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AVISO LEGAL

© MTG, todos os direitos reservados

As marcas identificadas com um asterisco ndo pertencem a METALOGENIA S A. e esta organizagéo
refere-se aos mesmos apenas para identificar o destino dos seus produtos, ndo existindo qualquer relagao
entre a METALOGENIA S.A. e os donos legitimos de tais marcas.

Copyright: E estritamente proibido que qualquer pessoa ndo pertencente 8 MTG distribua a totalidade ou
qualquer parte do material apresentado neste documento a menos que a mesma possua autorizagao para
esse efeito.

Responsabilidade: Para garantir a comreta utilizagdo e manuseio dos produtos MTG sem risco, leia as
instrucdes de servico correspondentes apresentadas no site da MTG. A MTG nao se responsabilizara por
danos, perdas, lesées ou mortes resultantes do uso incorreto ou ndo cumprimento do disposto neste guia.
De igual modo, a MTG nao se responsabilizara por danos causados devido a instalagdo ou manuseio mal
feito dos seus produtos. A MTG exime-se de qualquer responsabilidade pelas recomendagdes relacionadas
com o0 uso ou 0 manuseio dos produtos da MTG apresentados em documentos que ndo tenham sido
expressamente autorizados pela MTG.

1. SEGURANGA

As praticas descritas neste manual servirdo como diretrizes para realizar as atividades de forma segura,
porém as praticas locais e atuais de seguranga devem ser respeitadas e aplicadas.

A sua seguranca e a seguranga de terceiros é o resultado de colocar em pratica o seu conhecimento dos
procedimentos operacionais de forma correta.

Atencao, ao realizar os servigos descritos nestas instrugdes, trabalhe sempre com segurancga e utilize os
equipamentos de protecao individual (EPI) necessarios para minimizar ou evitar lesées. Sempre utilize:

@O0®A0

CAPACETE DE OCULOS DE PROTETOR BOTASDE  LUVAS DE
SEGURANGA SEGURANCA AURICULAR SEGURANGA PROTEGAO

Para evitar lesdes nos olhos, sempre utilize 6culos de seguranga ou mascara de prote¢ao facial ao usar
qualquer equipamento de impacto, como martelo, marreta ou similares. Quando o equipamento ou
ferramenta esta sob presséo ou quando objetos s&o atingidos por impacto, lascas ou outros detritos podem
ser projetados. Caso necessario a utilizagdo de ferramentas de impacto, certifique-se que terceiros estejam
fora da area de risco e/ou utilizando os EPIs adequados. Utilize sempre protegdo ocular, prote¢cao auricular
e luvas, conforme os padrées ANSI Z87.1 e OSHA ou conforme as regras locais de seguranca.

Icar objetos pesados podem causar ferimentos graves ou fatais. NUNCA
EXCEDA a capacidade maxima nominal de dispositivos de icamento e
amarracao de carga. Fique fora da area sob carga suspensa.

Certifique-se de que os dispositivos de icamento e amarragdo de carga néo
estejam danificados e que a carga esteja sempre equilibrada/distribuida.

MOITAO DE
ICAMENTO
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2. SOLDAGEM

Apresenta-se a seguir uma referéncia rapida sobre consumiveis que podem ser utilizados para soldar
produtos MTG. Para obter uma referéncia completa sobre os procedimentos de soldagem, consulte o
documento "Recomendagbes Gerais de Soldagem".

CONSUMIVEL DE SOLDAGEM DE BAIXA LIGA OU SEM LIGA
SMAW EN ISO 2560-S E42X E70X DE ACORDO COM A5.1 OU EQUIVALENTE SOBRE A5.5
EN ISO 14341-A G42X E70C-X DE ACORDO COM A5.18 OU EQUIVALENTE SOBRE A5.28
cuAw EN ISO 14341-A G46X E70S-X DE ACORDO COM A5.18 OU EQUIVALENTE SOBRE A5.28
FCAW EN ISO 16834-A T42X E7XT-X DE ACORDO COM A5.20 OU EQUIVALENTE SOBRE A5.29
CONSUMIVEL DE SOLDAGEM DE AGO INOXIDAVEL AUSTENITICO
SMAW E307-X DE ACORDO COM A5.4
E307T-X DE ACORDO COM A5.22
GMAW
ER307 DE ACORDO COM A5.9
FCAW 307X DE ACORDO COM A5.22

NOTA: “X” PODE REPRESENTAR UM OU VARIOS CARACTERES

3. IMPORTANTE

Leia todo o documento antes de iniciar qualquer operagéo, pois pode haver algumas etapas que
exigem verificagdes/operagdes prévias.

