HY
4T06bI BbINO NErye n GesonacHee BbINONHATL MOHTAX. npeAycMOTPEHHOe ANIA Hero MecTo. MOHTaXHOTO OTBEPCTHA, 0becneunsan KOHTaKT ¢
MomecTuTe aganTtep Ha npeaHasHauYeHHoe MecTo, nepesHei NOBEPXHOCTbIO.

obecneyns ero HaaeKallyit KOHTaKT C UCKPUBIEHHbBIM
Kpaem pesyLLen KpOMKH.

BcraBbTe KAMH (TMNOpasmep 1), pa3BepHys ero MpoBepbTe NonoxKeHne KAMHA. ECM KAUH BbiCTynaeT
COOTBETCTBYIOLLMM 06PA30OM, U C NOMOLLbIO KyBanapl Hagd apgantepom 6onee yem Ha 100 mm (4 atoiima),
(maccoit He meHee 10 Kr) 3abeliTe ero 4o ynopa. pekomeHayeTca 0bpe3aTh ero CornacHo PaccToAHMIO,

NoKa3aHHOMY Ha MepPBOM PUCYHKe.

MHCTPYKLUM NO AEeMOHTaXKy aanTepoB ¢ 06bIUHOM CUCTEMON KpenieHUs U3 3 3/1eMeHTOoB

9KCTPAKTOP

NEPELHUN
KNUH

Pacnonourte KOBLU 3KCKABATOPa FOPWU30HTaNbHO,
4T106bI 66110 NEerye  GesonacHee BbINONHATL
LEMOHTaX 371eMEHTOB dMKCaLLUM CBEPXY.

OumncTUTE BEpXHee OTBEPCTUE, NOABEANTE IKCTPAKTOP
K BEPXHEM LUAANKE NepesHero KA1Ha 1, HaHoca
yaapbl KyBanaoh (maccoit He meree 10 Kr) no KAUHY,
nobeiiTecs, 4TOBLI WAAMNKA CIOMANACh 1 NepeaHui
K/WH noLwen BHM3. [Tocne BbIXoAa NepeAHero KanHa
13BNEKNUTE KIUH 1 C-06pasHyto cKoBY 1 CHUMUTE
ajantep.
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MTGSYSTEMS

O6LMe MHCTPYKLMM N0 MOHTAXKY M AieMOHTaKy 3ybbeB U aganTepos cemeicTea
MTG Systems StarMet® gna Kosweii KaHaTHbIX 3KCKaBaTOpPOB

MHCTPYKLUUM NO CBapKe ANA peMOHTa pexyLien Kpomku (P&H* 4100)

B cneaytollmx pasaenax onucbiBaeTca NpoLeaypa NpoBEPKM CONPAKEHNA aAanTepa C PeKYLLEN KDOMKOI:

CMEHHbIN WABNOH WTUGT
NO3ULMOHUPYIOLLETO
BbICTYMA PEXYLLEA KPOMKU

1. LWa6noH Ana KOHTPONA peKyLueil KPOMKM.

‘ KOHTAKTHbIE MOBEPXHOCTH

C

KPAM
MOHTAXHOIO
OTBEPCTUA

OKHO A1 NPOBEpKMU
Kpas MOHTa}HOro
oTBepcTua

2. BctaBbTe WTUHT B MOHTaXKHOE OTBEPCTUE B PEKYLLEH KPOMKe, YTOBbI y6eanTbes
B TOM, 4YTO OTBEPCTUE He AedOPMUPOBAHO. [/1A BLINOSHEHWA 3TOM NPOBEPKM WTUPT
cHabeH OKHOM. Mp1 HeOBXOAMMOCTY NyTEM BbINOAHEHUA HanaaBKku AobassTe
METa/IN Ha Kpait MOHTaXKHOrO OTBEPCTUA, YTOObI BOCCTAHOBWTbL €70 NePBOHAYAsbHYIO
bopmy. MoBTOpHTE 3Ty ONEpPaLLMIO CBEPXY U CHU3Y HA KaXA0M MeCTe AN YCTaHOBKM
apanTepa. LUTMGT fonkeH pacnonaraTbCa Ha peyLLei.

vy

3. MoNHOCTbIO YCTaHOBUTE WAB/IOH ANA KOHTPONA PEXYLLEN KPOMKM Ha MeCTO
YCTaHOBKM afianTtepa 1 BCTaBbTe WTUGT Yepes BEPXHIOK CTOPOHY PEKYLLEN KPOMKM.

= (§

MPOBEPKA 3A30POB

N

( )

-

4. MotaHuTe WabnoH Tak, YTobbl WTUGT NNOTHO NpUNeran K nepegHemy Kpato
MOHTaHOro oTBepcTUA. C MOMOLLBIO KaAMbepHbIX LLyMOB NpoBepbLTe 3a30pbl
CBEPXY M CHU3Y, KaK NOKa3aHO Ha pucyHKe. MakcMManbHO A0NyCTUMBIA 3a30p B 3TUX
30Hax coctasnAeT 1,5 mm. NMpu HEOBXOAVMOCTU OTPEMOHTUPYITE 3TN 30HbBI NyTEM
BbINONHEHUA HaNNaBKM W WANPOBKM A0 0becneveHna MUHUMaNbHOrO 3a30pa.

]

Bug cHusy HaknoH ¢pukcatopos PEM (2 wr.),
4YTO6bI NOBEPHYTH WA6AOH

MepemeweHue 1_!!_ Bepx

npucnocobnexHuns .
13 CTOPOHDI B |6|:| pexyuwen

CTOPOHY % RPOMKM

5. CMeHHyI0 nepeAHIolo NAacTUHY (YacTb WwabaoHa) ANA KOHTPONA BbICTYN
B TOPLIE KPOMKM MOYKHO JIETKO NepPeBECTU B BEPTUKAbHOE NONOXKEHWE, 4TOObI
nepemecTuTb WaboH ANA KOHTPONA PEXYLLEN KDOMKM N0 rOPU3OHTaNM ANs
NPOBEPKM OMMCAHHbIX 3330POB MO BCEM WMPKMHE MECTa YCTaHOBKM aaanTepa.

MAKCUMA/bHbIN I
3A30P 1,5 MM

MaKcMmanbHbii
3a30p Ha
nepepgHei 4yactu
NO3ULIMOHUPYIOLLLETrO
BbICTYNa pexyLuen
KPOMKK 6 MM

6. Mocne NPOBEPKY BEPXHEN U HUXKHE KOHTAKTHBIX MOBEPXHOCTEN ClesyeT NpoBepUTL
TOpeL, KPOMKM 1 CTabunmsmpyloLLme BbiCTynbl. [11s 3TOro NepeaHiolo naacTuHy Aaa
KOHTPO/IA BBICTYNa B TOPLLE PENKYLLEN KPOMKM CNeyeT BEPHYTH B MCXOAHOE MONOKEHME
(ropusoHTanbHoe).

MONHOCTbIO YCTaHOBMTE WABAOH AN1A KOHTPONA PEXYLLEN KPOMKU Ha MECTO YCTaHOBKM
ajanTepa, BCTaBbTe LUTUAT Yepes BEPXHIOKO CTOPOHY PEXYLLEN KPOMKM U NOTAHUTE 33
WabOoH TaK, YTOBbI WTUPT NAOTHO NpUAEran K NepesHemMy Kpato MOHTaXKHOTO OTBEPCTUA.
C nomoLLbto KanubepHbIX LLyNoB NPOBepsTe 3a30Pbl B YKa3aHHbIX 30HaX, Kak NOKa3aHo
Ha pycyHKe. MaKcumanbHbIi A0NYCTYMBI 3a30p B 3THX 30HaX COCTaBAAET 1,5 Mm,

33 UCK/OYEHUEM NepesiHe YacTy CTabUAU3MPYIOLLEro BbICTYNa PEKYLLEN KDOMKM,

rzie 3a30p CoCTaBAAET 5 MM. Mpn HEOBXOAMMOCTU OTPEMOHTUPYITE 3TH 30HbI NyTEM
BbINOAHEHUA HANAABKM W WAMBOBKM A0 obecnedeHns MUHUMaNbHOrO 3a30pa.



MTG SYSTEMS

O6Lwme MHCTPYKLUM NO MOHTaXKY U AieMOHTaXKy 3ybbeB M afaanTepos cemeicTea

MTG Systems StarMet® gnsa KoBLeii KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

MHCTPYKUUU NO AOPABOTKE LLEHTPAJZIbHOIO MEXXKOPOHKOBOIO CEFMEHTA
(CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

CMEHHbI LWWAB/IOH WTUDT
NO3ULMOHMUPYIOLLEEFO
BbICTYMA PEXVLLEA KPOMKM

‘ KOHTAKTHBIE MOBEPXHOCTM

=

KPA MOHTAXHOFO OKHO AN1A NPOBEPKKN
OTBEPCTUA Kpas MOHTaXHOro

otBepcTUs
b

1. LLa6nOH ANA KOHTPONA PENKYLUEH KPOMKM.

2. BctaBbTe WTUGT B MOHTAXKHOE OTBEPCTHE B PEXYLLEN
KpOMKe, 4TOBbl ybeanTbCA B TOM, YTO OTBEPCTUE He
nedbopmmnpoBaHo. 15 BbINOAHEHUA 3TOM NPOBEPKU WTUGT
CcHabXxeH OKHOM. MNPy HEOBXOAMMOCTY NYTEM BbINONHEHNA
HannaBku 406aBbTe METANN Ha KPait MOHTAKHOTO
0TBEPCTUA, YTOBbI BOCCTAHOBWTb €r0 NepBOHaYabHYIO
bopmy. MosTopuTE 3TY ONEPaLMIO CBEPXY M CHU3Y Ha
Kask4oM MecTe AN1A YCTaHOBKM adanTepa. LTt gonkeH
pacnonaratbCa Ha pesyLLen.

MPOBEPKA 3A30POB

=

W=

Bua cHusy HaknoH ¢ukcatopos PEM (2 wr.),
4To6bl NOBEPHYTH WabNOH

n
npucnocobnexns B:g(x eil
W3 CTOPOHbI B /p ko

4. MoTtaHuTe WabNoH TaK, YTOObI WTUHT NAOTHO
npuneran K nepesHemy Kpar MOHTAXHOTO
otBepcTus. C MOMOLLbIO KannbepHbIX LynoB
npoBepbTE 3330Pbl CBEPXY W CHU3Y, KaK NOKa3aHO

Ha pucyHKe. MaKcMmanbHO A0NyCTUMbIV 3a30p B
3TWX 30Hax coctasnnet 1,5 mm. Mpu HeobxoaMMoCTH
OTPEMOHTUPYITE 3TV 30HbI NyTEM BbINOAHEHUA
Hannasku 1 WaMdOBKK 0 obecneyeHna
MWUHUManbHOTO 3a30pa.

BCTABKA/
OKOHYATE/IbHAA l

KOHTAKTHbIE
MOBEPXHOCTU

SOPMA

7. B 3aKknioueHue nocne NpoBepKu pexyLlei

KPOMKM peKoMeHAyeTca NpoBepUTb 3a4HI0K YacTb
MOHTa¥KHOTO 0TBEePCTUA. YTOBbI BBINOHUTB 3TO,
NOJHOCTbIO YCTaHOBUTE NpucnocobneHune ana
KOHTPONIA PEKYLLEN KPOMKM Ha MECTO YCTaHOBKM
33LUMTHOTO CErMEHTa U BCTaBbTE WTUGT KOHLOM
H-06pasHolt popmbl. LUTUOT AOMNKEH KOHTAKTUPOBaTL
C 3a/iHel YaCTblo MOHTaXHOro oTBepcTUa. Mpu
HeobX0AMMOCTM BbINOSHUTE PEMOHT 3TOI 30HbI NyTeM
BbINOMHEHWA HAMNaBKKN 1 LLIl'Il/Id)OBKl/I.

5. CMeHHYI0 nepeaHIoo NIacTUHy (YacTb wabnoHa)
[ANA KOHTPOAA BbICTYN B TOPLLE KPOMKM MOMKHO NErKOo
NepeBecTu B BEPTUKANbHOE NOOXKEHMUE, 4TOBbI
nepemecTuTb WabnoH ANA KOHTPONA PEKYLLEN
KPOMKWM NO rOpU30HTaNN ANA NPOBEPKM ONUCAHHbIX
3a30POB N0 BCEW LUMPUHE MECTa YCTAaHOBKM
ajantepa.

3. MonHoCTbIO ycTaHoBMUTE WabNoH A1 KOHTPONA
pesKyLLEN KPOMKM Ha MECTO YCTaHOBKM afantepa v
BCTaBbTE WTUGT Yepes BEPXHIO CTOPOHY pexyLei
KPOMKM.

MAKCVIMAanbIla 3A30P I
1,5 MM

MaKcumanbHbili
3a30p Ha
vactn
NO3ULMOHMpYIOWero \D ( o g
BbICTYNA pexyLiein

KPOMKM 5 mm

6. NMocne NpoBepKu BEPXHEN U HUKHEN KOHTAKTHbIX
NOBEPXHOCTEN CNefyeT NPOBEPUTL TopeL, KPOMKHM 1
CTabuavsmpytoLme BbICTyMbl. 15 3TOro nepeaHion
NAACTUHY AN1A KOHTPOAA BbICTYNa B TOPLIE PEKYLLEN
KPOMKM cnenyeT BepHYTb B UCXOAHOE NMONOXKEeHNe
(ropusoHTanbHoe).

[onHOCTbIO ycTaHoBUTE Wab/IOH A1 KOHTPOAA
pexyLLe KPOMKM Ha MeCcTo YCTaHOBKYM afanTepa,
BCTaBbTE WTUPT Yepe3 BEPXHIOK CTOPOHY PEKYLLEi
KPOMKM W NOTAHWUTE 3a WabNOH TaK, 4Tobbl WTNT
NAOTHO NpuUaeran K nepefHemy Kpato MOHTaXKHOro
oTBepcTnA.C NOMOLLbBIO KannbepHbIX Lynos
npoBepbTe 33a30Pbl B YKA3aHHbIX 30HaX, Kak NOKasaHo
Ha PUCYHKe.

MaKcumanbHbIA AOMNYCTUMbIN 3330p B 3TUX

30Hax cocTasnAeT 1,5 Mm, 3a UCKNKOYeHWEM
nepeaHen 4acTv CTabuansnpytoLero BbiCTyna
pexyLLei KPOMKM, rAe 3a30p COCTaBAAET 5 MM.
Mp¥ HEOBXOAMMOCTU OTPEMOHTUPYMTE 3TN 30HbI
nyTem BbINONHEHWA HaNNaBKW U WANOBKK L0
obecneyeHna MUHMMaNbHOTO 3a30pa.
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MTGSYSTEMS

O6LmMe MHCTPYKLUM NO MOHTaXKY U AeMOHTaXy 3ybbeB M aaanTepos cemeiicTsa

MTG Systems StarMet® gna KoBLueli KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

MOHTaX U AEeMOHTaX LeHTPa/IbHOro MeX3ybbeBoro cermeHTa ¢ 06bI4YHOI CUCTEMON KpenieHUus u3
AByx anemeHToB (P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

PekomeHpaumm no pa60Te c 06bI4HOWM cucTemol KpenaeHna n3 2 3N1eMeHTOB:

*TINOTHOCTb NMOCAAKN MEX/Y 3aLUNUTHLIM CETMEHTOM W pesKyLLEel KPOMKOM CnesyeT NeproanYeckn NpoBePATb U NPU HEOBXOAMMOCTU KOPPEKTUPOBATD.
*O6bI4HO NOTOK MOYBbI ¥ FOPHBIX MOPOZ, MPOXOAALLMIA HAZ KIMHBAMM MOKET BbI3bIBaTb UX CMeLLLEHUE BHW3. DTO 03HAYaET, 4TO HeBGObLUME YHACTKU KIUHBEB MOTYT BbICTYNaTb
Ha/, HUKHEel CTOPOHOW KOBLUA. B 3TOM C/ly4ae YacTb KAMHA, BbICTYNAOLLLYIO C HUKHEIN CTOPOHBI, CedyeT 06pe3aThb C MOMOLLbIO ra30pesku.

P&H* 4100

KOHTAKT

o

-

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

KOHTAKT

-

A. PacrnonouTe KOBLI 3KCKaBaToOpa roprU30oHTaNbHO,
4T06bI BbIN0 NETye 1 6e3onacHee BbINOIHATL MOHTAX.
[lomecTuTe LeHTPaNbHbI MeX3yObeBblil CErMeHT

Ha npesHasHaYeHHoe emy mecTo, obecneyvs ero
NPaBW/IbHbIN KOHTAKT C UCKPUBIEHHbBIM KPaem
pexyLLen KpoMKK.

MHCTPYKLUM NO AEMOHTAXKY LieHTPa/ZIbHbIX MeXK3ybbeBbiX CErMeHTOB

P&H* 4100

P&H* 4100

f

4

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

f

I

Harpeiite A3bl40K ‘
W corHute

B. Bcrasbre C-06pasHyto ckoby B NpeaHasHaveHHoe
emy MecTo.

(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
Knun napaer Knun napaer
BHYTPb KOBLIA BHYTPb KOBLUa
JKCTpaKTOop ' ’

L

2|

JKCTpakTop

A. PacnonosuTe KOBLU 3KCKaBaTopa BEPTUKaAbHO, YTODBbI ObI10 lerye 1 besonacHee BbINONHATL @MOHTaX 3/1eMEHTOB

KpenneHusa CHU3y.

B. O4MCTUTE HWKHEe OTBEPCTHE, NOABEAUTE SKCTPAKTOP K HUMHEN NOBEPXHOCTU KAMHA U C MOMOLLbIO KyBanAbl
(maccoit He meree 10 Kr) BbibeiTe KAnH. KAKMH ynaaeT BHYTPb KOBLUA, BbICBOOOXKAAA Npv STOM 3aLLMTHbIN cermeHT. B

cnydae cermeHTa CAT* 7495HR, ecnv A3bI4OK KAMHA MO-MPEKHEMY Ha MECTE (3TO 03HAYAET, YTO OH He Bbl M3HOLWEH),

OTpeXbTe ero C NOMOLLbH ra30pe3Kun.

C. Mocne BbICBOBOKAEHMA KNMHa U3BnekunTe C-06pasHyto CKOBY 1 CHUMMUTE 3aLLUUTHBIN CETMEHT.

C. BcTaBbTe K/WH, Pa3BepHYB ero COOTBETCTBYHOLMM
06pasom, ¥ C MOMOLLbIO KyBanAbl (Maccoi He meHee
10 kr) 3abeliTe ero go ynopa. B cnyyae cermeHTa

CAT* 7495HR, noc/ie yCTaHOBKM KNKHA B KOHEYHOE
NO/OXEHWNE HarpemTe ero HUKHMUI A3bIYOK C MOMOLLBIO
ra3oropesiku. 3aTem ¢ NOMOLLLBIO MONIOTKA NOAOTHUTE
A3bI4OK K C-0bpasHoit ckobe Tak, YTobbl CrpATaTh ero
Ha Kopryce CKobbl.

D. Mocne ycTaHOBKM KNWHa NpOBepbTe, BbICTyNaeT n
OH C HU)KHEI CTOPOHbI 3aLLMTHOTO CErMEHTa; eCn
BbICTYNaET, 0bpEeXbTE €ro 3anoAMLO C MOBEPXHOCTLIO
CermeHTa.



MTG SYSTEMS

O6LMe MHCTPYKLMM NO MOHTAXKY M AeMOHTaXy 3y6beB U afanTepos cemeincTea
MTG Systems StarMet® gna KoBLeii KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

MHCTPYKLUUM NO CBapKe ANA PeMOHTa BepXHei 4acTu 60KOBOM CTEHKH
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

B cnepytowmx pasgenax onucbiBaeTca npoLleaypa npoBepKM CONPAMXKEHNA BEPXHEro H60oKOBOrO cermeHTa ¢ OOKOBOW CTEHKOM:

WTUDT

1. LLIa6NOH ANA KOHTPONA BEPXHeN YacTu 6OKOBOW CTEHKMU.

3. MoAHOCTbIO ycTaHOBUTE Wab0H Ha MECTO YCTaHOBKM BepxHero HoKoBOro
3alUMTHOTO CErMeHTa, Kak NMoKa3aHo Ha PUCYHKe, v BcTaBbTe 0ba UJTMdJTa.

MepegHuii Kpai
MOHTA}KHOrO
oTBepcTUA

KPAY BOKOBOWM
CTEHKMW KOBLLA

2. BcraBbTe WTUGT B MOHTaXKHOE OTBEPCTUE B BEPXHEN YacT BOKOBOM
CTeHKM, 4Tobbl NpoBepKUTL GOPMY OTBEPCTUA. PacnonoxumTe WTNGT, Kak
MOKa3aHO Ha PUCYHKE, 1 NPOBEPLTE KOHTAKT Ha NepeiHeM Kpato OTBEPCTUA.
Mpn HeOBXOAMMOCTH NyTeM BbINONHEHWA HaNAaBKK J06aBbTe METaNN Ha

Kpaw MOHTaKHOro OTBEPCTUA W BbINONHUTE NOCAEAYIOLLYIO LWANUDOBKY, YTOObI
BOCCTaHOBWTb NEPBOHa4aNbHYI0 GOPMY OTBEPCTUA. [10BTOPUTE STy OMepaLyio B
OTHOLLUEHWU APYrUX OTBEPCTUIA B BEPXHEN YaCT BOKOBOM CTEHKM.

MaKcumanbHbIN 3a30p
Ha KOHUYECKOI CTOpoHe
60KO0BOI4 CTEHKMU
KOBLUA 3 MM

MaKcumanbHblii 3a30p
Ha Kpato 60KoBoM
CTEHKM KoBwWwa 1,5 mm

4. ToTAHMTe 3a WabnoH Tak, YTobbl WTUGTLI NAOTHO NPUAEranu K NepeaHemy Kpato
MOHTaXHbIX OTBEPCTUI, 1 ybeauTech B TOM, YTO LWABNOH KOHTAKTUPYET C BHeLWHel
NOBEPXHOCTbIO HOKOBOW CTEHKU. 3aduKcupyiTe WabnoH, Ncnonb3ys 2 BUHTA

Ha ero nepeaHeit ctopoHe. C NOMOLLbIO KaMbepHbIX LLyMoB NpoBepbTe 3a30pbl

B YKa3aHHbIX 30Hax, Kak NoKa3aHo Ha pUcyHKe. MaKcmanbHbIi 4oNyCTUMbIN

3a30p Ha nepeaHem Kpato 6OKOBOW CTEHKM cocTaBAeT 1,5 MM, a Ha BHYTPeHHel
KOHWYECKOM CTOpoHe — 3 MM. [TOBTOpWTE 3Ty ONEepaLuio B OTHOLIEHUM OCTabHbIX
MECT YCTaHOBKM BEPXHWX GOKOBbIX 3aLLUMTHBIX CErMEHTOB.
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MTGSYSTEMS

O6LmMe MHCTPYKLUM NO MOHTaXKY U AeMOHTaXy 3ybbeB M aaanTepos cemeiicTsa

MTG Systems StarMet® gna KoBLueli KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

UHCTPYKLUM MO MOHTAXy BEPXHUX 60KOBbIX 3aWMNTHDbIX CermeHTOoB

(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100

KOHTAKTHbIE KPAA

BbICTyN ANA 3aLUTbI
dbuKcupyloLero ycrpoiictsa

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLUA

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

% m KOHTAKTHbIE KPAA
@ .

HAPYXHAA
CTOPOHA
KOBLIA

A. MomecTuTe BOKOBO CErMEHT Ha NpefHasHa4YeHHoe
emMy MecTo, 0becrneyrs ero NPaBuIbHbINA KOHTaKT C
Kpaem 6OKOBOW CTeHKU. B cnyyae cermeHTa P&H*
4100 vimeiiTe B BUAY, YTO BbICTYN AJ1A 3aLUNTbI
KpenneHusa [OMKeH pacnonaratbCa ¢ BHeLWHe
CTOPOHbI KoBLWA. B ciyyae cermeHTa CAT* 7495 HR,
CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI, umeiite 8 B1Ay, 4TO €CTb
CermeHTbI 1A 1€BOW ¥ NPaBOI CTOPOHbI.

MHCTPYKLUUM NO AEeMOHTaXKy BEPXHUX BOKOBbIX 3aLMUTHbIX CErMEHTOB

P&H* 4100

P&H* 4100

BHYTPEHHAA

CTOPOHA KOBLUA ’

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLUA

BHYTPEHHAA
CTOPOHA KOBLUA

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLIA

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

BHYTPEHHAA
CTOPOHA KOBLIA r

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLUA

BHYTPEHHAA ‘
CTOPOHA KOBLUA

Harpevire HAPY)XHAA
A3bIYOK U CTOPOHA
CorHute \ KOBLUA

B. Bcrasbre C-06pasHyto ckoby Ha npesycmMoTpeHHoe
MECTO C BHYTPEHHEN CTOPOHbI KOBLUA.

(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100 CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI
BHYTPEHHAA JKCTpaKTOp BHYTPEHHAA JKCTpaKTop
CTOPOHA CTOPOHA

KOBLUA

-

HAPY}XHAA
CTOPOHA KOBLLA

KnuH napgaer
BHYTPb KOBLUA

KOBLIA

-

L 4

KnuH napaer
BHYTPb KOBLUA

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLIA

A. O4MCTUTE OTBEPCTUE C BHELUHEN CTOPOHBI KOBLUA, NOABEAMTE SKCTPAKTOP K HUMKHEN NOBEPXHOCTU KAMHA W C MOMOLLBIO
KyBanabl (Maccoit He meHee 10 Kr) BbibeliTe KAWH. KAWH ynaaeT BHYTPb KOBLLA, BbICBOOOXAAA NPV STOM 3aLLMTHBI
cermeHT. B cnyyae cermerTa CAT* 7495HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI, ec/iv A3bI4OK K/IMHA NO-MPEXHeMy Ha MecTe,
OTPEKbTE ero C MOMOLLBIO ra30pe3Ku. 3aTem NoABeANTE SKCTPAKTOP K HUMKHEN NOBEPXHOCTY KAMHA U C NOMOLLBIO KyBanAbl
(maccoit He meree 10 Kr) BblbeiTe KAmH. KAnH ynaieT BHYTPb KOBLUA, BbICBOOOMKAAS MPY 3TOM 3aLLUUTHBIN CETMEHT.

B. [Mocne BbICBOGOXKAEHUSA KNMHa U3BNEKUTE C-06pasHyto CKOBY M CHUMMWTE 3aLUMTHBIN CETMEHT.

C. BcTaBbTe KAWH C BHYTPEHHEN CTOPOHbI KOBLUA,
pa3BepHYB ero COOTBETCTBYOLLMM 06pa3om, 1 ¢
MOMOLLBIO KyBanabl (Maccolt He meHee 10 Kkr) 3abeiite
ero Ao ynopa. B cnyyae cermeHTa CAT* 7495HR,

CAT* 7495 BI, CAT* 7395 Bl noc/ie yCTaHOBKM KAWHa
B KOHEYHOE MO/IOXKEHWE C NMOMOLLbIO ra30ropenkm
HarpeiiTe ero HUKHWI A3bIHOK Ha BHELLHe CTOPOHe.
3aTem € NOMOLLIO MO/IOTKA NOAOTHUTE A3bIHOK

k C-0bpasHol ckobe TaK, YTobbl CNpATaTh ero Ha
Kopryce cKobbl.

D. B cnyyae cermerTa P&H* 4100 nocne ycTaHOBKM
KNMHa NpoBepbTe, BLICTYNAET /M OH C APYroi
CTOPOHbI 3aLLMTHOTO CErMeHTa; eCNM BbICTYNAEeT,
obpexbTe ero 3anoAAnLO C NOBEPXHOCTBIO CErMEHTa.



MTG SYSTEMS

J sTARMET |

O6LMe MHCTPYKLUM MO MOHTAXKy U AEMOHTaXKy 3y6beB M afanTepoB cemeicTea
MTG Systems StarMet® gna Kosweii KaHaTHbIX 3KCKaBaToOpoOB

MHCTPYKLMM NO cBapKe A/1A PEMOHTA HMXKHEeWU YacT 60KOBOM CTEHKM KOBLUA
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

B cnepyrowmx 4acTax onucbiBaeTcA npoLleaypa NpoBepKM COMPAXKEHNA HUKHETO HOKOBOTrO cermeHTa ¢ HOKOBOW CTEHKOM.

*MNOTHOCTb NOCAKM MEXK/Y 3aLLMTHBIM CETMEHTOM W PEXKYLLEN KPOMKOW CeAyeT NepuoAnYeckn NpoBepaTb 1 Npy HEOBXOAMMOCTY KOPPEKTUPOBATD.
*06bI4HO NOTOK MOYBbI M FOPHBIX NOPOZ, NPOXOAALLMI Ha, KIMHBAMM MOKET Bbi3bIBaTb UX CMELLEHWE BHU3. DTO O3HAYAET, 4TO HEBONbLUME YHACTKM KIMHBEB MOTYT BbICTYNaTh HAZ, HUMKHEN

(.‘I'OpOHOl;I KoBLWa. B aTom C/ly4ae 4acCTb KNMHa, BbICTYNaoLLYHO C HWXKHEN CTOpPOHbI, Cneayet O6peSaTb C MOMOLLbIO ra3opesKun.

( “ ( MepeaHunii kpai
MOHTaXXHOTO OTBepCTUA

&pe‘ﬁuﬁ Kpai

MOHTAXXHOro oTBepcTuA

P&H* 4100 P&H* 4100

L)

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

1. WabnoH A15 KOHTPONSA HUMHEN YacT BOKOBOM 2. BctaBbTe WTUGT B MOHTaXKHOE OTBEPCTUE B HUKHEN YacT BOKOBOW CTEHKM, YTODbI NpoBepUTL Gopmy oTeepcTus. s

CTEHKM (ecTb ABa WabnoHa: NeBbli U Npasblii). BbINO/IHEHWA 3TOV NPOBEPKM UCMONbL3YWTe Nas B LuTudTE. Mpy HEOBXOAMMOCTM NyTEM BbINOAHEHUA HanaaBkM fobasbTe
METa/N Ha Kpai MOHTasKHOTO OTBEPCTUA U BbINONHUTE NOCAEAYHOLLYIO WANPOBKY, 4TOBbI BOCCTAHOBWTL NEPBOHAYA/NbHYIO
dbopmy oTBepcTUA.

P&H* 4100

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

PerynmpoBoYHbliii BUHT

3. MonHocTbio ycTaHoBUTE WAB/IOH A/17 KOHTPONA Ha MECTO YCTaHOBKM 3aLLUMTHOTO CETMEHTA, KaK NMOKa3aHo Ha PUCYHKe, M BCTaBbTe WTUGT B COOTBETCTBYIOLLEE OTBEPCTHIE.
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MTGSYSTEMS

I STARMET [,

O6LMe MHCTPYKLMM MO MOHTAXKY M AieMOHTaXKy 3y6beB U aganTepos cemeincTea
MTG Systems StarMet® gna KoBLeii KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

MHCTPYKLMM NO cBapKe A/1A PEMOHTA HUXKHEW YacTh 60KOBOM CTEHKM KOBLUA
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495 BI, CAT* 7395 BI)

B cnepytowmx 4acTax onmcbiBaeTcA npoLlesypa NPOBEPKM COMPAKEHNA HUKHETO OOKOBOro cermeHTa ¢ 6OKOBOW CTEHKOM.

P&H* 4100

MaKcumanbHbii
3a3op 3 mm

MaKcumanbHbii
3a3op 1,5 mm

4. MoTaHuTe 3a WabNoHa AN1A KOHTPOA TaK, YTODbI WTUGT NAOTHO NpUAEran K NepesHemMy Kpato MOHTaXHOro oteepcTuA. C
NOMOLLBO LLYNOB NPOBEPLTE 33a30Pbl B YKa3aHHbIX 30HaX, Kak NMOKa3aHO Ha pUCYHKe. MaKcMarbHbIi A0NYCTUMBIN 3330p Ha
nepeaHem Kpato BOKOBOW CTEHKM cocTasnAeT 1,5 Mm, a o cTopoHam — 2 MM. Py HEOBXOAUMOCTU BbINOAHUTE PEMOHT NyTem
BbINONHEHNA HANNEBKK 1 WANDOBKYM A0 0becrnedeHna MUHUMANBbHOrO 3a30pa.

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

MaKcumanbHbiii 3a3op 1,5 mm .
MakcumanbHbin

3asop 3 mm
a KoHTakr
\ oTCyTCTBYET.
l ‘i CsobogHoe
NPOCTPAHCTBO

MaKcumanbHbii
3asop 1,5 mm

MaKcMmanbHbii
3asop 3 Mm

4. MoTtaxuTe 3a WabNoH Tak, YTobbI WTUGTHI NAOTHO NPUAETaU K NepeaHemy Kpato MOHTaMHbIX OTBEPCTUI, 1 yBeaUTeCh B TOM, YTO LWabB/I0H KOHTAKTUPYET C BHELLHEH NOBEPXHOCTbIO
60KOBO CTEHKM. C NOMOLLbIO KaNMBEPHBIX LLYMOB NPOBEPLTE 3a30Pbl B YKa3aHHbIX 30HaX, Kak NOKa3aHo Ha pucyHKe. NMpy HeOBXOAMMOCTY BbINOHUTE PEMOHT 3TWX 30H NMyTEM BbINONHEHNA
HanasKkm 1 WAKGOBKM A0 obecrneyeHns MUHIUMaNbLHOrO 3a30pa.



MTG SYSTEMS

O6Lme MHCTPYKLUM NO MOHTaXKY U AIeMOHTaXKy 3ybbeB 1M aaanTepos cemeicTea

MTG Systems StarMet® gna KoBlueli KaHaTHbIX 3KCKaBaTOPOB

MHCTPYKLMM NO MOHTaXY HMXXHUX 6OKOBbIX CErMeHTOB
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100

P&H* 4100

P&H* 4100

KoHTaKTHbIE Kpasa
no pexyLei
KpomKe n BHyTpeHHan

L HapyHas
cTeHKe

3awmTHoro

cermenta  JallyTHOrO

cermeHTa

1

(%)
e

PA3PE3

BHYTPEHHAA

CTOPOHA KOBLUA f

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLUA

BHYTPEHHSAA ‘
CTOPOHA KOBLIA

HAPYXHAA CTOPOHA KOBLUA

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 BI

BHYTPEHHAA

CTOPOHA 6 pesyweii

KO?LUA KpomKe n BHYTPEHHAA  HapysHan
cTeHKe

3alMTHOMO  3aWMTHOrO
cermeHTa cermeHTa

KoHTakTHble Kpasa

PA3PE3

BHYTPEHHAA gy
CTOPOHA
KOBLIA

HAPYXHAA
CTOPOHA KOBLUA

BHYTPEHHSAS ¥
CTOPOHA
KOBLLA

Harpeiite /< HAPYXHASA
A3bIYOK U COTHUTE CTOPOHA

KOBLIA

A. NMomecTuTe BOKOBOM CEIMEHT Ha NpeAHas3HaYeHHoe
eMy MecTo, 0becrneymns ero HagIexalLnii KOHTaKT ¢
KpasiMu KOBLLA, KaK MOKa3aHo Ha pucyHKe. Vimeiite

B BMAY, YTO €CTb CEerMEHTbI L1 /1EBOI W NPaBOM
CTOPOHbI.

B. BcrasbTe C-06pasHyto ckoby Ha npesycMmoTpeHHoe
MECTO C BHYTPEHHEM CTOPOHbI KOBLUA.

MHCTPYKUUM NO AEMOHTAXKY HUXKHUX HOKOBbIX CErMEHTOB
(P&H* 4100, CAT* 7495 HR, CAT* 7495BI, CAT* 7395 BI)

P&H* 4100

CAT* 7495 HR/CAT* 7495 BI/CAT* 7395 Bl

BHYTPEHHAA
CTOPOHA
KOBLUA

-

JKcTpaKTop

-

Knun napaer

BHYTPb KOBLUA HAPYXHAA

CTOPOHA KOBLIA

BHYTPEHHAA
CTOPOHA
KOBLUA

-

JKCTpaKTop

-

HAPYXXHAA
CTOPOHA
KOBLUA

KnuH nagaer
BHYTPb KOBLIA

A. OunCTWTE OTBEPCTHE C BHELLIHENM CTOPOHbI KOBLUA, NOABEAUTE IKCTPAKTOP K HUMKHEN NOBEPXHOCTU KAUHA U C
NOMOLLBIO KyBanabl (maccoit He meHee 10 Kr) BbibeiiTe KAUH. KAUH ynasieT BHYTPb KOBLUA, BbICBODOXAAA NPW 3TOM
3alUWTHbIN cermeHT. B ciydae cermenTa CAT* 7495 HR, CAT* 7495 Bl and CAT* 7395 BI, eciv A3bI4OK KAWHa No-
npeKHeMy Ha MeCTe, OTPEXbTE €ro C MOMOLLLbIO ra30ropenKu. 3aTem NoABEAMTE IKCTPAKTOP K HUKHEN NOBEPXHOCTH
K/MHA 1 C MOMOLLbIO KyBanapl (Maccoi He meHee 10 Kr) BbiGeiTe KAUH. KAUH ynaseT BHYTPb KOBLUA, BbICBOGOXAas

NPV 3TOM 3aLLUTHBIN CErMeHT.

B. Mocne BbicBOBOKAEHMA KAUHA M3BNEKUTE C-06pa3HYI0 CKOBY U CHUMMWTE 3aLLUMTHbIN CErMEHT.

C. BcTasbTe KAWH C BHYTPEHHel CTOPOHbI KOBLLA,
pasBepHYB ero COOTBETCTBYIOLMM 06pasom, 1 ¢
NoMOLLbIO KyBanabl (Maccoit He meHee 10 Kr) 3abeiite
€ero /o ynopa.

D. Mocne ycTaHOBKM KAWHA NPOBEpPLTE, BbICTyNaeT

JIM OH C IPYrOl CTOPOHbI 3ALLMTHOTO CErMEHTa; eC/M
BbICTYNaeT, 06pexbTe ero 3anoA ML C NOBEPXHOCTLIO
cermeHTa.
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Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTUMEHT meXK3ybbe-

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
AcCOpTUMEHT meK3ybbe-

70

I Design B;_

c =T /2T 4AMXT70C240-A

L e /= AMXT70L240-14A

R o /mE (MXT0R240-14A

c e 4MXL70C450-A
L i -
4MXL70L450-10A
4MXL70L450-15A
R [

4MXL70R450-10A
4MXL70R450-15A

75

4MXL75C425-A

4MXL75L455-15A

4MXL75R455-15A

80

4MX80C235-A*
4MX80C300-A

4MX80L235-14A*
4MX80L300-14A

4MX80R235-14A%
4MX80R300-14A

90

4MX90C240-A
4MX90C320-A
4MX90C360-A

4MX90L240-14A
4MX90L320-14A
4MX90L360-14A

4MX90R240-14A
4MX90R320-14A
4MX90R360-14A

100

4MX100C290-A
4MX100C345-A
4MX100C410-A

4MX100L290-15A

4MX100L345-15A
4MX100L410-10A

4MX100L410-15A
4MX100R290-15A
4MX100R345-15A
4MX100R410-10A

4MX100R410-15A
4MXL100C410-A
4MXL100C440-A
4MXL100C622-A
4MXL100L410-10A
4MXL100L410-15A
4MXL100L440-15A

4MXL100R410-10A
4MXL100R410-15A
4MXL100R440-15A

120

4MX120C325-A
4MX120C380-A
4MX120C410-A
4MX120C440-A
4MX120C535-A
4MX120L325-15A
4MX120L380-11A
4MX120L380-15A
4MX120L410-15A
4MX120L440-11A
4MX120L535-15A
4MX120R325-15A
4MX120R380-11A
4MX120R380-15A
4MX120R410-15A
4MX120L440-11A
4MX120R535-15A

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

I Design Bh "
MB-A = e /= /e
WB-A =i e /=3 /vt

PR-A W >/mE/wbe.  2MX70/90PR-A
R-A sl /=%/wl.  2MXT70/90R-A
Removal tool 3MTWIST X2

1MX70-90MB-A
1MX70-90WB-A

75

3MTWIST X2

Note: *A shorter special extraction tool should be used.

Nota: *Se requiere utilizar herramienta extractora especial, mas corta.

Note: *Utilisez un outil d’extraction spécial plus court.

Anmerkung: *Die Verwendung eines speziellen, kiirzeren Abziehwerkzeugs ist.

MPUMEYAHME: *CnegyeT ncnonb3osatb 60aee KOPOTKUIA CewmuanbHblil SKCTPaKTop.

1MX70-90MB-A

1MX70-90WB-A
2MX70/90PR-A
2MX70/90R-A

80

1MX70-90MB-A
1MX70-90WB-A
2MX70/90PR-A
2MX70/90R-A
IMTWIST X2

90

1MX70-90MB-A
1MX70-90WB-A
2MX70/90PR-A
2MX70/90R-A
3MTWIST X2

100

1MX100-140MB-A
1MX100-140WB-A
2MX100/140PR-A
2MX100/140R-A
IMTWIST X2

120

1MX100-140MB-A
1MX100-140WB-A
2MX100/140PR-A
2MX100/140R-A
IMTWIST X2

140

4MX140C420-A
4MX140C465-A
4MX140C490-A
4MX140C575-A
4MX140L420-11A

4MX140L465-11A
4MX140L490-11A

4MX140L575-11A
4MX140R420-11A
4MX140R465-11A
4MX140R490-11A

4MX140R575-11A

140

1MX100-140MB-A
1MX100-140WB-A
2MX100/140PR-A
2MX100/140R-A
IMTWIST X2
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Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTMMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)
L2y o 5 Do
D | _— i
- .‘ - s— l ,I‘ s ‘GD ,.
[+ c c
B;. 1 ] A B c D F 6 H m
Ref. mm inch  mm inch mm inch mm inch mm inch  mm inch o o mm inch
4MX70C240-A =W 70 275 25 098 72 284 240 9.45 460 18.11 115 4.53 30° - 167 657 43,1 95.0
4MXT70L240-14A =e 70 275 25 098 72 284 240 9.45 460 18.11 115 453 300 14° 167 657 43,1 95.0
4LMXT0R240-14A w=E® 70 275 25 098 72 2.84 240 9.45 460 18.11 115 4.53 300 - 167 657 43,1 95.0
% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)
S e B
al F°<s H A Pl ‘ H
- . G* .‘
L = = : e T
R 1l (] A B c D F 6 H m
Ref. mm inch  mm inch mm inch mm inch mm inch  mm inch o o mm inch

4LMXL70C450-A e 70 275 23 091 72 284 450 17.72 498 19.61 151 594  30° s 198 780 990 2183
4MXL70L450-10A 4w 70 275 23 091 72 284 450 17.72 498 19.61 151 594 30° 10° 198  7.80 100,0 2205
4MXL70L450-15A e 70 275 23 091 72 283 450 17.72 498 19.61 151 594 30° 15° 198  7.80 1000 2205
4MXLT0RA50-10A 4w 70 275 23 091 72 284 450 17.72 498 19.61 151 594 30° 10° 198  7.80 1000 2205
4MXLT0R450-15A 4w 70 275 23 091 72 283 450 17.72 498 19.61 151 594 30° 15° 198  7.80 100,0 2205

Locking system Anclajes Systéeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

s oa T
®

s &

} o . —— = 6
Y/
A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
TMX70-90MB-A 124 4.90 47 1.83 45 1.77 s s 11 2.5
1MX70-90WB-A 82 3.23 200 7.87 67 2.65 26 1.02 1,7 3.7
2MX70/90PR-A s 1/2 s s s s s s s s

2MX70/90R-A

Removal tool Extractor % IMTWIST X2 §
T . k.
Outil d’extraction %
B
Bolzenentferner I Ref inch
MpuHagnexxHOCTH 3MTWIST X2 1/2-3/4

M
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Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTUMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)
- D 1
A “: F*l ‘ H
-85 ’
_ s
] ——t
s 1 1 A B c D F 6 H m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch o o mm inch

4MXL75C425-A i 75 295 18 A& 76 300 425 1673 497 1957 150 591 30° s 209 8.23 100,0 220.5
LMXL75L455-15A 4w 75 295 18 & 76 300 455 17.91 497 1957 150 591 30° 150 209 823  106.0 2337
LMXL75R455-15A 4w 75 295 18 & 76 300 455 17.91 497 1957 150 591 30° 150 209 823  106,0 233.7

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

" ‘Ic c@ @ :A . Il i Iu i
&

s &

| o [t é

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX70-90MB-A 124 4.90 47 1.83 45 1.77 s s 1,1 2.5
1MX70-90WB-A 82 3.23 200 7.87 67 2.65 26 1.02 1,7 3.7
2MX70/90PR-A s 1/2 s s s s s s s r

2MX70/90R-A

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnekHocTu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

112
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MTGSYSTEMS 80

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTUMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)

D

Fof
w B
+

B;; il | T A B c D F

B

' [

o @
=

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © mm inch

4MX80C235-A* e /=gt 80 315 25 & 82 324 235 9.25 484 19.06 120 4.72 30° s 177 6.97 46,1 101.6
4MX80C300-A - 80 315 25 098 82 3.24 300 11.81 484 19.06 120 4.72 30° s 177 697 534 117.7
LMX80L235-14A* wife-/=3 80 315 25 & 82 324 235 925 484 19.06 120 472 30° I 177 697 46,1 101.6
4MX80L300-14A e 80 315 25 098 82 324 300 11.81 484 19.06 120 472 30° 14° 177 697 533 1175
LMX80R235-14A* wife-/=3 80 315 25 & 82 324 235 925 484 19.06 120 472 30° s 177 697 461 101.6
4MX80R300-14A -=e 80 315 25 098 82 324 300 11.81 484 19.06 120 472 30° 14° 177 697 533 1175

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

&~ oa fe
[ )

¢ &

l o [ é
| ¥
A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX70-90MB-A 124 4.90 47  1.83 45 1.77 s s 1,1 25
1MX70-90WB-A 82 823 200 7.87 67 2.65 26 1.02 1,7 3.7
2MX70/90PR-A s 1/2 s s s s s s s s

2MX70/90R-A
Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4

Note: *A shorter special extraction tool should be used.

Nota: *Se requiere utilizar herramienta extractora especial, mas corta.

Note: *Utilisez un outil d’extraction spécial plus court.

Anmerkung: *Die Verwendung eines speziellen, kiirzeren Abziehwerkzeugs ist.

MPUMEYAHME: *Cnegyet ucnonb3osatb 60a1ee KOPOTKUIA CnewmuanbHbIil SKCTPaKTop.
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MTGSYSTEMS 90

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTUMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)

1 ] A B c D F 6 H m

mm inch  mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch o o mm inch

90 350 31 122 92 3463 240 9.45 494 19.45 125 4.92 300 s 187 7.38 49,3 108.7
90 350 31 122 92 3.63 240 9.45 494 19.45 125 4.92 30° 14° 187 7.38 49,3 108.7
90 350 31 122 92 3463 240 9.45 494 19.45 125 4.92 30° 14° 187 7.38 49,3 108.7
90 350 31 122 92 3.3 320 12.60 494 19.45 125 4.92 30° s 187 7.38 58,2 1283
90 350 31 122 92 3.3 320 12.60 494 19.45 125 4.92 30° 14° 187 7.38 58,2 1283
90 350 31 122 92 3463 320 12.60 494 19.45 125 4.92 300 14° 187 7.38 58,2 1283
90 350 31 122 92 3.3 240 9.45 494 19.45 125 4.92 300 s 187 7.38 62,6 138.0
90 350 31 122 92 3.3 360 14.67 494 19.45 125 4.92 30° 14° 187 7.38 62,6 138.0
90 350 31 122 92 3.3 360 14.67 494 19.45 125 4.92 30° 14° 187 7.38 62,6 1380

Ref.