Estas instrugdes contidas neste procedimento sdo instru¢des genéricas aplicadas para todos os labios
fundidos MTG TWINMET, independentemente do tamanho do nariz e da largura dos labios.

A temperatura de pré-aquecimento antes de qualquer operagédo de corte ou soldagem deve ser respeitada
e corresponde a faixa entre 175°C e 200°C (347°F e 392°F).

Os sistemas elétricos de pré-aquecimento (como mantas térmicas, por exemplo) sdo preferidos para
operagdes de pré-aquecimento.

Sempre esmerilhe por completo os corddes de solda (esmerilhe do inicio ao fim de cada ponto).

A largura maxima de qualquer cordao de solda, sejam pontos ou corddes de solda, incluindo as oscilagoes,
deve estarentre 10 e 12 mm (3/8” a 1/2").

A taxa de resfriamento ndo deve exceder 55°C/h (131°F/h). Ao final do processo de soldagem (no final do
processo em uma area especifica ou caso o processo de soldagem for interrompido por qualquer
motivo), todas as soldas devem ser cobertas com mantas térmicas.

As inspecbes por ensaios nao destrutivos utilizando técnicas de particulas magnéticas ou liquidos
penetrantes devem ser realizadas 48 a 72 horas apds a conclusdo da solda. Para mais informacgdes,
consulte o documento intitulado “Recomendacgdes Gerais de Soldagem”.

Os olhais de icamento nao devem ser utilizados para icar a cagamba,

apenas o labio fundido a ser soldado.
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4. PROCEDIMENTO DE INSTALAGAO

REMOGAO DO LABIO EXISTENTE

Para garantir que a geometria da cagamba seja mantida quando o labio antigo for
removido, deve-se aplicar uma estrutura de travamento no interior da cagcamba. Solde
uma barra/viga (A) de lado a lado nos bragos laterais internamente da cagamba, solde
uma barra/viga (B) em duas posi¢gdes no bojo inferior da cagamba (logo atras da junta do
labio) até parte superior do respectivo braco lateral interno da cagamba, conforme
mostrado abaixo:

[B]

(Al

(Al (Bl

(Al

[B]

[Al

W] Marque as linhas de corte baseadas nas soldas existentes e compare as dimensoes do novo labio.
Para cagambas de retroescavadeira (tipo backhoe) essas linhas de corte devem ser corrigidas
caso o raio do dente mais avangado seja maior que o existente. Prossiga com o corte utilizando
um magcarico e remova o labio usado.

LINHAS DE CORTE —»Q
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PREPARAGAO PARA INSTALAGAO DO NOVO LABIO TWINMET

Realize o chanfro para soldagem na estrutura da cagamba/mandibula, apds o corte e remogéo do
labio existente.

Faca o bisel no brago lateral da cacamba para criar o chanfro de soldagem. O bisel deve ter
63,5mm (2,5 pol.) X 45° de cada lado - interno e externo.

Faca o bisel no bojo inferior da cagamba pela parte interna da cagamba. As chapas mais grossas
precisarao ser chanfradas tanto do lado interno quanto do lado externo da cagamba/mandibula.

Limpe os chanfros e todas as areas a serem soldadas. As superficies de soldagem devem estar
livres de escdria efou qualquer outra impureza que comprometa a soldagem.

Inspecione todos os chanfros realizados e suas areas adjacentes quanto a presenga de fricas.
Utilize métodos de teste n&o destrutivos.