4MX90C240-A
4MX90L240-14A
4MX90R240-14A
4MX90C320-A
4MX90L320-14A
4MX90R320-14A
4MX90C360-A
4MX90L360-14A
4MX90R360-14A

REERRRR

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

" ‘Ic cP@ @ :A . II i Iu i
&

¢ U &

.B o [ @

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX70-90MB-A 125  4.90 47 1.83 45 1.77 s ' 4 1,1 2.5
1MX70-90WB-A 82 3.23 200 7.87 67 2.65 26 1.02 1,7 3.7
2MX70/90PR-A s 1/2 s s s s s s s s

2MX70/90R-A
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MTGSYSTEMS 1 00

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTMMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)

>

o bl
[ o
L = J L

x

. [l | T A H m
Ref. mm inch  mm inch  mm inch mm inch mm inch mm inch o o mm inch
4MX100C290-A  =Rf® 100 394 34 134 102 402 290 11.42 568 2236 135  5.31 30° s 222 874 853 188.1
4MX100L290-15A =& 100 3.94 34 1.34 102 4.02 290 11.42 568 2236 135 531 300 15° 222 874 85,0 187.4
4LMX100R290-15A =€& 100 394 34 134 102 402 290 11.42 568 2236 135  5.31 300 15° 222 874 850 187.4
4MX100C345-A =W 100 3.94 34 1.34 102 4.02 345 13.58 568 2236 135 531 300 & 222 8.74 93,8 206.8
4MX100L345-15A =fe 100 394 34 134 102 402 345 13.58 568 2236 135  5.31 300 15° 222 874 935 206.1
4MX100R345-15A =& 100 3.94 34 1.34 102 4.02 345 13.58 568  22.36 135 531 300 15° 222 8.74 93,5 206.1
4MX100C410-A e 100 3.94 34 1.34 102 4.02 410 16.14 568 2236 135 531 300 & 222 8.74 1040 229.3
4MX100L410-10A =& 100 394 34 134 102 402 410 16.14 568 2236 135  5.31 300 10° 222 874 1030 227.1
4MX100R410-10A =& 100 3.94 34 1.34 102 4.02 410 16.14 568 2236 135 531 300 100 222 874 103,00 227.1
4MX100L410-15A =& 100 394 34 134 102 402 410 16.14 568 2236 135  5.31 300 15° 222 874 1035 2282
4MX100R410-15A =& 100 3.94 34 1.34 102 4.02 410 16.14 568 2236 135 531 300 15° 222 874 1035 2282
% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)
o
s |
L = T
s 1 (] A B c D F 6 H m

Ref. B;‘ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch 0 o mm inch

4LMXL100C410-A e~ 100 394 34 134 102 402 410 1614 710 27.95 250 984 220 & 262 1031 1870 4123
4LMXL100L410-10A %~ 100 3.94 34 134 102 402 410 1614 714 28.11 250 9.84 220 10° 262 1031 189,0 416.7
4LMXL100L410-15A % 100 3.94 34 134 102 402 410 1614 755 29.72 250 9.84  22° 15° 262 1031 188,0 4145
4LMXLT00RA10-10A e~ 100 3.94 34 134 102 402 410 1614 714 28.11 250 9.84 22 10° 262 1031 189,0 416.7
4LMXL100R410-15A #8100 3.94 34 134 102 402 410 1614 755 29.72 250 9.84 22 15° 262 1031 188,0 4145
4LMXL100C440-A #8100 3.94 34 134 102 402 440 1732 710 27.95 250 984 220 & 262 1031 202,0 446.0
4LMXL100C622-A e~ 100 3.94 = = 102 4.02 622 2449 714 2811 250 984 220 & 262 1031 2780 612.9
4LMXL100L440-15A % 100 3.94 34 134 102 402 440 1732 760 29.92 250 9.84 22 15° 262 10.31 2000 440.9
4LMXL100R440-15A #8100 3.94 34 134 102 402 440 1732 760 29.92 250 9.84 22 15° 262 10.31 200,0 440.9
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Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
AccOpTUMEHT meXx3ybbe-

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

" c 0@5@ 'A ‘_“ Ilil Ilil
-’ | s & 7

| 9 - n

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX100-140MB-A 158  6.23 53 2.09 56 2.20 s s 20 45
1MX100-140WB-A 104  4.09 238 9.37 80 3.15 33 1.29 29 b4
2MX100/140PR-A Fd 1/2 s s s s s s s s

2MX100/140R-A

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
ACCOPTUMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C) % DELTA LEFT (L) % DELTA RIGHT (R)

f 05
A Fel H

[ | A B c D F 6 H m

mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © o mm inch

120 475 44 1.73 122 481 325 12.80 618 2434 157 619 30° # 251 9.88 1120 246.9
120 475 44 1.73 122 481 325 12.80 618 2434 157 6.19  30° 15° 251 9.88 1110 2447
120 475 44 1.73 122 481 325 12.80 618 2434 157 619 30° 15° 251 9.88 1110 2447
120 475 44 1.73 122 481 380 14.96 618 2434 157 619 30° # 251 9.88 1220 269.0
120 475 44 1.74 122 481 380 14.96 618 2434 157 619 30° 11° 251 9.88 1220 269.0
120 475 44 1.73 122 481 380 14.96 618 2434 157 619 30° 15° 251 9.88 1220 269.0
120 475 44 1.73 122 481 380 14.96 618 2434 157 619 30° 11° 251 9.88 1220 269.0
120 475 44 1.73 122 481 380 14.96 618 2434 157 619 30° 15° 251 9.88 1220 269.0
120 475 44 1.73 122 481 410 16.14 618 2434 157 619 30° # 251 9.88 1280 2822
120 475 44 1.73 122 481 410 16.14 618 2434 157 619 30° 15° 251 9.88 1280 2822
120 475 44 1.73 122 481 440 17.32 618 2434 157 619 30° # 251 9.88 1530 337.3
120 475 44 1.73 122 481 440 17.32 618 2434 157 619 30° 11° 251 9.88 1324 291.9
120 475 44 1.73 122 481 410 16.14 618 2434 157 619 30° 15° 251 9.88 1280 2822
120 475 44 1.73 122 481 440 1732 618 2434 157 6.19  30° 11° 251 9.88 1324 291.9
120 475 44 1.73 122 481 535 21.06 618 2434 157 619  30° # 251 9.88 1530 3373
120 475 44 1.73 122 481 535 21.06 618 2434 157 6.19  30° 15° 251 9.88 1520 335.1
120 475 44 1.73 122 481 535 21.06 618 2434 157 619  30° 15° 251 9.88 1520 335.1

Ref.

4MX120C325-A

4MX120L325-15A
4MX120R325-15A
4MX120C380-A

4MX120L380-11A
4MX120L380-15A
4MX120R380-11A
4MX120R380-15A
4MX120C410-A

4MX120L410-15A
4MX120C440-A

4MX120L440-11A
4MX120R410-15A
4MX120R440-11A
4MX120C535-A

4MX120L535-15A
4MX120R535-15A

kRELERRRRRRRRRRE

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)

cF@ @ :A ll i Iu i
s &

a

n
EL

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX100-140MB-A 158  6.23 53 2.09 56 2.20 s s 21 45
1MX100-140WB-A 104  4.09 238 9.37 80 3.15 32,8 1.29 2,9 6.4
2MX100/140PR-A ¥ 1/2 s s s s s s s s

2MX100/140R-A

Removal tool Extractor % SMTWIST X2 3
. , . N>
Outil d’extraction ’
B
Bolzenentferner I Ref inch
anIHa,EI,J'IE)KHOCTVI 3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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140

Blade Shrouds Protectores de cuchilla Boucliers de lame Messerschutz
AcCCOpTUMEHT meXK3ybbe-

% CENTRAL (C)

% DELTA LEFT (L)

% DELTA RIGHT (R)

1l

[

4 c D F 6 H m

Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch o o mm inch

4MX140C420-A =W 140 550 48 1.89 142 5.60 420 16.54 701 27.60 175 6.89 30° s 270 10.63 170,0 374.8
4MX140L420-11A =T 140 5.50 48 1.89 142 5.60 420 16.54 701 27.60 175 6.89 300 11,5 270 10.63 171,0 377.0
4MX140R420-11A =T 140 5.50 48 1.89 142 5.60 420 16.54 701 27.60 175  6.89 300 11,5° 270 10.63 171,0 377.0
4MX140C465-A =W 140 550 48 1.89 142 5.60 465 18.31 701 27.60 175 6.89 300 s 270 10.63  181,0 399.1
4MX140L465-11A =T 140 5.50 48 1.89 142 5.60 465 18.31 701 27.60 175  6.89 300 11,5° 270 10.63 182,00 401.2
4MX140R465-11A =S 140 5.50 48 1.89 142 5.60 465 18.31 701 27.60 175 6.89 300 11,5° 270 10.63 182,00 401.2
4MX140C490-A =W 140 550 48 1.89 142 5.60 490 19.29 701 27.60 175  6.89 30° s 270 10.63 187,00 4123
4MXT40L490-11A =ife 140 5.50 48 1.89 142 5.60 490 19.29 701 27.60 175 6.89 300 11,5° 270 10.63 188,0 4145
4MX140R490-11A = 140 5.50 48 1.89 142 5.60 490 19.29 701 27.60 175 6.89 300 11,5° 270 10.63 188,0 4145
4MX140C575-A =W 140 5.50 48 1.89 142 5.60 575 22.64 701 27.60 175  6.89 300 s 270 10.63  209,0 460.8
4MX140L575-11A =& 140 5.50 48 1.89 142 5.60 575 22.64 701 27.60 175 6.89 300 11,5° 270 10.63 210,0 463.0
4MX140R575-11A =& 140 5.50 48 1.89 142 5.60 575 22.64 701 27.60 175 6.89 300 11,5° 270 10.63 210,0 463.0

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% MECHANICAL BLOCK (MB-A) % WELD-ON BASE (WB-A) % PIN (PR-A) % RETAINER (R-A)
i A - S B -
M9  oda bl
] F - F
A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX100-140MB-A 158 6.23 53 2.09 56 2.20 # » 2.1 45
1MX100-140WB-A 104 4.09 238 9.37 80 3.15 33 1.29 2,9 6.4
2MX100/140PR-A # 1/2 # # ” # # o o »
2MX100/140R-A
3MTWIST X2
Removal tool Extractor * 3
. , . o>
Outil d’extraction 5 ¢
Bolzenentferner IRef- inch
anHa,D,J'Ie)-KHOCTVI 3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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ProMet bucket range Gama de protectores de cazo ProMet Gamme de produit
ProMet pour le godet Produktpalette Schaufelschutz ProMet Accoptument
3aLWMUTHbIX CErMeHTOB AnA Kosweu ProMet

Construction Wing Shrouds Protectores laterales Construccion Boucliers latéraux Construction
Seitenwandschutz Bauwesen AccopTMMEHT HOKOBbIX NPoTeKTopoB CTPOUTENLCTBO

I )91 30 40 50 60 30/50 60/80
Design
LA - e 2 2 2 2 4MX30/50LA 4MX60/80LA
LS L - 4MX30/50LS 4MX60/80LS

U L gl 4MY30U480 4MY40U480 4MY50U600 4MY60U600

Locking system Construction Anclajes Construccion Systeme de clavetage Construction
Sicherung Bauwesen Cuctema kpenneHusa CTpoUTenbCTBo

_ |, 30 40 50 60 30/50 60/80
Design
WBL LT /e - - - - IMX30/50WBL ~ 1MX60/80WBL
wB - IMY30/60UWB  TMY30/60UWB  TMY30/60UWB  TMY30/60UWB - -
PL W e - - - - 2MX30/50PL 2MX60/80PL
up - 2MY30/40UP 2MY30/40UP 2MY50/60UP 2MY50/60UP - -
RL L -l . = - - = 2MX30/80RL 2MX30/80RL
UR - 2MY30/60UR  2MY30/60UR  2MY30/60UR  2MY30/60UR - -

Mining Wing Shrouds Protectores laterales Mineria Boucliers latéraux Miniere Seitenwandschutz
Bergbau accopTumeHT 60KOBbIX NPOTEKTOPOB [OPHOAO06LIBAOLLANA MPOMbILLIEHHOCTb

: B}‘ 50 60 65 70 75 80 90 120
Design
B L gl - 4MXB60X626 - 4MXB90X626
UX L gl - 4MY60US50X  4MY65U550X  4MY70US550X  4MY75U550X  4MY80US50X - 4MY120U760X
U L. 4MYL50U1000 4MYL60U1000

Locking system Mining Anclajes Mineria Systeme de clavetage Miniere Sicherung Bergbau
Cuctema KpenneHua fopHoA06bIBatOLLAA MPOMBbILLIEHHOCTb

I : B;._ 60 65 70 75 80 90 120
Design

WBL L “g-gL. . 1MX90WBL - - - - 1MX90WBL

PLX oo /i 2MXB60/70PLX - - - - 2MXB80/90PLX

RL o[- 2MXB60/90RL - - - - 2MXB60/90RL

UWBX = o e IMY60/80UWBX  1MY60/80UWBX  1MY60/80UWBX  1MY60/80UWBX  1MY60/80UWBX - 1MY120/140UWBX

URX L gl 2MY60/80URX 2MY60/80URX 2MY60/80URX 2MY60/80URX 2MY60/80URX

UPX =T e 2MY60/65UPX  2MY60/65UPX 2MY70/80UPX 2MY70/80UPX  2MY70/80UPX
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Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHbie 3aWUTHbIE KOXKYXa

% STANDARD SHROUD (UL)

)’;. il || A B c D E F m
Ref. mm mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MY30U480 L “g-gL .. 30 184  7.24 85 3.35 30 1.18 480 18.90 250 9.84 46 1.81 155 342

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpenneHus

% WELD-ON BASE (UWB) % PIN (UP) % RETAINER (UR)

e MY S0/ C0UWE

?.

; . ’ : o
I Ref. Bh' mm inch mm inch mm inch

1MY30/60UWB* -l /e 193 7.60 77 3.03 25 0.95 1,4 3.1
2MY30/40UP* T i 24 0.95
2MY30/60UR* T e

* Locking devices for construction shrouds

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch

3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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MTG SYSTEMS 40

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHblie 3aWUTHbIE KOXKYXa

% STANDARD SHROUD (UL)

g A B c D E F o

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MY40U480 L gL . 40 184  7.24 85 3.35 40 157 480 18.90 250 9.84 46 1.81 150 33.1

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% WELD-ON BASE (UWB) % PIN (UP) % RETAINER (UR)

e MY S0/ C0UWE

Y &

?.

I » )9:. A B c m

mm inch mm inch mm inch
1MY30/60UWB* L gL 193 7.60 77 3.03 25 0.95 1,4 &Ll
2MY30/40UP* L -l . 24 0.95
2MY30/60UR* e

* Locking devices for construction shrouds

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% IMTWIST X2

inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

I Ref. B
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PROMET

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHbie 3aWUTHbIE KOXKYXa

% STANDARD SHROUD (UL)

I A | A B c D E F m
Ref.

mm mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MY50U600 L “g-gl ' 50 208 8.19 112 4.41 50 1.97 600 23.62 250 9.84 55 217 30,0 66.1
4% STANDARD SHROUD (UL)
D

g < A B c D E F -
Ref.

mm mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MYL50U1000 epie- - 276 10.87 126 4.96 50 1.97 1005 39.57 626 24.65 75 295 630 1389

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

% WELD-ON BASE (UWB) % PIN (UP) % RETAINER (UR)

I —
£ e MY 30/ 6OUWE r
B 4 ‘ U

?.

i ‘ ’ : o
I Ref. B:" inch mm inch mm inch

mm
1MY30/60UWB* T e 193 7.60 77 3.03 25 0.95 1,4 3.1
2MY50/60UP* T e
2MY30/60UR* L g-JL. .=

* Locking devices for construction shrouds

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MNpuHagnexHoctu

% 3IMTWIST X2

B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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PROMET

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHbie 3aUTHDbIE KOXKYXa
% LATERAL ASYMMETRICAL HEAVY MINING (B) % MINING WING SHROUD (UX) % STANDARD SHROUD (UL)

[s]
- ' Lc.
B

- -

3 | A B c D E F
Ref. B}‘ inch m

P - S—

mm mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm
4MXB60X626 L “g-gl. % 60 343 1350 159 6.28 61 2.40 626 2465 & s » # 100,0 220.5
4MY60U550X T /e 60 271 10.67 140 5.51 60 236 550 21.65 & s » s 59,2 130.5
4MY60U600* L gL . 60 208 8.19 112 4.41 60 236 600 23.62 250 9.84 55 217 29,0 63.9

* Shroud for Construction

% STANDARD SHROUD (UL)

* I A B c D E F
Ref. B}‘ inch m

mm mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch mm
4MYL60U1000 i 60 276 10.87 126 4.96 60 2.36 1005 3957 626 24.65 75 2.95 62,0 136.7

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema Kpennenwmsn

% WELD-ON BASE (WBL, UWBX) % PIN (PL, UP, UX) % RETAINER (RL, UR, URX)

\v

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch

1MX90WBL 459 18.07 211 8.31 b4 2.52 41 1.63 14,8 32.6
2MXB60/70PLX 45 15.75 s s s s s s 4 s

2MXB60/90RL

1MY60/80UWBX 400 15.75 171 6.73 51 2.01 30 1.18 8,1 17.9
2MY60/65UPX

2MY60/80URX

1MY30/60UWB* 193 7.60 77 3.03 25 0.95 1,4 3.1
2MY50/60UP*

2MY30/60UR*

* Locking devices for construction shrouds

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MTWIST X2

B
I Ref. inch

SMTWIST X2 1/2 - 3/4
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PROMET

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyecKkue nonepeyHblie 3alUTHbIE KOXKYXa

% MINING WING SHROUD (UX)

D

. 1 A B c D o
Ref. B;‘ mm  inch mm  inch mm  inch mm inch mm  inch
4MY65U550X L gl s s 271 10.67 140 5.51 65 2.56 550 21.65 58,0 127.8

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% WELD-ON BASE (UWBX) % PIN (UPX) % RETAINER (URX)
" r
| c
! . rol

?.

A B © D m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch
1MY60/80UWBX 400 15.75 171 6.73 51 2.01 30 1.18 8,1 17.9
2MY60/80URX
2MY60/65UPX

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3MTWIST X2
2,
B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHbie 3aUTHDbIE KOXKYXa

% MINING WING SHROUD (UX)

D

. il || A B c D m
Ref. B)_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

4MY70U550X L “g-Jl. .8 s s 284  11.18 160 6.30 70 2.76 550 21.65 78,1 1722

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% WELD-ON BASE (UWBX) % PIN (UPX) % RETAINER (URX)

A o

A | (]}

?.

A B © D m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch
1MY60/80UWBX 400 15.75 171 6.73 51 2.01 30 1.18 8,1 17,9
2MY60/80URX
2MY60/65UPX

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3MTWIST X2
>,
B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyecKkue nonepeyHbie 3aLUTHbIE KOXKYXa

% MINING WING SHROUD (UX)

D

. 1l A B c D o
Ref. B;‘ mm  inch mm  inch mm inch mm inch mm  inch
4MY75U550X T e s s 284  11.18 160 6.30 75 2.95 550 21.65 76,7 169.1

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% WELD-ON BASE (UWBX) % PIN (UPX) % RETAINER (URX)
" r
| <
! . rol

?.

I A B © D m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch
1MY60/80UWBX 400 15.75 171 6.73 51 2.01 30 1.18 8,1 17,9
2MY70/80URX
2MY60/65UPX

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3MTWIST X2
2,
B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4



MTG SYSTEMS

PROMET

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHblie 3aWMUTHbIE KOXKYXa

% MINING WING SHROUD (UX)

D

LE.
.8
. il || A B c D
Ref. B)_ mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
4MY80U550X T e s s 284 11.18 160 6.30 80 3.15 550 21.65

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

% WELD-ON BASE (UWBX) % PIN (UPX) % RETAINER (URX)

A | (]}

?.

I A B c D m
Ref.

mm inch mm inch mm inch mm inch
1MY60/80UWBX 400 15.75 171 6.73 51 2.01 30 1.18 8,1
2MY60/80URX
2MY60/65UPX

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexxHocTu

% 3MTWIST X2
2,
B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

o

75,5 166.5

17,9
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Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHblie 3aWUTHbIE KOXKYXa

% LATERAL ASYMMETRICAL HEAVY MINING (B)

. 1 A B c D
Ref. B;‘ mm inch mm  inch mm  inch mm  inch mm  inch
4MXB90X626 - 90 3.54 343 13.50 189 7.46 91 3.58 626 24.65

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% WELD-ON BASE (WBL) % PIN (PL) % RETAINER (RL)
<} r y
| c
. i T [ol
P I
A B c D m

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX90WBL 459 18.07 211 8.31 b4 2.52 42 1.63 14,8 32.6
2MXB80/90PLX 45 1.77 s s s s s s s s
2MX60/90RL

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner NpuHagnexkHocTu

% 3MTWIST X2
2,
B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4

90

..

120,0 264.5
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PROMET

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux

Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHbie 3aUTHDbIE KOXKYXa

% MINING WING SHROUD (UX)

D

LE.
. B
. 1 A B c
Ref. B;‘ mm inch mm  inch mm inch mm inch
4MY120U760X - 120 4.75 351 13.82 218 8.58 120 4.72

P o
mm inch

760 29.92 183,0 403.5

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpenneHus

% WELD-ON BASE (UWBX) % PIN (PL, UP, UX)

S —
. Cne MY 20/ GOUWIE

B s -~ O
| ¢ g I

?.

I A B c D

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MY120/140UWBX 509 20.04 219 8.62 73 2.87 50 1.97
2MY120UPX
2MXB60/90RL

% RETAINER (RL, UR, URX)

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% IMTWIST X2

B
I Ref. inch
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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MTGTEMS 30/50

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHblie 3aWUTHDbIE KOXKYXa

% LATERAL ASYMMETRICAL (LA) % LATERAL SYMMETRICAL (LS)

A

i c

R Ak A : ¢ ° &R
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

4LMX30/50LA oo~ /mic /=]  30-50 1.18-2.00 89 3.50 225 8.86 96 3.78 480 18.90 11,0 242
4MX30/50LS  ieew/mil T /m’] 30-50 1.18-2.00 103 4.06 225 8.86 96 3.78 480 18.90 11,5 25.3

Note: Please, ensure all welding and mounting procedures are followed.

Nota: Por favor, sigan debidamente las instrucciones de montaje y soldadura como se indican.
Note: Veuillez vous assurer que les instructions de soudure et de montage sont respectées.
Anmerkung : bitten passen Sie Auf, dass die Montage- und Schleiss-Anleitung respektiert werden.

NPUMEYAHME: Mpocum cobntogat BCO NOCAEA0BATENBHOCTD CBAPKN M MOHTaXa

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch
1MX30/50WBL 78 3.07 141 555 61 2.40 27 1.06 1,7 3.7
2MX30/50PL F 1/2 s s s F s s F A 4
2MX30/80RL
% WELD-ON BASE (WBL) % PIN (PL) % RETAINER (RL)

= (]
byg

oy

\'\&
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MTG TEMS 60 /80

Wing Shrouds Protectores laterales Boucliers latéraux
Seitenwandschutz MexaHnyeckue nonepeyHblie 3aLUTHDbIE KOXKYXa

% LATERAL ASYMMETRICAL (LA) % LATERAL SYMMETRICAL (LS)

A

i

. A e A B c D m
Ref. Bh mm inch mm  inch mm  inch mm  inch mm inch
4LMX60/80LA  ihew /mi /=] 60-80 2.36-3.15 145  5.71 260 10.24 122 4.80 610 24.02 22,0 485
4MX60/80LS ‘e /mi e /=] 60-80 2.36-3.15 145  5.71 260  10.24 120 4.72 610  24.02 27,9 415

Note: Please, ensure all welding and mounting procedures are followed.

Nota: Por favor, sigan debidamente las instrucciones de montaje y soldadura como se indican.
Note: Veuillez vous assurer que les instructions de soudure et de montage sont respectées.
Anmerkung : bitten passen Sie Auf, dass die Montage- und Schleiss-Anleitung respektiert werden.

NPUMEYAHME: Mpocum cobatoat BCO NOCAEA0BATENBHOCTb CBAPKM M MOHTaXa

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpenneHus

A B c D m
Ref. mm inch mm inch mm  inch mm inch
1MX60/80WBL 80 3.15 196 7.7 282 3.23 27 1.06 33 7.4
2MX60/80PL s 1/2 91 3.58 s s s s s s
2MX30/80RL
% WELD-ON BASE (WBL) % PIN (PL) % RETAINER (RL)

“fB Jb
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Compatibilities ProMet Il vs ProMet Compatibilidades ProMet Il vs ProMet
Compatibilités ProMet Il avec ProMet Produktcompatibilitdt von ProMet Il
und ProMet CoBmectumoctu cucrem ProMet Il u ProMet

ProMet Il Mgre wear-materlal
Mas material de desgaste
Plus matiére d'usure

ProMet Mehr verschleissmaterial

[onoNHUTENIbHbIM U3HOCHBIM MaTepuaniom

I Size Descrip. PROMET PROMET Il Compatibility Notes
Weld-on base 1MX100/140WB  1MX70-90WB-A no
Mechanical block 1MX100/140MB  1MX70-90MB-A no
70 -90 Pin 2MX100/140PR  2MX70/90PR-A no
Retainer 2MX70/140R 2MX70/90R-A no
Tool 3MTWIST X2 3MTWIST X2 yes Same tool
I Size Descrip. PROMET PROMET Il Compatibility Notes
Weld-on base 1MX100/140WB 1MX100-140WB-A no
Mechanical block 1MX100/140MB 1MX100-140MB-A no
Pin 2MX100/140PR  2MX100/140PR-A no Possible to use
100-140 2MX100/140PR-A
in ProMet
Retainer 2MX70/140R  2MX100/140R-A yes Just change the reference
Tool 3MTWIST X2 3MTWIST X2 yes Same tool

No interferences while assembling

No hay interferencias en la operacion de montaje
Aucune interference e au montage

Keine stérungen bei der montage

OTCyTCTBME nomex nNpu MOoHTaXke

I StarMet Adapters

Reference Date PROMET Il PROMET
1MA-size-WC
1MA-size-WC + one digit ! <2012 no Yo
1MA-size-WC + blade thickness in mm 2 >2013 yes yes

0Un digito un chiffre einstellige Zahl oawa undpa

121 Espesor de cuchilla en mm épaisseur de lame en mm messerdicke in mm TonwyHa pesyLiei KpOMKY, MM
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I Instructions for ProMet Blade shrouds

Welding instructions

1. Place the retainer into the block. 2. Place the shroud on the blade in the desired position. The shroud must be in
contact with the front of the blade.

.

@

3. Place the weld base on the top of the 4. Place the block with the retainer 5. Insert the pin by hand until it stops. 6. Turn the pin clockwise using the
blade and introduce it into the shroud. into the recess of the lip shroud. installation tool.

Note: Do not tack the weld base

in this step.

@'y = | =, ‘R
&= A
— ——

7. Keeping the frontal contact all the time 8. Make several tack welds on the back 9. Turn the pin anti-clockwise,
* Push the base towards the back of the bucket using a screw driver. of the base (outer surface) remove the pin and the block from
* Pre heat the base material to recommended temperatures and follow the shroud.

the requirements of General Welding Instructions.

Second Bead
—> Third Bead

o] O] [©

QDD

—>

First Bead
10. Remove the shroud and re-establish 11. Start with the welding sequence 12. Be sure that the entire bottom of
the recommended preheat temperatures of the lip shroud weld-on base. The size of  the weld-on base maintains contact with
if necessary. the fillet must be flush and less than the lip during the entire weld process.

3,2mm /0,13" above the edge of the cast
weld groove.

Assembly Instructions

7O | 2

Q@

o D

- i
Recommended Equipment: To Place the shroud on the blade and Place the mechanical block along Insert the pin in the lateral Turn the pin clockwise using the Fit the plug in the pin hole provided
assemble and disassemble MTG slide it through the weld-on base with the retainer in the space pin hole installation tool. for the pin tool.
Systems ProMet Shrouds, an extrac- until it comes into contact with the provided in the shroud
tion tool is required. It is recommen- front of the blade
ded to wear protective clothing: hard
hat, gloves and glasses.
C,
F e z T
Remove the plug and clean the pin Turn the pin anti-clockwise using Remove the pin. Remove the mechanical block. Push the shroud outwards. Use Remove the shroud by sliding
hole provided for the pin tool. the extraction tool. using a screwdriver. a screwdriver to push the shroud it forward.

outwards.
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Welding instructions for MTG Systems ProMet® Wing Shrouds

Procedure

In addition to the recommendations in the general instructions...

Attachment Instructions

To weld the bases, follow the general welding instructions.

Welding Points

Place the unit in the correct position and spot
weld the bases

0 i mipe

Remove the protector and the retainers

External Bucket Internal Bucket
Welding Welding

Weld around the base and inside the hole

Place the assembled unit (weldable bases and
shrouds) in the desired position at the side of the
bucket and do some spot welds at the base so as to
fix them in their correct position.

Remove the shrouds and retainers.

Weld around the edge of the base and also the in-
side of the hole. It is very important to fully weld
all the entire chamfered edge, especially inside the
bucket. This weld bead on the inside of the bucket
plays a vital role in ensuring that the MTG Systems
ProMet functions correctly.
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PROMET

Assembly and disassembly instructions for MTG Systems ProMet®
Wing Shrouds

Assembly instructions

D

Recommended equipment. Position the bucket. Cleaning. Push in the retainers.

An extracting tool is required for To facilitate fitting and a removal of Clean the bases of the side shroud Place the retainers in the holes, as
fitting and removing MTG Systems the shrouds, it is recommended that and the housings of the retainers shown in the diagram.

ProMet shrouds. the bucket is positioned with the thoroughly to allow the new shroud

The use of protective clothing is teeth tilted is slightly upwards. to be fitted.

recommended: hard hat, gloves and

goggles.

Fit the protector. Push in the pin. Extracting tool. Turn the pins.
Fit the protector. Insert the pin manually until it can This is a standard-sized, square- Place the square head of the
go no further. head tool. extracting tool into the pin cavity

and turn the pin clockwise.

Fit the plug.

Fit a plug to prevent the squared cavity
of the pin becoming filled with dirt.
This saves cleaning time when
removing the pin.

Disassembly Instructions

Remove the plug Turn the pin. Remove the pins.
Remove the plug so that the pin can be Place the square head of the Manually remove the pins, releasing
taken using the extracting tool. extracting tool into the pin cavity and the protector. Remove the shroud.

turn the pin anti-clockwise.
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Welding instructions ProMet®Wing Shrouds Heavy Mining

Welding instructions

Do not weld between
base and wing gap

Welding
areas

First bead Second bead

Start with the welding sequence of wing shroud weld base. The
size of the fillet must be flush and less than 3.2mm /0.13 inch
above the edge of the cast weld groove.

Be sure that the entire bottom of the weld base maintains contact with the lip during
the entire weld process.

Ensure that the welding technique comply with the general Welding instructions section.
Proceed with the inspection in accordance with the General Welding Instructions section.
After completing the welding process, remove the wing shroud, place the ring retainer into
the appropiate recess [ pin can be mounted from both sides of the wing shroud) and mount
again the wing shroud.



MTG SYSTEMS

PROMET

Assembly and disassembly instructions ProMet® Wing Shrouds heavy mining

Assembly instructions

TR Using the wing shroud as a reference and centred to the wing hole, drill
5X5 on the side wall a hole as diameter as per next table:

I Wing shroud reference Hole diameter (mm)
4MY120U760X 50,0 (+/-1)
4MXB90X626 (4MX90LS) 50,0 (+/-1)
4MY80OU550X 45,0 (+/-1)

1. Perform a 5x5mm chamfer 4MY75U550X 45,0 (+/-1)
into both edges of the wing plate 2. Place the wing shroud on the side 4MY70U550X 45,0 (+/-1)
covering the whole length of the wall in the desired position, close to 4MY65U550X 45,0 (+/-1)
shroud. the adapter top area [ or the lower 4MY60US50X 45,0 (+/-1)
corner wear cap top area), and con-
tacting the front of the blade (1). 4MXB60X626 50,0 (+/-1)

S

\
3. Removing the pins. 4. Turn the pin. 5. Weld-on base placement.
After drilling the hole, place the Turn the pin clockwise using the Keeping the contact frontal all the
wing shroud in the side wall and extraction tool. time (1), push both, inside and out-
insert the pin until it stops. side weld-on bases (2], until they

come into contact with the legs of
the wing shroud (3).

After placement has been confir-
med , pre-heat the base material
to the recommended temperatu-
res. Ensure that the fit conditions
comply with the requirements of
General Welding Instructions. Re-
heat if necessary weld-on bases
and side wall. Make several tack
welds on the back of each base.

Disassembly instructions

1. Unlock the pin. When shroud 2. Remove the shroud. Remove the
replacement is needed, clean out all shroud by pulling it toward outside.
the fines stack on the pin key hole, Prior no a new shroud installation,

and turn the pin anti-clockwise clean out all the fines stack on the

using the extraction tool. When the weld-on bases and the pin hole.

pin is unlocked, extract it by slightly
hitting the opposite side of the key
hole.
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Welding instructions ProMet® Wing shrouds for Construction

WELDING

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000

WELDING

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

1. Proceed with the welding of each wing shroud weld base on the
designated welding area. The size of the fillet must be flush and less than
3.2mm /0.13 in above the edge of the cast weld groove.

2. Be sure that the entire bottom of the weld base maintains contact with
the lip during the entire weld process.

*Ensure that the welding tecnique comply with general welding instructions.
*Proceed with the inspection in accordance with general welding instructions.
*After completing the welding process, remove the wing shroud, place the
ring retainer into the appropiate recess. The hard side of the retainer must
be facing the shroud.

Assembly and disassembly instructions ProMet® wing shrouds for Construction

Assembly Instructions

CHAMFER
3x3

1. Perform a 3x3mm chamfer
into both edges of the wing plates
covering the whole length of the
shroud.

3. Insert the pins. After drilling the
hole, place the wing shroud in the
side wall and insert both pins until
it stops.

2. Place the wing. Place the
wing shroud on the side wall in
the desired position, close to the
adapter top area and contacting
the front of the blade (1).

I Wing shroud reference

Using the wing shroud as a reference and centered to the wing hole, drill on
the side wall the holes accomplishing the dimensions show in the next tables:

Hole diameter (mm)

4MYL60U1000 28,0 (+/-1)
4MY60U600 28,0 (+/-1)
4MYL50U1000 28,0 (+/-1)
4MY50U600 28,0 (+/-1)
4MY40U480 28,0 (+/-1)
4MY30U480 28,0 (+/-1)

4. Turn the pins. Turn the pin cloc-
kwise using the extraction tool.

Disassembly instructions

1. Unlock the pins. When shroud
replacement is needed, clean out all
the fines stack of the pins key hole, and
turn the pins anticlockwise using the
extraction tool. When the pins are un-
locked, extract them by slightly hitting
the opposite side of the key hole.

2. Remove the shroud by pulling

it toward outside. Prior to a new
shroud installation, clean out all the
fines stack on the weld on bases
and pin holes.

4MYL60U1T000 / 4MYL50U1000

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

5.Weld-on bases placement. Keeping the frontal contact all the time (1),
push inside and outside weld-on bases (2], until they come into contact with
the legs of the wing shroud (3). After placement has been confirmed, pre-
heat the base material to the recommended temperatures. Ensure that the
fit conditions comply with the requirements of General Welding Instructions.
Re-heat, if necessary weld-on bases and side wall. Make several tack welds
on the back of each base.
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I Instrucciones para protectores de cuchilla ProMet®

Instrucciones de Soldadura

-

. Posicionar el retenedor en el bloque mecanico [taco).

2. Colocar el protector en la cuchilla en la posicion deseada.
El protector debe estar en contacto con la parte frontal de la cuchilla.

R

-

3. Situar la base soldable en la parte
superior de la cuchilla y deslizarla
hacia el interior del protector.

Nota: no soldar la base en esta fase.

4. Posicionar el blogue mecanico

[taco) con el retenedor en el espacio
habilitado en el protector.

5. Insertar el pasador por el agujero
del lateral.

6. Girar el pasador en sentido
de las agujas del reloj utilizando
la herramienta extractora.

|

Q
)

E -
)\

7. Manteniendo el contacto entre el protector y el frontal de la cuchilla:
* Empujar la base hacia la parte trasera del cazo con la ayuda de un destornillador.
* Precalentar la base a la temperatura recomendada y siguiendo los requerimientos

de instrucciones generales de soldadura.

8. Realizar varios puntos de soldadura
en la parte trasera de la base soldable.

9. Girar el pasador en sentido
contrario a las agujas del reloj,
extrayendo el piny el bloque
mecanico [taco) del protector.

Second Bead
—>

©)

11
3

Third Bead

m{s}

10l

|oHO

First Bead

10. Extraer el protector y restablecer
temperatura de pre-calentamiento
siasf se requiere.

11. Realizar la soldadura siguiendo la
secuencia mostrada en las imagenes.
Eltamafio del corddn de soldadura
debe ser continuo y no debe superar
los 3,2mm /013" por encima del
chaflén de soldadura.

Instrucciones de montaje

12. Verificar que la parte inferior

de la base soldable esté en contacto
con la cuchilla durante todo

el proceso de soldadura.

S

0@

Equipo recomendado. Para el mon-
taje y desmontaje de los protectores
MTG Systems ProMet se requiere
una herramienta extractora. Se
recomienda el uso de prendas de
proteccion: casco, guantes y gafas.

Instrucciones

Colocar el protector en la cuchilla
y deslizarlo a través de la base
soldable hasta que haga contacto
con el frontal de la cuchilla

Posicionar el bloque mecanico
[taco) con el retenedor en el espacio
habilitado para el protector.

de desmontaje

Insertar el pasador por el agujero
lateral.

Girar el pasador en sentido de
las agujas del reloj utilizando la
herramienta extractora,

Insertar el tapon de proteccion
en el agujero para la herramienta
del pasador.

SN

[e7
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@
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Extraer el tapén de proteccion y
limpiar el agujero para la herra-
mienta del pasador.

Girar el pasador en sentido
contrario a las agujas del reloj
utilizando la herramienta
extractora.

Extraer el pasador.

Extraer el bloque mecénico con
la ayuda de un destornillador.

Empujar el protector hacia afuera
con la ayuda de un destornillador.

Extraer el protector deslizandolo
hacia adelante
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Instrucciones de Soldadura para protectores laterales MTG Systems ProMet®

Procedimiento

Ademas de las recomendaciones de las instrucciones generales...

Instrucciones de colocacion

e e

Para la soldadura de las bases seguir las instrucciones generales de soldadura.

©

Puntos soldadura

Colocar el conjunto en la posicién apropiada y
puntear con soldadura las bases.

Retirar el protector y arandelas.

Soldadura externa Soldadura interna
del cazo del cazo

Soldar alrededor de la base y en el interior del
agujero.

Coloque el conjunto montado (bases soldables y
protector) en la posicién deseada en el lateral del
cazo y realice unas puntadas de soldadura en las
bases para sujetar las bases en su posicion correcta.

Retire el protector y los retenedores.

Soldar todo el perimetro de la base y también el
interior del agujero. Es muy importante completar
todo el chaflan de soldadura, especialmente en la
parte interior del cazo. Este corddn de soldadura in-
terior del cazo es la mas importante para garantizar
el correcto funcionamiento de MTGSystems ProMet.
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Instrucciones de montaje y desmontaje para protectores laterales MTG Systems ProMet®

Instrucciones de Montaje

O

Equipamiento recomendado.

Para el montaje y desmontaje de
los protectores MTG Systems ProMet
se requiere una herramienta
extractora.

Se recomienda el uso de prendas de
proteccién: casco, guantes y gafas.

Posicionar cazo. Para facilitar

el montaje y desmontaje de los
protectores se recomienda
posicionar el cazo de forma que los
dientes queden mirando ligeramente
hacia arriba.

Limpiar. Limpiar bien las bases del
protector lateral y los alojamientos
de los retenedores, para permitir el
montaje posterior del nuevo
protector.

Colocar los retenedores. Introducir
el retenedor en los orificios taly
como muestra el dibujo.

\/

/ ‘r
(o) )
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/AN

Colocar el protector.
Montar el protector

Colocar el tapon. Colocamos un
tapon para evitar que la cavidad
cuadrada del pasador se llene de
tierra, ahorrando asi tiempo de
limpieza en el desmontaje.

Introducir los pasadores. Insertar
el pasador manualmente hasta que
haga tope.

Instrucciones de desmontaje

Herramienta extractora.
Es una herramienta de cabezal
cuadrado de medidas estandar.

Sacar el tapon. Sacamos el
tapdn para poder extraer el
pasador mediante la herramienta
extractora.

Girar el pasador. Colocamos

el cabezal cuadrado de la
herramienta en la cavidad del
pasadory giramos el pasador en
sentido contrario a las agujas del
reloj.

Extraer los pasadores.

Extraer manualmente los pasadores,
liberando el protector. Desmontar el
protector.

Girar el pasador. Colocamos el
cabezal cuadrado de la
herramienta extractora en la
cavidad del pasadory giramos el
pasador en sentido agujas del
reloj.
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Instrucciones de soldadura de la base soldable del protector lateral MTG Systems

ProMet® para Mineria Pesada

Instrucciones de soldadura

No soldar entre la base y
el espacio del lateral.

q

Primer cordon de soldadura Segundo cordén de sold a

Empiece con la secuencia de soldadura de la base soldable del
protector lateral. El grosor de la base soldable debe estar a nivel
y su tamano debe ser inferior a 3,2 mm/0,13 pulgadas por encima
del borde de la ranura de soldadura fundida.

Compruebe que toda la parte inferior de la base soldable se mantiene en contacto con el

labio durante todo el proceso de soldadura.

- Compruebe que la técnica de soldadura cumpla con las indicaciones de las instrucciones
generales de soldadura.

- Siga con la inspeccién de acuerdo con las indicaciones de las instrucciones generales de
soldadura.

- Unavez completado el proceso de soldadura, retire el protector lateral, cologue el rete-
nedor en el hueco correspondiente (el pasador se puede montar desde ambos lados del
protector lateral] y vuelva a montar el protector lateral.
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Instrucciones de montaje y desmontaje para protectores laterales MTG Systems
ProMet® para Mineria Pesada

Instrucciones de montaje

CHAFLAN Utilizando el protector lateral como referencia y centrado con el agujero
5X5 lateral, perforar el lateral siguiendo los agujeros marcados, cumpliendo
con las medidas indicadas en la tabla siguiente:
I Referencia protector lateral Diametro orificio (mm)
4MY120U760X 50,0 (+/-1)
4MXB90X626 (4MX90LS) 50,0 (+/-1)
4MY80U550X 45,0 (+/-1)
1. Realizar chaflan de 5mm x 5mm 4MY75U550X 45,0 (+/-1)
en ambos bordes de las palas 2. Posicionar el protector en la 4MY70U550X 45,0 (+/-1)
laterales cubriendo toda la longitud pared lateral en la pos'\;ic’m deseada, 4MY65U550X 45,0 (+/-1)
del protector. cerca Qe la parte superior del 4MY60U550X 45,0 (+/-1)
portadiente y en contacto con la
cuchilla (1), 4MXB60X626 50,0 (+/-1)

S

»

3. Colocar los retenedores. 4. Girar el pasador en sentido 5. Situar las bases soldables.
Después de perforar el agujero, agujas del reloj, con la ayuda de la Manteniendo el contacto con el
colocar el protector en el lateral e herramienta extractora. frontal de la cuchilla (1), empujar
insertar el pasador hasta que haga ambas bases (2], interior y exterior,
tope. hasta que entren en contacto con

las patas del protector lateral (3).
Una vez comprobada la posicién,
pre-calentar el material de la base
a la temperatura recomendada.
Comprobar que las condiciones

de fijacién cumplen con los
requerimientos de las Instrucciones
generales de soldadura. Recalentar
si es necesario las bases y la pared
lateral. Hacer varios puntos de
soldadura en la parte posterior de
cada base.

Instrucciones de desmontaje

&

)

-

1. Girar los pasadores. Cuando Extraer el protector tirando de él
se requiere cambiar el protector, hacia afuera. Antes de una nueva
limpiar bien las bases y los aloja- instalacion, limpiar bien los aloja-
mientos de los retenedores y girar mientos de las bases soldables y
el pasador en sentido contrario a de los retenedores.

las agujas del reloj con ayuda de la
herramienta extractora. Cuando los
pasadores queden desbloqueados,
extraerlos golpeandolos levemente
por el lado opuesto del alojamiento.
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Instrucciones de soldadura Protectores laterales ProMet® para Construccion

ZONA DE
SOLDADURA

ZONA DE
SOLDADURA

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000 4MY60U600 / 4MY50U600

4MY40U480 / 4MY30U480

1. Empiece con la secuencia de soldadura de las bases soldables del protector
lateral. El grosor de la base soldable debe estar a nivel y su tamano debe
serinferior a 3,2mm /0,13 pulgadas por encima del borde de la ranura de
soldadura fundida.

2. Compruebe que toda la parte inferior de la base soldable se mantiene en
contacto con el labio durante todo el proceso de soldadura.

* Compruebe que la técnica de soldadura cumpla con las indicaciones de las
instrucciones generales de soldadura.

* Siga con la inspeccion de acuerdo con las indicaciones de las instrucciones
generales de soldadura.

*Una vez completado el proceso de soldadura, retire el protector lateral, coloque
el retenedor en el hueco correspondiente. La cara de poliuretano del retenedor
debe estar orientada hacia el protector.

Instrucciones de montaje y desmontaje para protectores laterales ProMet®

para Construccion

Instrucciones de montaje

CHAFLAN
3x3

TALADRAR

1. Realizar chaflan de 3mm x 3mm
en ambos bordes de las palas
laterales cubriendo toda la longitud
del protector.

en contacto con la cuchilla (1.

2. Posicionar el protector en la pared
lateral en la posicion deseada, cerca
de la parte superior del portadiente y

Utilizando el protector lateral como referencia y centrado con el agujero
lateral, perforar el lateral siguiendo los agujeros marcados, cumpliendo
con las medidas indicadas en la tabla siguiente:

I Referencia protector lateral Diametro agujero (mm)

4MYL60U1000 28,0 (+/-1)
4MY60U600 28,0 (+/-1)
4MYL50U1000 28,0 (+/-1)
4MY50U600 28,0 (+/-1)
4MY40U480 28,0 (+/-1)
4MY30U480 28,0 (+/-1)

3. Colocar los pasadores. Después
de perforar los correspondientes
agujeros, situar el protector lateral
en la pared lateral e insertar am-
bos pins hasta que hagan tope.

4. Girar los pasadores en sentido
agujas del reloj, con la ayuda dela
herramienta extractora.

Instrucciones de desmontaje

1. Girar los pasadores. Cuando se
requiere cambiar el protector, limpiar
bien las bases y los alojamientos de los
retenedores y girar el pasador en sentido
contrario a las agujas del reloj con ayuda
de la herramienta extractora. Cuando
los pasadores queden desbloqueados,
extraerlos golpedndolos levemente por
el lado opuesto del alojamiento.

2. Extraer el protector tirando

de él hacia afuera. Antes de una
nueva instalacion, limpiar bien los
alojamientos de las bases soldables
y los retenedores.

N
[1]

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

5. Situar las bases soldables. Manteniendo el contacto con el frontal de la
cuchilla (1), empujar ambas bases (2), interior y exterior, hasta que entren
en contacto con las patas del protector lateral (3). Una vez comprobada la
posicion, pre-calentar el material de la base a la temperatura recomendada.
Comprobar que las condiciones de fijacion cumplen con los requerimientos
de las Instrucciones generales de soldadura. Recalentar si es necesario

las bases y la pared lateral. Hacer varios puntos de soldadura en la parte
posterior de cada base.
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I Instructions pour les boucliers de lame ProMet®

Instructions de soudure

1. Placer élément de blocage sur le blocage mécanique [bloc)

2. Mettre le protecteur sur la lame dans la position voulue. Le protecteur doit étre en
contact avec la partie frontale de la lame.

.

(@n

3. Placer la base a souder sur la partie
supérieure de la lame et la faire glisser
vers lintérieur du protecteur. Remarque:

4. Positionner le blocage mécanique
[bloc) avec Uélément de blocage dans
l'espace prévu sur le protecteur.

5. Insérer la clavette dans lorifice
latéral.

6. Tourner la clavette dans le sens
des aiguilles d'une montre a l'aide de
loutil d’extraction.

ne pas souder la base a cette étape.

Tack
welds

g

7. En maintenant le contact entre le protecteur et la partie frontale de la lame:

* Pousser la base vers la partie arriére du godet a l'aide d'un tournevis.

* Préchauffer la base a la température recommandée en suivant les recommandations
des instructions générales pour la soudure.

9. Tourner la clavette dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre
puis, extraire la clavette et le blocage
mécanique (bloc) du protecteur.

8. Effectuer plusieurs points de
soudure sur la partie arriere
de la base a souder.

Second Bead
—>

©

11
3

Third Bead

(&S]
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O
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First Bead

11. Effectuer la soudure en suivant le
déroulement décrit par les dessins.

La taille du cordon de soudure doit étre
réguliére et ne pas dépasser les 3,2 mm/

10. Enlever le protecteur et rétablir
la température de préchauffage
si nécessaire.

0,13" au-dessus du chanfrein de soudure.

Instructions de montage

12. Vérifier que la partie inférieure de
la base a souder reste en contact avec
la lame durant tout le processus de
soudure.

7
Y

S

Equipément recommande. Placer le bouclier sur la lame et Positioner le blocage mécanique

Insérer la clavette dans lorifice

Tourner la clavette dans le sens des Insérer le bouchon de protection

Le montage et le démontage des
boucliers MTG Systems ProMet
requiérent un outil d'extraction.
ILest recommandé de porter des

le faire glisser le long de la base
a souder jusqua ce qu'il entre
en contact

avec la partie frontale de la lame.

(bloc) avec [élément de blocage
dans l'espace prévu sur le bouclier.

latéral.

aiguilles d'une montre a laide de
loutil dextraction.

dans lorifice prévu pour loutil de
la clavette

vétements de protection: casque,
gants et lunettes.

Instructions de démontage

O >

F o

Retirer le bouchon. Enlever le
bouchon de protection et nettoyer

lorifice prévu pour loutil de
la clavette.

N
5 g

Extraire la clavette.

Tourner la clavette dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre
a laide de loutil d’extraction

Enlever le blocage mécanique &
l'aide d'un tornevis.

Extraire le bouclier en le faisant
glisser vers l'avant.

Pousser le bouclier vers
lextérieur a laide d'un tornevis.
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Instructions de Soudure de MTG Systems ProMet®Boucliers latéraux

Procédeé
En plus des recommandations et instructions générales...

Instructions de pose
Pour la soudure des bases, suivre les instructions générales de soudure.

e e gt @T@ !

Points de soudure

Placer lensemble dans la position correcte et Retirer le bouclier et les éléments de blocage.
faire des points de soudure sur les bases.

Soudure coté Soudure coté
externe du godet interne du godet

Souder tout autour de la base et a lintérieur de
lorifice.

Poser l'ensemble monté (bases soudables et bou- Retirer le bouclier et les éléments de blocage.
clier) dans la position voulue sur le cété du godet et

faire des points de soudure sur les bases pour les

fixer dans leur position correcte.

Souder tout le périmétre de la base et Uintérieur
de Uorifice. Il est tres important de compléter tout le
chanfrein de soudure, en particulier sur la partie in-
térieure du godet. Ce cordon de soudure a lintérieur
du godet est le plus important pour garantir le fonc-
tionnement correct de MTGSystems ProMet.
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Instructions de montage et de démontage de MTG Systems ProMet®
Boucliers latéraux

Instructions de montage

O

équipement recommandé. Mettre en place le godet. Nettoyer. Mettre en place les éléments de
Pour monter et démonter les Pour faciliter le montage et le Nettoyez correctement les bases du blocage.

boucliers MTG Systems ProMet, démontage des boucliers, il est bouclier latéral et les logements des Introduisez l'élément de blocage
l'emploi d'un outil d'extraction est conseillé de mettre en place le godet éléments de blocage, afin de dans les orifices, de la maniére
nécessaire. de sorte que ses dents soient permettre le montage ultérieur du indiquée sur le dessin.

Le port de vétements de protection: légerement tournées vers le haut. nouveau bouclier.

casque, gants et lunettes, est
vivement recommandé.

Mettre en place le bouclier. Introduire les clavettes. Outil d’extraction. Tourner la clavette.
Montez le bouclier. Insérez la clavette a la main jusqu’a Ils'agit d'un outil a téte carrée de Placez la téte carrée de loutil
la butée. dimensions standard. d’extraction dans la cavité de la

clavette puis tournez la clavette dans
le sens des aiguilles d'une montre.

Mettre en place le bouchon.
Placez un bouchon pour éviter que
la cavité carrée de la clavette se
remplisse de terre; vous perdrez
ainsi moins de temps a la nettoyer
lors du démontage.

Instructions de démontage

Retirer le bouchon. Tourner la clavette. Extraire les clavettes.

Retirez le bouchon pour pouvoir Placez la téte carrée de loutil Retirez les clavettes a la main pour
extraire la clavette a laide de loutil d’extraction dans la cavité de la libérer le bouclier. Démontez alors
d’extraction. clavette puis tournez dans le sens le bouclier.

inverse des aiguilles d'une montre.
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Instructions par la soudure ProMet® pour Uindustrie miniére lourde

Instructions par la soudure

Ne soudez pas l'écartement
entre la base et le coté.

Zones de
soudure

R ES—

Premiére baguette Deuxiéme baguette

Commencez par la soudure du bouclier latéral de la base

a souder. La taille du filet de soudure doit étre homogéne et
inférieure & 3,2 mm /0,13 pouce au-dessus de la bordure de la
gorge de soudure.

Assurez-vous que tout le dessous de la base a souder est en contact avec la lame pendant
lintégralité du processus de soudure.

Assurez-vous que votre technique de soudure est conforme aux instructions de soudure
générales.

Procédez a la vérification comme expliqué dans les instructions de soudure générales.
Une fois le processus de soudure effectué, enlevez le bouclier latéral, positionnez lanneau
de fixation dans lemplacement approprié (la clavette peut étre montée des deux cotés du
bouclier) puis, repositionnez le bouclier latéral.
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Instructions de montage et de démontage des boucliers latéraux ProMet®
pour Uindustrie miniére lourde

Instructions de montage

CHANFREIN Utilisez le bouclier latéral comme référence et centrez Uorifice latéral,
5X5 perforez le c6té selon les orifices marqués en respectant les mesures
indiquées dans le tableau suivant :
- I Référence bouclier latéral diameétre de Uorifice (mm)
/ 4MY120U760X 50,0 (+/-1)
S 4MXB90X626 (4MX90LS) 50,0 (+/-1)
4MY80U550X 45,0 (+/-1)
1. Effectuez un chanfrein de 4MY75U550X 45,0 (+/-1)
5mm x 5mm sur les deux bords 2. Positionner le bouclier sur la 4MY70U550X 45,0 (+/-1)
latéraux des pelles couvrant toute paro.i latérale voull;e, prés dde la 4MY65U550X 45,0 (+/-1)
la longueur du bouclier. artie supérieure du porte-dent et en ’
’ Eontact a?/ec la lame ?1]. SR 45,0 (+/-1)
4MXB60X626 50,0 (+/-1)

S

»

3. Mettre en place les éléments 4. Tourner la clavette. 5. Mettre en place la base a souder.
de clavetage. Apres avoir percé Avec loutil d’extraction, tourner la Toujours en maintenant le con-
l'orifice, positionner le bouclier clavette dans le sens des aiguilles tact avec la partie frontale du bord
sur la paroi latérale et insérer la d’un montre. d'attaque (1), pousser les deux
clavette jusqu’a la butée bases,interne et externe, jusqu’a ce

qu'elles soient en contact avec les
branches du boculier (3).

Une fois que vous avez controlé la
position, préchauffez la base jusqu’a
atteindre la température recomman-
dée. Vérifiez que les conditions de
fixation respectent les exigences des
instructions générales de soudure.
Si nécessaire, chauffez a nouveau les
bases et la paroi latérale. Effectuez
plusieurs points de soudure sur la
partie arriere de chaque base.

Instructions de démontage

1. Déverrouiller les clavettes. 2. Extraire le bouclier. Extraire
Lorsque vous devez remplacer le le bouclier en le faisant glisser
bouclier, nettoyez correctement vers l'avant. Avant une nouvelle

le logement carré de 'élément de installation, nettoyer correctament
blocage et tourner la clavette dans les bases a souder et lorifice de
le sens inverse des aiguilles d'un clavetage.

montre avec loutil d'extraction. Re-
tirer la clavette en la poussant par
le cGté opposé.
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Instructions par la soudure des boucliers latéraux ProMet® pour la Construction

ZONA DE
SOLDADURA

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000

ZONA DE
SOLDADURA

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

1. Commencez par la soudure de la base a souder pour le bouclier latéral. La
taille du filet de soudure doit étre homogeéne et inférieure a 3.2mm/0,13 pouce
au-dessus de la bordure de la gorge de soudure.

2. Assurez-vous que tout le dessous de la base a souder est en contact
avec la lame pendant lintégralité du processus de soudure.

*Assurez-vous que votre technique de soudure est conforme aux instruc-
tions de soudure générales.

*Procédez a la vérification comme expliqué dans les instructions de soudure
générales.

*Une fois le processus de soudure effectué, enlevez le bouclier latéral,
positionnez l'anneau de fixation dans l'emplacement approprié. La face en
polyuréthane de l'élément de blocage doit étre orientée vers le bouclier.

Instructions de montage et de démontage des boucliers latéraux ProMet®
pour la Construction (avec 2 bases a souder)

Instructions de montage

CHAFLAN
3x3

1. Effectuez un chanfrein de 3
mm x 3 mm sur les deux bords
latéraux des pelles couvrant toute
la longueur du bouclier.

3. Mettre en place les éléments de
clavetage. Apres avoir percé lorifice, po-
sitionner le bouclier sur la paroi latérale
etinsérer la clavette jusqu’a la butée.

TALADRAR

2. Positionner le bouclier sur la

paroi latérale voulue, pres de la partie
supérieure du porte-dent et en contact
avec la lame (1).

Utilisez le bouclier latéral comme référence et centrez lorifice latéral,
perforez le c6té selon les orifices marqués en respectant les mesures
indiquées dans le tableau suivant :

I Référence bouclier latéral Diameétre de Uorifice (mm)

4MYL60U1000 28,0 (+/-1)
4MY60U600 28,0 (+/-1)
4MYL50U1000 28,0 (+/-1)
4MY50U600 28,0 (+/-1)
4MY40U480 28,0 (+/-1)
4MY30U480 28,0 (+/-1)

4. Tourner les clavettes. Avec
Uoutil d’extraction, tourner la
clavette dans le sens des aiguilles
d'un montre.

Instructions de démontage

1. Déverrouiller les clavettes. Lorsque
vous devez remplacer le bouclier,
nettoyez correctement le logement
carré de 'élément de blocage et tour-
ner la clavette dans le sens inverse
des aiguilles d'un montre avec loutil
d’extraction. Retirer la clavette en la
poussant par le coté opposé.

2. Extraire le bouclier. Extaire

le bouclier en le faisant glisser
vers lavant . Avant une nouvelle
instalation, nettoyer correctament
les bases a souder et lorifice de
clavetage.

4MYL60U1T000 / 4MYL50U1000

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

5. Mettre en place les bases a souder. Toujours en maintenant le contact avec
la partie frontale du bord d'attaque (1), pousser les deux bases,interne et externe,
jusqu'a ce qu'elles soient en contact avec les branches du boculier (3).

Une fois que vous avez contr6lé la position, préchauffez la base jusqu'a
atteindre la température recommandée. Vérifiez que les conditions de fixation
respectent les exigences des instructions générales de soudure. Si néces-
saire, chauffez a nouveau les bases et la paroi latérale. Effectuez plusieurs
points de soudure sur la partie arriere de chaque base.
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I Anleitungen des Messerschutzes ProMet®

Schweissanleitung

einsetzen. 2. Das Schutzelement in der gewiinschten Position auf das Messer setzen.

Das Schutzelement muss Kontakt zum Frontbereich des Messers haben.

.

@

3. Die Anschweifbasis auf den oberen
Teil des Messers legen und in das
Schutzelement einschieben.Anmerkung:
Die Anschweiflbasis wird in dieser Phase
noch nicht verschweifit.

4. Den Verriegelungsblock (Klotz)
mit dem Sicherungsring in den dafir
im Schutzelement vorgesehenen
Freiraum einsetzen.

5. Den Sicherungsstift in die seitliche
Bohrung einstecken.

6. Den Sicherungsstift mithilfe des
Werkzeugs im Uhrzeigersinn drehen.

-“éﬁ;{\%

—~

Tack
welds

g

7. Den Kontakt zwischen dem Schutzelement und dem Frontbereich des Messers
aufrecht erhalten: * Die Anschweif3basis mithilfe eines Schraubendrehers in Richtung

Rickseite des Loffels driicken.

* Die AnschweiBbasis unter Einhaltung der allgemeinen Schweiflanweisungen auf die

empfohlene Temperatur vorwarmen.

8. Im hinteren Teil der Anschweif3basis
mehrere Schweiflpunkte setzen.

Second Bead
Third Bead

m{s}

gHod
10l

|oHO

First Bead

10. Das Schutzelement abnehmen
und ggf. die Vorwarmtemperatur
wiederherstellen.

Montageanleitung

11. Den Schweiflvorgang in der auf den
Abbildungen dargestellten Reihenfolge
durchfihren. Die Schweifiraupe muss dur-

chgehend sein und sie darf maximal 3,2 mm

/0,13 Uber der SchweiBschrége liegen.

12, Es ist sicherzustellen, dass die Unter-

seite der Anschweiflbasis wahrend des

gesamten Schweiflvorgangs Kontakt zum

Messer hat.

9. Den Sicherungsstift entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen und den Pin
sowie den Verriegelungsblock (Klotz)
aus dem Schutzelement entfernen.

S

=

SO

Empfohlene Ausriistung.

Fiir den Ein- und Ausbau der Schut-
zelemente von MTG Systems ProMet
wird ein Abziehwerkzeug bendtigt.
Es wird das Tragen von Arbeits-
schutzkleidung empfohlen: Helm,
Handschuhe und Schutzbrille

Messerschutz aufsetzen. Den
Messerschutz aufsetzen und auf
der AnschweiBbasis aufschieben,
bis er mit dem Frontbereich des
Messers in Kontakt tritt

Demontageanleitung

Den Block positionieren. Den
Verriegelungsblock (Klotz) mit
dem Sicherungsring in den dafiir
im Schutzelement vorgese-henen
Freiraum einsetzen

Den Sicherungsstift einsetzen.
Den Sicherungsstift in die seitliche
Bohrung einstecken.

Den Sicherungsstift mithilfe des
Werkzeugs im Uhrzeigersinn
drehen.

Verschlusskappe aufsetzen.
Die Schutzabdeckung in die
Werkzeugoffnung des
Sicherungsstifts einsetzen

SO

p@

r

- =

Verschlusskappe entfernen.
Die Schutzabdeckung entfernen
und die Werkzeugdffnung des
Sicherungsstifts reinigen.

Den Sicherungsstift mithilfe des
Werkzeugs entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen

Sicherungsbolzen
herausnehmen.
Stift herausziehen.

Den Verriegelungsblock mithilfe
eines Schraubendrehers
abnehmen.

Bewegen der Schutzelement.

chutzelement Entfernen. Das

Das Schutzelemen mithilfe eines
Schrau-bendrehers nach aufien
driicken

Schutzelement nach vorne
schieben und abnehmen
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SchweiBanleitung fiir mechanische Schutzsegmente MTG Systems ProMet®

Vorgehensweise

Zusatzliche Hinweise zu den Empfehlungen in der Allgemeinen Montage- und Demontageanleitung...

Anweisungen zum Anbringen der Vorrichtung
Beachten Sie zum Schweiflen der Auflagen die allgemeine Schweif3anleitung

SchweiBlpunkte

Setzen Sie die Einheit in der richtigen Position
an, und fixieren Sie die Auflage durch einzelne
Schweifipunkte an.

Ne T . 1 ® o ©)
- O O -

Nehmen Sie das Schutzelement und die
Sicherungsteile ab

Schweifinaht an der

Schweiflnaht an der
AuBenseite der Schaufel Innenseite der Schaufel

Verschweifen Sie den gesamten Umfang der
Auflage und auch das Lochinnere

Bringen Sie die zusammengebaute Baugruppe
(SchweiBauflage und Schutzsegment) in der gewiins-
chten Stellung am Seitenteil der Baggerschaufel an,
und fixieren Sie die Schweiflauflagen mit mehreren
Schweiflpunkten in der richtigen Stellung.

Nehmen Sie das Schutzelement und die
Sicherungsteile ab.

Verschweilen Sie den gesamten Umfang der
Schweiflauflage und auch das Lochinnere. Achten
Sie dabei darauf, die gesamte Kehlnaht durchge-
hend auszuflihren; dies gilt ganz besonders fiir die
Innenseite der Schaufel. Diese innere Schweifinaht
der Schaufel ist von zentraler Bedeutung flir den
storungsfreien Einsatz des MTGSystems ProMet.
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Montage- und Demontageanleitungen des Seitenwandschutzes
MTG Systems ProMet®

Montageanleitung
(o

O
Empfohlene Ausriistung. Loffel positionieren. Reinigen. Sperre einsetzen.
Fir die Montage und Demontage des Um die Montage bzw. Demontage Die gesamte Flache des seitlichen Die Sperre wie in der Zeichnung zu
Seitenwandschutz MTGSystems des Schutzelements zu erleichtern, Schutzelements sowie die Aufnahme sehen in die Locher einsetzen.
ProMet ist ein Sicherungswerkzeug emphielt es sich, den Loffel so zu flr die Sperre sorgfaltig reinigen,
erforderlich. Es empfiehlt sich die positionieren, dass die Zdahne leicht damit danach das neue
Verwendung von Schutzkleidung wie: nach oben zeigen. Schutzelement montiert werden
Helm, Handschuhe und Schutzbrille. kann.

Schutzelement anbringen. Sicherungsbolzen einfiihren. Sicherungswerkzeug. Sicherungssbolzen drehen.
Bringen Sie das Schutzelement an. Den Sicherungsbolzen per Hand bis Es handelt sich um ein Werkzeug Den 4.Kantkopfteil des
zum Anschlag einflihren. mit 4-Kantkopfteil und Sicherungswerkzeugs in die
Standardabmessungen. Vertiefung des Sicherungsbolzen

einsetzen und den Bolzen im
Uhrzeigersinn drehen.

Verschluss einsetzen.

Der Verschluss wird eingesetzt, um
zu verhindern, dass sich der Innen
4-Kant des Sicherungsbolzen mit
Erde fillt, was den
Reiningungsaufwand bei der
Demontage erspart.

Demontageanleitung

!a\

g

7
OO

/AN
Verschluss entfernen. Sicherungsbolzen drehen. Sicherungsbolzen herausnehmen.
Um den Sicherungsbolzen mit Hilfe Den 4.Kantkopfteil des Den Sicherungsbolzen manuell
des Sicherungswerkzeugs Sicherungswerkzeugs in die herausziehen, um den
herausziehen zu kénnen, muss zuvor Vertiefung des Sicherungsbolzen Schutzelement zu l6sen. Nehmen
der Verschluss entfernt werden. einsetzen und den Bolzen gegen den Sie den Schutzelement ab.

Uhrzeigersinn drehen.
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SchweiBlanweisungen MTG Systems ProMet® Heavy Mining

Schweilanweisungen

Nicht zwischen der Anschweifibasis und dem
Freiraum des Seitenelements schweiflen

SchweilBlbereiche

Stellen Sie sicher, dass die gesamte Unterseite der Anschweif3basis wahrend des

gesamten Schweiflvorgangs Kontakt zum Messer hat.

Erste Schweifiraupe Zweite Schweifiraupe - Stellen Sie sicher, dass die SchweiBtechnik die Anweisungen der allgemeinen
SchweiBanleitung erfllt.

- Setzen Sie die Inspektion gemal3 den Anweisungen der allgemeinen Schweif3anleitung fort.

Beginnen Sie mit dem Schweilvorgang der Anschweif3basis des - Entfernen Sie nach Abschluss des Schweiflvorgangs das seitliche Schutzelement,
seitlichen Schutzelementes. Die Dicke der Anschweiflbasis muss auf setzen Sie die Sperre in die entsprechende Offnung ein (der Sicherungsstift kann von
gleicher Hohe liegen und ihre Grofle muss weniger als 3,2 mm/0,13 beiden Seiten des seitlichen Schutzelements her montiert werden) und bringen Sie
Zoll iber dem Rand der geschmolzenen Schweif3fuge betragen. das seitliche Schutzelement wieder an.



MTG SYSTEMS

PROMET

Montage- und demontageanleitung seitenschutz ProMet® Heavy Mining

Instructions de montage

KANTEN Verwenden Sie den Seitenschutz als Referenzpunkt und die Position der Seitenbo-
5X5 hrung zu definieren und bohren Sie durch die Seitenwand gemaf den gekenn-
zeichneten Markierungen sowie unter Einhaltung der in der nachfolgenden Tabelle:

I Referenz Seitenschutz Offnungsdurchmesser (mm)
4MY120U760X 50,0 (+/-1)
4MXB90X626 (4MX90LS) 50,0 (+/-1)
4MY80U550X 45,0 (+/-1)
1. Schrédgen Sie beide Kanten 4MY75U550X 45,0 (+/-1)
der Seitenwand mit 5 mm x5 mm 2. Schutzelement positionieren. Das 4MY70U550X 45,0 (+/-1)
auf der gesamten Lange des Schg»tze}tement auf der Seitenwanq 4MY65U550X 45,0 (+/-1)
Schutzelements an. zosnmmeren, nahe dgm oberen Teil 4MY60U550X 45,0 (+/-1)

es Zahnhalters sowie im Kontakt

mit der Frontseite des Messers (1). 4MXB60X626 50,0 (+/-1)

S

»

3. Sicherungen einsetzen. Das 4. Sicherungsstift drehen. 5. Anschweifibasis aufsetzen. Unter
Schutzelement nach dem Anlegen Den Sicherungsstift mithilfe Beibehaltung des Kontakts mit der
der Bohrung auf die Seitenwand des Abziehwerkzeugs im Frontseite des Messers (1) beide
setzen und den Sicherungsstift bis Uhrzeigersinn drehen. Anschweifibasen (innere und duBere)
zum Anschlag einstecken. andricken, bis sie die Flifle des

Seitenschutzes berihren (3).
Nach Uberpriifung der Position ist
das Material der Anschweif3basis
auf die empfohlene Temperatur
zu erhitzen. Sicherstellen, dass
die Befestigungsbedingungen die
Anforderungen der allgemeinen
SchweiBanleitung erfiillen.

Die Anschweif3basen und die
Seitenwand ggf. erneut erhitzen.
An der Unterseite einer jeden
Anschweif3basis mehrere
Schweiflpunkte setzen.

Instructions de démontage

1. Sicherungsstift drehen. Wenn 2. Schutzelement entfernen.

das Schutzelement ausgetauscht Das Schutzelement nach aufien
werden soll, die Anschweif3basen abziehen. Vor dem Einbau eines
und Aufnahmen der Sicherungen neuen Schutzelements sind die
griundlich reinigen und den Auflagen der Anschweiflbasen und
Sicherungsstift mithilfe des die Aufnahmen der Sicherungen
Abziehwerkzeugs entgegen dem grundlich zu reinigen.

Uhrzeigersinn drehen. Auf der
gegentber liegenden Seite der
Aufnahme auf den Sicherungsstift
schlagen und so austreiben.
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Montage- und Demontageanleitungen des Seitenwandschutzes MTG Systems
ProMet® Bauwesen

SCHWEISSBEREICHE SCHWEISSBEREICHE

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000 4MY60U600 / 4MY50U600

4MY40U480 / 4MY30U480

2. Stellen Sie sicher, dass die gesamte Unterseite der Anschweif3basis
wahrend des gesamten Schweiflvorgangs Kontakt zum Messer hat.

* Stellen Sie sicher, dass die Schweifitechnik die Anweisungen der
allgemeinen Schweiflanleitung erfillt.

* Setzen Sie die Inspektion gemafl den Anweisungen der allgemeinen
SchweiBanleitung fort.

Entfernen Sie nach Abschluss des Schweiflvorgangs das seitliche
Schutzelement, setzen Sie die Sperre in die entsprechende Offnung ein. Die
harte Seite des Retainerelements muss in Richtung Schutzelement zeigen.

1. Beginnen Sie mit dem Schweif3vorgang der Anschweif3basis des seitlichen
Schutzelementes. Die Dicke der Anschweifibasis muss auf gleicher Hohe
liegen und ihre GroBe muss weniger als 3,2 mm/0,13 Zoll iber dem Rand der
geschmolzenen Schweif3fuge betragen.

Montage- und demontageanleitung seitenschutz ProMet® Bauwesen

Montageanleitung

Verwenden Sie den Seitenschutz als Referenzpunkt und die Position der Seitenboh-
rung zu definieren und bohren Sie durch die Seitenwand gemaf den gekennzeich-
neten Markierungen sowie unter Einhaltung der in der nachfolgenden Tabelle :

BOHRUNGEN

I Referenz Seitenschutz Offnungsdurchmesser (mm)

4MYL60U1000 28,0 (+/-1)
4MY60U600 28,0 (+/-1)
1. Schrédgen Sie beide Kanten der 4MYL50U1000 28,0 (+/-1)
Seitenwand mit 3 mm x 3 mm auf 2. Schutzelement positionieren.
der gesamten Linge des Schutze- Das Schutzelement auf der Seiten- 4MY50U600 28,0 (+/-1)
lements an. wand positionieren, nahe dem oberen ~
Teil des Zahnhalters sowie im Kontakt AMY40U480 sl
mit der Frontseite des Messers (1). 4MY30U480 28,0 (+/-1)

3. Sicherungen einsetzen. Das 4. Sicherungsstift drehen.

4MYL60U1T000 / 4MYL50U1000

4MY60U600 / 4MY50U600
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Schutzelement nach dem Anlegen der
Bohrung auf die Seitenwand setzen

Den Sicherungsstift mithilfe des
Abziehwerkzeugs im Uhrzeigersinn

4MY40U480 / 4MY30U480

und den Sicherungsstift bis zum drehen.

Anschlag einstecken.

Demontageanleitung

2. Schutzelement entfernen.

Das Schutzelement nach auf3en
abziehen. Vor dem Einbau eines
neuen Schutzelements sind die
Auflagen der Anschweif3basen und
die Aufnahmen der Sicherungen
grundlich zu reinigen.

1. Sicherungsstift drehen. Wenn das
Schutzelement ausgetauscht werden soll,
Die Anschweiflbasen und Aufnahmen der
Sicherungen grindlich reinigen und den
Sicherungsstift mithilfe des Abziehwerk-
zeugs entgegen dem Uhrzeigersinn dre-
hen. Auf der gegentiber liegenden Seite
der Aufnahme auf den Sicherungsstift
schlagen und so austreiben.

5. Anschweifibasis aufsetzen. Unter Beibehaltung des Kontakts mit der
Frontseite des Messers (1) beide Anschweifibasen (innere und &ufere)
andriicken, bis sie die FiiBe des Seitenschutzes beriihren (3). Nach Uberpriifung
der Position ist das Material der Anschweif3basis auf die empfohlene
Temperatur zu erhitzen. Sicherstellen, dass die Befestigungsbedingungen

die Anforderungen der allgemeinen Schweif3anleitung erfillen. Die
Anschweiflbasen und die Seitenwand ggf. erneut erhitzen. An der Unterseite
einer jeden Anschweif3basis mehrere Schweiflpunkte setzen.
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I MHCTpYKuMmM gna mexk3ybbeBbix cermeHToB ProMet

UHCTPYKLMM No cBapkKe

1. BcTasbTe dukcatop 8 6/10K. 2. YcTaHOBKTE MEK3yBbeBblil CErMEHT Ha PEeXYLLYIO KDOMKY B Tpebyemom mecTe.
MesK3yBbeBbIil CETMEHT JOMKEH KOHTAKTMPOBATb C NEPESHUM KPAaeM PesKyLLE KDOMKM.

@

3. MomecTtute npusapHyto 6asy HaBepx 4. MomecTnTe MexaHU4ecKuii oK ¢ 5. Bpy4Hyto BCTasbTe naseL, o yrnopa. 6. MoBepHWUTe NaneL, No YacoBow
pexyLLel KPOMKH 1 BBEAUTE ee B (bUKcaTOpOM B BblEMKY Ha MeK3ybbeBoM CTPE/IKE C NOMOLLBIO IKCTPAKTOPA.
Mek3ybbeBblii cermeHT. Mpumeyarve. cermeHTe.

He npuxsaTbisalite cBapKOM NpUBapHYIO
6a3y Ha 3TOM 3Tane.

]\

.

7. NosAepKMBaiiTE KOHTAKT C NEPELHUM KPAaeM PEXYLLEN KPOMKM Ha NPOTAXKEHWN BCEl 8. BbINONHWTE HECKO/IbKO MPKXBATOYHbIX 9. MosepHWTE Nanew, NpoTHB YacoBo
npoueaypbl: CBApHbIX LUBOB Ha 3aAHel CTOpoHe Hasbl CTPeNkM 1 n3BnekuTe nanet, 1 610k 3
* € NOMOLLBIO OTBEPTKM OTOKMWTE 633y B HANPaBNEHWUM 33HEl CTOPOHbI KOBLUA; (Ha Hapy»HOI1 NoBEPXHOCTK). Mex3ybbeBOro cermeHTa.

* HarpeiiTe 6asy 10 pekomeHZyemoi TemnepaTypbl 41s mMaTepuana v credyiite TpebosaHAm

OBLLMX MHCTPYKLWIA MO CBapKe.

Second Bead
Third Bead

—

0o

=]l
--—

—>

First Bead
10. CHUMUTE MEK3YDObEBbIN CETMEHT 1 11. HayHuTe npoueaypy cBapku 12. MNosabotbTeck 0 Tom, YT0bbI NpUBapHast
NPy HE0BXOAUMOCTU CHOBA YCTaHOBUTE npvBapHoi 6asbl Mex3ybbeBoro cermeHTa. 6a3a KOHTAKTVMPOBanNa C peyLLei
peKomeHyemyto Temnepatypy KaTeT yrnoBoro Wwsa He AoMKeH UMeTb KPOMKOWI MO BCEM HUKHEW NOBEPXHOCTH
NpesBapUTENbHOTO Harpesa. YCUNEHNA W HE [JOMKEH HaXOAWTLCA Bblllie Ha NPOTAXEHWM BCE NPOLEeaypbl CBAPKM.

Kpas paszienkv nog, ceapky 6osee yem Ha
3,2 Mm/0,13 pioiima.

MHCTPYKLUM NO MOHTAXY

p@ (00@

%

J1f MOHTaIKa U EMOHTAa 3ALMTHBIX MomecTiTe Mex3yBbesblii cermeHT Ha TloMeCTHTE MeXaHM4eCKiMlt 610K BcrasbTe nasely 8 oTeepCTHe AR MoBepHHTE NafieL, o Yacosoi BCTaBbTe 3allTHYH0 33Ky 8
Hacagok MTG Systems ProMet PE3YLLYHO KDOMKY 1 NPOABHHGTE ero BMECTE C GUKCaTOPOM B 60K0BOrO NasbLa CTPeAKe C NOMOLLbIO IKCTPAKTOPa. oTBepcTve B NasbLe, NpeAHasHadeHHoe
Tpebyetca P A 8 Hanp: npUBapHOI 6a3bl 40 MIPE/YCMOTPEHHOE MecTo 1A 3KCTPAKTOPA.

Ha/1eBaTb 3aLUMTHYIO OfleaY: COMPUKOCHOBEHMA C NIEPEAHMM Kpaem 8 CermeHTe.

KacKy, NepYaTkit v 04K, DEXYLLEN KPOMKM.

MHCTPYKLUM NO BEMOHTAXKY

ol8
> T / :
(o*/ < g /Q
VI3BAIEK/TE 3AWMTHYIO 3aTNYKY MoBepHuUTE Nane, NPOTM Yacosoi V3BnekuTe naneu, C NOMOLLBIO OTBEPTKU U3BNEKMTE VICnonb3y OTBEPTKY, NPOTON-KHHTE CHMMTE MEX3YBbeBbITi CErMeHT,
W O4MCTUTE OTBEPCTHE B NanbLe, CTPEe/IKMA C NOMOLLBIO 3KCTPAKTOPa. MeXaHU4eckuit 6noK. Hacafiky B HanNpaBNEHWN HaPYY. CABWran ero B HanpaeeHWW Brepes,

npeaHasHayenHoe 1A 3KCTPaKTOpa.
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MTG SYSTEMS

PROMET

anBaprle 6a3bl ANAa MeXxaHU4YeCKuxX NpoTeKTopos

Mpoueaypa

B gononHeHve K pekoMmeHAaUMNAM B OOLMX MHCTPYKLMAX ...

UHCTPYKLUUM NO 3aKpenaeHuo

[ns npuBapKu 6a3 cnepyiite 06WMMUHCTPYKLMAM NO CBapKe.

Mecra cBapku

Pacnonoxute npoTekTop B NPaBMAIbHOM NONOKEHWUMN
M C NOMOLLbIO TOYEYHbIX WWBOB NpuBapute 6a3bl.

CHMMMTE NPOTEKTOP U PUKCaToPbI.

CBapKa Ha BHewHel  CBapKa Ha BHYTPeHHel
CTOpPOHe KoBLIA CTOpPOHe KoBLIA

\VObBapuTe 633y No NepumeTpy W BbINOAHUTE CBAPKY
BHYTPY OTBEPCTUA.

Pacrionosute cobpaHHblii y3en (npuBapHble 6asbl u
MPOTEKTOPbI) B KENAEMOM MONOMKEHUM HA BGOKOBOWM
CTOPOHE KOBLLA M BbINOHUTE Ha 6a3e HECKONbKO TOUEUHbIX
CBApHbIX WBOB, 4YTO6bI 3apUKCMPOBATb WX B MPABUNBHOM
MONOXEeHUU.

CHMMMTE NPOTEKTOPbI U PUKCATOPbI.

BbinonHute cBapKy Mo Kpato 6asbl, a Takke BHYTPU
0TBEPCTUA. TO O4EHb BaKHO — NOTHOCTBIO BbIMO/THWTL CBAPKY
Mo BCEI KPOMKE C Pa3feskoi, OCOBEHHO Ha BHYTPeHHel
CTOpoHe KoBlwa. CBapHOM LWOB Ha 6OKOBOW CTOpoHe
KOBLLUA MIPaeT KM3HEHHO BaXKHYIO posb B obecriedeHnn
npaBuabHOTO  GYHKUMOHMPOBaHUA  cuctembl  MTG
Systems ProMet.



MTG SYSTEMS

PROMET

MHCTPYKLMM NO MOHTaXKy U AEMOHTAXKY 6OKOBbIX NPOTEKTOPOB
MTG Systems ProMet®

MHCTPYKLMM NO MOHTAXKY

&)
_—
PekomeHayemoe obopygoBaHue. MosuumoHnposaHume KosLLa. OuuctKa. YcraHoBKa puKcaTopos.
[InA MOHTaa 1 AeMOHTaxa [na obnerdyeHna moHTaxa TiATeNbHO O4NCTUTE OCHOBAHWE CTaBbTe GpUKCaTOPbI B OTBEPCTUA,
npotexktopos MTG Systems ProMet 1 JeMOHTaXa NPOTEKTOPOB H6OKOBOrO NPOTEKTOPA M OTBEPCTUS KaK MOKa3aHo Ha cxeme.
TpebyeTcA aKCTpaKTop. PekomeHayeTca pPeKOMEHZYeTCA PacnoNOKNTb KOBLU AN GUKcaTopos, 4TobbI NOAYHUTL
MCNONb30BaTh 3aWMTHYIO OEXKAY: TaK, YTobbl 3ybbA OblAU CNerka BO3MOMHOCTb YCTaHOBKM HOBOTO
KaCKy, NepyaTKu 1 OYKN. HaK/IOHEHbI BBEPX. npoTeKkTopa.

YcTaHOBKa NpoTeKTopa. YcTaHOBKa NanbLes. IKCTpakTop. MoBopoT nanbues.
YCTaHOBWTE NPOTEKTOP. BpyuHyto BCTaBbTe nanew, 4o ynopa. ITO UHCTPYMEHT CTaHAAPTHOrO BcTasbTe KBaApaTHYHO roNI0BKY
pasmepa C KBaApaTHOW FON0BKOM. 9KCTPAKTOpa B OTBEPCTHE B NanbLe U1

NoBEpPHWTE NasneL, No YacoBOM CTPesKe.

YCTaHOBKa 3aryLKu.

YCcTaHoBWTE 3aMyLUKY A/1A
npenoTBpaLLeHna 3ab1BaHNA rpA3bIO
KBaApaTHOro OTBEPCTUA B NasbLie. IT0
COKpALLLAeT BPEMA Ha OYUCTKY NPU
13BNEYEHUM NabLa.

MHCTPYKLMMN NO AEMOHTAXKY

CHATME 3arNyLLKU. MosopoT nanbua. M3BneyeHue nanbLies.
CHUMWTE 3am1yLUKY, YTOBbI MOYKHO 6b1N10 BcTasbTe KBaApaTHYHO roN0BKY Bpy4HYtO M3BNEKMTE NasbLbl,
13B/1e4b NaseL, C NOMOLLBIO 3KCTPAKTOPa. 9KCTPAKTOpa B OTBEPCTUE B NasibLe BbICBOGOXKAAA NPOTEKTOP. CHUMMTE
1 NOBEPHUTE NasneL, NPOTVB HYacoBOK NpOTEKTOP.
CTPESIKM.
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PROMET

npaBuaa npoBeaeHusa cBapouHbix MTG Systems ProMet® Heavy Minning

npasuia nposegeHUA CBAPOYHbIX

He BbINo/IHANTE CBapKy B 3a30pe mexay 6a3oii u
60KOBOJ CTEHKOI KOBLLA.

30HbI
CBapKu

Mo3aboTtbTech 0 Tom, YTObObI NpMBapHas 6a3a KOHTAKTUPOBAA C PENKYLLEV KPOMKOM MO BCE HUMKHE
—_— NOBEPXHOCTW Ha MPOTAXEHWM BCEM NPOLIeAYPbI CBAPKM.
MepBbiii BaMK BTopoii Baamk - Mo3aboTbTech 0 TOM, YTOObI TEXHONIOTMA CBAPKM COOTBETCTBOBANA pasaeny “Obuwue
MHCTPYKLMKM Mo cBapke”.
- 3aTem BbIMO/IHUTE OCMOTP B COOTBETCTBUM C pazaenom “ObLupe MHCTPYKLMK No cBapke”.

HauHuTe ¢ npoueaypbl CBapKM NpusapHOi 6a3bl GOKOBOTO 3aLUMTHOTO - Mocne 3aBepLUeHUA NPOLELYPbI CBAPKM CHUMMUTE BOKOBOI 3aLLMTHbIV CETMEHT, NOMECTUTE
cermeHTa. KateT yr1oBoro Wwea He JO/IKEH UMETb YCUNEHWA 1 HE O/MKeH KONbLIEBOM HUKCATOP B COOTBETCTBYIOLLYIO BbIEMKY (Na/eL, MOXKET BbiTb YCTAaHOB/EH C 0BEMX CTOPOH
HaxoAMTbCA BbILLE Kpas Pa3Aenku nog ceapky 6onee Yem Ha 3,2 mm/0,13 atorma. 60KOBOrO 3aLLMTHOTO CerMeHTa) M CHOBa YCTaHOBMTE Ha MECTO HOKOBO 3aLLMTHBINA CErMEHT.

160




MTG SYSTEMS

PROMET

MHCTPYKLMM NO MOHTAXY M IEMOHTAXKY 60KOBbIX 3aLLUTHbIX cermeHToB ProMet®
Ha KOBLUAX, NpeAHa3HAauYeHHbIX ANA TAXKeNbiX paboT B ropHoa06biBatowein
NPOMbILINEHHOCTU

MHCTPYKLMM NO MOHTAXKY

PASMEPOM
5X5

Mcnonb3ys GOKOBOM CErMEHT B KayecTse Npumepa, yCTaHOBWTE ero no LeHTpy
OTHOCUTE/IbHO BOKOBOrO OTBEPCTUA U NPOCBEPUTE OTBEPCTUA B BOKOBOW CTEHKE
B COOTBETCTBMM C PasMmepamu, yKasaHHbIMU B Cresytolimx Tabamuax:

- I BoKkoBoW NpoTekTop Anametp oteepcTua (mm)
/ 4MY120U760X 50,0 (+/-1)
4MXB90X626 (4MX90LS) 50,0 (+/-1)
NPOCBEP/IUTb
ST 4MY80U550X 45,0 (+/-1)
1. CHumuTe dacKy pasmepom 4MY75U550X 45,0 (+/-1)
5 x5 MM Ha 0601X CTOPOHax 6OKOBON 2. MosnumoHnposaHme 60KoBOro 4MY70U550X 45,0 (+/-1)
KPOMKM, M 110 BCET ATMHE 33LUUTHOTO cermeHTa. Pacnonoxmte 6OKOBOM cermeHT 4MY65U550X 45,0 (+/-1)
cermeHTa. Ha BOKOBOIA CTEHKeE KOBLUa B Tpebyemom :
MecTe, PAAOM C BepxXHelt YacTv aganTepa n 4MY60U550X 45,0 [+/-1)
4MXB60X626 50,0 (+/-1)

B KOHTaKTe ¢ 6OKOBOM CTeHKoM (1)

S

»

3. YcraHoBKa nanbua. Mocne
CBEp/eHWA 0TBEPCTHA YCTaHOBUTE
60KOBOW CErMEHT Ha BOKOBYIO CTEHKY
KOBLUA W BCTaBbTe Nasel, A0 ynopa.

4. MNosopot nanbuya. C nomoLpio
K/toYa NOBepHUTE NaneL, No 4acosoit
cTpenke.

MHCTPYKLMMN NO AEMOHTaKY

2
ﬁ a

&%

1. U3BneuyeHue nanbua. B cnyyae
HeobxoAMMOCTV 3aMeHbl
npoTekTopa,TWaTeNbHO 04nCTUTE
OTBEpPCTUE NOZ KoY B NasbLe

1 C MOMOLLbIO CbEMHOTO K/toYa
noBepHUTe NaneL, NPOTUB 4acoBOM
cTpenku. Mocne BbicBobOKAEHUA
nanbLa U3BAEKUTE ero nytem
HaHeceHWA No HeMY NIErKMUX yAapos
CO CTOPOHBbI, MPOTUBOMNONOXKHOMN
OTBEPCTUIO NOA, KAHOY.

2. CHATME 3aLUMTHOrO CErMeHTa.
CHUMUTE 3aLLMUTHBIV CETMEHT, cABUras
€ro B HanpasaeHUU Hapyxy. MNepes
YCTaHOBKOM HOBOTO 3aLLUTHOTO
CermeHTa TLWaTeNbHO O4nCTUTE
npviBapHble 6asbl M OTBEPCTHE NOA,
naneu,

5. YcTaHoBKa npuBapHoii 6a3bl.
MOCTOAHHO NOAAEPHKUBAA KOHTAKT B
nepesHei yactu (1), sctasbTe 06e,
BHYTPEHHIOIO U HApYXXHYIO, NpWUBapHbIe
6a3bl (2) Tak, 4TOObl OHM BOLAM B KOHTAKT
C HOXXKamu HOKOBOTO cermeHTa (3)
Y6eayBLINCE B NPaBUABHOCTH YCTaHOBKM,
Harpelite 6a3y 0 pekomeHayemown
Temnepatypel. YoeanTecs, 4to

nocajKka cooTeeTcTayeT TpeboBaHUAM
ObLWyMX MHCTPYKLWMIA No cBapke. Mpwu
Heobxo4AMMOCTU NOBTOPHO NogorpeiTe
npuBapHble 6asbl 1 HOKOBYIO CTEHKY.
BbINONHUTE HECKOBKO NPUXBATOUYHbIX
CBAPHbIX LUBOB Ha 3a/iHEN CTOPOHe
Kaxzaoi 6asbl.
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PROMET

MHcTpyKumu no ceapke 60okoBbix npotektopos ProMet® ana crpoutenncrea

30HbI CBAPKM

4MYL60U1000 / 4MYL50U1000

30HbI CBAPKM

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

1.HauHuTe ¢ Nnpoueaypbl CBapKM NPUBaPHOI Ha3bl BOKOBOrO 3aLLMTHOMO CErMEHTa.
KaTeT yrnoBoro wea He AO/MKeH UMETb YCUAEHUA U He JOMKEH HAaXOAMTLCA Bbille
Kpas pasaenku nog csapky 6onee yem Ha 3,2 mm/0,13 aonima.

2. No3a6oTbTeck 0 ToM, YTO6bI NpMBapHan 6a3a KOHTAKTMPOBaNa C KPOMKOM No
BCEMN HUMKHEN NOBEPXHOCTU Ha NMPOTAXKEHUN Bcen npoueaypbl CBapku.
* Mo3aboTbTeCh O TOM, YTOBbI TEXHOMIOTMA CBAPKM COOTBETCTBOBAsA Pasaeny

“ObLwme NHCTPYKLMK no ceapke”.

* 3aTem BbINOMHKUTE OCMOTP B COOTBETCTBUM C pa3aesiom “ObLLye MHCTPYKLWMK NO cBapKe”.
Mocne 3aBeplieHns NpoLeaypbl CBaPKU CHUMUTE BOKOBOW 3aLLUTHbIN CETMEHT,
NOMECTUTE KONbLLEBOM GUKCATOP B COOTBETCTBYIOLLLYIO BblEMKY . PUKCATOP [OMKEH
6bITb YCTAHOB/IEH ECTKOW CTOPOHOW K 3aLLMTHOMY CETMEHTY.

MHCTPYKUMM NO MOHTaXKy U AeMOHTaxy 60KoBbix npotektopos ProMet® ana

CTpouTenbCrBa

MHCTPYKUUM NO MOHTaXY

PASMEPOM
3X3

1. CHumuTe packy pasmepom

3 x 3 Mm Ha 060ux cTopoHax BOKOBOWA
KPOMKM, 1 MO BCEN A/IMHE 3aLUUTHOTO
cermeHTa.

3. YcraHoBKa nanbua. ocne ceepneHus
OTBEPCTUA YCTaHOBWTE HOKOBOM CErMEHT Ha
BOKOBYIO CTEHKY KOBLLIA W BCTaBbTe nanel,
[0 ynopa.

NPOCBEP/IUTb
OTBEPCTMA

2. No3uumnoHupoBaHue 60KkoBoro
Ha BOKOBOM CTEHKe KoBLLUa B Tpebyemom

B KOHTaKTe ¢ 6OKOBOM cTeHKow (1).

cermeHTa. Pacnonoxute 60KOBOM CErmeHT

MecTe, PAAOM C BEPXHEN YacTv asanTepa u

Mcnonb3ys OOKOBOI CErMEHT B KayecTse NpMmepa, YyCTaHOBUTE ero Mo LeHTpy
OTHOCWTEIbHO HOKOBOrO OTBEPCTUA U MPOCBEPANTE OTBEPCTUA B HOKOBOM CTEHKe
B COOTBETCTBMM C pa3Mepami, yKa3aHHbIMU B CaesytoLimnx Tabavuax:

I BokoBo NpoTeKTop
4MYL60U1000

4MY60U600
4MYL50U1000
4MY50U600
4MY40U480
4MY30U480

Avametp oteepctua (mm)
28,0 (+/-1)
28,0 (+/-1)
28,0 (+/-1)
28,0 (+/-1)
28,0 (+/-1)
28,0 (+/-1)

4. Nosoport nanbua. C NomMoLLblo
KNto4a NOBEPHUTE NaseL, No 4acosoi
cTpeske.

MHCTPYKLUM NO BEMOHTAXKY

=

1. Useneuenue nanbua. B cnyvae
HeobXOAMMOCTY 3aMeHbI MPOTEeKTOPa,
TLIATENbHO OYUCTUTE OTBEPCTUE NOJ, K/KOY

B Ma/ibLie M C NOMOLLLbIO CbEMHOTO Kto4a
NOBEPHUTE NaseL, NPOTUB HYaCoBOM CTPE/KM.
Mocne BbicBODOKAEHUA NaNbL U3BNEKUTE
€ro NyTem HaHeCEHWA MO HeMy NIerknx
YAAPOB CO CTOPOHBI, MPOTUBOMNONOKHOM
OTBEPCTUIO MOJ, K/HOY.