Os labios fundidos MTG séo revestidos com uma resina primer antioxidante e esta resina é capaz
de receber soldagem sem a necessidade de remové-lo previamente. Porém é de extrema
importancia que as superficies a serem soldadas devem estar completamente limpas para que
ndo haja hidrocarbonetos ou quaisquer outras impurezas que possam afetar negativamente a
resisténcia da solda.

Posicione e garanta que a cagamba/mandibula permanega travada em uma posi¢cdo segura,
conforme mostrado na figura a seguir, garantindo que seu labio esteja posicionado o mais
horizontalmente possivel. Esta posicao permitira facilmente a instalacdo e alinhamento do novo
labio fundido com o auxilio de uma ponte rolante ou outro recurso de icamento. Esta é uma
excelente posicao para obter o pré-aquecimento adequado e a soldagem continua.

SOLO
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Recomenda-se como método para atingir a temperatura de pré-aquecimento através da utilizagdo
de mantas térmicas elétrica. Caso utilizado o método por chama, deve-se utilizar bicos de
aquecimento de grande didmetro e a chama deve ser bem distribuida por todo o labio para garantir
uma aplicagao uniforme de calor e evitar o superaquecimento em areas mais finas.

A temperatura de pré-aquecimento deve estar entre 175°C a 200°C (347°F a 392°F) tanto para o
labio quanto para as estruturas da cagamba/mandibula. Esta temperatura deve ser fixada em
todas as regides a serem soldadas e deve ser estendida a uma distancia de pelo menos 100 mm
(4 pol.) do chanfro de solda.

MATERIAL DE ENCHIMENTO

Utilize materiais de enchimento (consumiveis de solda) conforme as instrugbes fornecidas no
documento "Recomendagdes Gerais de Soldagem".

POSICIONAMENTO E PONTEAMENTO POR SOLDA

Certifique-se de que a geometria da cagamba/mandibula esteja correta utilizando o
desenho/projeto da mesma, se disponivel. Em seguida posicione o novo labio fundido TWINMET
em sua posicgao final, entdo pré-aquecga o entre 175°C a 200°C (347°F a 392°F) e pontei por solda
o labio no lugar.

A temperatura de interpasse deve ser entre 175°C a 230°C (347°F a 446°F) e deve ser mantida
durante esta etapa e durante todo o resto do processo. As medi¢cdes de temperatura devem ser
feitas pelo menos a cada meia hora para garantir que a faixa de temperatura seja mantida.

O primeiro ponto de solda deve ser realizado no centro da cagamba/mandibula onde a borda do
labio encontra a sua estrutura inferior. Os corddes de solda devem ter no minimo 50 mm (2 pol.)
de comprimento e depositadas a cada X = 250 mm (10 pol.) alternando lado a lado, do centro da
borda para os lados da cagamba/mandibula.
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Nao pontear por solda os bragos laterais da cagamba/mandibula ao labio ainda neste
momento.

INiCIO DA SOLDA NA BORDA TRASEIRA DO LABIO

Uma vez que o labio tenha sido ponteado a cagamba/mandibula, conclua o processo de
soldagem.

Verifigue se o labio e a estrutura da cagamba/mandibula permanecem a uma temperatura entre
175°C a 200°C (347°F a 392°F). Se a temperatura estiver abaixo da especificagao, pré-aqueca
novamente conforme a especificagéo.

Comece com um passe de solda de raiz na parte externa da cagamba/mandibula. Este passe de
solda deve ir do centro do labio para as extremidades, porém sem atingir as laterais. Nao exceda
250°C (482°F).

L7 =
¥ PN

PASSE DE RAIZ
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4.6.2 Verifigue novamente se a temperatura ainda permanece entre 175°C a 200°C (347°F a 392°F). Se
Il g temperatura estiver abaixo da especificagdo, pré-aqueca novamente conforme a especificagao.