2. CHATME 3aMUTHOrO CerMmeHTa.
CHUMWUTE 3aLLMTHbIV CETMEHT, cABMUras
ero B HanpasneHuu Hapyxy. MNepes
YCTaHOBKOW HOBOrO 3alLUWUTHOMO CermeHTa
TLWATENbHO O4NCTUTE NpUBapHbIe Hasbl u
oTBepcTHe nog nanew,

4MYL60U1T000 / 4MYL50U1000

4MY60U600 / 4MY50U600
4MY40U480 / 4MY30U480

5. YcTaHOBKa npuBapHoi 6a3bl. MOCTOAHHO NOALEPKMBAA KOHTAKT B NepesHei
YacTu (1), BcTaBbTe 06e, BHYTPEHHIOK M HAPYXHYIO, MpuBapHble 6asbl (2) Tak,
YTOObI OHU BOLLU/IM B KOHTAKT C HOXKamu BOKoBoro cermeHTa (3). Yoeamsuwimncs

B NPaBUAbHOCTU YCTaHOBKM, HarpeiTe 6asy 10 peKOMeHAyeMoln TemnepaTypbi.
YbeauTech, 4To NocafKka CooTBeTCTBYET TPeH6oBaHWAM OBLLMX MHCTPYKLMIA MO
cBapke. [py He0BXOAMMOCTU NOBTOPHO NOAOrPENTE NpuBapHble 6asbl U GOKOBYHO
CTEHKY. BbINONHWTE HECKONBKO NPYXBATOUHbBIX CBAPHbIX LWBOB Ha 3aAHe CTOpOHe

Kaxaomn 6asbl.
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MTG SYSTEMS

Shroud
Protector
Bouclier
Schutzsegmente

MeK3ybbeBble CErMeHTbI
Weld-on-Base

Base soldable
Base a souder

MTG Teeth Schweiflibare Basis
Diente MTG MpuBapHan 6a3a
Dent MTG

Zahn MTG

3y6ba MTG Weld-on Adapter

Portadientes
Porte-dent
Zahnhalter
ApanTepsbl

MTGtwist Locking System
Sistema de retencion MTG twist
Systeme de clavetage MTG twist
Sicherungssysteme MTG twist
Cuctema KpenneHmna MTGtwist

Weld-on Nose

Nariz de soldar

Nez a souder

Nase anschweif3bar
NcnonHeHne Weld-on nose
(npuBapHOI HOCOK)

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

' 45 50 55
I Design Bh.

AX Al ME45AX MES0AX ME55AX
PX Al ME45PX MES0PX -
| Al ME45I MES50I MES55I
P Al - - MES5P
S 3 ME45S MES0S -
Vv Al ME45V MES50V ME55V

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepbl

. 45 50 55
I Design Bh_
WA A TME45WA TME50WA -
WN Al TME45WN 1ME50WN 1MES5WN
S2 Al 4LME45S2 4MES0S2-A 4MES5S2

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cucrema kpenneHus

. 45 50 55
I Design B)_
B ) 2ME45/55B 2ME45/558B 2ME45/55B
PR £ 2ME45PR 2ME50PR 2MES5PR
R ) 2MA120R 2MA180/240R 2MA500R



MTG SYSTEMS 4 5

RIPMET

Teeth Dientes Dents Zahne 3y6ba

% IMPACT (1) % PENETRATION (PX) % ABRASION (AX) % STANDARD (S) % VECTOR (V)
€ >~.c E»’.c 1 ».ic E»-‘c E Pc
- - - s
= I A ] L A J L ] n ) ‘L A _;._ A |
% A ; ¢ ° ; -
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
ME45I Al 335 13.19 66 2.60 12 0.47 142 5.59 169 6.65 14,9 32.9
ME45PX Al 365 14.37 66 2.60 23 0.91 142 5.59 169 6.65 14,4 31.7
ME45AX A, 366 14.4 66 2.60 44 1.73 142 5.59 169 6.65 16,0 35.3
ME45S Al 381 15.00 77 3.03 26 1.02 142 5.59 169 6.65 17,6 38.9
ME45V Al 411 16.18 31 1.22 26 1.02 142 5.59 167 6.57 14,3 31.5

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PIN (PR) % RETAINER (R) % IMTWIST X2

i e

B
I Ref. mm inch
2ME45PR s 1/2
2MA120R
3MTWIST X2 - 1/2 - 3/4
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Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

Ref.

TME45WN
TME45WA

A
-
=

% WELD-ON NOSE (WN)

B ©
mm inch mm inch
10 0.39 205 8.07
10 0.39 350 13.78

% ADAPTER (WA)
E
el - >
D E H
mm inch ® mm inch
90 3.54 30° 260 10.24
75 2.95 30° 578 22.76

Shrouds Protectores Boucliers Seitensicheln Me3ybbeBble cermeHTbl

A
Ref. mm inch
4LME45S2 471 18.54
2ME45/55B 22 0.87
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% SHROUD (S2)

-

% BASE (B)

L -BB- J

° e B
mm inch  mm inch
79 3.1 s s 15,0 33.1
60 2.36 30 1.18 0,3 0.7

45

..

18,0
71,3

39.7
157.2



RIPMET

MTG SYSTEMS 5 0

Teeth Dientes Dents Zahne 3y6ba

% IMPACT (I) % PENETRATION (PX) 4% ABRASION (AX) % STANDARD (S) % VECTOR (V)
g g ‘e E ‘c Ei S E =
= A | L A J ! . ) i A N

. A B c D E m
I Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MES50I Al 407 16.02 84 3.31 19 0.75 174 6.85 228 8.98 27,9 61.5
ME50PX Al 422 16.61 66 2.60 22 0.87 174 6.85 228 8.98 24,7 54.4
MES0AX =) 453 17.83 100 3.94 36 1,42 174 6.85 227 8.94 29,3 64.5
MES50S A, 443 17.44 69 2.72 30 1.18 174 6.85 228 8.98 31,0 68.3
ME50V Al 446 17.56 34 1.34 24 0.94 174 6.85 228 8.98 26,6 58.6

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PIN (PR) % RETAINER (R) % IMTWIST X2

OE

i e

B
I Ref. mm inch
2ME50PR s 1/2
2MA180/240R
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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RIPMET

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

Ref.

TMES0WN
TMES50WA

A
-
=

% WELD-ON NOSE (WN)

3 o
[+
-_
- |

% ADAPTER (WA)

E
[ _SCAf
B © D E H
mm inch mm inch mm inch ® mm inch
10 0.39 270 10.63 100 3.94 350 402 15.83
10 0.39 480 18.90 100 3.94 21° 832 32.76

Shrouds Protectores Boucliers Seitensicheln Me3ybbeBble cermeHTbl

A
Ref. mm inch
4MEDB0S2-A 650 25.59
2ME45/55B 22 0.87
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% SHROUD (S2) % BASE (B)

L -BB- J

-

B c
inch ~ mm

..}

38,2 84.2
1.18 03 07

mm inch

107 4.21 - -
60 2.36 30

45,1
152

..

99.43
335.10



MTG SYSTEMS 5 5

RIPMET

Teeth Dientes Dents Zahne 3y6ba

% IMPACT (1) % ABRASION (AX) % PENETRATION (P) % VECTOR (V)
i >~.c E » .c © »:c E[b‘:c
L1k ! - . - { [—
1 A ] : | - | ts T L#J

. A B c D E m
I Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MES5I Al 481 18.94 88 3.46 20 0.79 189 7.44 284 11.81 42,3 93.3
MES5AX Al 549 21.61 105 413 62 2.44 189 7.4 283 11.14 44,9 98.9
MES55P =) 555 21.85 74 2.9 27 1.06 189 7.44 284 11.18 46,8 101.4
MES5V Al 599 23.58 41 1.61 29 1.14 189 7.44 283 11.14 471 103.8

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

% PIN (PR) % RETAINER (R) % IMTWIST X2

OE

i e

B
I Ref. mm inch
2ME55PR ' 4 3/4
2MA500R
3MTWIST X2 1/2 - 3/4
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Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% WELD-ON NOSE (WN)

P B c D E H m
Ref. B;._ mm inch mm inch mm inch © mm inch

TME55WN = 10 0.39 323 12.72 110 4.33 30° 443 17.44 63,0 138.9

Shrouds Protectores Boucliers Seitensicheln Me3ybbeBble cermeHTbl

% SHROUD (S2) % BASE (B)

L -BB- J

-

A ° “cn B
Ref. mm inch mm inch  mm inch
4ME5552 702 27.64 115 4.53 - - 57,5 1267
2ME45/55B 22 0.87 60 236 30 1.18 0,3 0.7
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General Welding Instructions

Previous surface cleaning should be performed on parts to be welded, removing paint, grease, oxide or other elements. The presence
of pollutants containing hygrogen (grease, paint or organic matter] could be the cause of delayed breakages. Cleanig can be performed
mechanically using a metallic brush, if this is not enough light grinding can be applied.

Preheating the welding area up to 140-180 °C (280-356 F). We recommend using a gas torch. Prolonging heating, without exceeding
limits indicated, until the welding area maintains the indicated temperature.

If for any reason the welding process was stopped and it wasn't possible to maintain temperatures, preheating should be performed
again before restarting the process.

During the welding process. Temperatures above 250 °C (482 F) should not be exceeded outside the areas directly affected by welding
(Zat). Passes should be spaced so as to maintain temperature within the preheating and the maximum temperature limits.

Addition Material

Tubular thread (Flux Carel] should be used with certified low hydrogen content.
Recommended maximum diameter: 2.4 mm / 0.09 inches. Manufacturer recommendations should be followed.

Tubular thread recommended:

ASME/AWS: E 70 T1 (Rutile type tubular thread)

ASME/AWS: E 70 T5 (Basic tubular thread with high mechanical properties)
DIN: SG B1 C 5254 (DIN 85591 standard)

Gas mixture Ar + 25% C02 should be used. You should specify that you can not have any humidity. Minimum recommended flow would
be 16.52 1/ m

MTG Systems RipMet Instructions for Noses / Adapters installation:

n=

Cut-off line

Matching holes on
both adapter noses
on Cat* shanks

Working tooth angle

Cut-off line Shank front line

A1. When the original nose/adapter is maintained: A2. When the original nose/adapter is not maintained:

Place the MTG Systems RipMet nose/adapter on the shank in the
same original position. Holes will match when replacing a Cat*
nose. For other kind of noses and all adapters, follow the original
profile.

Draw the resulting cut-off line on the shank.

Preheat the area to be cut up to 180° and cut through the line.
Without allowing cooling, perform the welding chamfer similar
to that of the MTG Systems RipMet nose/adapter.

Place the tooth/nose or tooth/adapter set on the shank, set the
desired working angle for the tooth and mark the cutting line.
MTG Systems RipMet allows a working tooth angle between 30°
and 45°.

The brands identified with an asterisk do not belong to METALOGENIA, S.A. and this organisation
refers to them only to identify the destination of its products, without there being any relationship
between METALOGEN/A. S.A. and the legitimate owners of any such brands.
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MTG Systems RipMet Assembly Instructions

3mm./0.12 inches

Place the nose/adapter with the shank. There must be a distance Weld alternatively on both sides to correct deformities. Grinding
of 3mm/0.12 inches between the nose/adapter and the shank. If should be performed longitudinally to the shank using a fine-
the welded lengths are a sligthly different, the front lines must grained grinding wheel to avoid scratches in the transversal
match. direction of the shank.

Cut the nose ring flat. In the end, leave a small welding over-thickness and perform

grinding so that we obtain a smooth flat surface (to avoid

Assemble the tooth and the shroud on the shank to make sure ; .
interference with the adapter!).

that the set can be correctly assembled.
Once the process is completed, verify if there are any cracks. If
any, clean and re-weld the area.

Assembly Instructions for the Adapter Base
(when using MTG Systems RipMet noses)

o Y]
)

A. B.
Insert the retainer into the nose cavity. Place the shroud, the Place the shroud base and perform welding points.
pin and turn clockwise.

Welding Areas

/

4

C.
Disassemble the shroud and finish welding, both on the outside
and inside of the base.
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Normas generales de soldadura

Efectuar una limpieza previa de las superficies a unir, eliminando pinturas, grasas, 6xidos u otros elementos extrafios. La presencia
de contaminantes que contengan hidrégeno (grasas, pinturas o materia organica) puede ser causa de roturas retrasadas. Esta limpieza
puede efectuarse mecanicamente mediante un cepillo metélico y si no es suficiente, con un amolado ligero.

Precalentar a 140-180°C el area a soldar. Utilizar una antorcha de gas. Prolongar el calentamiento, sin superar los limites indicados,
hasta que la zona a soldar mantenga la temperatura indicada.

Si por cualquier causa se interrumpiera el proceso de soldaduray no fuera posible mantener el precalentamiento, volver a precalentar
al reiniciar el proceso.

Durante el proceso de soldadura. No sobrepasar, fuera de las zonas afectadas directamente por la soldadura (ZAT), temperaturas
superiores a 250°C. Espaciar las pasadas para mantener la temperatura dentro de los limites del precalentamiento y esta temperatura
maxima.

Material de aportacion

Utilizar hilo tubular (Flux-core) con bajo contenido de hidrégeno certificado.
Didmetro maximo recomendado: 2,4 mm / 0.09 inches. Atender a las recomendaciones indicadas por el fabricante.

Hilo tubular recomendado:

ASME/AWS: E 70 T1 (Hilo tubular tipo rutilo)

ASME/AWS: E 70 T5 (Hilo tubular basico de altas caracteristicas mecanicas)
DIN: SG B1 C 5254 (Norma DIN 8559)

Emplear gas mezcla Ar + 25% CO2. Especificar que no puede tener nada de humedad. El caudal minimo recomendado es de 16,52 I/m

Instrucciones de instalacion de narices / adaptadores
MTG Systems RipMet:

Agujeros coincidentes
en ambas narices
en brazos Cat*

L

Linea de corte

Angulo trabajo diente

Linea de frontal
del brazo

A1. Cuando la nariz / adaptador original se conserve: A2. Cuando la nariz / adaptador original no se conserve:
Colocar la nariz /adaptador MTG Systems RipMet encima del Marcar la linea vertical paralela al frontal del brazo.

brazo en la misma posicion original. Los agujeros seran Colocar el conjunto diente/nariz o diente/adaptador sobre el brazo,
coincidentes al reemplazar una nariz Cat*. Para otros tipos de establecer el angulo deseado de trabajo del diente y marcar la
narices y todos los adaptadores, seguir el perfil original. linea de corte. MTG Systems RipMet permite un angulo de trabajo

| o o]
Trazar la linea de corte resultante en el brazo. del diente entre 30°y 45°.

Precalentar la zona a cortar a 180° y cortar por la linea. Sin dejar Las marcas sefialadas con un asterisco no son de la titularidad de Metalogenia, S.A.,
. . — y esta entidad alude a las mismas con la unica finalidad de identificar el destino de
enfriar, realizar los chaflanes de soldadura similares a los de la

sus productos sin que exista vinculo alguno entre ésta y los legitimos titulares de tales

nariz/adaptador MTG Systems RipMet. marcas.
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Instrucciones de instalacion de narices / adaptadores

MTG Systems RipMet:

3mm./0.12 inches

Apuntalar la nariz/adaptador con el brazo. Debe haber una

distancia de 3mm /0.12 inches entre la nariz/adaptadory el brazo.

En caso de que las longitudes a soldar sean un poco diferentes,
las lineas frontales deben coincidir.

Cortar a ras la anilla de la nariz.

Montar el diente y el protector en el brazo para comprobar que
todo el conjunto monte correctamente.

Soldar alternativamente por ambos lados para corregir
deformaciones. Amolar en sentido longitudinal al brazo usando
muela de grano fino evitando rayas en sentido transversal al brazo.

Al final, dejar un pequeno sobre-espesor de soldadura y amolar
de forma que quede una superficie lisa y a ras (para evitar
interferencias con el protector).

Finalizado el proceso, comprobar la existencia de grietas.
Si hubiera, saneary soldar de nuevo la zona.

Instrucciones de instalacion de la base del protector
(al utilizar narices MTG Systems RipMet)

o ®
)

A.
Introducir el retenedor en el alojamiento de la nariz. Colocar el

protector, el pasadory girarlo en el sentido de las agujas del reloj.

B.
Colocar las bases del protector y puntear con soldadura

Soldaduras

/

4

C.

Desmontar el protector y finalizar soldadura, tanto en el interior

como en el exterior de la base.



MTG SYSTEMS

RIPMET

Normes générales de soudure

Effectuer un nettoyage préliminaire des surfaces a souder, éliminant toutes traces de peinture, graisse, rouille ou tout autre élément
extérieur. La présence d'éléments polluants contenant de l'hydrogéne (graisses, peinture ou matiére organique) peut étre la cause de
cassures retardées. Ce nettoyage peut étre effectué mécaniquement a l'aide d'une brosse métallique et si nécessaire, d'un léger
meulage.

Préchauffer la zone a souder a 140-180°C. Utiliser un chalumeau a gaz. Prolonger le chauffage, sans dépasser les limites indiquées
jusqu’a ce que la zone a souder atteigne la température indiquée.

Si pour une raison quelconque le processus de soudure est interrompu et il n'est plus possible de maintenir le préchauffage, préchauffer
a nouveau a partir du début du processus.

Durant le processus de soudure. Ne pas dépasser les 250°C sauf au niveau des zones directement concernées par la soudure. Espacer

les passes afin de maintenir la température dans les limites recommandées du préchauffage et de la température maximale.

Matériel d'apport

Utiliser du fil tubulaire [ flux-core) a faible teneur en hydrogéne homologué.
Diamétre maximum recommandé: 2.4 mm / 0.09 inches. Suivre les instructions du fabricant.

Fil tubulaire recommandé:
ASME/AWS: E 70 T1 (Fil tubulaire type rutile)

ASME/AWS: E 70 T5 (Fil tubulaire basique a haute caractéristiques mécaniques)

DIN: SG B1 C 5254 (DIN 85591 standard)

Employer du gaz mélangé Ar + 25% CO2. Aucune trace d'humidité doit étre présente. Le débit minimum recommandé est de 16.52 I/m.

Instructions d’installation pour nez/ porte-dents

MTG Systems RipMet:

Orifices alignés dans
les nez a souder
Dans les bras Cat*

Ligne de
découpage

v

Angle de travail

Ligne de de la dent
découpage Ligne frontale
du bras

A1. Quand le nez a souder / porte-dent d'origine se conserve:
Placer le nez a souder/ porte-dent MTG Systems RipMet audessus
du bras dans la méme position que celle d'origine du bras. Les

orifices coincideront lors du remplacement du nez a souder Cat*.

Pour les autres types de nez a souder et tous les porte-dents,
suivre le profil d'origine.

Tracer la ligne de découpage obtenue dans le bras. Préchauffer
la zone a couper a 180°C et couper en suivant la ligne. Réaliser
les chanfreins de soudure similaires a ceux du nez a souder /
porte-dent MTG Systems RipMet sans laisser refroidir.

A2, Quand le nez a souder / porte-dents d'origine ne se
conserve pas:

Marquer la ligne verticale paralléle a 'avant du bras. Placer l'ensemble
dent /nez a souder ou dent/ porte-dent sur le bras, établir 'angle
de travail de la dent souhaité et marquer la ligne de découpage. MTG
Systems RipMet permet un angle de travail de la dent compris entre
30° et 45°.

Les marques suivies d'un astérisque n'appartiennent pas 8 METALOGENIA, S.A. et cette société
les cite dans le seul objectif d'identifier la destination de ses produits sans qu'il existe de lien
entre celle-ci et les titulaires légitimes de ces marques.
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Instructions de montage MTG Systems RipMet:

3mm./0.12 inches

Fixer le nez a souder / porte-dents au bras. Une distance de 3mm
(0.12 inches] entre le nez a souder / porte -dents et le bras doit
étre maintenue. Dans les cas ou les longueurs a souder sont
légerement différentes, les lignes frontales doivent coincider.

Couper a ras l'anneau du nez a souder.

Monter la dent et le bouclier sur le bras a fin de vérifier que
l'ensemble se monte correctement.

Souder alternativement des deux cotés pour éviter les déformations.
Aiguiser dans le sens de la longueur du bras en utilisant une
meule au grain fin afin d'éviter les rayures dans le sens transversal
au bras.

A la fin, laisser une petite sur-épaisseur de soudure et meuler de
facon a laisser une superficie lisse et plane (pour éviter toute
interférence avec le bouclier).

Une fois le processus terminé, vérifier s'il existe des fissures. Le
cas échéant, nettoyer et souder a nouveau.

Instructions d’installation de la base du bouclier
(lors de Lutilisation des nez a souder MTG Systems RipMet)

o Y]
)

A.

Introduire l'élément de blocage dans 'emplacement du nez.
Placer le bouclier puis la clavette et tourner cette derniere dans
les sens des aiguilles d'une montre.

B.
Placer les bases du bouclier et effectuer un point de soudure.

Soudures

/

4

C.
Démonter le bouclier et finaliser la soudure, aussi bien a l'intérieur
qu'a Uextérieur de la base.



MTG SYSTEMS

RIPMET

Allgemeine Schweissanleitungen

Vor dem Schweissen sind die verunreinigten Oberflachen zu reinigen, entfernen Sie Farben, Fette, Oxide oder andere Fremdstoffe.
Verunreinigungen welche Wasserstoffe (Fette, Farben oder organische Stoffe) enthalten, konnen zu einem spateren Bruch fihren. Diese
Reinigung kann mit einer Drahtbirste, oder wenn notwendig durch leichtes Schleifen durchgefiihrt werden.

Erwarmen Sie den Schweissbereich auf 140-180°C. . Wir empfehlen fiir diese Arbeiten einen Gasbrenner.
Setzen Sie diesen Vorgang fort bis der Schweissbereich die entsprechende Temperatur erreicht hat. Wird aus irgendeinem Grund das
Vorwarmen des Schweissbereiches unterbrochen, so muss der gesamnte Vorgang nochmals gestartet werden.

DWahrend des Schweissprozesses. Mit Ausnahme der Schweisszone sollte das Material nicht Uber eine Temperatur von 250°C erhitzt
werden. Die Arbeitsvorgange sollten zeitlich so abgestimmt werden, dass das Material immer nur zwischen der Vorwarme-und der
maximalen Temperatur gehalten wird.

Schweisszusatzwerkstoffe

Benutzen Sie einen rohrformingen Draht (Flux-Carel) mit zertifiziertem niedrigen Wasserstoffgehalt.
Der maximale Durchmesser sollte 2,4 mm/0.09 Zoll nicht Ubersteigen; entsprechende Empfehlungen des Herstellers sollten eingehalten
werden.

Empfohlener Drahttypen:

ASME/AWS: E 70 T1 (rutile Typ - rohrférming)

ASME/AWS: E 70 T5 (Basis rohrférming, mit guten mechanischen Eigenschaften)
DIN: SG B1 € 5254 (Norm DIN 8559)

Empfohlenes Gas-Gemish Ar + 25% CO2. Uberpriifen Sie, dass keine feuchtigkeit vorhanden ist. Die minimale Durchflussmenge sollte
16,52 I/m nicht unterschreiten.

Installationsanleitung Nasen / Adapter
MTG Systems RipMet:

Passende Locher an
beiden Adapternasen
bei Cat* Schiften

Arbeitswinkel des
Schittkante Zahns

Schittkante Schaftesvorderkante

A1. Unter Verwendung des Original-Zahns/Original-Zahnhalters: A2. Wenn die Original-Nase und Original-Zahnhalter nicht
Positionieren Sie die/den MTG Systems RipMet Nase/Adapter an verwendet werden:

der originalen Position am Schaft. Die Locher sind abgestimmt Zeichne eine senkrechte Linie parallel zu der Vorderseite des
auf den Ersatz einer Cat* Nase. Fir andere Arten von Nasen und Schaftes. Positioneren Sie die gesamte Einheit Zahn/Nase oder
Adaptern folgen Sie dem original Profilen. Zahn/Zahnhalter am Schaft im gewiinschten Arbeitswinkel des

. . . Zahns und markieren Sie die Schnittlinie. MTG Systems RipMet
Zeichnen Sie die Schnittkante auf den Schaft auf. ermdglicht einen Arbeitswinkel zwischen 30° uné/ 45°. "
Heizen Sie den Bereich welcher gekirtz werden soll auf 180° vor
und schneiden entlang der Schnittkante ab. Wichtig ist dabel,
dass die Temperatur wahrend der gesamten Arbeiten nicht. Fiihre o o

Die mit einem Sternchen versehenen Markennamen sind nicht Eigentum von METALOGENIA S.A.,

die Schweiskante &hnlich aus, wie jene bei MTG SYStemS R'pMet werden aber von dieser in der ausschliefilichen Absicht erwéhnt, den Verwendungszweck ihrer Produkte

Nase/Ada pte r. néher zu bestimmen, ohne dass eine Verbindung zwischen ihr und den rechtlichen Inhabern dieser
Marken besteht.
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Installationsanweisungen MTG Systems RipMet:

3mm./0.12 inches

Bringen Sie die Nase/Zahnhalter an den Schaft. Zwischen
Nase/Zahnhalter und Schaft muss ein Abstand von 3mm /0.12
Zoll entstehen. Wenn die zu schweissenden Langen Differenzen
aufweisen, sollten die Frontlinien Gbereinstimmen.

Schneiden Sie den Nasen Ring flach.

Montieren Sie den Zahn und das Schutzelement auf den Schaft
um zu Uberprifen, dass der Kit korrekt zusammengebaut werden
kann.

Schweissem Sie Alternativ auf beiden Seiten, um Deformationen
zu korregiere. Schleifarbeiten sollten mit einer feinkérnigen
Schleifscheibe langsseitig zum Schaft ausgefiihrt werden, um
Kratzer quer zum Schaft zu vermeiden.

Zum Schluss sollte die Schweissnahtdicke etwas tUberstehen und
die Schleifarbeiten so ausgefiihrt werden, dass eine gleichmassig
glatte Oberflache entsteht (um Interferenzen mit dem Adapter zu
verhindern!]

Wenn dieser Arbeitsschritt abgeschlossen ist, prifen Sie ob Risse

feststellbar sind. Falls ja, schleifen Sie diese aus und wiederholen
die Schweissarbeit.

Montegeanleitung fur die Adapterbasis
(Bei Verwendung der MTG Systems RipMet Nase)

o @
)

A.

Montieren Sie die Sperre in die Nasenaufnahme. Positioneren
Sie das Schutzelement, den Sicherungsbolzen und drehen im
Uhrzeigersinn.

B.
Positioneren Sie die Schutzelemenbasen und flihren die
Schweisspunkte aus.

Schweissflachen

/

4

C.
Demontieren Sie das Schutzelement und fihren die weiteren
Schweissarbeiten an den Basen (aussen und innen) aus.
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Ob6Lwme MHCTPYKLMU MO CBapKe

Ha anemeHTax, nognexawmx cBapKe, cnegyeT BbINOAHUTb NPEABAPUTENbHYIO OYUCTKY NOBEPXHOCTU ANA YAANEHUA KPACKMU, CMasKw,
PXKaBUMHDbI M APYrUX 3arpASHAIOLWMX BELWECTB. Hannuve 3arpasHAIoLWMX BEWEeCTs, COAepKaLMX BOAOPOL (KOHCUCTEHTHOM CMa3KM, Kpacku
MM OPTraHUYECKMX BELLECTB) MOXKET CO BPEMEHEM BbI3BaTb MONOMKM). OUMCTKA MOXKET BbIMONHATLCA MEXAHMYECKMM CNOCOBOM C NMOMOLLbIO
METaIINYECKO LLETKM; €C/IN 3TOMO HELOCTAaTOYHO, MOKHO MPUMEHUTL NETKYIO WAUDOBKY.

MpepBaputenbHbilii Harpes 30HblI cBapku a0 140-180 °C (280-356 2F). PekomeHyeTcsa WMCroab30BaTh ra3oByto ropenky. MpoaonskainTe
Harpes, He MpeBbllWasn yKa3aHHble Npejesbl, 0 Tex Nop, MOKa 30Ha CBApKM He HarpeeTca A0 yKaszaHHOW TemnepaTypbl. ECan no Kakoin-nmbo
NpUYMHEe NpoLecc cBapku Hbln OCTaHOBNEH M BbII0 HEBO3MOXKHO NOALEPHKMBATL TEMMNEPaTypy, Nepes BO30OHOBAEHNEM CBAPKK CleayeT CHOBa
BbIMO/IHUTL NPeABapUTE/IbHbIN Harpes.

Bo Bpems npouecca cBapKu. 3a npeaenamm 30Hbl TEPMUYECKOTO BAUAHUA TemnepaTypa He Ao/KHa npesbiwaTb 250 9C (482 9F). Mpoxoabl

cnenyeT BbINOMHATL TaK, 4Tobbl NOAAEPHKMBATL TEMMNEPATYPY B NPEAeNax Mexay TeMnepaTypol NpeaBapuTeNbHOroO Harpeea v MakCMmaabHO
O0NYyCTMMOM TemMnepaTypon.

MpucagouHblit matepuan

CnefyeT MCNONb30BATb MPUCAZ0UHYIO MPOBO/IOKY € PHOCOBLIM CEPAEYHMUKOM € cepTUPULIMPOBAHHBIM HU3KUM COoAeprKaHMem Boaopoaa.
PekomeHayembl MakcMmanbHbi anametp: 2,4 mm / 0,09 aroima. Heobxoammo cnenosath pEKOMEHAALMAM NPOU3BOANTENS.

PekomeHZyemas nprcagovHas NpoBosIoKa ¢ GIKCOBbIM CEPAEYHUKOM:

ASME/AWS: E 70 T1 (NnpoBo/IOKa C Gp/IHOCOBLIM CEPAEYHMKOM PYTUNOBOTO THNA)

ASME/AWS: E 70 T5 (0CHOBHas NPOBO/IOKA C Gp/IOCOBbIM CEPAEYHNKOM C BbICOKUMM MEXaHUYECKMMM CBOMCTBAMM)

DIN: SG B1 C 5254 (ctaHzapT DIN 85591)

NesayeT UCNoNb30BaTh ra3oByto cmeck Ar + 25 % CO2. HeobxoanMmo obecneumnts NosHOe OTCyTCTBME BAArM. MUHUMAaNbHbI pEKOMEHayeMbl i
pacxoA [0XKeH CcoCTaBNATb 16,52 1/MUH.

UHCTPYKUMA No ycTaHOBKe Hocbl / aganTtepbl
MTG Systems RipMet:

CoBnageHue oTBepPCTUIA Ha
oboux HocKax agantepa
Ha XxBocToBMKax Cat*

v

JInHuA pesa

Pa6ouunit yron 3yba

MepepHAA NUHUA

JInHunA pesa XBOCTOBMKaA

1
\}
\}
\]

Al. Ecnm coxpaHaeTca opurMHanbHblli HOCOK/aganTep: A2. Ecnv opyUrMHanbHblii HOCOK/aganTep He CoXpaHaeTca:
YcTaHoBMTE HOCOK/adanTep MTG Systems RipMet Ha XBOCTOBMK B TO YcTaHosuWTe 3y6/HOCOK UAKM 3yH/KOMNAEKT agantepa Ha XBOCTOBMK,
e ncxogHoe nonoxkeHue. OTBepcTMa ByayT coBNaAaTh Npu 3ameHe 3afaiTe Tpebyemblt paboumnii yron ana 3yba M OTMETbTE JIMHUIO
Hocka Cat*. B cnyyae HOCKOB Apyroro BMZA W BCeX afanTepos pesa. Cuctema MTG Systems RipMet nossonset 3aaasatb paboymii
cnenyiiTe NnepBoHaYanbHOMyY NPodUI0. yron 3yba B AvanasoHe mexay 30° n 45°.

HauepTute pesynbTUPYIOLLYHO JIMHWIO Pe3a Ha XBOCTOBMKE.

Harpeinte 30Hy pe3ku o 180 °C v BbIMOAHUTE Pe3 MO JIMHUW.
He ponyckaa oxnaAeHud, BbINOAHWUTE pasfesky Mnof CBapPKY,
aHaNOMMYHYI0 MCMONb3yemMo Ha Hocke/agantepe MTG Systems
RipMet.

ToBapHble 3HaKu, OTMEYEHHbIE 38€3404K0M, He npuHaanesar komnaHum METALOGENIA S.A.,
M OHU YKa3aHbl C e4MHCTBEHHOM LiE/bI0 ONPeAennTb Ha3HayeHue NPOAYKLMI KOMNaH 1 He
1104pa3yMeBatoT CyLecTBOBaHME KaKoK-mbo cBA3M mexay komnaHueri METALOGENIA S.A.
1 3aKOHHbIMW B/13J€/1bLIaMM 3THX TOBAPHbIX 3HAKOB.
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UHCTPYKLMM NO MOHTAXKY U aemoHTaxy cuctembl MTG Systems RipMet

3mm./0.12 inches

YCTaHOBWTE HOCOK/agantep Ha XBOCTOBMK. [O/MKHO cobaoaaTbes B KOHLe oOcCTaBbTe Ha LBE HEMHOro W36bITOYHOrO MeTanna W
pacctosHve 3 mm/0,12 aoima mexay HOCKom/adantepom W BbINO/NHWTE 3aYUCTKY TaK, 4TOBbl MONYYWUTb [NAAKYI POBHYIO
XBOCTOBMKOM. [laXke ecu A/IMHa CBapHOrO LWBa HEMHOTO OT/IMYaeTcs, NOBEPXHOCTb (4TObbLI HE MelwaTb aganTtepy!).

nepeaHne TMHUK AONXKHbI COBMNaaaTb.
Mocne 3aBepleHna npoueaypbl BbINOHUTE NPOBEPKY Ha nNpeameT

CpexKbTe KOMbLLO HOCKa POBHO. HasMuMA TpewmH. pu HaAWYMU TPELWMH BbINONHUTE OYUCTKY M

MOBTOPHO NPOBApPMTE 3Ty 30HY.
CobepuTe 3y6 1 NPOTEKTOP Ha XBOCTOBMKE, YTOObI YOEANUTLCA B TOM,

YTO KOMM/IEKT MOKET ObITb npasunibHO co6paH.

WHCTPYKLUMM NO MOHTaXKyY 6a3bl NpoTeKTopa
(npu ncnonbzosanumn Hockos MTG Systems RipMet)

@@D
)

A. B.
BcTasbTe dlecaTop B OTBEPCTME B HOCKE. YCTaHOBUTE MPOTEKTOP, YcTaHoBuTe 6a3y MPOTEKTOPA M BbIMO/IHNTE TOYEYHbIE CBaPHbIE LWBbI.
BCTaBbTE NasneLl 1 NnoBepHUTE ero no YyacosoM CTpesike.

'30HbI CBapKHU

/

C.
[leMOHTUpY#Te NPOTEKTOP W 3aBEpLIMTE CBAPKY Ha BHELWHEN 1
BHYTpPEHHe cTopoHax 6asbl.



MTG SYSTEMS

RIPMET

General Instructions for assembly and disassembly of MTG Systems RipMet teeth

Assembly Instructions

&

Recommended equipment. Clean the adapters and
insert both retainers.

&

/\
Insert the pin. Rotate the pin 90°. Position the tooth.
. , .
J N /
Insert the pin. Rotate the pin 90°. Fit the Plug.

Disassembly Instructions

(-
Nt

/\

Remove the plug. Rotate the pin 90°. Remove the pin.
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RIPMET

Instrucciones generales de montaje y desmontaje de dientes MTG Systems RipMet

Instrucciones de montaje

X

Equipo recomendado. Limpiar portadientes Colocar el protector.
e insertar ambos retenedores.

&

N el
Introducir el pasador. Girar el pasador 90°. Montar el diente.
. , .
/ Nt J
Introducir el pasador. Girar el pasador 90°. Colocar el tapon.
Instrucciones de desmontaje
[ J
° (]
=y
N
Extraer el tapon. Girar el pasador 90°. Extraer el pasador.
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RIPMET

Instructions générales de montage et de démontage de dents MTG Systems RipMet

Instructions de montage

&

Equipement recommandé. Nettoyer les porte-dents et Placer le bouclier.
insérer les deux éléments
de blocage.

W

/\
Introduire la clavette. Tourner la clavette de 90°. Monter la dent.
. , .
J N J
Introduire la clavette. Tourner la clavette de 90°. Placer le bouchon.

Instructions de démontage

(-
Nt

/\

Enlever le bouchon. Tourner la clavette de 90°. Extraire la clavette.
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RIPMET

Montage-und demontageanleitungen des Zahnes MTG Systems RipMet

Montageanleitung

X

Empfohlene Ausriistung. Zahnhalter reinigen und beide Schutzelement aufsetzen.
Sicherungsringe einsetzen.

&

N /

Stift einstecken. Stift um 90° drehen. Zahn montieren.

= o ® ( [ )

J N J
Stift einstecken. Sift um 90° drehen. Verschlusskappe aufsetzen.
Demontageanleitung
[ J
PS (]
N7
N

Verschlusskappe entfernen. Stift um 90° drehen. Stift herausziehen.



MTG SYSTEMS

RIPMET

O6wme MHCTPYKLUM NO MOHTAXKY U AeMOHTaXKy 3ybbeB MTG Systems RipMet

MHCTPYKLUM NO MOHTaXy

X

PekomeHpyemoe OuuncTuTe aganTepbl U BCTaBbTe YcTaHOBUTE NPOTEKTOP.
obopyaoBaHue. 06a ¢dukcaTtopa.

5
A

&

a4
BcrasbTe naned,. MosepHute naney Ha 90°. YcraHoBwuTe 3y6.
e .
—* PY
/ b /
BcrasbTe naneu,. MNMosepHuTe nanew, Ha 902. YcTaHoBUTE 3arnyLUKY.

MHCTPYKUMM NO AEMOHTAXKY

r
Ny

/\

CHMMMUTE 3arNyLUKY. MosepHute naney Ha 909°. U3Bnekute naneu,.
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KINGMET

Size Selection Seleccion de talla Choix de taille
Bestimmen der Zahngruppengrosse Bbi6bop pasmepoB g8 KaXKaou cuctembl

- i3y 4

I M BOF (kN)* (Min - Max) BOF (kN)* (Min - Max) BOF (kN)* (Min - Max)

STD. H.D. STD. H.D. STD. H.D.

5 0-35 0-28 0-58 0-45 - -

8 36-51 29 - 41 59 - 85 46 - 66 = =

10 52 - 69 42-55 86-114 67 - 88 - -

15 70 - 99 56 - 79 115 - 164 89 - 126 - -

20 100 - 142 80-113 165 - 270 127 - 210 - -

30 143 - 183 114 - 145 271 - 346 211-270 - -

40 184 - 237 146 - 190 347 - 441 271 - 353 - -

55 238 - 293 191 - 237 442 - 544 354 - 441 = .

65 294 - 346 238 - 293 545 - 643 442 - 544 0-388 0-328

80 347 - 425 294 - 346 bbb - 790 545 - 643 389 - 477 329 - 388

125 426 - 535 347 - 425 791 - 1012 644 - 790 478 - 599 389 - 476

200 536 - 667 426 - 545 1013 - 1239 791-1012 600 - 748 477 - 610

250 668 - 839 546 - 667 1249 - 1465 1013 - 1239 749 - 939 610 - 747

I B;. 5 8 10 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
Design

E =e - - MGI10E MGI15E MG20E MG30E MG4OE MGS5E MG65E  MGSOE MG125E MG200E MG250E
EX =e - - - - - - - MG55EX - - - - -
F =e - MGS8F  MG10F MGI15F MG20F MG30F MG4OF MG55F MG65F  MGSOF = - =
P = - - - - - - - - MG65P  MG8OP MG125P MG200P MG250P
S =me - - - MG15S MG20S MG30S MG40S  MG55S  MG65S - - - -
U =T MG5U MG8U MG10U MGI15U MG20U MG30U MG4OU  MG55U MG65U  MG8OU MG125U - =
V =T MGS5Y  MG8V  MGIOV  MGI15V  MG20V  MG30V  MG4OV  MG55V  MG65V  MG8OV  MG125V MG200V MG250V
w = - MG8W MG10W MGI15W MG20W MG30W MG4OW MG55W MG65W  MG8OW MG125W MG200W -
| e /W - - - - MG20I  MG30I  MG40I  MGS551  MGé65I  MG80I  MG1251 MG200I =
A e - - - MG15A MG20A MG30A MG4OA MG55A MGK5A  MGSBOA MG125A MG200A -
AX i - - - - - - - MG55AX MG65AX - MG125AX - -
D e~ - - - - - - = MG55D MG65D MG8OD MG125D MG200D
H o~ - - - MG15H MG20H MG30H MG40H MGS55H - - MG125H - -
L e MG5L  MGSL MGI10L MGI15L MG20L MG30L MG4OL  MGS5L  MG65L - - - -

Visit our web site

Visite nuestra pagina web
Visitez notre site

Besuchen sie unsere webseite
[NoceTnTe Halw Beb-canT
www.mtg.es
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Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

I B;. 5 8 10 15 20

- IMGSUC  IMGBUC ~ IMGT0UC  1MGISUC  1MG20UC
e IMGBWC  IMGIOWC ~ IMGISWC  1MG20WC
- - MGISWC3  TMG20WC3
IMGISWC5  1MG20WC5
. 1MG20WCT
e IMGISWL  1IMG20WL
- IMGISWR  1MG20WR
L 22
- -
. 1MG8CL18
1MGBCL24 - -
L IMGBWN  IMGIOWN  IMGISWN  1MG20WN
L. 1MGSWN - 1MG20BC
e IMGSFC ~ IMGBFC  TMGIOFC ~ IMGI5FC  IMG20FC
. IMG10FC2  1MG15FC2
L. MG20WC2
L.
g
< IMG10FCC  MG15FCC

30

1MG30UC
TMG30WC
TMG30WC3
1MG30WC5
1MG30WC7
TMG30WL
TMG30WR

TMG30WN HS
1MG30BC
TMG30FC
TMG30FC2

TMG30FC HS
TMG30WC2
TMG30WCA
TMG30WCs

TMG30FCC

40

1MGLOWC
TMG4OWC3
TMG4OWCT

TMGAOWL
TMGLOWR

TMG30WC3HD/M*  IMG4OWC3 HD/M*

TMG40WC7HD
IMGLOWCT HD/M*

4MGAOM

TMGLOWN HS

1MG4OFC

TMG4OWC2
TMG4LOWCA

1MGLOWLDA

55

1MG55WC
TMG55WC3
TMG55WCH
TMG55WC7
TMG55WL
TMG5SWR
IMG55WC3 HD/M*

TMG55WC5 HD
MG55WC5 HD/M*
TMG55WC7HD
MG55WCT HD/M*
4MG55M

TMG55WN HS

1MG55FC

TMG55WC2

TMG55WCA

TMG55WCh
TMG55WC2 HS

TMG55WC8 HS
1MG55WLD2
1MG55WLD4
TMG55WRD?2
TMG55WRD4

65

TMG65WC
TMG65WC3
TMG65WCH
TMG65WCT

MG85WC3 HD/M*
1MG65WC5 HD
MG45WC5 HD/M*
TMG65WC7HD
1MG65WCT HD/M*
4MG5M
TMG65WN HS
TMG65FC
TMG65FC HS

1MG65WC2

1MG65WC2 HS
1MG65WCA HS

TMG65WLD2

TMG65WRD2

80

1MG8OWC
TMGBOWC3
TMGBOWCS

TMGBOWC HD/M*

TMGBOWC3 HD
TMGBOWC3 HD/M*

4MG8OM

TMGBOWN HS

TMGBOWC2
TMGBOWCA

1MG8OWLD2

1MG8OWRD2

125

4MG125M

TMG125WN HS

TMG125WC6 HS
TMG125WC8 HS

* Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap

Ref/M: yka3sbiBaeT aganTep + 3aWuTy OT M3HOCa

Locking system Anclajes Systéme de clavetage Sicherung Cucrema Kpennenms

I 5 8 10 15 20 30 40 55 65 80 125 200 250
PR 2MG5P IMG8P  2MG10/15PR  2MG10/15PR  2MG20PR 2MG30PR 2MGAOPR 2MG55PR 2MG65PR 2MGBOPR 2MG125PR 2MG200PR 2MG250PR
R IMG5/8R  2MG5/8R  2MG10/15RR  2MG10/15RR  2MG20/30RR ~ 2MG20/30RR  2MGLO/5SRR  2MGAO/S5RR  2MG65/80RR  2MG65/B0RR  2MG125/200RR  2MG125/200RR  2MG250/500RR
PMR  2MG5PMR  2MG8PMR 2MG10/15PMR 2MG10/15PMR ~ 2MG20PMR ~ 2MG30PMR ~ 2MG4OPMR ~ 2MGSSPMR  2MG6SPMR  2MGBOPMR  2MG125PMR - -
MR 2MG5/8MR ~ 2MG5/8MR  2MG10/15MR ~ 2MG10/15MR ~ 2MG20/30MR ~ 2MG20/30MR  2MG4O/S5MR  2MGAO/55MR  2MG65/80MR  2MG65/80MR  2MG125/200MR  2MG125/200MR  2MG250MR
PHS = - - IMG30PHS ~ 2MG4OPHS ~ 2MGBSPHS ~ 2MG6SPHS ~ 2MGBOPHS — 2MG125P HS 2MG250P HS
RHS 2MG30/80RHS  2MG30/80R HS 2MG30/80R HS 2MG30/80R HS  2MG30/80R HS  2MG125/250R HS
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Light Construction Construccion Ligera Construction Légére Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IETKUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% UNIVERSAL (U) % VECTOR (V) % LONG (L)

% A ; ¢ ° ; .
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MG5U e 127 5.00 47 1.85 8 0.31 50 1.97 47 1.85 0,6 1.3
MG5V - 151 5.94 5 0.20 4 0.16 50 1.97 47 1.85 0,5 1.2
MG5L e 124 4.88 42 1.65 7 0.28 50 1.97 47 1.85 0,5 1.2

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
UcnonHenue Standard (CraHpapTHoe) Schmiermittel-material cmasouHble maTepuanbi
% PR: % PMR:
I Ref. Body + Retainer I i Body + Metallic retainer
2MG5P Cuerpo + Retenedor 2MG5PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG5/8R Corps + Element de blocage 2MG5/8MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskérper + Sperre Sicherungskorper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannnyeckunii pukcatop
- % RR: % MR: _ .
Retainer Metallic retame,rl
Retenedor Retenedor metalico o
- Element de blocage Element de blocage métallique
~ Sperre Metallsperre )
dukcaTo MeTanin4eckmm d)MKCaTOp
p
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Light Construction Construccion Ligera Construction Légére Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IErKUX COOPYIKEHUN

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepol

% UNIVERSAL (UC) % WELD-ON NOSE (WN) % FLUSH (FC)

c B

. §Y

. 1 i1 c D E F H &
Ref. ’9}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch © © mm inch
1TMG5UC e 13-20 0.50-0.79 5 0.20 23 091 83 3.27 50 1.97 300 170 146 575 10 22
TMG5WN e s s - - 11.5 0.45 57 224 52 2.05 G 8° 76 299 0,7 15
TMG5FC olip. 18-23 0.70-0.90 - - 104  4.07 s s 50 1.97 300 17° 174 685 1,2 27

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG5/150
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KINGMET

Light Construction Construccion Ligera Construction Légéere Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IETKUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% FLARED (F) % UNIVERSAL (V) % VECTOR (V)

% DOUBLE VECTOR (W) % LONG (L)

)9;; A B c D E m
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MG8SF -y 151 5.94 111 4.37 9 0.35 72 2.83 57 2.24 14 3.1
MG8U - 162 6.38 52 2.05 8 0.31 60 2.36 57 2.24 11 2.4
MG8V -re 183 7.20 13 0.24 4 0.16 60 2.36 57 2.24 10 22
MG8W - 183 7.20 85 3.35 4 0.16 60 2.36 57 2.24 1,3 2.9
MGSL L. 161 6.34 51 2.01 6 0.24 60 2.36 57 2.24 1,1 2.5

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
UcnonHenue Standard (CrangaptHoe) Schmiermittel-material cmasouHble maTepuanbi
% PR: % PMR:
I i Body + Retainer I e Body + Metallic retainer
2MG8P Cuerpo + Retenedor 2MG8PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG5/8R Corps + Element de blocage 2MG5/8MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskdrper + Sperre Sicherungskdrper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannuyeckuin pukcatop
R . Metallic retainer
etainer L)
Retenedor metalico
Retenedor El t de bl stalli
= Element de blocage ement de blocage métallique
v 4 S Metallsperre
perre o
MeTananmyeckuin dprukcatop
Pukcatop
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MTGSYSTEMS 8

Light Construction Construccion Ligera Construction Légére Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IErKUX COOPYIKEHUN

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepobl

% UNIVERSAL (UC) % CENTRAL (WC) % CAST LIP 18 (CL18) % CASTLIP 24 (CL24)

—tm

c| B
) o
d b
Ty |
B}.; ClI IC' B c D E F H m
Ref. mm inch mm inch mm inch  mm inch mm inch ® ® mm inch
1MG8UC = 13-25  0.50-1.00 B) 0.20 24 0.94 98 3.86 59 232 250 17° 174  6.85 1,6 3.6
TMG8WC L "4 25 1.00 8 0.34 119  4.69 57 224 59 232 23°  17° 194 760 20 4.4
1IMGSCL18 itiem/ml e 25 1.00 - - 152 5.98 449 17.68 470 18.50 s s 236 9.29 18,9 425
TMGSBCL24 ieblew /WS 25 1.00 - - 152 598 601 23.66 622 2449 S S 236 9.29 24,1 533
TMGBWN 4w /mil e & s - - 16 0.63 68  2.68 59 232 100 15° 86 3.39 11 2.6
TMG8FC L. 13-20 0.50-0.79 - - 121 4.76 s s 59 232 23°  17° 202 7.95 21 4.6

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG5/150
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Light Construction Construccion Ligera Construction Légéere Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IETKUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % FLARED (F) % UNIVERSAL (U)

% VECTOR (V)

I B;. _ B ch D E m

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG10E =T 204 8.03 42 1.65 4 0.16 76 2.99 66 2.60 2,1 4.7
MG10F - 189 7.4b 14 4.49 10 0.39 85 3.35 b6 2.60 2,3 5.0
MG10U -y 189 7.4b 63 2.48 % 0.35 76 2.99 66 2.60 1,8 4.1
MG10V L 44 202 7.95 9 0.35 5 0.20 76 2.99 66 2.60 1,5 3.4
MG10W - 202 7.95 75 2.95 4 0.16 85 3.35 b6 2.60 1,9 4.2
MG10L aeple.. 193 7.60 b4 2.52 7 0.28 81 3.19 b4 2.52 1,9 4.2

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
Ucnonnenue Standard (CraHgapTHOe) Schmiermittel-material cmasouHble maTtepuanbi
% PR: % PMR:

I i Body + Retainer I e Body + Metallic retainer
2MG10/15PR Cuerpo + Retenedor 2MG10/15PMR Cuerpo + Retenedor metélico
2MG10/15RR Corps + Element de blocage 2MG10/15MR Corps + Element de blocage métallique

Sicherungskérper + Sperre Sicherungskdrper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannuueckuii ukcatop
- % RR: % MR: ) )
Retainer Metallic retame’r_
Retenedor Retenedor metalico o
- Element de blocage Element de blocage métallique
7 Sperre Metallsperre ;
@MKCaTOp MeTannn4yeckmmn d)VIKCaTOp
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Light Construction Construccion Ligera Construction Légére Leichtbau
CTpouTenbCcTBO IErKUX COOPYIKEHUN

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepol

% UNIVERSAL (UC) % CENTRAL (WC) % WELD-ON NOSE (WN)

E
— '! d :
- I =
: H |
) c R |

b __l I I— |

% FLUSH (FC2) % CLAMSHELL (FcC)

. il || | B c D E F H m

Ref. B}; mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch ° ® mm inch

IMG10UC =& 20-30 0.79-1.18 8 0.31 34 134 123 484 69 272 25° 17° 211 831 26 5.7
IMGIOWC  =e 25 1.00 8 0.31 163 6.42 83 327 69 272 30° 6° 250 984 36 79
TMG10WN “ten /e - - - = 15 059 69 272 76 299 11° 14° 96 378 1,6 35
1MG10FC wie.  20-25 0.79-1.00 = = 182 717 S % 69 272 23° 17° 279 1098 42 9.2
IMGIOFC2  #%e~ 25-30 1.00-1.18 - - 177 697 S % 69 272 23° 170 279 1098 40 88
IMGIOFCC  w» - - = - 144 567 £ & 69 272 20° 10° 219 8462 38 83

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG5/150
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15

Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V)
_n—‘l '-.ag_t 4
% DOUBLE VECTOR (W) % ABRASION (A) % HEAVY (H) % LONG (L)

- A B
I Ref. B)_ mm inch mm inch
MG15E -y 234 9.21 55 2.17
MG15F - 225 8.86 132 5.20
MG15S -re 225 8.86 45 1.77
MG15U - 224 8.82 78 3.07
MG15V - 237 9.33 9 0.35
MG15W -re 237 9.33 93 3.7
MG15A L. 255 10.04 50 1.97
MG15H iy 232 9.13 101 3.98
MG15L i 224 8.82 79 3.11

c D E m
mm inch mm inch mm inch
3 0.20 83 3.27 79 3.11 3,3 7.3
12 0.47 99 3.90 79 3.11 3,7 8.2
7 0.28 83 3.27 79 3.11 2,5 5.6
9 0.35 83 3.27 79 3.11 2,9 6.5
6 0.24 83 3.27 79 3.11 2,4 5.4
6 0.24 83 3.27 79 3.11 3,3 7.3
6 0.24 100 3.94 79 3.11 6,3 14.0
8 0.31 83 3.27 79 3.11 4,6 10.1
9 0.35 83 3.27 79 3.11 3,0 6.5

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard
UcnonHeHue Standard (CtangapTHoe)

% PR:
I R Body + Retainer
2MG10/15PR Cuerpo + Retenedor
2MG10/15RR Corps + Element de blocage

Sicherungskérper + Sperre
Kopnyc + ®ukcatop

N % RR:
Retainer
Retenedor
Element de blocage
7 Sperre

dukcaTtop

Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
Schmiermittel-material cma3ouHble matepuansbi

% PMR:
I Ref. Body + Metallic retainer
2MG10/15PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG10/15MR Corps + Element de blocage métallique

Sicherungskorper + Metallsperre
Kopnyc +meTannuyeckuin pukcatop

% MR:
Metallic retainer
Retenedor metélico
Element de blocage métallique
Metallsperre
MeTanInmyeckunii ukcatop

L
}
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Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne

Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUI

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepsbl

% UNIVERSAL (UC) % CENTRAL (WC/WC3/WC5) % CORNER ADAPTER LEFT (WL) % CORNER ADAPTER RIGHT (WR)

% WELD-ON NOSE (WN) % FLUSH (FC) % FLUSH (FC2)
£

= @! g‘n

I . | 1] B c D E F 6 H m

Ref. Bh. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch 0 0 ° mm inch
IMG15UC =% 25-35 1.00-1.38 8 031 44 173 151 594 82 3.23 250 17° & 252 9.92 43 9.4
IMG15WC  =® 32 1.25 11 043 180 7.09 90 3.54 82 3.23 30° 10° & 283 11.14 53 115
TMG15WC3 =& 35 1.38 11 0.43 180 7.09 90 3.54 82 3.23 30° 100 # 283  11.14 51 11.2
IMG15WC5 =® 30 1.18 11 043 164 6.46 80 3.15 82 3.23 225° 10° s 267 10.51 52 115
IMG15WL =% 25-30 1.00-1.18 - - 45 177 164 646 91 358 23-30° 10° 6° 270 10.63 7,2 158
TMG15WR = 25-30 1.00-1.18 - = 45 177 164 646 91 3.58 23-30° 10° 6° 270 10.63 72 158
IMG15WN ithen/mif e - - = - 22 087 83 346 82 3.23 110 140 & 117 461 30 6.6
TMG15FC Wi~ 25-30 1.00-1.18 - - 202 795 & s 82 3.283 230 17° & 322 12.68 65 143
1MG15FC2 e~ 30-35 1.18-1.38 - - 207 8.15 s s 82 3.23 23° 17°¢ & 322 12.68 6,4 141
IMG15FCC ~ » = = = - 159 626 A s 82 3.283 200 10° # 263 10.35 55 121

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG5/150
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MTG SYSTEMS 2 0

Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V)

% DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1) % ABRASION (A) % HEAVY (H) % LONG (L)

. A B c D E m
I Ref. B).. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG20E e 286 11.26 62 2.44 6 0.24 102 4.02 102 4.02 55 121
MG20F e 275 10.83 152 5.98 12 0.47 102 4.02 102 4.02 6,0 13.2
MG20S e 264 10.39 51 2.01 8 0.31 102 4.02 102 4.02 4,2 .3
MG20U L "4 266 10.47 95 3.74 9 0.35 102 4.02 102 4.02 4,9 10.8
MG20V e 299 11.77 6 0.24 6 0.24 102 4.02 102 4.02 4,2 9.4
MG20W e 299 11.77 128 5.04 5) 0.20 102 4.02 102 4.02 55 121
MG20I i [ 238 9.37 89 3.50 10 0.39 102 4.02 102 4.02 4,3 9.5
MG20A eple-. 291 11.46 45 1.77 8 0.31 102 4.02 102 4.02 8,2 18.1
MG20H eple-. 276 10.87 113 4.45 B 0.20 102 4.02 102 4.02 7.1 15.6
MG20L eple. 267 10.51 106 417 8 0.31 102 4.02 102 4.02 55 121

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
Ucnonnenue Standard (CraHgapTHOe) Schmiermittel-material cmasouHble maTtepuanbi
% PR: % PMR:

I i Body + Retainer I e Body + Metallic retainer
2MG20PR Cuerpo + Retenedor 2MG20PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG20/30RR Corps + Element de blocage 2MG20/30MR Corps + Element de blocage métallique

Sicherungskdrper + Sperre Sicherungskdrper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannnueckuin pukcatop
- * RR: * MR:
Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metalico
- Element de blocage Element de blocage métallique
v 4 Sperre Metallsperre .
Onkcatop MeTananmyeckuin dprukcatop
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Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUNI

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepsbl

% UNIVERSAL (UC) % CENTRAL (WC/WC3/WC5/WC7) % CORNER ADAPTER LEFT (WL) % CORNER ADAPTER RIGHT (WR)

" —— ) rf'
= _"‘ .___&” ’-"—
‘ 1 i
| — | 1 5 |
H ] | H | ¥ H 3

% WELD-ON NOSE (WN) % BOLT-ON CENTRAL (BC) % FLUSH (FC) % CENTRAL (WC2)
B
E :
c!B: i E” '-‘-..__‘ =
N el
TR | .

I i || i1 B c D E F G H I &

Ref. Bh mm inch mm inch  mm inch mm inch mm inch ° © ° mm inch mm inch
1MG20UC = 25-35 1.00-1.38 12 0.47 43 1.69 185 7.28 99 390 300 10° & 310 1220 s s 77 169
IMG20WC  =er 35 1.38 12 0.47 206 8.03 111 437 99 390 300 10° s 327 1287 s s 87 191
IMG20WC3 = 40 1.50 12 0.47 206 8.03 1M1 437 99 390 300 10° s 327 1287 s » 86 189
1MG20WC5 = 37 1.46 10 0.39 204 8.03 1M1 437 99 390 225° 10° & 327 1287 s s 88 19.4
IMG20WC7 = 32 1.25 12 0.47 206 8.03 1M1 437 99 390 300 10° & 327 1287 F s 90 1938
IMG20WL =& 30-40 1.18-1.50 - - 53 209 202 795 106 417 23-30° 10° 6° 329 1295 s s 115 253
TMG20WR =W 30-40 1.18-1.50 - - 53  2.09 202 7.95 106 417 23-30° 10° 6° 329 12.95 s s 15 253
TMG20WN e /mif e - - - - 25 098 110 433 99 390 11° 14 & N7 Lbl s » 53 11.8
1MG20BC L. 32 1.25 125 049 83 327 166 654 101 398 225° 17° & 410 1614 28x32 1.10x1.24 12,7 283
TMG20FC L. 35-40 1.38-1.50 - - 250 9.84 s s 99 390 23 17° s 382 15.02 s s 95 21.0
TMG20WC2 et 40 1.50 12 0.47 196 7.72 119 469 99 390 23° 17° & 322 12.68 s F 9,1 201

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG20/400
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MTG SYSTEMS 3 0

Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (U) % VECTOR (V)

:

B
| i
L A |

(o]

=

W

% DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1) % ABRASION (A) % HEAVY (H)

(

. A B c D E m
I Ref. B).. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG30E =T 316 12.44 68 2.68 [ 0.24 115 4.53 116 4.57 8,3 18.3
MG30F e 303 11.93 177 6.97 14 0.55 115 4.53 116 4.57 8,9 19.6
MG30S e 292 11.50 58 2.28 9 0.35 115 4.53 116 4.57 6,3 13.8
MG30U e 293 11.54 106 417 10 0.39 115 4.53 116 4.57 6,8 15.0
MG30V e 327 12.87 7 0.28 7 0.28 115 4.53 116 4.57 59 13.0
MG30W e 327 12.87 144 5.67 7 0.28 115 4.53 116 4.57 7.9 17.4
MG30I LY -4 260 10.24 102 4.02 3 0.12 115 4.53 116 4.57 6,5 14.3
MG30A eple. 323 12.70 58 2.24 9 0.35 115 4.53 116 4.57 11 24.5
MG30H eple-. 300 11.81 128 5.04 6 0.24 115 4.53 116 4.57 10,3 22.7
MG30L eple-. 292 11.50 117 4.61 11 0.43 115 4.53 116 4.57 7.4 16.3

Locking system Anclajes Systéeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
UcnonHenue Standard (CrangaptHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble matepuanbl
| Ret % PR: | Ret % PMR:
Body + Retainer Body + Metallic retainer
2MG30PR Cuerpo + Retenedor 2MG30PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG20/30RR Corps + Element de blocage 2MG20/30MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskorper + Sperre Sicherungskérper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +metannuyeckuii dukcatop
% RR: % MR:
- Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metélico
Element de blocage Element de blocage métallique
T Sperre Metallsperre
r 4 ®MKC8TOD METaNNMYeCKMit ¢MKCETDD

Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeilegSchlacke Pa6ota c ropsauvm wnakom

I % P HS: % R HS:

Ref. Body + Metallic retainer Retainer
2MG30P HS Cuerpo + Retenedor metalico Retenedor
2MG30/80R HS Cgrps + Elerrlem de blocage métallique Element de blocage

Sicherungskérper + Metallsperre m Sperre
Kopnyc + metanandeckuii pukcatop Oukcatop
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Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeAHUX COOPYKEHUN

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepsbl

% UNIVERSAL (UC)

% CENTRAL HD (WC HD/M)

% CENTRAL (WC)

% WELD-ON NOSE
HOT SLAG (WN HS)

% FLUSH (FC2)

3 )} ';z

- C A IT
Ref. B}; mm inch mm inch mm
IMG30UC =& 32-45 1.25-1.75 14 055 55
IMG30WC =T 40 1.50 14 055 209
1MG30WC3 =& 45 1.75 14 0.55 209
1IMG30WC5 =& 40 1.50 14 0.55 209
1MG30WC7 w=e 35 1.38 14 055 209
IMG30WL =% 35-45 1.38-1.75 - - 57
IMG30WR =& 35-45 1.38-1.75 - - 57
IMG3OWC3HOM  mREe> 45 1.75 209
IMG3OWN HS*  wfew. /il > = = = 28
1MG30BC i 45 1.75 - - 105
1MG30FC e~ 40-45 1.50-1.75 - - 256
IMG30FC2 %~  45-50 1.75-2.00 - - 25
IMG30FC HS *®~  40-45 1.50-1.75 - - 256
TMG30WC2  “ew 40 1.50 14 055 224
TMG30WCs4 el 45 1.75 14 0.55 224
1IMG30WC6  *eem 50 2.00 14 055 224
IMG30FCC ~ W» s ' - - 242

inch
2.17
8.23
8.23
8.23
8.23
2.24
2.24
8.23
1.10
413
10.08
10.08
10.08
8.82
8.82
8.82
9.53

mm

215
102
101
102
102
210
210
156
125
156
I3
s
s
135
135
135
g

% CORNER ADAPTER LEFT (WL)

% MECHANICAL
WEAR CAP (M)

Hc
L[
i .

! o |

% FLUSH (WC2/WC4)

» B 4
T
__Eti "; L)
8 < d )
L H d -

% CORNER ADAPTER RIGHT (WR)

% CLAMSHELL (FccC)
P

H

D E F G H I m

inch mm inch ° ® ° mm inch mm inch

8.46 113 4.45 30° 10° # 357 14.06 » s 12 265
4.02 113 4.45 30° 10© # 348 13.70 # s 11,8 26.0
3.98 113 4.45 30° 10° & 348 13.70 & s 11,5 25.4
4.02 113 4.45 22.5° 10° & 348 13.70 & s 11,8 26.0
4.02 113 4.45 30° 10© # 348 13.70 & s 11,9 263
8.27 122 4.80 23-30° 10° 6° 351 13.82 # s 16,4 36.2
8.27 122 4.80 23-30° 10° &° 351 1382 & s 16,4 36.2
614 129 5.08 30° 10° & 349 13.74 & s 14,5 31.9
4.92 113 4.45 11° 14° & 156 6.14 % s 7,6 167
614 116 457 225° 17° S 444 1748 36 1.42 19,8 43.4
# 113 4.45 23° 17°¢ % 414 1630 & s 14,0 30.8
& 113 445 23° 17° S 414 1630 S s 13,7 30.2
S 113 445 23° 17° S 414 1630 S s 14,6 32.2
5.30 113 4.45 23° 17° % 365 1437 &% s 12,6 278
530 113 4.45 23° 17° & 365 1437 & s 12,5 27.6
530 113 4.45 23° 17° & 365 1437 & s 12,7 28.0
# 113 445 23° 10° S 381 1500 ~ s 13,7 30.2

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Hotslag / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / MpuroaHbliii ana ceapku
HOCOK MOKHO WCMO/Ib30BaTh BMECTE CO CTaHAAPTHBIM GUKCATOPOM WUAW FOPAYMUM LLIAKOM

Removal tool Extractor
Outil d’extraction Bolzenentferner
MpuHagneXKHOCTH

% 3MG20/400
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MTG SYSTEMS 40

Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeaHUX COOPYXKEHUN

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % FLARED (F) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (V) % VECTOR (V)

c
=*=

°l

@»a
1
B

l_. A 4

% DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1) % ABRASION (A) % HEAVY (H) % LONG (L)

;*g,

‘

o,
L9
>
m-

P A B c D E m
I Ref. Bh. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG40E e 356 14.02 79 3.07 7 0.28 131 5,15 153 5.24 11,8 26.0
MG40F e 338 13.31 208 8.19 17 0.67 131 5.15 133 5.24 12,7 28.1
MG40S e 327 12.87 65 2.56 10 0.39 131 5.15 133 5.24 9,2 20.2
MG40U e 327 12.87 126 4.96 9 0.35 131 5,15 88 5.24 9.9 21.8
MG40V L "4 370 14.57 8 0.31 8 0.31 131 5.15 133 5.24 8,8 19.5
MG40W e 370 14.57 164 6.46 8 0.31 131 5.15 133 5.24 11,6 25.6
MG40I L9 -4 294 11.57 117 4.57 4 0.16 131 5,15 153 5.24 9.6 211
MG40A L. 364 14.33 63 2.48 " 0.43 131 5.15 133 5.24 16,5 36.4
MG40H e 341 13.43 143 5.63 7 0.28 131 5.15 133 5.24 14,3 31.5
MG40L e 329 12.95 137 5.35) 4 0.16 131 5,15 (88} 5.24 11,5 25.4

Locking system Anclajes Systéeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
WUcnonHenue Standard (CrangapTHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble matepuanbi
| Ret % PR: | Ret % PMR:
Body + Retainer Body + Metallic retainer
2MG40PR Cuerpo + Retenedor 2MG4O0PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG40/55RR Corps + Element de blocage 2MG40/55MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskorper + Sperre Sicherungskérper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannunyeckuit durcatop
% RR: % MR:
- Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metélico
Element de blocage Element de blocage métallique
T Sperre Metallsperre
r 4 ®MKC8TOP METaNNMYECKMit ¢MKC3TDD

Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeilegSchlacke Pa6ota c ropsauvMm wnakom

I % P HS: % R HS:

Ref. Body + Metallic retainer Retainer
2MG40OP HS Cuerpo + Retenedor metalico Retenedor
2MG30/80R HS Cgrps + Eterrlem de blocage métallique Element de blocage

Sicherungskérper + Metallsperre m Sperre
Kopnyc + meTannnyeckuit dukcatop Oukcatop



KINGMET

MTG SYSTEMS 40

Medium Construction Construccion Mediana Construction Moyenne
Mittelschwerer Einsatz im Bauwesen CTpoutenbCTBO CpeAHUX COOPYKEHUN

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepsbl

% CENTRAL (WC/WC3/WC7) 4% CORNER ADAPTER LEFT (WL) 4% CORNER ADAPTER RIGHT (WR) % CENTRAL HD
(WC3 HD/M / WC7 HD/M)

% WELD-ON NOSE
HOT SLAG (WN HS)

% MECHANICAL
WEAR CAP (M)

I . il i1 B c D ERNERNG H m
Ref. B}‘ mm inch  mm inch mm inch  mm inch mm inch © © ° mm inch
1MG40WC - 40 1.50 16 0.63 239 9.41 17 461 129 5.08 30° 10° # 398 15.67 17,9 38.5
1MG40WC3 - 45 1.75 16 0.63 239 9.41 117 4.61 129 5.08 30° 10° # 398 15.67 16,9 37.2
1MG40WC7 e 50 2.00 16 0.63 240  9.45 117 4.61 129 5.08 30° 10° & 398 15.67 16,6 37.6
TMG40WL =Wz 40-50 1.5-200 - - 70 2.76 242 953 140 5.51 23-30° 10° 6° 399 15.71 23,8 525
1MG40WR = 40-50 1.5-200 - - 70 2.76 242 953 140 5.51 23-30° 10° 6° 399 15.71 23,8 525
IMG4OWC3 HD/M** mif &> 45 1.75 - - 238 9.37 178 7.01 148 5.83 300 10° & 399 15.71 21,2 46.7
IMG4OWCT7 HD/M** =i e 50 2.00 - - 238 9.37 178 7.01 148 5.83 30° 100 # - - 21,0 463
TMGAOWN HS*  dbiew./mi e & s - - 28 1.10 144 567 129 5.08 11°© 10° # 180 7.09 11,2 246
TMG40FC o~ 45-50 1.75-2.00 - - 292 11.50 s s 129 5.08 23°  17° S 460 18.11 19,7 43.4
1MG40WC2 L8 45 1.75 16 0.63 257 10.12 154 6.06 129 5.08 23° 17° & 416 1638 18,7 413
1MG40WC4 L. 50 2.00 16  0.63 257 10.12 154 6.06 129 5.08 23° 17° & 416 1638 18,4 40.7
TMG40WLD4 e 50 2.00 - - 223 8.78 121 476 129 5.08 23°  17° 15° 417 16.4 18,7 41.3
1MG40WRD4 L8 50 2.00 - - 223 8.78 121 476 129 5.08 23°  17° 15° 417 16.4 18,7 413
4MG4OM e /T S s s s s s 45 1.77 148 5.83 s £ £ 97 32 20 4.4

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Scories chaudes / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / NMpurogHbiii
[N17 CBAPKM HOCOK MOXKHO WUCMO/Ib30BaTb BMECTE CO CTaHAAPTHBIM GUKCATOPOM MU FOPSYUM LIAKOM

** Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasbiBaeT agantep + 3awWuTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor
Outil d’extraction Bolzenentferner
MpuHaaneKHoCTH

% 3MG20/400
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MTG SYSTEMS 5 5

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTPOUTENbCTBO KPYMHbIX COOPYXKEHMIA

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % EXTRA (EX) % FLARED (F) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (U)

% VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1) % ABRASION (A) % ABRASION X (AX)

A
% DELTA (D) % HEAVY (H) % LONG (L)
[
D| Bl

' SRR
I Ref. Bh. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG55E =T 393 15.47 88 4.45 8 0.31 147 5.79 148 5.83 15,9 3.1
MG55EX - 415 16.34 113 5.47 7 0.28 147 5.79 148 5.83 17,9 39.4
MG55F - 378 14.88 233 9.13 19 0.75 147 5.79 148 5.83 17,8 39.2
MG55S e 365 14.37 74 2.90 11 0.43 147 5.79 148 5.83 12,2 26.9
MG55U - 367 14.45 134 5.24 12 0.47 147 5.79 148 5.83 14,3 3.5
MG55V - 408 16.06 9 0.35 9 0.35 147 5.79 148 5.83 12,5 27.5
MG55W e 408 16.06 184 7.20 9 0.35 147 5.79 148 5.83 16,5 36.3
MG55| Lk g 328 12.91 130 5.12 5 0.20 147 5.79 148 5.83 13,4 29.5
MG55A L. 404 15.91 71 2.80 13 0.51 147 5.79 148 5.83 22,8 50.2
MG55AX e 409 16.10 86 3.39 18 0.71 147 5.79 148 5.83 28,0 61.7
MG55D L 386 15.20 71 2.80 11 0.43 147 5.79 148 5.83 18,3 40.3
MG55H L. 375 14.76 164 6.46 7 0.28 147 5.79 148 5.83 20,5 45.2
MG55L e 364 14.33 151 5.94 B 0.16 147 5.79 148 5.83 15,6 34.4

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeiBegSchlacke
WUcnonHenne Standard (CrangapTHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble maTtepuansi Pa6oTa  ropAauMm Wwaakom
I ret. % PR: I ret. % PMR: | et % P HS: _
Body + Retainer Body + Metallic retainer . Body + Metallic retainer
2MG55PR Cuerpo + Retenedor 2MG55PMR Cuerpo + Retenedor metalico 2MG4OP HS CuerpOfRetenedor metélico
2MG40/55RR Corps + Element de blocage 2MG40/55MR Corps + Element de blocage métallique 2MG30/80R HS Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskdrper + Sperre Sicherungskarper + Metallsperre Sicherungskdrper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTanaudeckmit hpukcatop Kopnyc + meTananyeckuii dukcatop
% RR: % MR: % R HS:
Retainer Metallic retainer Retainer
Retenedor Retenedor metalico Retenedor
Element de blocage Element de blocage métallique m Element de blocage
Sperre Metallsperre Sperre
ukcatop METanMyeckwit Gucatop Onkcatop
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Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTpOUTEeNbCTBO KPYNHbIX COOPYXKEeHUMH

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTtepol

4% CENTRAL
(WC/WC3/WC5/WC7)

| -4 ————
o e - "
-

W _ i

% WELD-ON NOSE
HOT SLAG (WN HS)

o= =M

% DELTA RIGHT (WRD2/WRD4)

% CORNER ADAPTER LEFT (WL)

% CENTRAL HOT SLAG

% CORNER ADAPTER RIGHT (WR)

% CENTRAL HD (WC HD/M
WC3HD/M / WC5HD/M / WCTHD/M)

% CENTRAL DELTA LEFT (WLD2/WLD4
(WC2/WC4/WC6) * ! ! !
B B

% MECHANICAL

(WC2 HS/WC8 HS) WEAR CAP (M)
B " B "
—. T ' l :
L — Dyl
c |
= o
H- | + H i | o B
I . || 1] B c D E F 6 H m

Ref. B)_ mm  inch mm inch mm inch mm inch mm inch ©°© ° ° mm inch
1MG55WC - 45 1.75 17 0.67 277 1091 140 5.51 144 5.67 30° 10° # 455 17.91 24,8 547
TMG55WC3 - 50 2.00 17  0.67 275 1083 140 551 144 567 30° 10° # 452 17.80 245 54.0
1TMG55WC5 - 60 2.36 17 067 275 1083 140 551 144 5.67 30° 10° # 452 17.80 256 56.4
1MG55WC7 - 65 2.50 23 0.91 275 10.83 140 5.51 144 5.67 30° 10° # 452 17.80 253 55.7
TMG55WL - 60 2.36 - = 61 2.40 295 11.61 196 7.72 23-30° 10° 6° 485 19.09 51,2 1123
TMG55WR - 60 2.36 - - 61 240 295 11.61 196 7.72 23-30° 10° 6° 485 19.09 51,2 1123
1MG55WC3 HD/M** il e> 50 2.00 17 0.67 277 1091 200 7.87 148 5.83 30° 10° # 454 17.87 29,3 645
TMG55WC5 HD/M**  mif e 60 2.36 18 071 277 1091 200 7.87 148 5.83 30° 10° # 454 17.87 283 623
TMG55WC7 HD/M**  mif e 65 2.50 20 0.79 277 1091 200 7.87 148 5.83 30° 10° # 454 17.87 28,1 62.0
IMGE5WN HS*  #ien/mil &> 5 s s s 30 118 165 6.50 144 5.67 14° 11° & 199 7.83 155 34.2
TMG55FC e~ 45-50 1.75-2.00 S s 298 11.73 s s 144 5.67 23° 17° # 507 19.96 28,9 63.9
TMG55WC2 e 50 2.00 18 071 287 1130 174 6.85 144 5.67 23° 17° # 466 1835 258 56.9
1MG55WC4 igie. 60 2.36 18 0.71 287 11.30 174 6.85 144 5.67 23° 17° & 466 1835 27,3 60.2
TMG55WC6 inie-. 65 2.50 20 0.79 287 1130 174 6.85 144 5.67 30° 17° # 466 1835 26,9 593
TMG55WLD2 e 50 2.00 18 0.71 245 9.65 136 5.35 144 5.67 23° 17° 15° 466 1835 26,4 582
1MG55WLD4 igie. 60 2.36 18 0.71 249 9.80 136 535 144 5.67 23° 17° 15° 466 1835 28,1 62.0
TMG55WRD2 inie-. 50 2.00 18 071 245 9.65 136 5.35 144 5.67 23° 17° 15° 466 1835 26,4 582
1TMG55WRD4 e 60 2.36 18 071 249 9.80 136 5.35 144 5.67 23° 17° 15° 466 1835 28,1 62.0
1MG55WC2 HS igie. 50 2.00 = = 287 11.30 250 9.84 144 5.67 23° 17° S 466 1835 30,6 67.5
TMG55WC8 HS e~ 45 1.75 = = 286 11.26 250 9.84 144 5.67 225° 17° S 466 1835 29,6 653
4MG55M - s s s s s s 53 2.09 161 634 - - & 120 472 35 7.6

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Scories chaudes / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / NMpurogHbii ans
CBapKM HOCOK MOKHO WCMO/Ib30BaTb BMECTE CO CTAaHAAPTHBIM GUKCATOPOM WM FOPAYMM LAAKOM

** Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap

Ref/M: yKka3sbiBaeT agantep + 3alWmTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor Outil d extraction
Bolzenentferner MpuHagnexxHocTn

% 3MG55/800
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KINGMET

MTG SYSTEMS 6 5

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTPOUTENbCTBO KPYMHbIX COOPYXKEHMIA

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbsa

% EXTRA (E) % EXTRA (EX) % PENETRATION (P) % STANDARD (S) % UNIVERSAL (U)
A . A | I N— .;"4.-

% VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W) % IMPACT (1)

o

% DELTA (D) % LONG (L)

D

‘_uj

I ﬁ;. A B c D E m

Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG65E - 435 17.13 104 4.09 9 0.35 163 6.43 165 6.50 22,1 48.8
MG65F - 406 15.98 282 11.10 6 0.24 163 6.43 165 6.50 285  62.8
MG65P e 400 15,75 65 2.52 9 0.35 163 6.43 165 6.50 15,9 35.1
MG65S - 396 15.59 81 3.19 12 0.47 163 6.43 165 6.50 16,5 363
MG65U - 397 15.60 142 5.55 13 0.51 163 6.43 165 6.50 18,3 403
MG65V e YA 17.48 11 0.43 10 0.39 163 6.43 165 6.50 17,2 37.8
MG65W - Lbd 17.48 201 7.91 8 0.31 163 6.43 165 6.50 21,1 46.5
MG65I . [ 358 14.09 145 5.71 5 0.20 163 6.43 165 6.50 17,6 388
MG65A e 433 17.05 71 2.80 12 0.47 163 6.43 165 6.50 30,6 67.5
MG65AX L 430 16.93 100 3.94 25 0.98 163 6.43 165 6.50 36,1 79.6
MG65D L. 421 16.57 78 3.07 12 0.47 163 6.43 165 6.50 25,1 55.3
MG65L e 392 15.39 167 6.57 B 0.20 163 6.43 165 6.50 21,0 46.4

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpennexus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeiBegSchlacke
WUcnonHenne Standard (CrangapTHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble maTtepuansi Pa6oTa  ropAauMm Wwaakom
I ret. % PR: I ret. % PMR: | et % P HS: _
B Body + Retainer Body + Metallic retainer S Body + Metallic retainer
2MG65PR ’ Cuerpo + Retenedor 2MG65PMR Cuerpo + Retenedor metalico 2MG65P HS CuerpOfRetenedor metélico
2MG65/80RR Corps + Element de blocage 2MG65/80MR Corps + Element de blocage métallique 2MG30/80R HS Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskdrper + Sperre Sicherungskarper + Metallsperre Sicherungskdrper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTanaudeckmit hpukcatop Kopnyc + meTananyeckuii dukcatop
% RR: % MR: % R HS:
Retainer Metallic retainer Retainer
Retenedor Retenedor metalico Retenedor
i Element de blocage Element de blocage métallique m Element de blocage
Sperre Metallsperre Sperre
¥ ukcatop METanMyeckwit Gucatop Onkcatop



KINGMET

MTG SYSTEMS 6 5

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTpOUTEeNbCTBO KPYNHbIX COOPYXKEeHUM

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepol

% CENTRAL % CENTRAL HD (WC3HD/M 4% WELD-ON NOSE % FLUSH (FC)
(WC/WC3/WC5/WC7) WC5HD/M / WC7HD/M) HOT SLAG (WN HS)
— E
= T
[ — L |

Fl.

% CENTRAL HOT SLAG

% CENTRAL (WC2) % DELTA LEFT (WLD2) % DELTA RIGHT (WRD2) (WC2 HS/WC4 HS)
: 8 4 F £ . 8 ; 8 F
e | Jy
. ~ \ — |
e 1 L e ] ( . % J -
L H I b R I H b H g T
% MECHANICAL
% FLUSH (FC HS) WEAR CAP (M)
pa—
n H
I o ]
7 <1l 1] B c D E F 6 H m
Ref. mm inch mm inch mm inch  mm inch mm inch ° © ° mm inch
1MG65WC L 44 50 2.00 19 0.75 307 12.09 156 6.14 160 6.30 30° 10° S 503 19.80 33,7 74.3
1MG65WC3 - 60 2.36 19 0.75 331 13.03 289 11.38 160 6.30 30° 10° S 530 20.87 343 75.6
1MG65WC5H L “4-4 65 2.50 19 0.75 308 12.13 156 6.14 160 6.30 30° 10° S 504 19.84 34,1 75.2
1MG65WC7 L 44 70 2.75 19 0.75 307 12.09 156 6.14 160 6.30 30° 10° S 504 19.84 33,6 74.1
1MG65WC3 HD/M** it & 60 2.36 19 0.75 308 12.13 223 8.78 160 6.30 30° 10° S 504 19.84 39,7 87.7
TMG65WC5 HD/M** migfe> 65 2.50 19 0.75 308 12.13 223 8.78 160 630 30° 10° S 504 19.84 39,5 87.1
1MG65WC7 HD/M** migfe> 70 2.75 19 0.75 307 12.09 223 8.78 160 630 30° 10° S 504 19.84 38,9 85.8
TMG65WN HS* et /ol & s s s s 40 1.57 183 7.20 160 6.30 11° 11° & 221 8.70 21,6 47.6
1MG65FC L 60-65 2.36-250 - - 353 13.90 s 5 160 6.30 23° 17° S 572 2252 385 849
1MG65WC2 L 65 2.50 20 0.79 331 13.03 188 7.40 160 630 23° 17° & 530 20.87 350 77.2
TMG65WLD2 L 65 2.50 21 0.83 290 11.42 146 5.75 160 6.30 23° 17° 15° 530 20.87 36,2 79.8
1MG65WRD2 L 65 2.50 21 0.83 290 11.42 146 5.75 160 6.30 23° 17° 15° 530 20.87 36,2 79.8
TMG65WC2 HS 4w 65 2.50 20 0.79 331 13.03 289 11.38 160 6.30 23° 17° & 530 20.87 39,4 86.9
TMG65WC4 HS L 60 2.36 20 0.79 331 13.03 289 11.38 160 6.30 23° 17° S 530 2087 39,8 87.7
1MG65FC HS L 60-65 2.36-250 - - 353 13.90 s 5 160 6.30 23° 17° S 572 2252 40,1 88.4
4MG65M L 44 s s s s s s 59 232 179 7.05 S s S 133 524 4ib 9.6

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Scories chaudes / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / Mpurogsbiit
[N1A CBAPKM HOCOK MOKHO MCMO/Ib30BaTb BMECTE CO CTaHAAPTHBIM GUKCATOPOM MM FOPAYNM LLAKOM

** Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: ykasbiBaeT aganTep + 3awWwuTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor
Outil d’extraction Bolzenentferner

MpuHagnexxHocTn

% 3MG55/800
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MTGSYSTEMS

KINGMET

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTPOUTENbCTBO KPYMHbIX COOPYXKEHMIA

Teeth Dientes Dents Zahne 3y6ba

% EXTRA (E)

4% DOUBLE VECTOR (W)

‘

o
L9
>
m-

I Ref.

MG8OE
MG8OF
MG80P
MG80U
MG8OV
MG8OW
MG80I
MG80A
MG80D

&&%555555 >

Locking system Anclajes Systeme de

Standard

UcnonHeHue Standard (CtaHaapTHoe)

% FLARED (F) % PENETRATION (P)

% IMPACT (1) % ABRASION (A)

f

b
o
e

A B
mm inch mm inch mm inch
468 18.39 112 4.41 10 0.39
421 16.57 290 11.42 6 0.24
435 17.13 71 2.80 10 0.39
428 16.85 152 5.98 14 0.55
479 18.86 " 0.43 12 0.47
479 18.86 219 8.62 9 0.35
389 15.31 157 6.18 [ 0.24
460 18.11 80 3.15 14 0.55
446 17.56 86 3.39 13 0.51

% UNIVERSAL (V) % VECTOR (V)

% DELTA (D)
—B[
A 4

° ; o
mm inch mm inch

D

178 7.01 179 7.05 283 623
178 7.01 179 7.05 31,4 692
178 7.01 179 7.05 20,3 446
178 7.01 179 7.05 23,1 50.9
178 7.01 179 7.05 20,8 459
178 7.01 179 7.05 27,2 59.9
178 7.01 179 7.05 229 504
178 7.01 179 7.05 38,2 842
178 7.01 179 7.05 31,3 69.0

clavetage Sicherung Cucrema Kpennenusa

Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants

| Ret
2MG80PR
2MG65/80RR

Schmiermittel-material cma3ouHble matepuanbi

*PR: | Ret
Body + Retainer
Cuerpo + Retenedor 2MG80PMR
Corps + Element de blocage 2MG65/80MR

Sicherungskdrper + Sperre
Kopnyc + ®ukcatop

% RR:
Retainer
Retenedor
Element de blocage
Sperre

7 ®ukcatop

Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeilegSchlacke Pa6ota c ropsauvMm wnakom

% PMR:
Body + Metallic retainer
Cuerpo + Retenedor metalico
Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskérper + Metallsperre
Kopnyc +meTannunyeckuit durcatop

% MR:
Metallic retainer
Retenedor metalico
Element de blocage métallique
Metallsperre
MeTanM4ecKnit dukcatop

I Ref.
2MG80P HS
2MG30/80R HS

% P HS: % R HS:
Body + Metallic retainer Retainer
Cuerpo + Retenedor metalico Retenedor
Corps + Element de blocage métallique Element de blocage
Sicherungskérper + Metallsperre m Sperre
Kopnyc + meTannnyeckuit dukcatop Oukcatop



KINGMET

MTG SYSTEMS 8 0

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTpOUTEeNbCTBO KPYNHbIX COOPYXKEeHUM

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter AganTepbl

% CENTRAL % CENTRAL HD % WELD-ON NOSE % CENTRAL (WC2/WC4)
(WC/WC3/WC5) (WC HD/M / WC3 HD/M) HOT SLAG (WN HS)

H

B
EIE : g_i.'”
1 c
| H T

% DELTA LEFT (WLD2) % DELTA RIGHT (WRD2) % MECHANICAL

s A WEAR CAP (M)
/TB.Q o [ p—
e 1 .

H

o P
I - —
I — L
: L H ] !
I o ‘

J

I.
i,

I 1] B c D

mm inch mm inch mm inch  mm inch mm inch

om
-n
@
x

I Ref.

© ° mm inch m

&

Ra
1MG8OWC - 65 250 21 0.83 313 1232 148 5.83 174 6.85 30° 10° # 531 20.91 40,2 88.6
1TMG80WC3 - 70 2.75 21 0.83 313 1232 148 583 174 6.85 30° 10° # 531 20.91 39,2 86.4
1MG8OWC5 - 76  3.00 21 0.83 313 1232 148 583 174 685 30° 10° # 531 20.91 40,1 88.4
TMG8OWC HD/M**  wmilfe> 65 250 21 0.83 315 1240 225 886 174 6.85 30° 10° # 529 20.83 46,4 102.4
1MG8OWC3 HD/M** e 70 2.75 21 0.83 314 1236 225 886 174 6.85 30° 10° # 527 20.75 45,6 100.5
TMGSOWN HS*  ifien /milf e s - - 43 169 195 7.68 174 685 11° 6° & 241 9.49 285 62.8
1MG80WC2 igiey. 65 250 20 0.79 354 13.94 216 850 174 6.85 23° 17° # 563 22.17 46,7 103.4
1MG80WC4 igie. 70 2.75 20 0.79 354 13.94 216 850 174 685 23° 17° # 562 22.13 459 101.2
1MG80WLD2 igiey. 65 250 20 0.79 307 12.09 171 6.73 174 6.85 23° 17° 15° 563 22.17 47,2 104.1
TMG80WRD2 inie 65 250 20 0.79 307 12.09 171 673 174 6.85 23° 17° 15° 563 22.17 47,2 104.1
4MG8OM - s s - - s s 64 252 195 7.68 S £ £ 145 571 53 11.6

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Scories chaudes / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / MpurogHbiit
[INA CBAPKM HOCOK MOMHO UCMO/Ib30BaTb BMECTE CO CTaHAaPTHbLIM GUKCATOPOM MM FTOPAYNM LINAKOM

** Ref/M: indicates adapter + wear cap / Ref/M: indica adaptador + wear cap / Réf/M : indique adaptateur + protecteur / Ref./M: Angabe adapter + wear cap
Ref/M: yKka3sbiBaeT aganTtep + 3aWmTy OT M3HOCa

Removal tool Extractor Outil d’extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG55/800
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KINGMET

MTG SYSTEMS 1 2 5

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTPOUTENbCTBO KPYMHbIX COOPYXKEHMIA

Teeth Dientes Dents Zahne 3y6bs

% EXTRA (E) % PENETRATION (P) % UNIVERSAL (V) % VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W)

= S

% ABRASION (A) % ABRASION X (AX) % DELTA (D) % HEAVY (H)

<
—e
=1

D

..