Apligue um passe de solda de raiz na parte interna da cagcamba/mandibula. Este passe de solda

deve ir do centro do labio para as extremidades, porém sem atingir as laterais. Nao exceda 250°C
(482°F).
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PASSE DE RAIZ

4.6.3 Solde a parte traseira do labio a cagamba/mandibula do lado externo até completar a metade da
el garganta de solda. Os passes de soldagem devem iniciar no centro do labio, variando a
localizagéo de cada inicio e finalizando nas extremidades sem prosseguir em diregéo as laterais.

VARIAR A LOCALIZAGAO DAS INiCIOS
DE CADA PASSE DE SOLDA
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COMPLETE A METADE DA
GARGANTA DE SOLDAGEM
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4.6.4 Solde a parte traseira do labio a cagamba/mandibula do lado interno até completar em totalidade a
BB garganta de solda. Os passes de soldagem devem iniciar no centro do labio, variando a
localizagédo de cada inicio e finalizando nas extremidades sem prosseguir em direcéo as laterais.

VARIAR A LOCALIZAGAO DAS INIiCIOS
DE CADA PASSE DE SOLDA
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COMPLETE TODA A GARGANTA
DE SOLDAGEM

4.6.5 Deposite solda a metade restante da garganta de solda na parte externa da cagamba/mandibula.
Da mesma forma que anteriormente, os passes de solda devem iniciar no centro do labio,
variando a localizagdo de cada inicio e finalizando nas extremidades sem prosseguir em diregédo
as laterais.

VARIAR A LOCALIZAGAO DAS INICIOS
DE CADA PASSE DE SOLDA
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COMPLETE TODA A GARGANTA
DE SOLDAGEM
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4.6.6 Apés concluido a soldagem da parte traseira do labio a cagamba/mandibula, entdo prossiga para
e fazer a unido das laterais do labio ao brago da cagamba/mandibula.

Posicione a cagamba de forma que o labio fique apoiado no ch&o. Esta etapa ajudara para poder
realizar a proxima solda na posi¢ao horizontal.

SOLO

Antes de prosseguir com a soldagem, pré-aqueca a area a ser soldada a uma temperatura entre
175°C a 200°C (347°F a 392°F) tanto para o labio quanto para as estruturas da
cagcamba/mandibula. Esta temperatura deve ser fixada em todas as regides a serem soldadas e
deve ser estendida a uma distancia de pelo menos 100 mm (4 pol.) do chanfro de solda.

Solde uma placa de extensao para a garganta da solda, conforme indicado no desenho abaixo.

PLACA DE EXTENSAO
DA GARGANTA

4.6.8 Deposite os corddes de solda de raiz unindo a parte interna do labio com a parte interna do brago
lateral da cagamba/mandibula em ambos os lados. Faga a goivagem no passe de raiz do lado de
fora da cagamba/mandibula. Esmerilhe todas as superficies goivadas para remover toda a escoéria
de carbono e impurezas. Pré-aquega o canto do labio e o brago lateral da cagamba/mandibula a
uma temperatura entre 175°C a 200°C (347°F a 392°F).

4.6.9 Deposite os corddes de solda de raiz na parte externa lateral do labio e na lateral da
cagamba/mandibula. Alteme os passes dos corddes de solda do lado de fora de cada brago lateral
para o interior de cada braco lateral, para cada passe de solda.

TECHNICAL SERVICES & RELIABILITY DEPARTMENT 1"
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4.6.10 Conforme mostrado na figura abaixo, alterne a dire¢do dos corddes de solda de frente para tras
e e de tras para frente da cagamba/mandibula para cada corddo de solda, utilizando as extensdes
para a garganta da solda.

ALTERNAR DIREGAO
DOS CORDOES DE
SOLDA

—

xr—
4.6.11 Continue o processo de soldagem até que as gargantas de solda estejam completamente

preenchidos. E remova a placa de extenséo da garganta de solda.

ZWMPA O altimo cordao de solda n3o deve estar adjacente ao labio fundido.
NG Proceda da mesma forma, com 0s mesmos passos, para o outro lado do labio.

4.6.14 Apés concluida a soldagem das duas laterais do labio a cagamba/mandibula, entdo prossiga
- para finalizar a soldagem do labio unindo a parte traseira da lateral do labio ao bragco da
cagcamba/mandibula.