E
“

-

Ref. B}-. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MG125E =T 504 19.84 120 4.72 11 0.43 197 7.75 198 7.80 37,7 83.0
MG125P -y 472 18.58 79 3.12 1 0.43 197 7.75 198 7.80 28,1 62.0
MG125U - 459 18.07 155 6.10 17 0.67 197 7.75 198 7.80 28,4 62.6
MG125V - 522 20.55 13 0.51 13 0.51 197 7.75 198 7.80 28,0 61.7
MG125W -y 522 20.55 241 9.49 10 0.39 197 7.75 198 7.80 37,2 820
MG1251  “oen /mi o> 409 16.10 175 6.89 6 0.24 197 7.75 198 7.80 28,8 63.5
MG125A e 526 20.71 126 4.96 9 0.35 197 7.75 198 7.80 48,9 107.8
MG125AX L. 548 21.57 80 3.15 45 1.77 197 7.75 198 7.80 66,9  147.4
MG125D L. 493 19.41 100 3.94 15 0.59 197 7.75 198 7.80 433 955
MG125H e 478 18.82 225 8.85 10 0.39 197 7.75 198 7.80 48,3 106.4

Locking system Anclajes Systéeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
WUcnonHenue Standard (CrangapTHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble matepuanbi
| Ret. % PR: | ret % PMR:
Body + Retainer Body + Metallic retainer
2MG125PR Cuerpo + Retenedor 2MG125PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG125/200RR Corps + Element de blocage 2MG125/200MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskorper + Sperre Sicherungskérper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTannunyeckuit durcatop
% RR: % MR:
& Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metalico
Element de blocage Element de blocage métallique
I Sperre Metallsperre
r 4 ®ukcatop MeTanM4ecKnit dukcatop

Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeilegSchlacke Pa6ota c ropsauvMm wnakom

I % P HS: % R HS:

Ref. Body + Metallic retainer Retainer
2MG125P HS Cuerpo + Retenedor metalico Retenedor
2MG125/250R HS Cgrps + Eterrlem de blocage métallique Element de blocage

Sicherungskérper + Metallsperre m Sperre
Kopnyc + meTannnyeckuit dukcatop Oukcatop
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KINGMET

MTG SYSTEMS 1 25

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTpOUTEeNbCTBO KPYNHbIX COOPYXKEeHUM

Adapters Portadientes Porte-dents Zahnhalter Agantepol

% CENTRAL HOT SLAG % WELD-ON NOSE 4% MECHANICAL
(WC6 HS/WC8 HS) HOT SLAG (WN HS) WEAR CAP (M)

o t +]

. el | B c D E F H m
Ref. Bh. mm  inch mm  inch mm inch mm inch OIS mm inch
TMG125WN HS* it /it &> - - 48 1.89 219 8.62 193  7.60 11° 11° 267 10.51 37,9 835
TMG125WC6 HS i 90 35 421 16.57 342 13.46 193 7.60 30° 17° 653 2571 659 145.2
1MG125WC8 HS i 80 3.15 421 16.57 342 13.46 193 7.60 30° 17° 653 25.71 68,0 150.0
4MG125M - s s s s 68 2.68 221 870 S & 166 6.54 73 161

* Weld-on nose can either be used with Standard or Hot Slag retainer / La nariz soldable puede ser utilizada con el retenedor estandar o escoria caliente /
La nez a souder peut utiliser la clavette Standard ou Scories chaudes / Die Nase kann mit Standard- oder Hotslagsicherung verwendet werden / MpurogHbiit gns
CBApKM HOCOK MOHO MCMO/Ib30BaTb BMECTE CO CTAHAAPTHBIM GUKCATOPOM WAN FOPAYMUM LLIAKOM

Removal tool Extractor Outil d'extraction Bolzenentferner MpuHagnexHoctu

% 3MG125/5000
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MTGSYSTEMS 2 o 0

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTPOUTENbCTBO KPYMHbIX COOPYXKEHMIA

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % PENETRATION (P) % VECTOR (V) % DOUBLE VECTOR (W)

D_ D)Bl ’ )B—:- o 8
. d A | i A ]
c

% IMPACT (1) % ABRASION (A)

A T - o
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch

MG200E L “4-4 555 21.85 147 5.79 12 0.47 223 8.78 225 8.86 53,0 116.9
MG200P -y 529 20.83 92 3.59 12 0.47 223 8.78 225 8.86 39,4  86.8
MG200V - 571 22.48 15 0.59 14 0.55 223 8.78 225 8.86 40,4 89.0
MG200W e 571 22.48 273 10.75 15 0.59 223 8.78 225 8.86 51,5 113.5
MG200|  4oien /mi o 464 18.27 198 7.80 7 0.28 223 8.78 225 8.86 43,4 95.6
MG200A L. 578 22.76 139 5.47 5 0.20 223 8.78 225 8.86 71,6  157.9
MG200D e 548 21.57 117 4.61 11 0.43 223 8.78 225 8.86 59,9 1321

Locking system Anclajes Systéeme de clavetage Sicherung Cuctema KpenneHus

Standard Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
WUcnonHenue Standard (CrangapTHoe) Schmiermittel-material cma3ouHble matepuanbi
% PR: I % PMR:
I S Body + Retainer S Body + Metallic retainer
2MG200PR Cuerpo + Retenedor 2MG200PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG125/200RR Corps + Element de blocage 2MG125/200MR Corps + Element de blocage métallique
Sicherungskorper + Sperre Sicherungskarper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +meTananyeckuit dukcatop
% RR: % MR:
N Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metalico
Element de blocage Element de blocage métallique
T Sperre Metallsperre
7 ®ukcatop MeTannMyeckuit durcatop
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250

Heavy Construction Construccion Pesada Construction Lourde Schwerbau
CTpOUTEeNbCTBO KPYNHbIX COOPYXKEeHUM

Teeth Dientes Dents Zahne 3ybbs

% EXTRA (E) % PENETRATION (P) % VECTOR (V)

? b&
] A | 1 A I
E

A A ; ¢ ° an
Ref. mm inch mm inch mm inch mm inch mm inch
MG250E e 612 24.09 161 6.34 13 0.51 246 9.69 248 9.76 72,0 158.8
MG250P e 566 22.28 107 4.21 14 0.55 246 9.69 248 9.76 51,0 112.4
MG250V L 44 633 24.88 17 0.67 16 0.63 246 9.69 248 9.76 55,0 121.3

Locking system Anclajes Systeme de clavetage Sicherung Cuctema kpenneHus

Lubricant material Materiales lubricantes Matériaux lubricants
Schmiermittel-material cmasouHble matepuanbl

Standard
UcnonHeHnue Standard (CtaHgapTHOe)

| Rer. % PR: | Ret. % PMR:
Body + Retainer Body + Metallic retainer
2MG250PR Cuerpo + Retenedor 2MG250PMR Cuerpo + Retenedor metalico
2MG250/500RR Corps + Element de blocage 2MG250MR Corps+Element de blocage métallique
Sicherungskarper + Sperre Sicherungskérper + Metallsperre
Kopnyc + ®ukcatop Kopnyc +metannnyeckuii pukcatop
% RR: % MR:
= Retainer Metallic retainer
Retenedor Retenedor metalico
Element de blocage Element de blocage métallique
T Sperre Metallsperre
r 4 ukcatop MeTa/I4eCKuii GUKcaTop

Hot slag Escoria caliente Laitier chaud HeilegSchlacke Pa6ora c ropauum wnakom

I % P HS: % R HS:
Ref. Body + Metallic retainer Retainer
2MG250P HS Cuerpo + Retenedor metélico Retenedor

Corps + Element de blocage métallique Element de blocage
Sicherungskorper + Metallsperre m Sperre
Dukcatop

Kopnyc + meTannnyeckuit dukcatop

2MG125/250R HS
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Size identification Identificacion de talla Identification de taille
Identifizierung der Zahngrosse UaeHTudUKauumn pasmepa

English
Table is to identify the tooth size from a used one that has no visible reference number after
it's use. The key to identify the correct size is the internal measurement between ears (A).

Espanol

Para identificar la talla de un diente MTG Systems KingMet® cuya referencia ha desaparecido
a causa del desgaste o por cualquier otro motivo, se tomara la medida (A) entre orejas (inter-
na) y con la ayuda de la tabla se identificara la talla.

Francais

Pour identifier la taille d'une dent MTG Systems KingMet® dont la référence a disparu
par usure ou pour toute autre raison, il vous suffira de prendre la mesure (A) entre oreilles
(interne) et identifier la taille a 'aide du tableau.

Deutsch

Um die Grosse eines KM-Zahn zu identifizieren, dessen Referenz wegen Verschleiss oder
anderer Grinde nicht mehr lesbar ist, mu3 man das Maf3 (A) zwischen den Ohren (innerlich)
messen (mit Hilfe der Tabelle).

Russian

Y1o6b1 onpenenutb pasmep 3yba MTG cucrembl KingMet kKoTopoii ccbinkoi ncyesna ns-3a nsHoca
nnun no noboi gpyro npmunHe, cuntatb (A) mexay ywamm (BHYTPEHHUX) M C MOMOLLbIO TabanLbl
pa3MepoB BbIIB/IEHO.

LA mm A inches
5 36 1.42
8 43 1.69
10 50 1.97
15 60 2.36
20 71 2.80
30 81 3.19 I
40 92 3,62 AL
55 103 4.06
65 115 4.53
80 125 4.92
125 138 5.43
200 156 614
250 173 6.81
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General instructions for assembly and disassembly of MTG Systems KingMet® teeth

Assembly instructions

Equipment. For the assembly and
disassembly of the MTG Systems
KingMet teeth, you need a hammer
and a removal tool. The use of
protective clothing is recommended:
helmet, glasses, gloves, and metal-
toed boots.

Position the bucket. In order to
facilitate the assembly and
disassembly of the teeth, it is
recommended to place the bucket
so that the teeth are facing slightly
upwards.

Clean. Clean the guide of the nose
of the adapter and the pin housing,
to allow the later assembly of the
tooth and the pin.

Assemble the tooth. Assemble the
tooth on the nose of the adapter,
fitting the retainer of the ear of the
tooth into the lateral guide of the
nose of the adapter.

—

/D/

x
ar

© 0
o

Place the pin. Put the pin in the
housing of the adapters in the
direction of the arrow on the body of
the pin, so that the retainer is facing
the tip of the tooth.

Position the pin. Manually make
sure that the placement and position
of the pin are correct.

Pre-insert the pin. Hit the free end
of the pin with the hammer until it
is level with the body of the adapter.

N
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Insert the pin. Place the short
appendage of the extractor on the
end of the pin and hit it with the
hammer until the pin is perfectly
fixed in its housing.

Correct position. The pin is correctly
assembled when the mark inside
the housing in the body of the
adapter is completely visible.

Disassembly instructions

Correct position. Pin located within
adapter so that the retainer faces
the tip of the tooth.
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Clean. Although it is not
indispensable, slightly clean the
upper part of the hole of the adapter
in order to allow the extractor to be
better positioned.

Position the extractor. Place the
short appendage of the extractor in
the upper part of the hole of the
adapter.

Extraction. Hit with the hammer
until the retainer of the pin is free
from its housing in the body of the
adapter. Using the long appendage
of the extractor, hit the pin until the
pin comes out of the lower side of
the adapter.

Removal tool. It is made up of a
handle (1), a tube (2], and a head (3).
On the head there are two
appendages, a short one and a long
one, and a pounding surface for each
one of the appendages.
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Instrucciones generales de montaje y desmontaje de dientes MTG Systems KingMet®

Instrucciones de montaje

Equipamiento. Para el montaje y
desmontaje de los dientes MTG
Systems KingMet se requiere un
martillo y un extractor. Se
recomienda el uso de prendas de
proteccidn: casco, gafas, guantesy
botas de puntera metalica.

Posicionar cazo. Para facilitar el
montaje y desmontaje de los dientes
se recomienda posicionar el cazo de
forma que los dientes queden
mirando ligeramente hacia arriba.

Limpiar. Limpiar bien la guia de la
nariz del portadientes y el
alojamiento del pasador, para
permitir el montaje posterior del
diente y pasador.

Montar el diente. Montar el diente
sobre la nariz del portadientes,
encajando el retenedor de la oreja
del diente con la guia lateral de la
nariz del portadientes.
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Colocar pasador. Introducir el
pasador en el alojamiento del
portadientes en el sentido de la
flecha que hay en el cuerpo del
pasador, de manera que el retenedor
mire hacia la punta del diente.

Posicionar pasador. Asegurar
manualmente la correcta colocacion
y posicién del pasador.

Preinsertar pasador. Con la ayuda
del martillo, golpear el extremo libre
del pasador, hasta que quede a ras
del cuerpo del portadientes.
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Alojar pasador. Colocar el apéndice
corto del extractor en el extremo del
pasadory golpear con el martillo
hasta que el pasador quede
perfectamente fijado en su
alojamiento.

Posicion correcta. El pasador estard
correctamente montado cuando se
visualice completamente la marca

que hay dentro del alojamiento en

el cuerpo del portadientes.

Instrucciones de desmontaje

Posicion correcta. Pasador
introducido dentro del portadientes
de manera que el retenedor mira
hacia la punta del diente.
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Limpiar. Aunque no es
imprescindible, limpiar ligeramente
la parte superior del agujero del
portadientes para permitir un mejor
posicionamiento del extractor.

Posicionar extractor. Colocar el
apéndice corto del extractor en la
parte superior del agujero del
portadientes.

Extraccion. Golpear con el martillo
hasta que el retenedor del pasador
se libere de su alojamiento en el
cuerpo del portadientes. Ayudandose
del apéndice largo del extractor,
golpear el pasador hasta conseguir
que el pasador salga por el lado
inferior del portadientes.

Extractor. Esta formado por un
mango (1), un tubo (2] y una cabeza
(3). En la cabeza hay dos apéndices,
uno corto y otro mas largo, y una
superficie de golpeo para cada uno
de los apéndices.
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Instructions générales pour le montage et demontage des pointes MTG Systems KingMet®

Instructions de montage

Equipement. Pour le montage et

le démontage des dents MTG
Systems KingMet, un marteau et un
extracteur sont nécessaires. Il est
recommandé de porter des
vétements de protection : casque,
lunettes, gants et bottes a pointe
métallique.

Placer le godet. Pour faciliter le
montage et le démontage des
dents, il est recommandé de
placer le godet de sorte que les
dents soient légérement tournées
vers le haut.

Nettoyer. Nettoyez correctement
le guide du nez du porte-dents et
Lorifice de la clavette pour
permettre le montage postérieur
de la dent et de la clavette.

Monter la dent. Montez la dent
sur le nez du porte-dents, en
emmanchant ['élément de blocage
de l'oreille de la dent dans le guide
latéral du nez du porte-dents.
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Placer la clavette. Introduisez

la clavette dans lorifice du
portedents dans le sens de la fleche
se trouvant sur la clavette, de sorte
que U'élément de blocage soit
tourné vers la pointe de la dent.

Positionner la clavette.

Assurez manuellement la mise en
place et la position correctes de la
clavette.

Préinsérer la clavette. A laide
du marteau, frappez l'extrémité
libre de la clavette, jusqu’a ce
qu’elle soit placée a ras du corps
du porte-dents.
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Mettre en place la clavette.
Placez l'appendice court de
Uextracteur dans lextrémité de la
clavette puis frappez avec le
marteau jusqu’a ce que la clavette
soit parfaitement fixée dans son
orifice.

Position correcte. La clavette

sera correctement montée quand
la marque se trouvant a lintérieur
de lorifice sur le corps du portedents
est completement visible.

Instructions de démontage

Position correcte. Clavette
introduite dans le porte-dents de
sorte a ce que l'élément de
blocage soit tourné vers Uextrémité
de la dent.

4
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Nettoyer. Bien que cela ne soit
pas indispensable, nettoyez
légerement lorifice du porte-dents
pour permettre un meilleur
positionnement de Uextracteur.

Positionner Uextracteur.

Placez l'appendice court de l'outil
d’extraction dans la partie
supérieure de la perforation du
porte-dents.

Extraction. Frappez avec le
marteau jusqu’a ce que l'élément
de blocage soit libéré de son orifice
sur le corps du porte-dents. En
vous aidant de l'appendice long de
Uextracteur, frappez la clavette
jusqu'a ce qu'elle sorte par le coté
inférieur du porte-dents.

Extracteur. Il est formé d'un
manche (1), d'un tube (2) et d'une
téte (3). Sur la téte se trouvent
deux appendices, un court et un
autre plus long, ainsi qu’une
surface de frappement pour
chaque appendice.
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Allgemeine Anleitung zur Montage und Demontage von MTG Systems KingMet® Zahnen

Montageanleitung

Ausriistung. Fir das Montieren und
Demontieren der Zdhne MTG
Systems KingMet ist ein Hammer
und ein Sicherungswerkzeug
erforderlich. Es empfiehlt sich die
Verwendung von Schutzkleidung wie:
Helm, Schutzbrille, Handschuhe und
Arbeitsstiefel mit Metallspitze.

Loffel positionieren. Um die
Montage bzw. Demontage der Zahne
zu erleichtern, empfiehlt es sich,
den Loffel so zu positionieren, dass
die Zahne leicht nach oben zeigen.

Reinigen. Die Fiihrung der
Zahnhalternase und die Aufnahme
der Sicherung gut saubern, damit
Zahn und Sicherung problemlos
montiert werden kénnen.

Zahn montieren. Den Zahn auf die
Nase des Zahnhalters schieben,
sodass die Halterungssperre am
rechten Ohr des Zahns mit der
seitlichen Fiihrung an der Nase des
Zahnhalters Ubereinstimmt.
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Sicherung platzieren. Die Sicherung
in die Aufnahme am Zahnhalter in
Richtung des auf dem
Sicherungskorper markierten Pfeils
einflihren, sodass die Sperre zur
Zahnspitze zeigt.

Sicherung positionieren. Die
korrekte Positionierung der
Sicherung von Hand sicherstellen.

Sicherung voranpassen. Mit dem
Hammer auf den Sicherungskorper
schlagen, bis der Sicherungskorper
mit dem Zahnhalter biindig ist.

)
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Sicherung einpassen. Das kurze
Ansatzstlick am
Sicherungswerkzeug auf den
Sicherungskarper aufsetzen und mit
dem Hammer einschlagen, bis die
Sicherungssperre einwandfrei in
ihrer Aufnahme sitzt.

Demontieren

Korrekte Position. Die Sicherung
ist korrekt montiert, wenn die
Markierungskerbe im
Zahnhalterloch oben, komplett
sichtbar ist.

Korrekte Position. Der
Sicherungsstift ist so in den
Zahnhalter eingefiihrt, dass die
Sperre zur Zahnspitze hinzeigt.
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Reinigen. Zwar ist es nicht zwingend
erforderlich, doch empfiehlt es sich
die Oberseite des Zahnhalterlochs
etwas zu saubern, um eine bessere
Positionierung des
Sicherungswerkzeuges zu
ermoglichen.

Sicherungswerkzeug positionieren.
Das kurze Ansatzstlick des
Sicherungswerkzeugs auf die
Oberseite des Sicherungskérpers
ansetzen.

Ausbringung. Mit dem Hammer
so lange schlagen, bis die
Sicherungssperre sich aus der

Sicherungswerkzeug. Bestehend
aus einem Griff (1), einem Rohr (2)
und einem Kopfteil (3). Am Kopf
befinden sich zwei Ansatzstiicke, und
zwar ein kurzes und ein etwas
langeres, sowie eine Aufschlagflache
fur jedes dieser Ansatzsticke.

Aufnahme im Zahnhalterkérper l9st.
Mit Hilfe des langen Ansatzstiicks des
Sicherungswerkzeugs auf den
Sicherungskorper schlagen, bis dieser
am unteren Ende des Zahnhalter
hervortritt.
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O6LWwme MHCTPYKLUM NO MOHTAXY U AeMOHTaxy 3ybbes MTG Systems KingMet®

MHCTPYKLUMU MO MOHTAXY

|060opyaoBaHue. na MoHTaxa 1
[leMOHTaXa 3ybbes mtg systems
lkingmet Bam noTpebyeTcs MONOTOK
M 3KCTPAKTOP. peKoMeHayeTcA
[1CNONb30BATb 3ALLNUTHYIO OAEKAY:
[KaCKy, NepyaTku, o4KkM 1 GOTUHKM C
{METaNINHECKMMU HOCKaMN.

MNosunumnoHnposaHue Koswa. [ina
0bn1eryeHna MoHTakKa 1 leMOHTaxa
3ybbeB peKOMEH/YeTCA PAacnoNoKUTb
KOBLL TaK, 4Tobbl 3y6bA Bbin cnerka
HaK/NOHEeHbI BBEPX.

Oumctka. O4yncTuTe HaNpPaBAAOLLYO
Ha HOCKe aJanTepa v Nocafo4YHoe
oTBepcTMe ANA NanbLa, 4Tobbl
obecneynTb BO3MOXKHOCTb
nocnefyilolero MoHTaxa 3yba u
nanbLa.

MoHTax 3y6a. YctaHoBuWTe 3y6 Ha
HOCOK aZanTepa, BCTaBaAA GpuKcatop
Ha BbicTyne 3yba B 6oKoBytO
HanpaB/ALLYIO Ha HOCKe aaanTepa.
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YcraHoBKa nanbua. BetasbTe nanew,
B KOpMyce aZanTepa B HanpasaeHnu,
YKa3aHHOM CTpesIKoi Ha Kopnyce
nanbLa, TaK, YTobbl UKcaTop bbin
obpalleH K KoHLy 3y6a.

Mo3uuymoHMpoBaHMe Nanbua.
BpyuHyto NoAKoppekTupyiiTe
NONOXKeHWe NanbLa.

MpeaBaputenbHoe 3abusaHue
nanbua. HaHoca yaapbl MONOTKOM MO
cBoboaHOMY KOHLY Nanbla, 3abeiTe
€ro Tak, 4Tobbl OH BblN pacnonoKeH
BPOBEHb C KOPMYCOM aJanTepa.
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3a6usaHue nanbua. Momectute
KOPOTKUIA BbICTYMN SKCTPaKTOpa

Ha KoHeL, nanbla v yaapsTe no
IKCTPAKTOPY MOIOTKOM TaK, 4TO6bI
NOHOCTbIO 3aGUKCMPOBaTL Nasel 8
€r0 NoCas04HOM OTBEPCTUN.

MpaBunbHoe nonoxkeHue.

Manew, cynTaeTca NpasuIbHO
YCTaHOB/IEHHbIM, KOTZ}d NONHOCTHIO
BM/AHA METKA B N0CAL04HOM
0TBEPCTUM B KOPNyCe asfanTepa.

UHCTPYKLMM NO EMOHTaXY

MNpasunbHoe nonoxenwue. Maney,
pacrnonoxeH B agantepe Tak, 4To
dwKcaTop 0bpalleH K KoHLy 3yba.
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OumcTKa. XOTA 3TO U He ABNAETCA
0693aTe/IbHbIM, CIErKa OYUCTUTE
BEPXHIO0 YaCTb OTBEPCTUA B
asanTepe, 4To6bl MOKHO BbI10 NydLe
CMO3MLMOHMPOBATL SKCTPAKTOP.

Mo3ULMOHUPOBaHME IKCTPAKTOPA.
BBezuTe KOPOTKMIA BLICTYN
9KCTPAKTOPa B BEPXHIOK YacTb
0TBEPCTUA afanTepa.

WU3BneueHune. HaHocuTe yaapsl
MO/IOTKOM Z10 TeX Nop, NoKa GpukcaTop
nanbla He BbicBOOOANTCA U3
nocaZlo4HOro 0TBEPCTUA B KOpnyce
agantepa. Mcnonb3ya AAVHHBIN
BbICTYN 3KCTPAKTOPa, HAHOCKTE yaapbl
no nanbLy 0 Tex Nop, Noka nanet, He
BbIMZET M3 HWKHEN YacTV aaanTepa.

IKCTPAKTOP. IKCTPAKTOP COCTOUT U3
pyKkoAaTkw (1), Tpy6KM (2) 1 ronoskm
(3). Ha ronoske nmetotca ABa BbiCcTyna,
KOPOTKMI 1 ANIMHHBII, 1 BoliKkoBbIE
(AnA HaHeceHA ynapa) NoBEepPXHOCTM
[NA KQXK/OrO U3 BbICTYMOB.
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General instructions for assembly and disassembly of MTG Systems KingMet®

teeth - Hot Slag

Assembly instructions
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Equipment. For the assembly and
disassembly of the MTG Systems
KingMet teeth, you need a hammer
and a removal tool. The use of
protective clothing is recommended:
helmet, glasses, gloves, and metal-
toed boots.

Position the bucket. In order to
facilitate the assembly and
disassembly of the teeth, it is
recommended to place the bucket
so that the teeth are facing slightly
upwards.

Clean. Clean the guide of the nose
of the adapter and the pin housing,
to allow the later assembly of the
tooth and the pin.

Push in the retainer. Push the
retainer into the recess in the nose
of the adapter.

.

Recess -~
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Assemble the tooth. Assemble the
tooth on the nose of the adapter,
fitting the retainer of the ear of the
tooth into the lateral guide of the
nose of the adapter.

© 0

Removal tool. It is made up of a
handle (1), a tube (2], and a head (3).
On the head there are two
appendages, a short one and a long
one, and a pounding surface for each
one of the appendages.

Place the pin. Insert the pin with the
recess to the inside so the recess
can engage the retainer.

Disassembly instructions

Pre-insert the pin. Manually make
sure that the placement and position
of the pin are correct.
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Clean. Although it is not
indispensable, slightly clean the
upper part of the hole of the adapter
in order to allow the extractor to be
better positioned.

Position the extractor. Place the
short appendage of the extractor in
the upper part of the hole of the
adapter.

Extraction. Hit with the hammer
until the retainer of the pin is free
from its housing in the body of the
adapter. Using the long appendage
of the extractor, hit the pin until the
pin comes out of the lower side of
the adapter.

Position the pin. Hit the free end
of the pin with the hammer until it
is level with the body of the adapter.
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Instrucciones generales de montaje y desmontaje de dientes MTG Systems
KingMet® - Escoria caliente

Instrucciones de montaje
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Equipamiento. Para el montaje y
desmontaje de los dientes MTG
Systems KingMet se requiere un
martillo y un extractor. Se
recomienda el uso de prendas de
proteccion: casco, gafas, guantes y
botas de puntera metalica.

Posicionar cazo. Para facilitar el
montaje y desmontaje de los dientes
se recomienda posicionar el cazo de
forma que los dientes queden
mirando ligeramente hacia arriba.

Limpiar. Limpiar bien la guia de la
nariz del portadientes y el
alojamiento del pasador, para
permitir el montaje posterior del
diente y pasador.

Insertar retenedor. Introducir el
retenedor en el alojamiento de la
nariz del portadiente tal y como

.

Alojamiento : E : L:—
) —
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muestra el dibujo
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Montar el diente. Montar el diente
sobre la nariz del portadientes,
encajando el retenedor de la oreja
del diente con la guia lateral de la
nariz del portadientes.
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Extractor. Esta formado por un
mango (1), un tubo (2] y una cabeza
(3). En la cabeza hay dos apéndices,
uno corto y otro mas largo, y una
superficie de golpeo para cada uno
de los apéndices.

Colocar pasador. Insertar el
pasador con el alojamiento hacia el
interior para que enganche con el
retenedor.

Instrucciones de desmontaje

Preinsertar pasador. Asegurar
manualmente la correcta colocacion
y posicién del pasador.
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Limpiar. Aunque no es
imprescindible, limpiar ligeramente
la parte superior del agujero del
portadientes para permitir un mejor
posicionamiento del extractor.

Posicionar extractor. Colocar el
apéndice corto del extractor en la
parte superior del agujero del
portadientes.

Extraccion. Golpear con el martillo
hasta que el retenedor del pasador
se libere de su alojamiento en el
cuerpo del portadientes. Ayudandose
del apéndice largo del extractor,
golpear el pasador hasta consequir
que el pasador salga por el lado
inferior del portadientes.

Posicionar pasador. Con la ayuda
del martillo, golpear el extremo libre
del pasador, hasta que quede a ras
del cuerpo del portadientes.
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Instructions générales pour le montage et demontage des pointes MTG Systems
KingMet® - Scories chaudes

Instructions de montage

P

Equipement. Pour le montage et

le démontage des dents MTG
Systems KingMet, un marteau et un
extracteur sont nécessaires. Il est
recommandé de porter des
vétements de protection : casque,
lunettes, gants et bottes a pointe
métallique.

Placer le godet. Pour faciliter le
montage et le démontage des
dents, il est recommandé de
placer le godet de sorte que les
dents soient légérement tournées
vers le haut.

Nettoyer. Nettoyez correctement
le guide du nez du porte-dents et
Lorifice de la clavette pour
permettre le montage postérieur
de la dent et de la clavette.

Introduire U'élément de blocage.
Introduisez l'élément de blocage
dans lorifice du nez du porte-dents
de la maniere montrée sur le dessin.
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Monter la dent. Montez la dent
sur le nez du porte-dents, en
emmanchant ['élément de blocage
de loreille de la dent dans le guide
latéral du nez du porte-dents.
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Extracteur. Il est formé d'un
manche (1], d'un tube (2) et d'une
téte (3). Sur la téte se trouvent
deux appendices, un court et un
autre plus long, ainsi qu'une
surface de frappement pour
chaque appendice.

Placer la clavette. Insérer la
clavettage avec la cavité a lintérieur
pour le couplage avec 'élément de
blocage.

Instructions de démontage

Préinsérer la clavette.

Assurez manuellement la mise en
place et la position correctes de la
clavette.
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Nettoyer. Bien que cela ne soit
pas indispensable, nettoyez
légérement lorifice du porte-dents
pour permettre un meilleur
positionnement de l'extracteur.

Positionner Uextracteur.

Placez 'appendice court de loutil
d’extraction dans la partie
supérieure de la perforation du
porte-dents.

Extraction. Frappez avec le
marteau jusqu’a ce que l'élément
de blocage soit libéré de son orifice
sur le corps du porte-dents. En
vous aidant de l'appendice long de
Uextracteur, frappez la clavette
jusqu’a ce qu’elle sorte par le coté
inférieur du porte-dents.

Positionner la clavette. A ['aide
du marteau, frappez l'extrémité
libre de la clavette, jusqu’a ce
qu'elle soit placée a ras du corps
du porte-dents.



MTGSYSTEMS

KINGMET

Allgemeine Anleitung zur Montage und Demontage von MTG Systems KingMet®
Zahnen - Heisse Schlacke

Montageanleitung
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Ausriistung. Fir das Montieren und
Demontieren der Zahne MTG
Systems KingMet ist ein Hammer
und ein Sicherungswerkzeug
erforderlich. Es empfiehlt sich die
Verwendung von Schutzkleidung wie:
Helm, Schutzbrille, Handschuhe und
Arbeitsstiefel mit Metallspitze.

Loffel positionieren. Um die
Montage bzw. Demontage der Zahne
zu erleichtern, empfiehlt es sich,
den Loffel so zu positionieren, dass
die Zahne leicht nach oben zeigen.

Reinigen. Die Fiihrung der
Zahnhalternase und die Aufnahme
der Sicherung gut sdubern, damit
Zahn und Sicherung problemlos
montiert werden kdnnen.

Einfiihren der Sperre. Die Sperre
laut Abbildung in die Aufnahme in
der Nase des Zahnhalters einfiihren.
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Zahn montieren. Den Zahn auf die
Nase des Zahnhalters schieben,
sodass die Halterungssperre am
rechten Ohr des Zahns mit der
seitlichen Fiihrung an der Nase des
Zahnhalters Ubereinstimmt.
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Sicherungswerkzeug. Bestehend
aus einem Griff (1), einem Rohr (2)
und einem Kopfteil (3). Am Kopf
befinden sich zwei Ansatzstiicke, und
zwar ein kurzes und ein etwas
langeres, sowie eine Aufschlagflache
fur jedes dieser Ansatzstiicke.

Demontieren

Sicherung platzieren. Legen Sie des
Sicherungsbolzen mit der
Aussparung an der Innenseite so
kann der Sperre zu engagieren.

Sicherung voranpassen. Die
korrekte Positionierung der
Sicherung von Hand sicherstellen.
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Reinigen. Zwar ist es nicht zwingend
erforderlich, doch empfiehlt es sich
die Oberseite des Zahnhalterlochs
etwas zu sdubern, um eine bessere
Positionierung des
Sicherungswerkzeuges zu
ermoglichen.

Sicherungswerkzeug positionieren.
Das kurze Ansatzstlick des
Sicherungswerkzeugs auf die
Oberseite des Sicherungskarpers
ansetzen.

Ausbringung. Mit dem Hammer

so lange schlagen, bis die
Sicherungssperre sich aus der
Aufnahme im Zahnhalterkorper l9st.
Mit Hilfe des langen Ansatzstiicks des
Sicherungswerkzeugs auf den
Sicherungskdrper schlagen, bis dieser
am unteren Ende des Zahnhalter
hervortritt.

Sicherung positionieren. Mit dem
Hammer auf den Sicherungskorper
schlagen, bis der Sicherungskérper
mit dem Zahnhalter biindig ist.
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O6LKre MHCTPYKLMU MO MOHTAXY U AeMOHTaxy 3ybbes MTG Systems KingMet®
PaborTa c ropAauYMm LWakom

MHCTPYKLUMMN NO MOHTAXY
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O6opypoBaHue. [1na MOHTaxa 1
[EeMOHTaxa 3ybbes mtg systems
kingmet Bam notpebyeTca MONOTOK
1 IKCTPAKTOP. PEKOMEeHyeTcs
MCMO/b30BATb 3aLUMTHYIO OAEKIY:
KacKy, NepyaTku, 04KM 1 BOTUHKM C
MeTannnm4eCkMMmm HOCKamu.

MNosuumnoHnposaHue Koswa. [1na
06/1er4yeHns MOHTaKa 1 leMOHTaxa
3yBbeB PEKOMEH/LYeTCA PACMONOKNTL
KOBLU Tak, 4TobbI 3yObA bbIN Cerka
HaK/OHeHbI BBEPX.

OumctKa. OUnCTUTE HaNPaBAAIOLLYIO
Ha HOCKe aganTepa v Nocajo4yHoe
oTBepcThe ANA NasbLa, 4Todbl
obecrneynTb BO3MOMHOCTb
nocneayioLLEero MOHTaxa 3yba
nanbua.

YcraHoBKa ¢pukcatopa. OBcrasbte
$uKcaTop B OTBEPCTME B HOCKE
ajantepa.

.
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YcraHoBKa nanbua. BetasbTe nanel,
B KOpMyce aZanTepa B HanpasaeHUu,
YKa3aHHOM CTPesIKoM Ha Koprnyce
nasnblia, Tak, 4Tobbl GukcaTop Bbin
obpalleH K KoHLy 3y6a.

© 0

IKCTPAKTOP. DKCTPAKTOP COCTOUT M3
pyKoATKM (1), TPYOKM (2) M TON0OBKM
(3). Ha ronoske nmetoTca Aga BbicTyna,
KOPOTKMIA U ANMHHBIN, U BoiKoBbIE
(ans HaHeceHus yaapa) nosepxHoOCTH
[1A KaXKA,0r0 W3 BbICTYMOB.

YcraHoBKa nanbua. BctasbTe nanew,
B KOpNyce aZanTepa B HanpasneHUu,
YKa3aHHOM CTPesIKOM Ha Koprnyce
nanblia, Tak, 4Tobbl GuKcaTop Bbin
obpalleH K KoHLy 3y6a.

MHCTPYKLMUN NO AEMOHTaXKY

NpeasaputenbHoe 3abusanmne
nanbua. BpyyHyio NogkoppekTvpyite
noNoXeHve nanbLa.

4

Do o

)
/
j\}/

OuuncTKa. XOTA 3TO U He ABaAeTCA
06A3aTe/IbHbIM, CNerka o4ncTUTe
BEPXHIO0 4aCTb OTBEPCTMA B
agantepe, YTobbl MOXKHO 6bI10 Nyylle
CNO3MLMOHNPOBATb IKCTPAKTOP.

Mo3nuMoHNpoBaHMe IKCTPaKTopa.
BBeayTe KOPOTKMIA BbICTYN
IKCTPAKTOPA B BEPXHIOK YacTb
oTBEpCTUA afanTepa.

WUsBneueHune. HaHocute yaapsl
MOJIOTKOM 10 TeX Mop, Noka GpukcaTop
nanbla He BbicBobOANTCA U3
NoCcaslo4HOro 0TBEPCTUA B KOpnyce
apantepa. Mcnonb3ys ANMHHLIN
BbICTYN 3KCTPAKTOPa, HAHOCKTE yaapbl
no nanbLy L0 Tex Nop, NoKa nanel, He
BbIMAET U3 HUXKHEN YacTu aganTepa.

Mo3uumoHnpoBaHue nanbua.
HaHocs yaapbl MOOTKOM Mo
cBoboHOMY KOHLY Nanbla, 3abeiiTe
€ro TaK, 4Tobbl OH Bbl PacnonoxeH
BPOBEHb C KOPMYCOM aaanTtepa.
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Welding instructions for MTG Systems

1. GENERAL INSTRUCTIONS

The “Welding Guide” is intended to assist customers with welding
GET products. Itis a general welding guide and is not all inclusive.
Your specific application may require different welding practices.
This welding guide is not intended to be used for joint design of
buckets or other attachments. MTG accepts no responsibility for
the misuse or misinterpretation of this information.

1.1. Processes
Welding may be done by any of the following processes:

. Shielded metal arc welding (SMAW])
. Gas-metal arc welding (GMAW)
. Flux-cored arc welding (FCAW])

A combination of SMAW and GMAW or FCAW can be employed.

1.2. Consumable
1.2.1. Welding Unalloyed and low alloyed consumables

Unalloyed and low-alloyed consumables with tensile strength of
up to 500 MPa should be used. Such welding consumables reduce
the residual stress level in the joint and thus the susceptibility to
hydrogen cracking.

I WELDING UNALLOYED AND LOW ALLOYED FILLER CONSUMABLES

Process EN Class AWS Class
SMAW EN 1SO 2560-A E42X E70X gccordlng to A5.1 or
equivalent under A5.5
E70C-X according to A5.18 or
EN ISO 14341-A G42X equivalent under A5.28
GMAW
EN IS0 14341-A G46X ER705-X according to A5.18 or
equivalent under A5.28
FCAW EN 1SO 16834-A T42X E7XT-X according to A5.20 or

equivalent under A5.29

Note that “X” may stand for one or several characters

1.2.2. Welding Austenitic Stainless consumables

AWl MTG GET casting parts can always be welded with austenitic
stainless consumables of type AWS 307. Designation for such
consumables as per following:

I WELDING AUSTENITIC STAINLESS FILLER CONSUMABLES

Process AWS Class
SMAW E307-X according to A5.4
E307T-X according to A5.22
GMAW
ER307 according to A5.9
FCAW 307X according to A5.22

Note that “x” may stand for one or several characters

1.2.3. Shielding gas considerations

For the shielding gas considerations refer to the welding consum-
able manufacturer information. When a gas or mixture is used for
shielding in any gas-shielded process, it shall meet the require-
ments of AWS A5.32/5.32M, “Specification for Welding Shielding
Gases”.

1.2.4. Hydrogen content considerations

If welding with SMAW or FCAW basic flux electrodes should be
used giving hydrogen content less than 5ml/100g weld metal.

1.3. Electrical Characteristics
Welding shall be done using the following electrical characteristics:

1.3.1. Polarity

All welding shall be done using direct current reverse electrode
positive (D.C.E.P.) except for GTAW weld toe dressing as described
in Sec.1.8.4., which shall be done using direct current reverse
electrode Negative (D.C.E.NJ.

1.3.2. Current and Voltage Ranges

I SMAW
Electrode Diameter Current (Amperes)
2.4mm / 2/32 in. 65t0 120
3.2mm/1/8 in. 80 to 160
4.0mm /5/32in. 115 to 220
4.8mm/3/16in. 140 to 300
6,4mm / 1/4in. 230 to 375
I SMAW & FCAW
Electrode Diameter Voltage (Volts) Current (Amperes)
1.14mm / 0.045 in. 22t0 30 220 to 320
1.59mm / 1/16 in. 25to 35 250 to 360
2.4mm / 3/32in. 25to0 35 360 to 500

1.3.3. Heat input considerations

Minimum heat input to be applied shall meet the requirements
of AWS D14.8M, “Standard Methods for the Avoidance of Cold
Cracks”.

As reference, typical heat input values to be applied lie in the
range from 1 kJ/ mm to 1.5 kJ/ mm.

1.4. Position

All welding is to be done preferably on the flat or horizontal position.
Deviation from the flat or horizontal position is permissible following
the figure shown below which is adapted from AWS D14.3, Specifica-
tion for Welding Earthmoving and Construction Equipment.

y___verticalplane !

horizontal plane ~  __.---""

Longitudinal axis of weld may be inclined no more than 15° with
respect to the horizontal plane.

Centre of weld face (C) must lie within rotational limits of 80° to
280° as indicated.
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1.5. Preparation of Plate & Castings
1.5.1. Cleaning

All mill scale, rust, paint, oil grease, arc air slag or moisture shall
be removed from the surfaces within 12.5 mm /0.5 in. of any weld
location. The surfaces must be sufficiently clean so that there
is nothing that might contain moisture or hydrocarbons, which
break down in the heat of the arc producing hydrogen, which can
be absorbed in the weld and cause cracks. Removal may be ac-
complished by shot blasting, sand blasting, grinding or machin-
ing. Any porosity, burned-in sand or other defects visible on the
weld prep surfaces must be removed by grinding or arc air goug-

ing.

1.5.2. Gap size considerations

Adapters are required to fit the lip such that the gap between the
upper leg and lip shows a gap size no greater than 2mm / 0.08 in.

Bevel contact Upper leg

Bap size

-
»

= — \
\ Lip

Bottom leg contact

When gap is greater, shims of low carbon sheet steel shall be
placed between the upper leg adapter and the lip.

Low carbon sheet steel

Alternatively the upper leg adapter may be built up by welding to
acceptable dimensions in the follow manner:

1. Clean the surfaces according section 1.5.1
2. Preheat adapter leg to 300°F / 150°C
3. Deposit stringer bead(s) on the landing of the adapter to

reduce the gap condition.

Stringer Beads

\
7

4. Grind weld so that there is a smooth transition in the
weld groove area of the adapter.

5. Check fit adapter on lip. Grind or weld as required to
eliminate gap condition.

If leg spacing is too narrow to fit the lip, grinding of the lands at
the interfering upper leg is permissible.

If more than 3.2mm / 0.13 in. is removed from the weld preps of
the upper leg adapter, the weld prep must be widened to restore
the original "J” groove weld size.

I Section AA™

r B I Grinding = Grinding "J" Groove

—

1

1.6. Preheat, Interpass Temperatures and
post weld Heat Treatment

1.6.1. Temperatures

Prior to any cutting, gouging, taking or welding operation, pre-
heating of GET casting parts and lip is required. All material with-
in 100 mm / 4 in. from the welding start location must be within
the specified temperature range before starting a weld bead.

The minimum preheating temperature to be applied is 150°C or
the temperature recommended by the lip manufacturer if it is
higher than 150°C. In order to maintain GET castings hardness,
temperatures in excess of 250°C are not advised.

If the ambient humidity is high and/or the room temperature
is below 41°F / 5°C, the preheating temperature should be in-
creased by 78°F / 25°C.

1.6.2. Preheaters

Preheating with burners or torches is much more effective when
the heat is applied from the bottom side of the work piece with
insulating blankets on the topside. The blankets help to disperse
the heat evenly as well as retain the heat that has been input.

1.6.3. Measurement

Temperatures may be measured by means of contact pyrometers,
temperature indicating crayons (e.g. “Tempilsticks”), or infrared
indicators.

Maximum interpass temperature can be directly measured in the
weld metal or in the immediately adjacent area.

1.6.4. Cool down rates

After welding completion, cool slowly. Do not allow drafts or cool
ambient temperatures to cool the parts or assembly. Cool down
rate should not exceed 130°F / 55°C, per hour. If the ambient tem-
perature is at or below 40°F / 5°C, the part should be covered
in a thermal blanket to insure the cool down rate listed above is
achieved.

1.6.5. Post weld Heat Treatment

After welding completion, whenever is possible, to make a post
weld Heat Treatment is a good practice, tempering the entire part
can be post-heated to 300-400°F / 150-200°C for 4 hours and then
air cooled.

1.7. Welding Technique
1.7.1. Welding

Prior to welding clean the surfaces according to procedure de-
tailed in Section 1.5.1. Welds shall consist preferably of stringer
beads. However, weaving is permitted to extend that bead widths
are no greater than three times the electrode diameter. Each
bead shall merge smoothly into the adjoining bead or base metal
surface.
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Clean each pass of deposited weld metal before applying an ad-
joining pass. Cleaning may be accomplished using manual slag
hammers, pneumatic needle guns, wire brushes, or any combi-
nation of these tools.

Note: Under normal conditions, it is a good idea to put root layers
and several weld layers in using the SMAW Welding Process and
E7018 electrodes that have been kept dry in a rod oven according to
the producer specifications. If this info is not available keep them in
a rod oven from 65°C / 150°F to 150°C / 302°F. for two hours. Then
go to the GMAW or FCAW Welding Processes. This helps reduce
heat input in the thin root layer sections of the weld joint.

Do not weld within 19 - 25mm /0.75 - 1.00 in. of the lip leading edge.

1.7.2. Weld Stopping

Whenever the ends of weld beads will be located within the fin-
ished product, the welder shall execute an appropriate stopping
procedure so as to avoid crater cracks.

When welding with the SMAW process, the simplest method for
accomplishing this is to stop travel for a short time at the end of
the bead prior to breaking the arc. Alternatively, the travel direc-
tion may be reversed for a distance of approximately 10mm / 0.38
in. before breaking the arc.

When welding with the FCAW or GMAW processes, it is preferable
to briefly extinguish the arc, initiate it for a short time and then
extinguish it.

1.8. Weld Finishing

In order to improve resistance to hydrogen assisted cracking and
fatigue cracking, one or more weld finishing techniques may be
used.

These include application of Temper Beads, Grinding, Weld top
Peening, and GTAW (TIG) Dressing.

As a minimum, all adapter lip welds shall be ground per the pro-
cedure detailed in Section 1.8.1 and it is also recommendable a
Weld Toe Peenning or a GTAW (TIG) process.

1.8.1. Grinding

The surfaces of adapter/lip fabrication welds shall be ground
smooth 65 - 75mm / 2.50 - 3.00 in. from the front ends as indi-
cated in the figures below. All welds on both the top and bottom of
the lip shall be ground.

Region to be ground

Grinding shall produce a smooth surface free of roughness and
unevenness associated with the weld beads. The toes of the welds
shall merge smoothly with the lip and the adapter with a mini-
mum radius of 4mm /0.16 in.

4mm/ 0.16in
Minimum Radius

47

Hox

ADAPTER ADAPTER

LIP

BEFORE GRINDING AFTER GRINDING

Grinding shall be done using high speed electric or pneumatic
grinders with grinding wheels no larger than 50mm / 2.00 in. in
diameter. ANGLE HEAD OR DISK GRINDERS ARE NOT ALLOWED
FOR THIS WORK.

Grinding shall be done with the perimeter of the wheel and not
the face. The grinding direction must be perpendicular to the toes
of the welds as in the following illustrations:

Proper Grinding Directions:

Grinding
ADAPTER Wheel
’ /n f —
LIP Ll —.

Grinding the radio at the toes of the welds is facilitated by the use
of cone-shaped grinding wheels. For final grinding, the abrasive
may be no coarser than 24 Grit.

1.8.2. Weld Toe Peening

Certain welds may be required by the drawing to be subjected
to Weld Toe Peening. This is to be conducted using a pneumatic
hammer having the following specifications:

Pneumatic Peening Gun Specifications:

I Air pressure Air Consumption Stroke Lenght Blows per minute

6.2 bar /90 psi 340 1/min./ 12 ft 3/min. 32mm/1,13in. 4600
Peening tools shall be made of hardened tool steel, with the tip
hardness at least HRc55. The tips shall be carefully radius so as
to eliminate all corners and shall be polished to a fine finish. In
order to preserve the tip geometry and finish, these tools are to
be used strictly for weld toe peening and no other purpose. Any
marked changes in tip geometry or finish due to wear requires
the tip to be re-ground and polished.

32mm/
0.13in.
g |
0622100 1n. [ _wmm/osoin [ T
I 13mm / 0.50 in.
4mm / 0.16 in. radius % *
| oo~ 1

—

Any defects or pronounced undercut along the toes of the welds
must be corrected by grinding or repair welding before the peen-
ing process.

During peening, the temperature of the work piece must be below
200°C / 400°F. The peening tool shall be held firmly against the
toe of the weld such that the edge of the bit lies along the toe of
the weld.

The tool shall be oriented at an angle approximately bisecting that
formed by the weld fillet and the base metal. The operator shall
move the tool slowly 200 - 300mm / 8.00 - 12.00 in. per minute
along the toe of the weld so as to produce a smooth, continuous
groove 0.4 - 0.8mm /0.02 - 0.03 in. deep.

1.8.3. GTAW (TIG) Dressing

This process involves using a GTAW torch to make an autogenous
weld pass along the toe of the weld fillet.
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The welding power supply shall have high-frequency start capa-
bilities. “Scratch-starting” is not allowed. It is preferable to em-
ploy a remote foot-pedal current control so as to permit suitable
filling of craters at the ends of beads.

Process GTAW

Electrode Type AWS EWTh-2 (2% Thoriated)

Electrode Dia. 2.4 to 4mm / 3/32 to 5/32 in.

Shielding Gas 100 % Argon

Gas Cup Size 13mm / 0.50 in.

Gas Flow Rate 9.4 to 14.2 1/min. / 20 to 30 ftVhour

Current Type Direct

Polarity Straigth (Electrode Negative)

2,4mm / 3/32in. 175 to 250 Amperes

Current Range 3.2mm/ 1/8 in. 250 to 300 Amperes

4.0mm /5/32in. 400 to 500 Amperes

Electrode to Work Distance 1.6t0o 3.2mm / 1/16 to 1/8 in.

Any defects along the toes of the welds must be corrected by
grinding or repair welding before the GTAW process. The torch
shall be positioned over the weld toe and shall be oriented so
as to produce a smooth weld bead without undercut. The welder
shall control the travel speed so as to obtain a bead ranging from
4.8-8mm/0.19 - 0.31 in. wide.

The GTAW dressed is recommendable to be performed along to
the weld toes on the top and bottom legs according to the next
figure.

tmm/ 0.16in
Minimum Radius
ADAPTER

1.8.4. Tempering beads

A tempering or annealing bead is an additional weld pass that is
added to the weldment once the weld joint is completely filled.
This extra weld pass is used in all weld joints that weld is depos-
ited against the heat treated steel castings.

The heat of this weld pass tempers or anneals the final weld pass
against the casting and the heat affected zone (HAZ) within the
casting caused by the weld pass adjacent to the casting.

This weld pass should be deposited from 3mm (1/8”) to 5mm
(3/16”) away from the final weld pass against the casting as the
following picture shows.

3-5mm
(1/8"-3/16")

HEAT TREATED STEEL CASTING

|1

BUCKET PLATE BASE METAL

1.9. Inspection

After completion of welding, all welds shall be subjected to visual
and magnetic particle inspection.
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Instrucciones Generales de Soldadura

1. INSTRUCCIONES GENERALES

Las siguientes recomendaciones tienen como objetivo asistir a los
clientes durante el proceso de soldadura de los GET (Ground En-
gaging Tools). Se trata de una guia general de soldadura por lo que
no todo estd incluido en la misma. Aplicaciones especificas pueden
requerir practicas de soldadura diferentes. Esta guia de soldadura
no esta destinada a ser utilizada para el disefo de uniones de cazos
u otros accesorios. MTG no acepta ninguna responsabilidad por el
mal uso o la mala interpretacion de la informacion contenida en
este documento.

1.1 Procesos

La soldadura puede hacerse utilizando cualquiera de los siguien-
tes procesos:

o Soldadura por arco con electrodo revestido: SMAW
(Shielded Metal Arc Welding)

o Soldadura por arco metalico con proteccion de gas:
GMAW (Gas-Metal Arc Welding).

. Soldadura con hilo tubular: FCAW (Flux-Cored Arc Welding).

Asimismo, se pueden emplear combinaciones de SMAW y GMAW
o FCAW.

1.2. Material de aporte

1.2.1. Consumibles no aleados y de baja aleacion

Con el objetivo de reducir los niveles de estrés en la unién y asi-
mismo la posibilidad de roturas por hidrogeno, el material de

aportacion no aleado o de baja aleacion ha de tener un limite de
rotura inferior a 500MPa.

I WELDING UNALLOYED AND LOW ALLOYED FILLER CONSUMABLES
Process EN Class AWS Class
SMAW EN IS0 2560-A E42X E70X _according to A5.1 or
equivalent under A5.5
E70C-X according to A5.18 or
EN ISO 14341-A G42X equivalent under A5.28
GMAW
EN IS0 14341-A G46X ER705-X according to A5.18 or
equivalent under A5.28
FCAW EN IS0 16834-A T42X E7XT-X according to A5.20 or

equivalent under A5.29

Note that “X” may stand for one or several characters

1.2.2. Consumibles inoxidables austeniticos

Todos los productos de fundicion fabricados por MTG pueden ser
soldados con material de aportacion inoxidable austenitico del
tipo AWS 307. A continuacién se muestran los consumibles segin
el proceso utilizado:

I WELDING AUSTENITIC STAINLESS FILLER CONSUMABLES

Process AWS Class
SMAW E307-X according to A5.4
E307T-X according to A5.22
GMAW
ER307 according to A5.9
FCAW 307X according to A5.22

Note that “x” may stand for one or several characters

1.2.3. Especificaciones de gases de proteccion

Para proceder a la seleccion del gas de proteccion adecuado,
consultar al proveedor de los consumibles. Cualquier mezcla de
gases utilizada como gas de proteccién ha de cumplir con los re-

quisitos recogidos en el AWS A5.32/5.32M, “Especificaciones de
gases de proteccion para soldadura”.

1.2.4. Contenido en Hidréogeno

Para los procesos de soldadura SMAW o FCAW deben utilizarse
electrodos con un contenido en hidrogeno HDM < 5ml/100g.

1.3. Especificaciones eléctricas
El proceso de soldadura debe llevarse a cabo bajo las siguientes
condiciones eléctricas:

1.3.1. Polaridad

“Toda soldadura (exceptuando GTAW) debe realizarse utilizando elec-
trodos al polo positivo de corriente directa (siglas en inglés D.C.E.P.).

Para el proceso de GTAW, descrito en la Sec.1.8., debe realizarse
utilizando electrodos al polo negativo de corriente directa (siglas
eninglés D.C.E.N.).”

1.3.2. Rangos de intensidad y tension

| SMAW
Electrode Diameter Current (Amperes)
2.4mm / 2/32in. 65t0 120
3.2mm/1/8 in. 80 to 160
4.0mm /5/32 in. 115 to 220
4.8mm/3/16in. 140 to 300
b,tmm [/ 1/4in. 230 to 375
I SMAW & FCAW
Electrode Diameter Voltage (Volts) Current (Amperes)
1.14mm / 0.045 in. 2210 30 220 to 320
1.59mm / 1/16 in. 25to 35 250 to 360
2.4mm / 3/32in. 25to0 35 360 to 500

1.3.3. Aportacion de calor

La cantidad de calor aportada debe cumplir con las especifica-
ciones del AWS D14.8M, “Standard Methods for the Avoidance of
Cold Cracks”.

A modo de referencia, los valores tipicos de calor aportado se en-
cuentran en el rango de 1 kJ/ mma 1.5 kJ/ mm.

1.4. Posicion

El proceso de soldadura debe efectuarse preferiblemente en posicion
horizontal. En la siguiente figura se muestran las desviaciones per-
mitidas segun el AWS D14.3, Especificaciones para soldadura para
maquinaria de movimiento de tierras y equipos de construccién.

|/ _verticalplane  /

) *~._ horizontal plane =
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El eje longitudinal de la soldadura puede estar inclinado hasta un
maximo de 15° con respecto al plano horizontal.

La orientacién de la cara central (C] de la soldadura debe estar
comprendida entre los limites rotacionales 80° - 280°.

1.5. Preparacion de la cuchillay GET
1.5.1. Limpieza

Limpiar las superficies contiguas a las zonas de soldadura en
un radio de 12,5mm / 0.5 in. El objetivo es eliminar la pintura,
la grasa, el dxido y otros elementos que puedan originar hidré-
geno el cual puede derivar en sopladuras y desprendimiento de
gases durante la soldadura causando grietas. La limpieza puede
hacerse utilizando un cepillo metalico, un amolado ligero, gra-
nallado o mediante mecanizado. La presencia de poros, arena u
otros defectos visibles en las superficies de soldadura ha de ser
eliminada mediante amoldado.

1.5.2. Espacio cuchilla-adaptador

El espacio entre la pala superior del adaptadory la cuchilla no ha
de ser mayor de 2mm / 0.08 in.

Bevel contact

Upper leg

Bap size

-
»

Bottom leg contact

En el caso de que el espaciado sea mayor, anadir una plancha
metalica entre la pala superior del adaptador y la cuchilla para
reducirlo.

Low carbon sheet steel

Alternativamente el espacio resultante puede ser reducido me-
diante soldadura en la pala superior del adaptador tal y como se
indica a continuacion:

1. Limpiar las superficies siguiendo los pasos de la
seccion 1.5.1

2. Precalentarla paladeladaptador hasta unatemperatura
de 300°F / 150°C

3. Soldar los cordones a lo largo de la pala del adaptador

para reducir el espacio resultante.

Stringer Beads

\
/

4. Amolar la soldadura para conseguir una transicion
suave en el chaflan de soldadura del adaptador.

5. Posicionar el adaptador en la cuchilla y comprobar
montaje. Amolar o soldar segun se requiera
para reducir el espacio resultante.

Si la distancia entre las palas del adaptador es inferior al espesor
de la cuchilla, amolar las zonas de contacto de la pala superior
para evitar la interferencia en el montaje.

En el caso de reducir mas 3.2mm / 0.13 in del chaflan de solda-
dura de la pala superior este ha de ser ampliado para recuperar
la forma "J” del chaflan original.

A"

o™

| Section AA"

—) 7—!—7' B
I
= Grinding iGrinding "J" Groove
|

1.6. Precalentamiento, temperaturas de transferencia y trata-
mientos térmicos posteriores

1.6.1. Temperaturas

1

Previamente a cualquier operacion de corte, amolado o soldadu-
ra, la cuchilla y los GET han de ser precalentados. Las regiones
de material dentro de un radio de 100 mm / 4 in. desde el punto
de inicio de soldadura han de estar previamente a la temperatura
especificada para poder depositar los cordones de soldadura.

La temperatura minima de precalentamiento ha de ser de 150°C
o larecomendada por el fabricante de la cuchilla en el caso de ser
superior a 150°. Con objeto de no alterar las propiedades mecani-
cas de los GET no se aconsejan temperaturas superiores a 250°C.

Si la humedad ambiental es alta y/o la temperatura ambiente es
menor a 41°F / 5°C, la temperatura de precalentamiento ha de
ser incrementada en 78°F / 25°C.

1.6.2. Precalentadores

El precalentamiento con soplete o quemadores es mas efectivo
cuando el calor se aplica directamente en la parte inferior de la
pieza de trabajo colocando a su vez mantas térmicas en la parte
superior. Las mantas ayudan a distribuir el calor uniformemente
asi como a mantener el aporte térmico aplicado.

1.6.3. Mediciones

Los valores de temperaturas pueden ser medidos con lapices
térmicos, pirémetros de contacto o pirémetros de radiacion de-
bidamente calibrados.

La temperatura maxima puede ser medida directamente en el
metal soldado o en la zona adyacente al mismo.

1.6.4. Temperatura de enfriamiento

Una vez completada la soldadura, enfriar lentamente. No permitir
el enfriamiento de las partes/conjunto a temperatura ambiente. La
velocidad de enfriamiento maxima es de 130°F / 55°C por hora.
Cuando la temperatura ambiental sea menor a 40°F / 5°C cubrir
el conjunto con mantas térmicas asegurando que la velocidad de
enfriamiento es menor al valor anteriormente especificado.

1.6.5 Tratamiento térmico post-soldadura

Tras la finalizacion del proceso de soldadura, siempre que sea
posible, es recomendable someter las piezas a tratamiento tér-
mico. Someter las piezas a 300-400°F / 150-200°C durante 4 ho-
ras y posteriormente dejar enfriar a temperatura ambiente.
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1.7. Técnicas de soldadura
1.7.1. Soldadura

En primer lugar, antes de proceder con la soldadura, limpiar las
superficies tal y como se especifica en la Seccion 1.5.1. La sol-
dadura debe ser efectuada preferiblemente mediante cordones
longitudinales. Asimismo, se pueden depositar los cordones por
oscilacion transversal (ondulaciones) asegurando un ancho de
corddn inferior a tres veces el didmetro del electrodo. La unién de
cordones entre si y/o con el material base ha de ser homogénea.

Limpiar cada paso de soldadura antes de aplicar el siguiente. La
limpieza se puede realizar con martillos de escoria, pistolas neu-
maticas de agujas, cepillos de alambre o la combinacién de estas
herramientas.

Nota: Bajo condiciones normales, es recomendable depositar capas
base y capas de soldadura mediante el proceso de soldadura SMAW
y electrodos E7018 que han sido mantenidos secos en un horno a la
temperatura y tiempo especificada por el fabricante. Si no se dispo-
ne de esta informacion, a modo indicativo, las condiciones serian de
entre 65y 150 °C y durante dos horas. A continuacién seguir con el
proceso de soldadura GMAW o FCAW. Esto ayuda a reducir la apor-
tacion de calor en las capas base de la unién soldada.

No soldar a menos de 19 - 25mm / 0.75 - 1.00 in del borde frontal de
la cuchilla (zona biseladal.

1.7.2. Detencion de la soldadura

Una vez depositados los cordones de soldadura sobre el producto
final, el soldador deberé proceder a la detencidn de manera ade-
cuada para evitar las grietas en el crater.

Cuando se utilice el proceso de soldadura SMAW, el método mas
sencillo de finalizacion del corddn es detener el avance de la sol-
dadura durante un pequeno periodo de tiempo y posteriormente
detener el arco eléctrico. Otra forma de proceder es invertir la
direccion de avance de la soldadura retrocediendo aproximada-
mente 10mm / 0.38 in. antes de detencidon el arco eléctrico.

Para soldadura mediante los procesos FCAW o GMAW, es acon-
sejable extinguir el arco durante un breve instante de tiempo,
continuar el avance del corddn de soldadura durante una distan-
cia cortay finalmente detener el arco eléctrico definitivamente.

1.8. Acabados soldadura

Con el objeto de evitar la aparicion de grietas e hidrogeno en la
soldadura, pueden utilizarse diferentes técnicas de acabados
para la soldadura .

Tales como: Amolado, Martilleado Neumatico, and GTAW (TIG)
Revestimiento.

Como minimo, todos los finales de soldadura de los adaptadores
deberan ser acabados mediante amolado como se describe en
la seccion 1.8.1 a continuacion y aconsejable realizar bien Marti-
lleado Neumatico o una pasada de GTAW (TIG) sin aportacion de
material.

1.8.1. Amolado

Las superficies del adaptador y el labio han de ser amoladas de
forma regular 65 - 75mm / 2.50 - 3.00 in. desde la parte frontal
(zona biselada) como se indica en la siguiente imagen. Todas las
soldaduras tanto en la parte superior como en la inferior han de
ser amoladas.

Region to be ground

Tras el amolado la superficie ha de estar libre de zonas rugo-
sas y ondulaciones asociadas a la disposicion de los cordones de
soldadura. El borde de la soldadura ha de estar unido de forma
regular y progresiva al labio y al adaptador con un radio minimo
de 4mm /0.16 in.

4mm/ 0.16in
Minimum Radius
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Se recomienda amolar utilizando amoladoras eléctricas o neu-
maticas con discos de hasta 50mm / 2.00 in de didmetro. CABE-
ZAS 0 AMOLADORAS ANGULARES NO ESTAN RECOMENDADS
PARA ESTE TIPO DE TRABAJOS.

El amolado debe llevarse a cabo con la parte externa del disco y
no con la parte central del mismo. La direccion de amolado ha de
ser perpendicular a los extremos de los cordones de soldadura
como se muestra en la figura.

Direcciones adecuadas de amolado:

Grinding

ADAPTER Wheel
4 sl =
LIP =20 —.

Para el amolado de los extremos de soldadura se recomienda uti-
lizar ruedas de amolado cénicas. Para asegurar un buen acabado
el grano de afino no deberia superar los 24 grit.

1.8.2. Martilleado Neumatico (Weld Toe Peening)

El proceso debe realizarse con la utilizacion de martillos neuma-
ticos con las siguientes caracteristicas:

Especificaciones para Martillos neumaticos de punteros:

I Air pressure Air Consumption Stroke Lenght Blows per minute

6.2 bar / 90 psi 340 1/min./ 12 ft 3/min. 32mm/1,13in. 4600

Los punteros han de ser de acero templado con una dureza en su
punta de al menos 55HRc. Las puntas seran acabadas en radio
para eliminar los cantos y debidamente pulidas. Para preservar
su geometria y acabado, estos punteros han de ser usados es-
trictamente para esta funcidn y no otras. Cualquier cambio en su
geometria requerird su reconstruccion y pulido.

32mm/
0.13in.
g |
0"26 _2?"0‘3"'4 | 13mm / 0.50 in. I I Il ]
I 13mm / 0.50 in.
4mm / 0.16 in. radius % *
| foo — 11
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Cualquier defecto o corte pronunciado a lo largo de los extremos
de la soldadura debe ser corregido mediante amolado o soldadu-
ra previamente al proceso de punteado.

Durante este proceso, la temperatura de trabajo debe estar por
debajo de los 200°C / 400°F. El puntero ha de ser sujetado firme-
mente contra el corddn de soldadura y orientado en un angulo
aproximado de la bisectriz que forma el cordony la base de metal.

El operario ha de mover lentamente el puntero 200 - 300mm /
8.00 - 12.00 in. por minuto a lo largo del corddn de soldadura,
hasta producir a lo largo de la union de soldadura una superficie
lisay concava de 0.4 - 0.8mm / 0.02 - 0.03 in. de profundidad.

1.8.3. Acabado GTAW (TIG)

Este proceso implica el uso de pistola GTAW para realizar una
soldadura autdgena a lo largo del cordén de aportacion y el metal
base (toe).

El generador ha de ser capaz de suministrar corriente de alta
frecuencia desde el arranque usando preferentemente un pedal
para control.

I Process GTAW

Electrode Type AWS EWTh-2 (2% Thoriated)

Electrode Dia. 2.4 to 4mm / 3/32 to 5/32 in.

Shielding Gas 100 % Argon

Gas Cup Size 13mm /0.50 in.

Gas Flow Rate 9.4 to 14.2 1/min. / 20 to 30 ftVhour

Current Type Direct

Polarity Straigth (Electrode Negative)

2,4mm / 3/32 in. 175 to 250 Amperes

Current Range 3.2mm/ 1/8 in. 250 to 300 Amperes

4.0mm /5/32in. 400 to 500 Amperes

Electrode to Work Distance 1.6to 3.2mm / 1/16 to 1/8 in.

Tras el proceso de GTAW, cualquier defecto producido a lo largo
del cordon realizado ha de ser corregido mediante amolado o sol-
dado. La pistola ha de ser posicionada sobre la unidn y orientada
apropiadamente para producir un cordén liso, sin penetracion en
el metal base. El soldador controlara la velocidad apropiada para
obtener un corddn de 4.8-8mm /0.19-0.31 in. de ancho.

El acabado GTAW se aconseja sea realizado a lo largo del cordén
de aportacion y el metal base, en ambas palas de los adaptadores.

tmm/ 0.16in
Minimum Radius
ADAPTER

1.8.4. Cordones de templado

Un corddn de templado es un pase de soldadura adicional que se
anade a las piezas soldadas cuando la junta de soldadura esta to-
talmente rellena. Esta soldadura adicional se utiliza en todas las
juntas de soldadura donde se deposita el material de soldadura
contra las piezas fundidas de acero que han recibido un trata-
miento térmico.

El calor de la soldadura templa la soldadura final contra la pieza
fundida, asi como la zona afectada por el calor (HAZ) del interior
de la pieza fundida por la accién de la soldadura adyacente a di-
cha pieza.

Esta soldadura ha de realizarse a una distancia de entre 3 mm

(1/8 ")y 5 mm (3/16”) de la soldadura final contra la pieza fundida,
tal como se muestra en la siguiente imagen:

3-5mm
(1/8"-3/16")

HEAT TREATED STEEL CASTING

|1

BUCKET PLATE BASE METAL

1.9. Inspeccion

Una vez completado el proceso debe llevarse a cabo una inspec-
cién visual y por particulas magnéticas de la soldadura.
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Instructions générales de soudure

1. INSTRUCTIONS GENERALES

L'objectif du « guide de soudure » est d"aider les utilisateurs a sou-
der les produits GET. Il s'agit d'un guide de soudure général, il n'est
pas exhaustif. Il est donc possible que votre application demande
des procédures de soudure différentes. Ce guide de soudure n’est
pas destiné a la conception du joint des godets ou autres éléments.
MTG décline toute responsabilité en cas de mauvaise utilisation ou
interprétation de ces informations.

1.1. Procédures

La soudure devra étre effectuée selon une des procédures sui-
vantes :

. Soudage a l'arc avec électrode enrobée (SMAW)
. Soudage a l'arc sous protection gazeuse (GMAW]
. Soudage avec fil fourré sous protection gazeuse (FCAW).

Un mélange de SMAW, GMAW ou FCAW est possible.

1.2. Consommable

1.2.1. Soudure de consommables non-alliés et faiblement alliés
Les consommables non-alliés et faiblement alliés utilisés doivent
présenter une résistance a la traction de 500 Mpa. Ces consom-
mables de soudure permettent de réduire le stress résiduel au
niveau du joint et, par conséquent, le risque de fissure a cause
de U'hydrogene.

I WELDING UNALLOYED AND LOW ALLOYED FILLER CONSUMABLES

Process EN Class AWS Class
SMAW EN IS0 2560-A E42X E70X _according to A5.1 or
equivalent under A5.5
E70C-X according to A5.18 or
EN ISO 14341-A G42X equivalent under A5.28
GMAW
EN IS0 14341-A G46X ER705-X according to A5.18 or
equivalent under A5.28
FCAW EN IS0 16834-A T42X E7XT-X according to A5.20 or

equivalent under A5.29

Note that “X” may stand for one or several characters

1.2.2. Consommables de soudure inoxydables austénitiques

Les pieces GET moulées de MTG peuvent toujours étre soudées
avec des consommables inoxydables austénitiques de type AWS
307. La désignation de ces consommables est la suivante :

I WELDING AUSTENITIC STAINLESS FILLER CONSUMABLES

Process AWS Class
SMAW E307-X according to A5.4
E307T-X according to A5.22
GMAW
ER307 according to A5.9
FCAW 307X according to A5.22

Note that “x” may stand for one or several characters

1.2.3. Protection gazeuse

Pour plus d’informations sur la protection gazeuse, référez-vous
aux instructions du fabricant des consommables de soudure.
Lorsqu’un gaz ou un mélange de gaz est utilisé dans le cadre
d'une procédure avec protection gazeuse, les exigences AWS
A5.32/5.32M, « Spécification des gaz de protection pour le sou-
dage », doivent étre respectées.

1.2.4. Contenu hydrogéne

En cas de soudure avec des électrodes a flux basique SMAW ou
FCAW, le contenu en hydrogene du consommable métallique doit
étre de moins de 5ml/100g.

1.3. Caractéristiques électriques
La soudure doit étre effectuée selon les caractéristiques électriques
suivantes :

1.3.1. Polarité

Toutes les soudures doivent étre exécutées avec du courant continu
et une électrode positive (D.C.E.P), sauf les soudures GTAW, décrites
dans la section 1.8.4, qui doivent étre exécutées avec du courant
continu et une électrode négative (D.C.E.N.).

1.3.2. Courant et voltage

SMAW
Electrode Diameter Current (Amperes)
2.4mm / 2/32 in. 6510 120
3.2mm/ 1/8 in. 80 to 160
4.0mm /5/32 in. 115 to 220
4.8mm /3/16 in. 140 to 300
6,4mm / 1/4 in. 230 to 375
SMAW & FCAW

Electrode Diameter Voltage (Volts) Current (Amperes)

1.14mm /0.045 in. 22t0 30 220 to 320
1.59mm / 1/16 in. 25 to 35 250 to 360
2.4mm / 3/32in. 25 to 35 360 to 500

1.3.3. Apport de chaleur

L'apport de chaleur minimum doit étre conforme aux condi-
tions AWS D14.8M, « Méthode standard pour éviter les fissures
a froid ».

Comme référence, les valeurs types d'apport de chaleur a appli-
quer vont de 2kJ/mm a 2,5 kJ/mm.

1.4. Position

La soudure doit étre exécutée de préférence a plat ou en position
horizontale. Une position différente est envisageable, conformé-
ment a la figure disponible ci-dessous adaptée de AWS D14.3,
Spécification pour la soudure d’équipements de terrassement et
de construction.

_verticalplane

“s.._ horizontalplane  _..---""
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Linclinaison de l'axe de soudure longitudinal ne doit pas dépas-
ser plus de 15° par rapport au plan horizontal.

Le centre de la surface de soudure (C) doit permettre une rotation
entre 80° et 280°, comme indiqué.

1.5. Préparation des plaques et moulures
1.5.1. Nettoyage

La surface de lemplacement de la soudure doit étre dépourvue
de résidus, rouille, peinture, huile, graisse, scories ou humidité
sur 12,5 mm (0,5 pouce). Les surfaces doivent étre suffisamment
nettoyées pour qu’il ne reste aucun élément susceptible de rete-
nir Uhumidité ni d’hydrocarbures qui se décomposent sous leffet
de la chaleur de l'arc en produisant de 'hydrogéne qui peut étre
absorbé par la soudure et entrainer des fissures. Le nettoyage
peut s'effectuer par grenaillage, sablage, meulage ou usinage.
Les porosités, particules de sable br(ilé ou autres défauts visibles
sur la surface de soudure doivent étre éliminés par meulage ou
gougeage a larc/air.

1.5.2. Taille de U'espacement

Les porte-dents doivent épouser la lame de facon a ce que 'espa-
cement entre la patte supérieure et la lame ne dépasse pas 2 mm
(0,08 pouce).

Bevel contact Upper leg

Bap size

-
»

Lip

S —
"

Bottom leg contact

Lorsque Uespacement est supérieur, une cale de métal a basse
teneur en carbone doit étre placée entre le porte-dent de la patte
supérieure et la lame.

Low carbon sheet steel

Le porte-dent de la patte supérieure peut également étre soudé
de facon a obtenir des dimensions acceptables comme suit :

1. Nettoyez les surfaces conformément a la section 1.5.1.
2. Préchauffez la patte de le porte-dent & 150°C (300°F)
3. Placez le cordon (s]) sur le rebord de le porte-dent pour

réduire U'espacement.

Stringer Beads

\
/

4. Meulez la soudure de facon a obtenir une transition
uniforme au niveau de la zone de soudure
de le porte-dent.

5. Vérifiez le positionnement de le porte-dent sur la lame.
Meulez ou soudez jusqu’a satisfaire la condition
d’espacement.

Si lespacement de la patte est trop étroit pour épouser la lame,
meulez le rebord posant probléme au niveau de la patte supé-
rieure.

Si plus de 3,2 mm (0,13 pouce] sont enlevés lors de la préparation
de la surface de soudure de le porte-dent de la patte supérieure,
celle-ci doit étre élargie afin de rétablir la taille originale « J » du
sillon de soudure.

I Section AA™"

B

* Grinding "“J" Groove

Grinding
= I‘—._,Ib
A -
|

St

1.6. Températures de préchauffage, entre les passes et traite-
ment thermique post-soudure

1.6.1 Températures

Avant toute opération de découpe, de gougeage, de retrait ou de
soudure, vous devez préchauffer les pieces GET moulées ainsi
que la lame. Tous les matériaux, sur 100 mm (4 pouces) a partir
du point de départ de la soudure, doivent atteindre la température
spécifiée avant de commencer un cordon de soudure.

La température de préchauffage minimum est de 150°C ou la
température recommandée par le fabricant de la lame si elle
est supérieure a 150°C. Afin de conserver la solidité des pieces
GET moulées, les températures supérieures a 250°C ne sont pas
recommandées.

Si lhumidité ambiante est élevée et/ou si la température de la
piéce est inférieure a 5°C (4°F), la température de préchauffage
doit étre augmentée de 25°C (78°F).

1.6.2. Préchauffeurs

Préchauffer avec des brileurs ou un chalumeau est bien plus ef-
ficace lorsque la chaleur est appliquée a partir du bas de la piece
a usiner avec une couverture isolante au sommet. Les couver-
tures isolantes permettent de répartir la chaleur uniformément
et de la retenir.

1.6.3. Mesure

Les températures peuvent étre mesurées a laide de pyromeétres
de contact, de crayons thermo-sensibles (ex : « Tempilsticks ») ou
d’indicateurs infrarouges.

La température maximum entre les passes peut étre mesurée
directement a travers la soudure ou la zone adjacente immédiate.

1.6.4. Vitesse de refroidissement

Une fois la soudure effectuée, laissez refroidir doucement. Ne

laissez pas le courant d'air ou les températures ambiantes basses

refroidir les pieces ou lassemblage. La vitesse de refroidissement

ne doit pas dépasser 55°C (130°F) par heure. Si la température

ambiante est inférieure a 5°C (40°F), couvrez la piéce avec une

couverture thermique pour vous assurer que la vitesse de refroi-
ssement indiquée est respectée.
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1.6.5 Traitement thermique post-soudure

Une fois la soudure effectuée, si possible, il est recommandé de
procéder a un traitement thermique post-soudure. Lensemble de
la piéce peut étre post-chauffée a 150-200°C (300-400°F) pendant
4 heures puis, refroidie a température ambiante.

1.7. Technique de soudure
1.7.1. Soudure

Avant de souder, nettoyez les surfaces conformément a la procé-
dure détaillée dans la section 1.5.1. Les soudures doivent, de pré-
férence, se constituer de cordons fins. Cependant, le tissage est
permis pour une plus grande largeur de cordons tant que celle-ci
ne dépasse pas trois fois le diametre de l'électrode. Chaque cor-
don fusionne uniformément avec le cordon adjacent ou la surface
de la base en métal.

Nettoyez la surface apres chaque passe de soudure avant d’appli-
quer un nouveau cordon. Vous pouvez nettoyer a l'aide de mar-
teaux a scories manuels, de pistolets a aiguilles pneumatiques,
de brosses métalliques ou de plusieurs de ces outils.

Remarque : Dans des conditions normales d’utilisation, il est
recommandé d'appliquer plusieurs sous-couches et plusieurs
couches de cordons lors de la procédure de soudure SMAW et
d’utiliser des électrodes E7018 conservées au sec dans un four
3 électrodes, conformément aux instructions du fabricant. Si au-
cune information n’est disponible a ce sujet, conservez-les dans
un four a électrodes entre 65°C (150°F) et 150°C (302°F) pendant
deux heures. Puis, effectuez la procédure de soudure GMAW ou
FCAW. Cela permet de réduire l'apport de chaleur au niveau des
sections de la fine sous-couche du joint de soudure.

Ne soudez pas a moins de 19-25 mm (0,75-1 pouce) du bord d’at-
taque de la lame.

1.7.2. Arréter la soudure

Dés que les extrémités des cordons de soudure se trouvent sur le
produit fini, le soudeur doit effectuer une procédure d'arrét spé-
cifique afin d’éviter les fissures de cratere.

Lors de la procédure de soudure SMAW, la méthode d'arrét la
plus simple est de stopper le déplacement de l'arc, pendant un
court instant, & U'extrémité du cordon avant de casser larc. Vous
pouvez également inverser la direction de déplacement sur une
distance d’environ 10 mm (0,38 pouce) avant de casser l'arc.

Lors de la procédure de soudure FCAW ou GMAW, il est préfé-
rable d’'interrompre brievement l'arc, de le rallumer un court ins-
tant puis de U'éteindre.

1.8. Finalisation de la soudure

Pour améliorer la résistance aux fissures liées a 'hydrogéne et a
la fatigue, une ou plusieurs techniques de finalisation de la sou-
dure peuvent étre utilisées.

Ces techniques incluent la trempe des cordons, le meulage, le
martelage et la procédure GTAW (TIG).

Toutes les soudures au niveau de la lame/porte-dent doivent, au
moins, étre meulées selon la procédure détaillée dans la section
1.8.1. Un martelage du pied de soudure ou une procédure GTAW
(TIG) sont également recommandés.

1.8.1 Meulage

La surface des soudures au niveau de le porte-dent/lame doivent
étre meulées uniformément sur 65-75 mm (2,5-3 pouces) a partir
des extrémités avant, comme indiqué sur les figures ci-dessous.
Toutes les soudures, au niveau de U'extrémité supérieure et infé-
rieure de la lame, doivent étre meulées.

Region to be ground

Le meulage doit permettre d'obtenir une surface uniforme, dé-
pourvue de rugosités et d'irrégularités associées aux cordons de
soudure. Les pieds de soudure doivent fusionner uniformément
avec la lame et le porte-dent, selon un rayon minimum de 4 mm
(0,16 pouce).

4mm/ 0.16in
Minimum Radius
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Le meulage doit étre effectué a l'aide d'une meuleuse pneuma-
tique ou électrique a grande vitesse avec une roue de meulage au
diamétre ne dépassant pas 50 mm (2 pouces). LES MEULEUSES
D'’ANGLE ET LES MEULEUSES A DISQUE NE DOIVENT PAS ETRE
UTILISEES POUR CE TRAVAIL.

Le meulage doit étre effectué avec le pourtour de la roue et non
avec sa surface. Le sens du meulage doit étre perpendiculaire
aux pieds de soudure, comme sur les illustrations suivantes :

Sens correct de meulage :

Grinding
Wheel

y

Lp [ EL —1

ADAPTER

Le meulage des rayons au niveau des pieds de soudure est facilité
par lutilisation de roues de meulage coniques. Lors du meulage
final, le grain du disque abrasif ne doit pas étre supérieur a 24.
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1.8.2. Martelage du pied de soudure

Les pieds de certaines soudures, en fonction du schéma de sou-
dure, devront étre martelés. Le martelage doit étre effectué a
l'aide d'un marteau pneumatique avec les caractéristiques sui-
vantes :

Spécifications du marteau pneumatique :

I Air pressure Air Consumption Stroke Lenght Blows per minute

6.2 bar /90 psi 340 1/min./ 12 ft 3/min. 32mm/ 1,13 in. 4600

Les outils de martelage doivent étre fabriqués en acier trempé
et doivent bénéficier d'une extrémité avec une dureté d’au moins
HRch5. Les extrémités doivent étre parfaitement arrondies,
dépourvues de tous angles et polies pour une finition parfaite.
Afin de conserver la forme et la finition de l'extrémité, ces outils
doivent uniquement étre utilisés pour le martelage des pieds de
soudure et dans aucune autre circonstance. En cas de modifica-
tions au niveau de la forme ou de la finition de Uextrémité suite a
l'usure, meulez et polissez-la a nouveau.

32mm/

0.13in.
| =

|

s (T e T
I 13mm / 0.50 in.
4mm / 0.16 in. radius ——% }
| oo 11

—t

Tous défauts ou contre-dépouilles prononcés le long des pieds de
soudure doivent étre corrigés par meulage ou grace a une sou-
dure de réparation avant le martelage.

Lors du martelage, la température de la piece a usiner doit étre
inférieure a 200°C (400°f). L'outil de martelage doit étre maintenu
fermement contre le pied de soudure de facon a ce que le bord du
marteau se situe contre le pied de soudure.

L'outil doit étre orienté selon un angle presque bissecteur formé
par le cordon de soudure et la base en métal. Lutilisateur doit
déplacer loutil a une vitesse de 200-300 mm (8-12 pouces) par
minute le long du pied de soudure, de facon a obtenir un sillon uni-
forme et continu sur 0,4-0,8 mm (0,02-0,03 pouce) de profondeur.

1.8.3. Procédure GTAW (TIG)

Cette procédure implique lutilisation d'une torche GTAW afin
d’effectuer une passe de soudure autogéne le long du pied du
cordon de soudure.

L'alimentation électrique de soudage doit posséder des capaci-
tés d'allumage haute-fréquence. Lamorcage par frottement est
interdit. Il est préférable d'utiliser une pédale de controle de cou-
rant a distance afin de permettre le remplissage approprié des
cratéres aux extrémités des cordons.

I Process GTAW

Electrode Type AWS EWTh-2 (2% Thoriated)

Electrode Dia. 2.4 to 4mm / 3/32 to 5/32 in.

Shielding Gas 100 % Argon

Gas Cup Size 13mm /0.50 in.

Gas Flow Rate 9.4 to 14.2 1/min. / 20 to 30 ftVhour

Current Type Direct

Polarity Straigth (Electrode Negative)

2,4mm / 3/32in. 175 to 250 Amperes

Current Range 3.2mm/ 1/8 in. 250 to 300 Amperes

4.0mm /5/32in. 400 to 500 Amperes

Electrode to Work Distance 1.6t0o 3.2mm / 1/16 to 1/8 in.

Tous défauts le long des pieds de soudure doivent étre corrigés
par meulage ou grace a une soudure de réparation avant la pro-
cédure GTAW. La torche doit étre positionnée au-dessus du pied
de soudure et orientée de facon a produire un cordon de soudure
uniforme sans contre-dépouille. Le soudeur doit contrdler la vi-
tesse de déplacement de facon a obtenir une largeur de cordon de
4,838 mm (0,19-0,31 pouce).

La procédure GTAW est recommandée le long des pieds de sou-
dure, sur la branche supérieure et la branche inférieure des
pattes, conformément a la figure suivante.

4mm/ 0.16in
Minimum Radius
ADAPTER

1.8.4. Trempe des cordons

Un cordon recuit ou trempé consiste en une passe de soudure
supplémentaire ajoutée a la soudure une fois le joint de soudure
parfaitement rempli. Cette passe supplémentaire est utilisée
pour tous les joints de soudure. Le matériau de soudure est dé-
posé contre les pieces en acier moulé ayant subi un traitement
thermique.

La chaleur de cette passe de soudure trempe ou recuit la passe de
soudure finale contre la moulure et la zone affectée thermique-
ment (ZAT) de la moulure suite a la passe de soudure adjacente.

Cette passe de soudure doit étre déposée entre 3 mm (1/8 pouce)
et 5 mm (3/16 pouce] de la passe de soudure finale contre la mou-
lure, conformément a la figure ci-dessous :

3-5mm
(1/8"-3/16")

HEAT TREATED STEEL CASTING

|1

BUCKET PLATE BASE METAL

1.9. Inspection

Une fois terminées, toutes les soudures doivent étre controlées
visuellement et par magnétoscopie.
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Allgemeine SchweiBlanleitung

1. ALLGEMEINE SCHWEISSANLEITUNG

Ziel der folgenden Empfehlungen ist es, den Kunden wahrend des
Schweifiprozesses der GET-Produkte (Ground Engaging Tools) zu
unterstitzen und zu helfen. Hierbei handelt es sich um eine all-
gemeine Schweiflanleitung, so dass nicht alle Themen enthalten
sind. Im Falle von Spezialanwendungen konnen andere Schweif3-
praktiken erforderlich sein. Diese Schweif3anleitung ist nicht fir
die Ausfihrung von Verbindungen von Schaufeln oder anderem
Zubehor bestimmt. Im Falle von unsachgemaBem Gebrauch oder
unsachgemaBer Auslegung der in dieser Anleitung enthaltenen In-
formationen Ubernimmt MTG keinerlei Haftung.

1.1. Prozesse

Die Schweifinaht kann mithilfe einer der nachfolgend aufgefiihr-
ten Prozesse ausgefihrt werden:

o Lichtbogenschweiflen mit Mantelelektrode: SMAW
(Shielded Metal Arc Welding)

. Metallschutzgasschweiflen: GMAW (Gas-Metal Arc Welding).

o Filldraht-Lichtbogenschweilen: FCAW (Flux-Cored
Arc Welding].

Des Weiteren konnen auch Kombinationen der Schweif3verfahren
SMAW und GMAW oder FCAW eingesetzt werden.

1.2. Zusatzwerkstoffe
1.2.1. Unlegierte und niedriglegierte Schweiflzusatze

Um Spannungen an der Verbindungsstelle sowie die Moglichkeit
von Briichen durch Wasserstoff zu verringern, muss der unle-
gierte oder niedriglegierte Zusatzwerkstoff eine Mindeststreck-
grenze von 500 MPa besitzen.

I WELDING UNALLOYED AND LOW ALLOYED FILLER CONSUMABLES

Process EN Class AWS Class
SMAW EN IS 2560-A E42X B e Ak @i
equivalent under A5.5
E70C-X according to A5.18 or
EN ISO 14341-A G42X equivalent under A5.28
GMAW
EN IS0 14341-A G46X ER705-X according to A5.18 or
equivalent under A5.28
FCAW EN ISO 16834-A T42X E7XT-X according to A5.20 or

equivalent under A5.29

Note that “X” may stand for one or several characters

1.2.2. Austenitische nichtrostende Schweilzusatze

Alle von MTG hergestellten Gusserzeugnisse konnen mit austeni-
tischen nichtrostenden Zusatzwerkstoffen vom Typ AWS 307 ge-
schweifit werden. Nachfolgend sind die je nach Schweif3prozess
verwendeten Zusatze dargestellt:

I WELDING AUSTENITIC STAINLESS FILLER CONSUMABLES

Process AWS Class
SMAW E307-X according to A5.4
E307T-X according to A5.22
GMAW
ER307 according to A5.9
FCAW 307X according to A5.22

Note that “x” may stand for one or several characters

1.2.3. Spezifikationen zum Schutzgas

Wenden Sie sich zur Auswahl des geeigneten Schutzgases an
den Lieferanten der Zusatzwerkstoffe. Alle als Schutzgas ver-
wendeten Mischgase missen die in der Norm AWS A5.32/5.32M
“Specification for Welding Shielding Gases™" (Spezifikationen fur
SchweiBischutzgase) enthaltenen Anforderungen erfillen.

1.2.4. Wasserstoffgehalt

Fir die SchweiBverfahren SMAW oder FCAW miissen Elektroden mit
einem Wasserstoffgehalt von HDM & 5 ml/100 g verwendet werden.

1.3. Spezifikationen zur Elektrik
Das Schweiflverfahren hat unter den folgenden elektrischen Bedin-
gungen zu erfolgen.

1.3.1. Polaritat

Alle SchweiBverfahren (mit Ausnahme von GTAW) miissen unter Ver-
wendung von Elektroden mit Gleichstrompluspolung (englische Ab-
kiirzung DCEP) erfolgen.

Bei dem in Abschnitt 1.8. beschriebenen GTAW-Schweiflverfahren
sind Elektroden mit Gleichstromnormalpolung (englische Abkiirzung
DCEN) zu verwenden.”

1.3.2. Stromstarke und Spannung

I SMAW
Electrode Diameter Current (Amperes)
2.4mm / 2/32 in. 6510 120
3.2mm/1/8 in. 80 to 160
4.0mm /5/32 in. 115 to 220
4.8mm /3/16 in. 140 to 300
6,4mm / 1/4 in. 230 to 375
| SMAW & FCAW
Electrode Diameter Voltage (Volts) Current (Amperes)
1.14mm / 0.045 in. 220 30 220 to 320
1.59mm / 1/16 in. 25to 35 250 to 360
2.4mm/ 3/32in. 25to 35 360 to 500

1.3.3. Warmezufuhr

L'apport de chaleur minimum doit étre conforme aux conditions
Die zugeflihrte Warme muss die Spezifikationen der Norm AWS
D14.8M ,Standard Methods for the Avoidance of Cold Cracks”
(Genormte Verfahren zur Vermeidung von Kaltrissen) erfillen.

Als Referenz gelten die typischen Warmezufuhrwerte von 1 kJ/
mm bis 1,5 kJ/mm.
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1.4. Position
Der Schweiflprozess sollte nach Maglichkeit in horizontaler Positi-
on erfolgen. In der folgenden Abbildung sind die zuldssigen Abwei-
chungen gemafl AWS D14.3 ,Specification for Welding Earthmoving
& Construction” (Schweianforderungen fiir Erdbewegungs- und
Baumaschinen) dargestellt.

.Jerticalplane .

e horizontal plane PP paet e

Die Langsachse der Schwei3naht darf bis maximal 15° zur hori-
zontalen Ebene geneigt sein.

Die Ausrichtung der zentralen Seite (C] der Schweifinaht muss
zwischen den Rotationsgrenzen von 80° - 280° liegen.

1.5. Vorbereitung von Messer und GET
1.5.1. Reinigung

An die Schweif3bereiche angrenzende Flachen in einem Radius
von 12,5 mm /0,5 Zoll reinigen. Ziel ist es, Farbreste, Fett, Rost
und sonstige Elemente zu beseitigen, um die Bildung von Was-
serstoff zu verhindern, der wahrend des Schweif3vorgangs zu
Porenbildung, Einschliissen und Gasfreisetzungen fihren und
somit Risse verursachen kann. Die Reinigung kann mit einer
Metallbirste, durch leichtes Schleifen, Strahlbehandlung oder
mechanische Bearbeitung erfolgen. Auf den Schweif3flachen vor-
handene Poren, Sand oder andere sichtbare Mangeln sind abzu-
schleifen.

1.5.2. Abstand Messer-Adapter

Der Freiraum zwischen oberem Adapterschenkel und Messer
darf nicht groBer als 2 mm / 0,08 Zoll sein.

Bevel contact

Upper leg

Bap size

-
»

Bottom leg contact

Falls ein groferer Abstand vorhanden sein sollte, ist eine Metall-
platte zwischen den oberen Adapterschenkel und das Messer zu
legen, um den Abstand zu verringern.

Low carbon sheet steel

Alternativ dazu kann der vorhandene Abstand per Schweifinaht
auf dem oberen Adapterschenkel verringert werden, so wie nach-
folgend dargestellt:

1. Reinigung der Oberflachen gemaf den in Abschnitt
1.5.1. beschriebenen Schritten.

2. Vorwarmen des Adapterschenkels auf eine Temperatur
von 300 °F /150 °C

3. Auftragen von Schweif3raupen entlang dem

Adapterschenkel, um den vorhandenen
Abstand zu verringern.

Stringer Beads

A \
J
4. Abschleifen der Schweifinaht, um einen sanften
Ubergang an der Schweiflschrage des Adapters
herzustellen.
5. Den Adapter auf das Messer setzen und die

Einbauposition prifen. Entsprechend abschleifen
oder Schweif3naht auftragen, je nach Anforderungsfall
zur Verringerung bzw. Vergroerung des Abstands.

Ist der Abstand zwischen den Adapterschenkeln geringer als die
Messerstarke, sind die Kontaktflachen des oberen Adapterschen-
kels abzuschleifen, um Probleme bei der Montage zu verhindern.

Im Falle der Verringerung der Schwei3schrage des oberen Ad-
apterschenkels um mehr als 3,2 mm / 0,13 Zoll muss diese aus-
gedehnt werden, um die ,J"-Form der urspriinglichen Schwei3-
schrage wieder herzustellen.

I Section AA”

— : D
|
- Grinding iGrinding “J" Groove
|
1.6. Vorwidrmen, Ubertragungstemperaturen und anschlieBen-

de Warmebehandlungen
1.6.1. Temperaturen

i

Vor jeglichen Schneid-, Schleif- oder Schweiflvorgangen missen
Messer und GET-Produkte vorgewarmt werden. Die Materialberei-
che innerhalb eines Radius von 100 mm / 4 Zoll ab dem Startpunkt
des Schweiflvorgangs miissen zuvor auf eine bestimmte Tempera-
tur gebracht werden, um die Schweif3raupen auftragen zu konnen.

Die Mindestvorwarmtemperatur muss 150 °C oder die vom Mes-
serhersteller empfohlene Temperatur betragen, falls diese tber
150 °C liegt. Von einer Erwarmung auf Temperaturen von iber
250 °C wird abgeraten, um die mechanischen Eigenschaften der
GET-Produkte nicht zu beeinflussen.

Bei hoher Luftfeuchtigkeit bzw. einer Umgebungstemperatur von
unter 41 °F /5 °C ist die Vorwarmtemperatur um 78 °F / 25 °C zu
erhohen.

1.6.2. Vorwarmer

Das Vorwarmen mit Brennern oder Schwei3brennern ist am
wirksamsten, wenn die Hitze direkt auf den unteren Teil des
Werkstlicks angewandt wird und gleichzeitig Warmedecken im

239



240

* MTG SYSTEMS

oberen Teil angebracht werden. Die Warmedecken fordern die
gleichmafige Warmeverteilung und halten die angewandte War-
mezufuhr aufrecht.

1.6.3. Messungen

Die Messung der Temperaturwerte kann mithilfe von entspre-
chend kalibrierten Temperaturmessstiften, Berihrungspyrome-
ter oder Strahlungspyrometer erfolgen.

Die Hochsttemperatur kann direkt am geschweifiten Metall oder
im angrenzenden Bereich gemessen werden.

1.6.4. Abkiihltemperatur

Im Anschluss an den Schweiflvorgang muss ein langsames Ab-
kiihlen erfolgen. Ein Abkihlen der Bauteile/Baugruppe auf Um-
gebungstemperatur ist zu verhindern. Die maximale Abkuhl-
geschwindigkeit betragt 130 °F / 55 °C pro Stunde. Bei einer
Umgebungstemperatur von unter 40 °F / 5 °C ist die Baugruppe
mit Warmeschutzdecken abzudecken, um sicherzustellen, dass
Abkiihlgeschwindigkeit geringer als die zuvor aufgefiihrte ist.

1.6.5. Warmebehandlung nach dem Schweifien

Nach Abschluss des Schweiflvorgangs sollten die Teile nach
Méglichkeit einer Warmebehandlung unterzogen werden. Die
Teile sind 4 Stunden auf einer Temperatur von 300 - 400 °F / 150
- 200 °C zu halten und anschlieBend auf Umgebungstemperatur
abkihlen zu lassen.

1.7. Schweiitechniken
1.7.1. Schweif3en

Vor dem Schweif3en sind zuerst die Oberflachen wie in Abschnitt
1.5.1. beschrieben zu reinigen. Die Schweiflung hat moglichst mit
Langsschweifiraupen zu erfolgen. Ebenso kénnen die Schweif3rau-
pen durch Vibrationsschweilen mit Querschwingung (Wellenbe-
wegung) aufgetragen werden, wobei eine Schweifiraupenbreite von
weniger als dem Dreifachen des Elektrodendurchmessers sicher-
zustellen ist. Es muss eine homogene Verbindung der Schweifirau-
pen untereinander bzw. mit dem Grundmaterial erfolgen.

Jede abgeschlossene Schweilung ist vor Durchflihrung der
nachsten zu reinigen. Die Reinigung kann mittels Schlackenham-
mer, Ausblaspistole, Drahtbirste oder einer Kombination dieser
Werkzeuge erfolgen.