Posicione a cagamba/mandibula de forma que o labio fique na vertical contra o solo. Esta etapa
ajudara para poder realizar a préxima solda na posi¢ao horizontal.

SOLO

TECHNICAL SERVICES & RELIABILITY DEPARTMENT 12



MTG Labio fundido TWINMET V3
INS.2.1.1 18/05/2026

No limits innovation

Antes de prosseguir com a soldagem, pré-aquega a area a ser soldada a uma temperatura entre
175°C a 200°C (347°F a 392°F) tanto para o labio quanto para as estruturas da
cacamba/mandibula. Esta temperatura deve ser fixada em todas as regides a serem soldadas e
deve ser estendida a uma distancia de pelo menos 100 mm (4 pol.) do chanfro de solda.

Solde uma placa de extens&o para a garganta da solda, conforme indicado no desenho abaixo.

PLACA DE EXTENSAO DA =
GARGANTA >

4.6.16 Deposite os corddes de solda de raiz unindo a parte interna traseira do labio com a parte interna
do bracgo lateral da cagamba/mandibula em ambos os lados. Faga a goivagem no passe de raiz
do lado de fora da cagamba/mandibula. Esmerilhe todas as superficies goivadas para remover
toda a escodria de carbono e impurezas. Pré-aqueca o canto do labio e o braco lateral da
cacamba/mandibula a uma temperatura entre 175°C a 200°C (347°F a 392°F).

4.6.17 Deposite os corddes de solda de raiz na parte externa traseira da lateral do labio e na lateral da
— cacamba/mandibula. Alteme os passes dos corddes de solda do lado de fora de cada braco
lateral para o interior de cada brago lateral, para cada passe de solda.

4.6.18 Conforme mostrado na figura abaixo, alterne a diregdo dos corddes de solda de frente para tras
- e de tras para frente da cagamba/mandibula para cada corddo de solda, utilizando as extensées
para a garganta da solda.

ALTERNAR DIREGCAO DOS
CORDOES DE SOLDA

—
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4.6.19

4.6.20

4.6.2

4.6.22

4.6.23

4.6.24

Continue o processo de soldagem até que as gargantas de solda estejam completamente
preenchidos. E remova a placa de extensédo da garganta de solda.

O ultimo cordao de solda nao deve estar adjacente ao labio fundido.

Proceda da mesma forma, com os mesmos passos, para o outro lado do labio.

Realize o procedimento de acabamento em todos os corddes de solda, conforme descrito no
documento intitulado "Recomendacdes Gerais de Soldagem"

Realize uma inspec¢éo visual de todos os corddes solda, bem como através de ensaios nao
destrutivos por meio de liquidos penefrantes ou particulas magnéticas apés 24 a 72h de
finalizado o processo de soldagem. Quaisquer trincas na solda ou em areas adjacentes devem
ser reparadas.

Os olhais de icamento devem ser removidos do labio fundido apds concluséo do processo de
soldagem e inspecao.

OLHAIS DE ICAMENTO

OLHAIS DE ICAMENTO
DEVEM SER REMOVIDOS

TECHNICAL SERVICES & RELIABILITY DEPARTMENT 14
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Instrugoes de operagao

Recomendagdes de soldagem, bem como instrugbes atualizadas de
montagem/desmontagem, podem ser encontradas nas péaginas a
seqguir:

WWW.m rp.com/manual

Se tiver alguma dlvida, entre em contato com os Servigos Técnicos:
hnical.servi m rp.com

MTG HEADQUARTERS MTG NORTH AMERICA MTG AUSTRALIA
Carrer d’Avila, 45 4740 Consulate Plaza Drive 16— 18 Thorpe Close
08005 Barcelona (Spain) Houston, TX 77032 (USA) Welshpool, WA, 6106 (AUS)
(+34) 9374170 00 +1(281) 872 1500 +618 62486513

info@mtgcorp.com Info.na@mtgcorp.com Info.au@mtgcorp.com


http://www.mtgcorp.com/manuals
mailto:technical.services@mtg.es
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