Anmerkung: Unter Normalbedingungen wird empfohlen, Wurzel-
und Schweifllagen mittels Schweiflverfahren SMAW und Elek-
troden E7018 anzulegen, die in einem Trockenofen gemaf den
Herstellerangaben bei einer bestimmten Temperatur und Uber
einen bestimmten Zeitraum aufbewahrt wurden. Sollten diese
Informationen nicht zur Verfiigung stehen, gelten als Richtwert
eine Temperatur zwischen 65 und 150 °C sowie ein Zeitraum von
zwei Stunden. Anschlieflend ist der Schwei3prozess mit GMAW
oder FCAW fortzusetzen. Dadurch wird die Warmezufuhr in den
Wurzellagen der Schweif3verbindung reduziert.

Nicht weniger als 19 - 25 mm / 0,75 - 1,00 Zoll vom Vorderrand
des Messers (abgeschragter Bereich] schweiflen.

1.7.2. Beenden der Schweiflung

Deés que les extrémités des cordons de soudure se trouvent sur le
Nach dem Auftragen der Schweifiraupen auf dem Endprodukt muss
der Schweifler den Schweif3vorgang entsprechend kontrolliert been-
den, um eine Risshildung am Schweif3krater zu verhindern.

Im Falle des Schweiflverfahrens SMAW ist die einfachste Form
der Beendigung einer Schweif3raupe das Anhalten der Vorschub-
bewegung Uber einen kurzen Zeitraum mit anschlieBendem Ab-
schalten des Lichtbogens. Eine weitere Maoglichkeit ist die Um-
kehrung der Vorschubbewegung der Schweif3ung mit Riicksetzen
um etwa 10 mm / 0,38 Zoll vor Abschaltung des Lichtbogens.

Bei Schweiflungen mit den Schweifverfahren FCAW oder GMAW
wird empfohlen, den Lichtbogen einen kurzen Moment auszu-

schalten, den Vorschub der Schweif3raupe ein kleines Stiick fortzu-
setzen und den Lichtbogen anschliefend endgliltig abzuschalten.

1.8. Nachbearbeitung der SchweiBindhte

Um ein Auftreten von Rissen oder Wasserstoff in der Schwei3naht
zu verhindern, kénnen verschiedene Techniken zur Schweif3naht-
nachbearbeitung angewandt werden.

Wie zum Beispiel: Schleifen, Drucklufthammern und GTAW (WIG)
Uberarbeitung.

Es sollte zumindest bei allen Schweiinahtenden der Adapter eine
Nachbearbeitung per Schleifen erfolgen, so wie in Abschnitt 1.8.1.
nachfolgend beschrieben wird. Zudem wird empfohlen, auch eine
Nachbearbeitung mit Druckluft-Hammerverfahren oder eine
Uberarbeitung mit GTAW (WIG) ohne Zugabe von Zusatzwerkstoff
durchzufiihren.

1.8.1. Schleifen

Die Oberflachen von Adapter und Messer missen 65 - 75 mm /
2,50 - 3,00 Zoll von der Frontseite (abgeschréagter Bereich) gleich-
mafig abgeschliffen werden, so wie auf der folgenden Abbildung
dargestellt. Alle Schwei3ndhte, sowohlim oberen als auch im un-
teren Teil, missen abgeschliffen werden.

Region to be ground

Nach dem Schleifen darf die Oberflache keine rauen oder wel-
ligen Bereiche mehr aufweisen, die auf die Schwei3raupen zu-
rickzufiihren sind. Der Rand der Schweifinaht muss gleichmaBig
und progressiv mit dem Messer und mit dem Adapter mit einem
Mindestradius von 4 mm / 0,16 Zoll verbunden sein.

4mm/ 0.16in
Minimum Radius

47

LIP

ADAPTER ADAPTER

LIP

BEFORE GRINDING AFTER GRINDING

Beim Schleifen wird der Einsatz von elektrischen oder pneuma-
tischen Schleifmaschinen mit einem Schleifscheibendurchmes-
ser von bis zu 50 mm / 2,00 Zoll empfohlen. WINKELSCHLEIFER
ODER WINKELKOPFSCHLEIFER WERDEN NICHT FUR DERARTI-
GE ARBEITEN EMPFOHLEN.

Der Schleifvorgang hat mit der AuBenseite und nicht mit dem Mit-
telteil der Schleifscheibe zu erfolgen. Die Schleifrichtung muss
sich senkrecht zu den SchweifBinahtenden befinden, so wie auf der
Abbildung dargestellt.

Geeignete Schleifrichtungen:

Grinding
Wheel

)

ADAPTER

LIP i = ~1-
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Fur das Schleifen der Schweifinahtenden wird der Einsatz von
konischen Schleifrddern empfohlen. Um einen guten Oberfla-
chenabschluss sicherzustellen, darf die Kornung 24 Grit nicht
Uberschreiten.

1.8.2. Druckluft-Hdmmerverfahren (Weld Toe Peening)

Das Verfahren ist unter Einsatz eines Drucklufthammers mit
Spitze mit den folgenden Eigenschaften durchzufiihren:

Spezifikationen fiir Drucklufthammer mit Spitze:

I Air pressure Air Consumption Stroke Lenght Blows per minute

6.2 bar /90 psi 340 1/min./ 12 ft 3/min. 32mm /1,13 in. 4600

Die Spitzen missen aus gehartetem Stahl gefertigt sein und ei-
nen Hartegrad am Pin von mindestens 55 HRC besitzen. Die Pins
missen einen Radius fiir die Beseitigung von Kanten besitzen
und entsprechend poliert sein. Damit diese Spitzen ihre Geome-
trie und Ausflihrung beibehalten, dirfen sie ausschliefilich fir
diese vorgesehene Funktion und nicht anderweitig verwendet
werden. Jegliche Anderung der Geometrie macht eine Neukon-
struktion und ein Polieren erforderlich.

32mm/
0.13in.
16 - 2 -
0.20 - ?rggn"{ | 13mm / 0.50 in. | I ]
I 13mm / 0.50 in.
4mm / 0.16 in. radius _—— l
| ]100 ﬁj—l

—t

Jeglicher Fehler oder tiefer Einschnitt entlang der Schweif3-
nahtenden muss vor dem Punktiervorgang per Schleifen oder
Schweiflung korrigiert werden.

Wahrend dieses Prozesses muss die Temperatur unter 200 °C /
400 °F liegen. Die Spitze ist fest auf die Schwei3raupe zu setzen
und in etwa im Winkel der Winkelhalbierenden von Schweifiraupe
und Grundmaterial auszurichten.

Der Arbeiter muss die Spitze langsam 200 - 300 mm /8,00 - 12,00
Zoll pro Minute entlang der Schweifiraupe bewegen, bis man auf
der gesamten Schweif3verbindung eine glatte und konkave Fla-
che mit0,4-0,8 mm /0,02 - 0,03 Zoll Tiefe erhalt.

1.8.3. Endbearbeitung GTAW (WIG)

Dieser Prozess umfasst den Einsatz einer GTAW-Schweif3pistole
zur Durchfiihrung einer Autogenschweifung entlang der Schweif3-
raupe des Zusatzwerkstoffs und dem Grundmaterial (toe).

Der Generator muss von Beginn an eine ausreichende Strom-
versorgung mit hoher Frequenz liefern, wobei vorzugsweise ein
Steuerpedal zu verwenden ist.

I Process GTAW

Electrode Type AWS EWTh-2 (2% Thoriated)

Electrode Dia. 2.4 to 4mm / 3/32 to 5/32 in.

Shielding Gas 100 % Argon

Gas Cup Size 13mm /0.50 in.

Gas Flow Rate 9.4 to 14.2 1/min. / 20 to 30 ftVhour

Current Type Direct

Polarity Straigth (Electrode Negative)

2,4mm / 3/32 in. 175 to 250 Amperes

Current Range 3.2mm/ 1/8 in. 250 to 300 Amperes

4.0mm /5/32in. 400 to 500 Amperes

Electrode to Work Distance 1.6to 3.2mm / 1/16 to 1/8 in.

Im Anschluss an das GTAW-Schweif3verfahren sind jegliche Man-
gel entlang der angelegten Schweifiraupe per Schleifen oder
Schweiflung zu korrigieren. Die Schweifipistole muss auf die
Verbindungsstelle gesetzt und so ausgerichtet werden, dass eine
glatte Schweifiraupe ohne Eindringen in das Grundmaterial ent-
steht. Der Schweifler muss die angemessene Geschwindigkeit
steuern, um eine Schweifiraupe mit einer Breite von 4,8 - 8 mm /
0,19 - 0,31 Zoll zu erhalten.

Es wird empfohlen, die GTAW-Nachbearbeitung entlang der
Schweifiraupe des Zusatzwerkstoffs und dem Grundmaterial an
beiden Schenkeln der Adapter durchzufiihren.

4mm/ 0.16in
Minimum Radius
ADAPTER

LIP

1.8.4. Glithlage

Eine Glihlage ist eine zusatzliche Schweillage, die bei ge-
schweifiten Teilen hinzugefligt wird, wenn die Schweifinaht
vollstandig gefillt ist. Diese Zusatzschweiflung wird bei allen
Schweifinahten angewandt, bei denen das Schweifimaterial auf
Stahlgussteile aufgetragen wird, die eine Warmebehandlung er-
halten haben.

Durch die Hitze der Schweifllage wird die Endschweiflnaht am
Gussteil gegliiht, ebenso wie die Warmeeinflusszone (HAZ)
im Innern des Gussteils durch die Wirkung der angrenzenden
Schweifllage auf dieses Teil.

Diese SchweiBlage ist mit einem Abstand von 3 mm (1/87) bis 5
mm (3/16”) von der Endschweifinaht am Gussteil durchzufiihren,
so wie in der folgenden Abbildung dargestellt:

3-5mm
(1/8"-3/16")

HEAT TREATED STEEL CASTING

\

1 )
BUCKET PLATE BASE METAL

1.9. Priifung

Nach Abschluss des Schweil3prozesses sind eine Sichtpriifung
sowie eine Magnetpulverprifung der Schweifinaht durchzufiih-
ren.
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O6LWKe NHCTPYKLIUKM NO CBapKe

1. OBLUME UHCTPYKLIUU NO CBAPKE

PYKOBOZCTBO MO BbINOJIHEHWIO CBAPOYHbIX PAaboT NpeaHasHayYeHo AN
OKa3aHWA MOMOLUM KNMEHTaM NPU BbINONHEHUM CBAPOYHbIX PaboT Ha
3emnepoliHbix opyauax. [laHHOe PYKOBOACTBO He AB/IAETCA SKCK/HO3MB-
HbIM, @ COAEPHKUT 0bLLMEe peKOMeHAALIMM NO cBapKe. MOoKeT 0Kas3aTbCs,
YTO A1 BALLEro KOHKPETHOTO NPUMeHEHWA HeobXOANMO MCNONb30BaTL
Apyrve metofbl CBapku. [laHHOe PYKOBOACTBO MO BbIMOSHEHUIO CBa-
POYHbIX PaboT He NpefHa3HaYeHO ANA NPUMEHEHUA B KayecTse crnpa-
BOYHMKA MO pacyeTy CBapHbIX LUBOB A/1A KOBLUEN UM APYIVX CBAPHbIX
coepguHenunii. Komnanua MTG He npuHUMaeT Ha cebsa HUKAKoW OTBeT-
CTBEHHOCTU 3a HeHaj/1exalllee MPUMEHEHUEe UK HeBePHOE UCTO/IKOBa-
HWe NpuBeAeHHO 3aecb MHGOPMaLUK.

1.1. TexHonoruyeckue npoueccbl

CBapKa moxeT 6bITb BbINOMHEHA C npuMmeHeHnem noboro us npuse-
AEHHbIX HUXKe TEXHONONM4YeCKMnxX npoLeccos:

. [yrosas cBapKa NOKPbITbIM NAABALLMMCA METANINYECKUM
anekTpozom (SMAW)

. [yroBas cBapKa MeTaNIMYeCcKUM 31eKTPOAOM B cpese
3awmTHoro rasa (GMAW)

° [yrosan cBapka TpybuaTtbim anektpogom (FCAW).

MOHO MCNONb30BaTb COYETaHMe TEXHOIOrMYeckux npoueccos SMAW
n GMAW wnnun FCAW.

1.2. PacxogHble matepuanbl

1.2.1. CBapKa ¢ NnpMMeHeHueM pPacxoAHbIX MAaTEPUANOB U3 HeNernpo-
BaHHbIX U HU3KONIETMPOBAHHbIX CNN1aBOB

JOonMKHbI MCNONBb30BaTbCA PacXodHble MaTepuainbl U3 HenermpoBaH-
HbIX U HWU3KONErMpPOBaHHbIX CMNABOB C MPOYHOCTLIO NMPU PACTANKEHUMU
00 500 MMMa. YKa3aHHble pacxoAHble maTepuasbl ANA CBAPKU CHUMXKAIOT
YPOBEHb OCTAaTOYHbIX HaMNPSAXKeHWI B CBAPHOM LUBE W BCIEACTBUE 3TOMO
CK/JIOHHOCTb K BOZOPOAHOMY PacTPeCcKMBaHMIO.

I CBAPOYHbIE MATEPUA/bI U3 HEJIETMPOBAHHBIX U HU3KONETMPOBAHHbIX CN/IABOB

Textononecku Knaccudukaums EN Knaccudmkaymua AWS
npouecc
SMAW EN ISO 2560-A E42X E70X 8 cooTseTcTBMM ¢ A5.1 nan
HuKe A5.5

E70C-X B cooTBeTcTBMM C A5.18

GMAW EN ISO 14341-A G42X nan Huke A5.28
B HBEHAGIH ER70S-X B cootBeTcTBMM C A5.18

nnam Huxe A5.28
FCAW EN 1SO 16834-A T42X E7XT-X B cootBetcTBMM C A5.20

nnu e A5.29

06paTnTb BHUMaHME, 4TO “X” MOXKET COCTOATb U3 OAHOTO MU HECKONIbKUX CUMBOJIOB

1.2.2. CBapKa ¢ ucnosb3oBaHMEM PacXoAHbIX MaTepuanos U3 aycre-
HUTHOW Hep)KaBeloLen cTanm

Bce nuTtble Aetanu gns 3emMNepoliHbIX opyaui npoussoactsa MTG
MOXXHO CBapvBaTb C MCMOAb30BAHWEM PACXOAHbIX MATepuanos TUMa
AWS 307 13 ayCTeHUTHOM HeprkaBelowel cTanu. Huxke npusoaatca
0603HaYeHMA TaKNX PACXOAHbIX MaTepuanoBs:

I CBAPOYHbBIE MATEPUA/IbI U3 AYCTEHUTHOW HEPXABEIOLLIEV CTAIU

TexHONOrMuYecKuii npouecc Knaccudukauusa AWS
SMAW E307-X B cooTsetcTaum c A5.4
E307T-X B cootBeTcTBMM C A5.22
GMAW
ER307 8 cooTseTcTum ¢ A5.9
FCAW 307X B cooTBeTCTBMM C A5.22

Note that “x” may stand for one or several characters

1.2.3. PekomeHAaL MM NO 3aWUTHOMY rasy

[na nonyvyeHua pekomeHZaUMi NO 3aWMUTHOMY rasy Heobxogumo
03HaKOMUTLCA C MHPOPMaALME OT U3rOTOBUTENA PACXOAHbIX MaTepu-
anos Ana ceapku. Ecnn ana BbinosHeHUa Nto6oro TeXHONOTMYECKOro
npovecca cBapku B cpefe 3alUTHOrO rasa UCnosib3yeTcs onpeaeneH-
HbI ra3 UM ra3oBas CMeCb, OHU AO/IKHbI OTBeYaTb TpeboBaHuaM AWS
A5.32/5.32M «TexHWYecKMe YCNoBMUA Ha rasbl A1A OCYLLECTBIEHMUSA
CBApKM B 3aLLMTHON cpeae».

1.2.4. PekomeHAaaL MM No coaeprKaHUIo Boaopoaa

CBapKa [Lo/KHa BbIMOHATLCA € 0becneyeHnem NepeunciEHHbIX SNEKTPU-
YECKUX XapaKTEPUCTUK:

1.3. dneKkTpUYecKme XxapakKTepucTuKkm
CBapKa [L0/1KHa BbIMOMHATLCA C 0becneyeHnem nepeumncieHHbIX SNEeKTPU-
YECKUX XapaKTEPUCTUK:

1.3.1. NonapHocTb

Bce TexHONOrMYecKme NPOLIECChbl CBAPKM AOJKHbI BbIMOHATHCA C UCMO/b-
30BaHMEM 3/1IEKTPOAO0B A/1 CBAPKM Ha NOCTOAHHOM TOKe 0bpaTHOM nonsp-
Hoctu (DCEP), 3a WMCKAlOYEHMEM TEXHOIOTMYECKOTO MpoLecca 3a4mMCTKM
rPaHULpl HAPY»KHOM NOBEPXHOCTU CBAPHOTO LLIBA, BbINOJIHEHHOTO METOAOM
GTAW, KaK onucaHo B pasa. 1.8.4. ITOT TEXHONOMMYECKNI NPOLLECC AOMKEH
BbINOIHATLCA C UCMONb30BAHMEM 3N1EKTPOA0B A1A CBAPKM Ha NOCTOAHHOM
ToKe npsaAmoit nonspHoctu (DCEN).

1.3.2. lInana3oHbl 3HAaYEHUI TOKA U HANpPAXKeHUA

SMAW
JAunametp anektposa Tok (Amnepbi)
2.4mm /2/32in. 65 o 120
3.2mm/1/8in. 80 o 160
4.0mm /5/32in. 115 o 220
4.8mm /3/16in. 140 po 300
6,4mm / 1/4 in. 230 po 375
SMAW & FCAW
JvameTp anekTpoga HanpsaxeHnne Tok (Amnepbi)
(BonbTbl)
1.14mm / 0.045 in. 22 no 30 220 po 320
1.59mm / 1/16 in. 25 po 35 250 go 360
2.4mm/ 3/32in. 25 po 35 360 go 500
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1.3.3. PekomeHaauuu no noasoay tenna

MWHVMManbHbI 06bEM MOABOAMMOrO Tenaa A0MKEH OTBeYaTb Tpebo-
BaHuAaM AWS D14.8M «CTaHaapTHble MeToAbl NpeaoTBpalLeHns obpa-
30BaHUA XONOAHbIX TPELLMHY.

[lnsa cnpaBKu MoryT 6bITb PpEKOMEH/L0BaHbl TUNOBbIE 3HAaYEHUA 06bema
NoABOAMMOrO Tena B AnManasoHe oT 2 4o 2,5 kAx/mm.

1.4. Pabouee mecto

YenatenbHo Bce cBapoUHble PaboTbl BbIMOAHATL HA MJIOCKOM WU TOpw-
30HTa/IbHOM pabouem mecTe. [lonycKaeTca OTKAOHEHWe OT MI0CKOCTHO-
CTV ¥ FOPU3OHTA/ILHOTO MOJIOKEHUA Paboyero mecTa B COOTBETCTBUU C
PVICYHKOM, NPEeACTaBAEHHbIM HUXKE, Ha KOTOPOM afanTUpoBaHbl Tpebo-
BaHuA AWS D14.3 — TexHUYEeCKUX YCI0BMI Ha CBApKy Y3108 U AeTanei
3eMNIEPONHON TEXHUKMN M 06OPYA0BAHMA.

__Verticalplane

-._ horizontal plane Lyt

MpononbHas 0cb CBAPHOTO LIBA MOMKET MMETb HAK/IOH MO OTHOLUEHUIO
K TOPU30HTa/IbHOW NJI0CKOCTU He 6onee 15°.

LleHTp nuesoi cTopoHbl wea (C) fAomkeH HaXoaUTbCA BHYTPU Auana-
30Ha yroB nosopoTa oT 80 Ao 280°, KaK YKa3aHO B JOKYMEHTE.

1.5. MoaroTtoBKa NAACTUHbI U IUTON AeTanu
1.5.1. Ouncrka

Bcs npokaTHas OKanuHa, pPXKaBYMHA, CMasKa, LWnak, obpasyrowmiics npm
[lyroBOV CBapKe B BO3AYLUHOMW CPefe, WU BNara JOMKHbI yAANATHCA C
noBepxHocTel Ha pacctoaHumn 12,5 mm (0,5 atoitma) oT mecTa pacnosno-
»KeHus noboro wea. MNoBepxHOCTU A0KHbI BbITb B LOCTAaTOYHOM CTene-
HW OYMLLEHbI TAKUM 06Pa3om, YTOBbl He OCTaBasNoCh HUKAKUX BELLECTB,
COAEepKalLMX BAry WAW yrIeBoAopOoAbl M pacnafalolimxcs nog, Bo3-
[eficTBMeM Tenna Ayru € BblAeNeHMeM BOLOPOLA, KOTOPbIA MOMKET BMU-
TaTbCA B CBApPHOM LIOB U MPUBECTU K 06pa3oBaHuio TPELLMH. YaaneHue
MOeT ObITb BbIMOIHEHO MeToAoM ApobecTpyHON NnMbo necKocTpyi-
HOWM 06paboTKK, WAMbOBAHUA UAN MeXaHMYecKol 0bpaboTku. Jliobas
MOPUCTOCTb, NPUBAPUBLLNIICA NMECOK UK MHble AedeKTbl, BUAMMbIE Ha
NOBEPXHOCTM, NOATOTOB/IEHHOM A/ CBAPHOTO LWBA, AO/KHBI 6bITh yAa-
NEeHbl METOAOM WANGDOBAHUA UNN BO3AYLIHO-AYTOBOW CTPOMXKKM.

1.5.2. PekomeHgauum no pasmepy 3asopa

[lonXKHbI UCNo/b30BaTbCA afanTepbl, MO3BO/AIOWME BbICTaBUTb HOX
Takum o0b6pasom, YTobbl 3a30p MEXKAY BEPXHEN CTOMKON U HOXKOM CO-
cTaBnsan He 6onee 2 mm (0,08 atorima).

Bevel contact

Upper leg

Bap size

Bottom leg contact

Ecnn 3HauyeHMe 3a30pa 6osblue, caegyer Mexay BepXHel CTOMKOM
afanTtepa v HOXXOM BCTaBUTb NMPOKIALKMN U3 IMCTOBOMN HU3KOYINepoau-
CTOM cTanu.

Low carbon sheet steel

TaK»Ke MOXHO HapacTUTb BEPXHIOK CTOMKY ajanTepa, HaBapus ee A0
npUemnemoro pasmepa npuBeAeHHbIM HUKe crnocobom:

1. BbINONHWUTL OYUCTKY NOBEPXHOCTEN cornacHo n. 1.5.1.
2. MpeaBapuTenbHO HarpeTb CTOMKY aganTtepa

80 150° C (300° F)
3. HannaswTb Ba/IMKM CBapHbIX LUBOB Ha CKOLLEHHOM 4acTu

ajanTepa, 4To 06YC/I0BUT MEHbLLMIA 3330p.

Stringer Beads

S A\
J
4. OTwndoBaTh CBAPHOM WOB, YTOBbI TaKMM 06pazom

obecneunTb NaaBHbIM Nepexos, 8 30He NOArOTOBIEHHOW YacTu
nog, cBapKy Ha agantepe.

5. Y6eamutbea, 4To afanTtep yCTaHOBUACA Ha HOXK. 3awndoBaTbh
WU 3aBapUTb, CIN HEOBXOAMMO, YTOBbI YCTPAHUTL YCNOBMA
AnA 3a30pa.

Ec/iM NpocTpaHCTBO mMeKAay CTOMKamu (3eB) CAULWKOM Mano Ans ycra-
HOBKM aganTepa Ha HOX, AOMNYCKaeTca WaMdoBKa Ha BEPXHeit CToilke,
coszatoLLei NpenaTcTBuA.

Ecnu yoansaetca 6onee yem 3,2 mm (0,13 Atoima) Ha BepxHewl CTOM-
Ke apanTtepa, obnacTb, NOArOTOBNAEHHYIO MOJ CBAapHOW LWIOB, ciesyeT
pacLIMpuUTb, 4TOObI BOCCTAHOBUTL MCXOAHbIV pasmep KPpUBOIUHEWHOW
30HbI cKoca (dacKy), NpesHa3HauYeHHOW Mo CBapOYHbIe LUBbI.

A"

I Section AA"

I

| X

|

= Grinding “J" Groove

-

1.6. NpepBapuTenbHbiii HarpeB, MeXKBaIMKOBaA Temneparypa u Tep-
M006paboTKa nocne cBapKu

Grinding

—

St

1.6.1 TemnepaTtypbl

Mpexae Yem NPUCTYNUTb K pe3Ke, CTPOXKKeE, BbIBOPKe UK CBapKe, He-
06X04MMO BbINOMIHUTL NPeABapUTE/IbHbIN HAarpeB UTbIX AeTanei 3em-
NlepOoiHbIX OPYAUI 1 HOXKa. [lo HaYana HannaBKM BasiMKa CBApHOTO WBa
TemnepaTtypa BCEX MaTepuanos Ha pacctoaHum 100 mm (4 groima) ot
MecCTa, rie Ha4YMHaAEeTCsA CBAPHOW LIOB, AO/IKHA HAXOAUTLCSA B 334aHHOM
AManasoHe 3HaYeHUN.

MuHMManbHOe 3HaYeHre TemnepaTypbl B NpoLecce NOAOrPeBa AOMK-
Ho cocTaBnATb 150° C inbo, B ciyyae ecnm 3HayeHue Bbiwe 150° C, oHO
[0/IKHO COOTBETCTBOBATb PEKOMEHAALMAM, NOAYYEHHBIM OT NPOU3BO-

243



244

* MTG SYSTEMS

aMTena Hoa. [1na Toro 4tobbl COXPaHUTb TBEPAOCTb MaTepuana UTo-
ro 3eMNEPOMHOIO OpPyAMUA, HE PEKOMEHAYETCA A0BOAUTL TEMMepaTypy
[0 3Ha4YeHusA, npesbiwatowero 250° C.

Ecnm BNa)KHOCTb BO34yxa BbICOKa, @ TeMnepaTypa B MOMELLEHUU HUXKe
5° C (4° F), Torga 3HayeHue TemnepaTypbl Nogorpesa cneayeT Nosbi-
cuTb Ha 25° C (78° F).

1.6.2. YcTpoiicTBa npeABapuUTeNbHOro Harpesa

I'Ipe,qBapMTeanblﬁ Harpes C UCNONIb30BaHUEM FOPESIOK U ¢aKEHOB
ABNAETCA ropasgo 6onee Sd)d)eKTVIBHbIM, eC/In TenNo NoAaeTCA C HUXK-
HeW YacTm 06pa6aTblBaeMOI‘;1 AeTann npn nCNoib3oBaHNU TENNOU30IN-
PYHOLWUX MaToB B BerHeVI yactu. Tennomsonupytowme maTbl NO3BONA-
10T 0becneynTb pPaBHOMEpPHOE pacceaHUE Tensa, a TaKXKe ygepXaHune
NOAAHHOro Tenna.

1.6.3. UsmepeHue

MN3mepeHune TemnepaTyp MOMKET BbINOJHATLCA C UCMOb30BAaHUEM KOH-
TaKTHbIX MUPOMETPOB, KapaHAallen ANA WHAMKALMM TemnepaTypbl
(Hanpumep, Tempilsticks) AnMb6o nHdpaKkpacHbIX MHANKATOPOB.

MaKcMmanbHoe 3HayeHue TemnepaTypbl MeKay BasMKamu CBapHOro
LIBa MOXeT 6bITb M3MEPEHO HEMOCPEACTBEHHO B PacnaaBieHHOM Me-
Tanne nMMbo B CMeXKHOM 061acTu.

1.6.4. CKOpOCTU OXNaxKAeHuUA

Mo 3aBepLUeHUn NpoLecca CBapKu creayeT Mea/1eHHO OX1aANTb AeTaslb.
He ponyckaeTca oxnaxaeHue aetaneit U cOOPOUHbIX eAMHUL, C MOMO-
LLbIO BbITAXKHOM BEHTUAALMM UM NPU HU3KOW OKpY»KatoLLei Temnepaty-
pe. CKOpOCTb OXNasKAeHMA He A0/MKHa npeBblwaTb 55° C (130° F) B vac.
Ecnv 3HaueHWe oKpyKatolei Temnepatypbl Huxke 5° C (40° F), petanu
HeobXxoAMMO NOKPbLIBATb TENJIOU30ANPYIOLLMMU MaTaMKn Ans obecreye-
HWUA NPUBEAEHHON BblLLe CKOPOCTU OXNAXKAEHUA.

1.6.5 TepmoobpaboTka nocne cBapKku

Mo 3aBepLueHUM NpoLecca CBapKU HEOBXOAMMO, KOrAa 3TO BO3MOKHO,
BbINOJIHUTb MOCAECBAPOYHYIO TepMOo0bpaboTKy, YTO ABNAETCA Hage-
»Kallein npaktukoi. OTNycK BCeWl AeTanu BbINOAHAETCA MpU Harpese
nocsne csapku go Temnepatypbl 150—200° C (300—400° F) B TeueHune
4 4acoB € Noc/eayOWUM OX1aXKAEHUEM BO34YXOM.

1.7. MeTtogp, cBapKku
1.7.1. CBapkKa

Mpexae Yem NPUCTYNUTb K CBAapKe, HEOBXOAMMO BbIMONHUTL OYUCT-
Ky MOBEPXHOCTEN B COOTBETCTBUM C MpoLeAypol, noapobHo usno-
XeHHol B pa3gene 1.5.1. }enaTenbHo, 4TObbI CBapHble WBbI 6blIn
chopmMpoBaHbl B BMAE BaNMKOB. [pn 3TOM ANA yBENUYEHUA LWK-
PUHBbI Ba/IMKa HaMNaB/leHHOrO MeTasnna AONyCcKaeTcA nepemelleHne
9/1eKTPOAa NONepeK LWBa, HO NPWU 3TOM 3HAYeHMWe WNPUHbI HE AOIKHO
npeBblllaTb TPU AMamMeTpa 31eKTpoaa. Kaxablii BaNuK JOMKeH naas-
HO COeAMHATLCA C MPeAblAYLLIMM BaIMKOM UM MOBEPXHOCTbIO OCHOB-
HOro metanna.

Mepea Tem Kak BbIMOAHUTL CeAyIOLLIMIA NPOXOA, paHee HanaaBaeH-
HbIW CNOM MeTanna AOMKEH NPONTU O4YUCTKY. OUMCTKA MOKET BbINO-
HATbCA BPYYHYIO C MCMOMb30BAHUEM MOJIOTKA CBApLLMKa, @ TaKXKe C
NMOMOLLbIO MrO/IbYATOrO0 3a4YUCTHOTO MOJIOTKA, MPOBOMOYHBIX LLETOK
Nn60o N06bIX COMETaHMI BbllLeNepeynceHHbIX UHCTPYMEHTOB.

MpvmeyaHme: Mpy HOPMaNbHbIX YCNOBUAX NPABUIbHBIM NMOAXOAOM AB-
NAeTCA HanaaBKa KOPHEBbIX C/I0EB M HECKONIbKMX C/10€B LWBa C UCMO/b-
30BaHMeM TexHonormyeckoro npouecca SMAW u anektpogos E7018,
KOTOpble NOAAEPKMBANUCE B CYXOM COCTOAHUM B SNEKTPOAHOW Neyun B
COOTBETCTBMM C TEXHUYECKMMM yCnoBMAMM Nponssoautens. Ecam takana
MHPopMaLmA HeAOCTYMNHA, UX CAedyeT CoAepXKaTb B 3/1IeKTPOAHOM neumn
npv TemnepaType ot 65 go 150° C (ot 150 go 302° F) B Te4eHne AByX
Yacos. locne aToro cnesyert NepenTn K TEXHONOTMYECKOMY npoLeccy
no metoay GMAW wnan FCAW. 3To no3BonAeT CHU3UTb NPUTOK Tenaa B
TOHKME ceYeHNA KOPHEeBOro CN0A CBAPHOTO LUBA.

CBapka Ha paccTosiHnm 19—25 mm (0,75—1,00 atoim) OT Kpasi HOXKa 3a-
npeueHa.

1.7.2. OcTaHOB TEXHONOrMYECKOro npouecca cBapku

Kak ToNbKo B roToBOM MpogyKTe ByayT oBHapysKeHbl KOHLbI CBAPOYHbIX
Ba/IMKOB, CBAPLUMK 0653aH BO U3bexkaHWe GOPMMPOBAHMA TPELLMH B Kpa-
Tepe BbINO/HWUTL COOTBETCTBYIOLLYIO NPOLIEAYPY OCTaHOBA.

Ecnu cBapKa BbINOMHAETCA € UCMO/Ib30BaHWEM TEXHO/IOTMYECKOTO npoLiec-
ca SMAW, npocTteiwmnm cnocobom OcCyLLEeCTBNEHMA OCTAaHOBA ABAAETCA
npeKkpaLleHve nepemMeLLeHmns B KOHLE Ba/IMKa Ha KOPOTKUIM NPOMENKYTOK
BPEMeHM, npexae yem byaeT pasopBaHa Ayra. TaKKe MOXKHO UCMO/b30-
BaTb M3MEHEHWe HanpaBAeHWs NepemeLLeHUs C MPOXOXKAEHWEM Npumep-
Ho 10 mm (0,38 atolima), npexkae yem byaeT pasopsaHa ayra.

Ecnv cBapKa BbINOMHAETCA € UCMO/Ib30BaHWEM TEXHOIOTMYECKOTO npoLiec-
ca FCAW unn GMAW, npeanoyTuTenbHbIM Npuemom ByaeTt paspbiB ayru
Ha KOPOTKUIA NMPOMENKYTOK BPEMEHW, MOC/IE YETO OHa DyEeT OTK/oYeHa.

1.8. 3aBepLueHMe TEXHONOFMYECKOro NpoLecca CBapKu

YTo6bl MNOBbLICUTL CTOMKOCTb K 06Pa30BaHMIO TPELMH B MPUCYTCTBUM
BOAOPOAA, @ TaKXKe YCTANIOCTHbIX TPELUMH, MOXKET NPUMEHATLCA OAMH
WUAN HECKONbKO METOAO0B 3aBEPLUEHWMA TEXHONOMMYECKOoro npouecca
CBapKM.

TakMMK MeTofamy MOTYT BbITb: HaM/aBKa 3aKaIMBAIOLLMX BA/IMKOB, LLNK-
boBKa, HarapToBKa BepxHE YacTy CBApHOrO LUBA W 3a4MCTKA CBApHOro
LuBa ¢ ucnonb3oBaHnem GTAW (1num rasoBosbppamoBsoli ceapku, TIG).

Kak MUHMMYM, BCe CBapHbIe LBbI Ha aganTepe/HOXe AONKHbI NoaBep-
raTbCa WaAMboBKe B COOTBETCTBUM C NPOLLEAYPOI, ONMCAHHOW B pasae-
ne 1.8.1. Kpome Toro, pekomeHAyeTcA HarapToBKa NO rpaHuLe Hapyx-
HOW MOBEPXHOCTM CBAPHOTO LIBA MW NPUMEHEHWE TEXHOIOMMYECKOTOo
npouecca GTAW (TIG).

1.8.1 Wandoska

MoBepXHOCTM 3aBOACKMX LWBOB afanTepa/HoMxa AOMKHbI NOABepraTbea
WAnboBKe HAYMCTO Ha paccToaHun 65—75 mm (2,50—3,00 grolima) ot
nepesHer KPOMKM, KaK YKa3aHO Ha NPVBELEHHbIX HUXKe PUCYyHKax. Bce
CBapHble LWBbl HA BEPXHEN UM HUXKHEW CTOPOHE HOXKa NoAsexat Wan-
doskKe.

Region to be ground

B pe3ynbTate WANGOBKM JOMKHA ObITb NONyYEHa raAKas MOBEPXHOCTb
6e3 LWepoxoBaToCTel U HEPOBHOCTEN BCNEACTBME HANIMYUA HECKO/IbKUX
Ba/IMKOB CBApHOro LWBA. [PaHuLpbl HAPYKHbIX NOBEPXHOCTEN CBAPHOIO
LWIBA AO/MKHbI MNABHO NepexoAuTb B NOBEPXHOCTb HOXA M aganTtepa C
MWHKUMaNbHbIM paguycom 4 mm (0,16 groima).

4mm / 0.16in
MuHMManbHbI paguyc

Apantep Apantep

CBapOYHbIA
wos

Hox

Hox

Ao wandosKku Nocne wanédosku

LLinndoBKa J0MKHA BbINOMHATLCA C UCMOIb30BaHMEM BbICOKOCKOPOCT-
HbIX 3N1EKTPUYECKUX WU MHEBMATUYECKUX WAMPOBANbHBIX MALUWH C
anameTtpom WwandoBanbHoro Kpyra He 6onee 50 mm (2,00 aroiima).
NMPUMEHEHUE YINOBbIX UIW OUCKOBBIX WANGMALLIMHOK ANnA
BbIMNO/IHEHMA AAHHOWM PABOTbI HE IONYCKAETCA.
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LWnndosaHue JOMKHO BbINOAHATLCA NOBEPXHOCTLIO MEPUMETPA LUN-
$OoBaNbHON MaLIMHKKM, @ He AWLEeBOM NOBEPXHOCTbIO. HanpasneHue
WANGDOBKM AOMKHO BbiTb NEPreHANKYAAPHBIM IPaHNULE HAPYSKHOM Mo-
BEPXHOCTM CBAPHOTrO WIBA, KaK MOKA3aHO Ha NPUBEAEHHbIX HUNKE WUA-
NOCTpaLUAX:

MpaswabHble HaNpaBAeHWA WANOBKK:

LWnndosanbHbIn
Kpyr

Apantep

Coapossbii
wos

!
|
[

LLinndoBaHMe CKpyrIeHUs Ha rpaHULLE HaPYXKHOW NMOBEPXHOCTU CBap-
HOTO LWBa YNpOLLAETCA B Cy4Yae NpMMeHeHUA WandoBasbHOro Kpyra
KOHWYecKol Gpopmbl. [na OKOHYATENbHOTO WaANdoBaHMA 3epHOo abpa-
3MBHOTO Kpyra O/MKHO BbITb He KpynHee 24 MKM.

1.8.2. HarapToBKa Nno rpaHu1L,e Hapy»XHO NOBEPXHOCTU CBAPHOrO LIBa

B onpefeneHHbIX cayyasx B TEXHUYECKUX TPeBOBaHUAX yepTexa Mo-
KET NpeabaABnATbCA TpeboBaHUe, YTOObI CBapHbIE LIBbI MOABEPraAnch
HarapToBKe MO rPaHMULLE Hapy)XHOM NoBepxHOCTWU. Takas onepaums
[LO/I)KHA BbIMONHATLCA C UCMNONb30BAaHNEM NMHEBMATUYECKOTO MOJIOTKA
CO CNeayoLMMUN XapaKTePUCTUKRAMU:

I aBneHue Bo3gyxa Pacxop Bo3ayxa OnunHa xopa Yucno yaapos B MUHYTY

6.2 bar /90 psi 340 1/min./ 12 ft 3/min. 32 mm /1,13 in. 4600

MHCTPYMeHTbI A1 HarapTOBKM AO/MKHbI M3roTaBNnBaTbCA U3 TBEPAON
MHCTPYMeHTanbHol ctanm HRc55. HakoHeUHMKN Ao/KHbI BbITh Tlia-
Te/IbHO CKPYrAeHbl, 4ToObl Takum 06pa3soM WCKAUYUTL MoABAEHUe
YINI0B, @ TaK:Ke OTNO/AMPOBaHbl JO HU3KOM CTEMNEHW LIepOXOBaTOCTU.
[na coxpaHeHWA reomeTpum U 4MCcToTbl 06PabOTKM NOBEPXHOCTU Ha-
KOHEYHMKa TaKMe MHCTPYMEHTbl AO/KHbI MCMO/b30BaTbCA UCKNIOUM-
TeNbHO AJ1A HAarapTOBKM NO FrPaHULLE HAPYYKHOI NOBEPXHOCTM CBAPHOTO
Wwea. /ltlobble 3aMeTHble U3MEHEHUA B reOMETPUM Uan ymuctote obpa-
60TKM NOBEPXHOCTH, NOABUBLLMECA B pe3y/ibTaTe U3HOCA, TPebYIOT Npo-
BeJ,eHNA NOBTOPHOM WANGDOBKM U MONUPOBKN HAKOHEYHMKA.

32mm/
0.13in.
I |
16 - 25mm / N
0.60 - 1.00 in. l 13mm /0.50in. [ LI ]

13mm / 0.50 in.

—A

4mm / 0.16 in. radius — {
| T
—-—________________i__ t

[o Havana npouecca HarapToBku Ntobble AedeKTbl UAN ABHO BUAHbIE
noapesbl MeTasila CBAPHOTO LLIBA BAO/b IPAHULL €70 HAPYYKHOW NOBepX-
HOCTW A0/KHbI BbITb UCNPaBAEHbl METOAOM LWANDOBKM UAN PEMOHTA
CBapHOro LWBa.

B npouecce HarapToBKM TemnepaTypa obpabaTbiBaeMoii AeTanu JONK-
Ha 6bITb HUKe 200° C (400° F). MHCTPYMEHT A/1A HarapToBKW Heobxo-
OVMO HaJEeXHO MPUKUMATb K FpaHuLEe HapyKHOW NMOBEPXHOCTM LUBa
Takum obpasom, 4Tobbl KpOMKa BUTbI pacnonaranacb BAO/b rPaHULbI
Hapy»KHOW NOBEPXHOCTU CBAPHOTO LUBA.

MNHCTPYMeHT fo/KeH 6biTb COPUEHTUPOBAH NOJ, YIIOM, PaBHbIM Mo-
NOBWHE yr1a, cOPMMPOBAHHOTO YI/I0BbIM CBAPOYHbIM LUBOM U OCHOB-
HblIM MeTansiom. OnepaTop AO/KEH nepemellatb UHCTPYMEHT Men-
NIeHHO co cKopocTbio 200—300 mm (8,00—12,00 At0liMOB) B MUHYTY
BA,0/1b FPaHULLbl HAPYXKHOW MOBEPXHOCTU CBAPHOTO LUBA, YTOObI TaKUM
obpasom obecneuntb GopMmnpoBaHME NAABHOM HENPEPbIBHON KaHaB-
KU rybuHoii 0,4—0,8 mm (0,02—0,03 aiolima).

1.8.3. 3auncTtKa ¢ ucnonb3osaHnem metoga GTAW (TIG)

ﬂ,aHHbIl‘a TEXHONOTNYECKMI npouecc npeanonaraet UCnoanb3oBaHUe d)a—
kena GTAW ansa BbINOAHEHMA aBTOreHHOro NPOX0Aa BAO/Ib KPOMKM YI/10-
BOro CBapoO4HOro Lwsa.

MICTOYHMK CBApOYHOrO TOKA AOMKEH ObITb CHAbXEH BbICOKOYACTOTHbIM
cTapTepom. BosbykaeHue AyrM NPUKOCHOBEHWEM 3/1eKTpoaa K obpa-
6aTbiBaemMol AeTanu He gonyckaetca. MNpeanoyTUTENbHbIM ABASAETCA
MCMNOo/Ib30BaHME HOXKHOW NeAanu AUCTaHLUMOHHOTO YNPaB/ieHUA BeNUYU-
HOW TOKa, YTO6bI TaKUM 06pa3om obecneunTb Hagsiexallee 3anosHeHne
KpaTepoB Ha KOHL,AX Ba/IMKOB.

TexHonoruyeckuii npouecc GTAW

Tun anekTpoaa AWS EWTh-2 (2% Thoriated)

[vameTp anekTpoaa 2.4to 4mm / 3/32 to 5/32 in.

3alWMTHBI ras 100 % AproH

Pasmep rasosoro conna 13mm / 0.50 in.

CKOpOCTb ra3oBOro NoToka 9.4 to 14.2 1/min. / 20 to 30 ftVhour

Tun Toka MocToAHHbIN

MonapHocTb Mpamas (OTpuUuaTENbHbIN 3N1EKTPOA)

2,4mm /3/32in. 175 to 250 Amperes

[lnanasoH Toka 3.2mm/1/8in. 250 to 300 Amperes

4.0mm /5/32in. 400 to 500 Amperes

Paboyee paccTosHue IneKkTposa 1.6to3.2mm/1/16 to 1/8 in.
ﬂ,O Ha4ana TexHonormn4yeckoro 1
npouecca GTAW niobble aedek-
Tbl Me€Ta/l/1a CBAPHOTro WBa BAOb
rPaHWL, ero HapyKHOM noBepx-

: 4mm/ 0.16in
1
1
HOCTU OOJ/TXKHbI bbITb ncnpasaeHbl 1
1
1
1
1

Apantep

METOLOM WANPOBKM MU PEMOH-

Ta cBapHoro wea. daken JoMKeH

pasmewatbCa Hag rpaHuuen Ha- r

PY)KHOM MOBEPXHOCTM CBApHOro 1

WBa M OPUEHTMPOBATHCA TaKUM |
l
1

obpasom, 4ytobbl ObecneumBaTb

rnagKkuii BaMK CBapHOro LWBa

6e3 nogpesa. CBapLMK AOKEH

KOHTPO/IMPOBATb CKOPOCTb NMepemelLeHus, YTobbl L0BUTbCA WUMPUHDI
Ba/iMKa B AmanasoHe 4,8—8 mm (0,19—0,31 atoiima).

PekomeHayeTcs BbIMOMHUTL 3aYMCTKY C WCMOAb30BaHWEM MeToAa
GTAW BAONb rPaHWUL, HAPYKHOM MOBEPXHOCTU CBAPHOIO LWBA M HUKHUX
OMnop COrNAcHO NPUBEAEHHOMY HUXKE PUCYHKY.

1.8.4. 3akanumBalowme BanKu 3-5mm

(1/8"- 3/16")
/2 72D

3aKannBaloWMiA UM OTKUraloWMiA  Ba-
JIVK — 3TO [IOMO/HUTE IbHbIV CBAPOYHbIi
npoxoa, KoTopblit aobasnsetcs K cBap-
HOMY LUBY, MOC/E TOTO KaK CBapHOe CO-
e/AiHeHWe byaeT NONHOCTBIO BbINOHEHO.
ITOT AONO/HUTE/bHBIN CBAPOYHbINA NPO-
X0f, NPUMEHSIETCA B CBAPHbIX COEAWHE-
HWSAX, e CBAPHOW LLIOB HaN/IaB/IAETCA Ha
TepmoobpaboTaHHble CTa/lbHbIE OTIMBKM.

Tenno, BblaenstLLeecs B Xo4e AaHHO-
ro CBapO4YHOro MPOXoAa, 3aKanueaert
WAN OTXKMraeT 3aBepluatowmnii cnom
HannaB/AAEMOro Ha INTYIo AeTanb Me-
Tanna v 30HY BAMAHMA TepmoobpaboTku (HAZ) BHYTpU MTOMN AeTanu,
06pa3oBaBLyOCA NOJ BO3AENCTBMEM CBAPOYHOTO NPOX0AA, CMENKHOIO
C METaNIOM ITON AeTanu.

Tepmoo6paboTaHHas cTanbHas OTAMBKA i

OCHOBHOI MeTann KoBLUA

B pe3ynibTaTe JaHHOTO CBApPOYHOro NPOX0Aa A0/IKEH HaNNaBAATLCA COM
ot 3 mm (1/8 aroitma) oo 5 mm (3/16 aroiima) 3a npeaenamv NocNegHero
C/1081 HA IMTOM AeTasin, KaK NOKa3aHo Ha NMPUBEAEHHOM HUMKE PUCYHKE:

1.9. KoHTponb

Mo 3aBepLUieHnn CBapKK BCe CBapHbIe LWBbl A0/1XKHbI NOABEPraTbCA KOHTPO-
110 B BUAE BHELLUHEro OCMOTPA U KOHTPOA C MOMOLLbIO MAarHUTHbIX YaCTuL,.

MWHUManbHbIN paguyc
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