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Portadientes Pasador Lateral

Caterpilla

Portadiente
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119-3205 9J-4207

41-1204  8J-7525 119-3204 8E-2184 -
- - - 6Y-3224 - -
1U-1254 3G-0169 - - 6Y-3254 1U-0257 -

3G-6304 HD / 8E-9490 1U-0307
1U-1304 9J-8929 - - 3G-6305 HD / 8E-9495 4T-4307 9J-2307
3G-6306 HD / 8E-9496 3G-9307

3G-5307

135-9354 -
semse - ore3se sl
101354 1U-1350 70700, i ose. 61-6355 3G-3357 -
113-0355 113-9355E 61-6356 1U-1357
113-0356  113-9356F
125-8404 125-8407 61-6404
- - 125-8405 125-8408 61-6405 61-9898 -
125-8406 125-8409 61-6406 2
y 8E-3468
8E-0464 114-0464 116-7464 61-6464 SE-3467 8E.3469
8E-0465 - 114-0465 116-7465  61-6465 / 61-6465 RH -
SE-0466 114-0466  116-7466  61-6466 | 61-6466 LH  SE-2467
107-3554 112-2554 61-6554
71-9554 - 107-3555 712-2555  61-6555 / 61-6555 RH - -
107-3556 112-2556  61-6556 / 61-6556 LH
119-8604 119-8607 61-6604

- - 119-8605 119-8609  61-6605 / 61-6605 RH - =
119-8606 119-8608  61-6606 / 61-6606 LH

133-0704 133-0707 g™ =
133-0705 133-0709 FC700-90 R
133-0706 133-0708

100-7416 - FC700-90 R LH
100-7416 RH ] -
100-7416 LH - FC700-90 R RH
- - 61-8804 ] ) 3 :
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Ref.
BYG

NP-190

NP-100B

NP-114B

NP-222

NP-158

Antes de empezar a soldar

1 Pulir cualquier irregularidad de la cuchilla y portadientes.

2 Quitar toda la pintura, polvo, grasa y suciedad de la superficie a
soldar usando un cepillo de alambre.

NOTA: Soldar sobre superficies pintadas o sucias
puede producir soldaduras de baja calidad.

Los discos arenosos de alta velocidad son preferibles a las muelas ya
que al actuar sobre un acero tratado frio, puede generar puntos
calientes que se caracterizan por manchas azules o amarronadas. Un
proceso de enfriamiento rapido despues de amolar puede crear
pequenas grietas.

3 No soldar, cortar o realizar ningun trabajo sobre la cuchilla hasta
que el &rea a trabajar haya sido precalentada entre 204°C y 260°C.

4 No suelde en areas con corrientes de aire o ventiladores.
Soldaduras de baja calidad son debido al exceso de ventilacion.

Proceso de precalentamiento

No es necesario precalentar la cuchilla o el portadientes cuando la
cuchilla tenga un espesor inferior a 25 mm.

No precalentar la cuchilla en todo su largo, la expansion de ésta
puede causar grietas en la parte posterior.

No precalentar ninguna parte de la cuchilla o del cucharén hasta
gue todos los componentes a soldar estén a temperatura ambiente.
Presentar los portadientes sobre el bisel de la cuchilla, procurando
que los de los extremos queden lo més hacia la esquina posible.

Precalentar todo el adaptador y el rea de la cuchilla base hasta 100
mm. hacia el interior del &rea de soldadura por el lado opuesto al de
soldadura. Calentar hasta 260°C y comprobar la temperatura de
ambas piezas en el lado a soldar.

NOTA: Para prevenir la pérdida de dureza no
excederla temperatura de 315°C. Recalentar si la
temperatura baja de los 175°C.

Procedimientos generales de
soldadura

1 La toma de tierra debe estar firmemente sujeta a la cuchilla, no
al portadientes.

2 Colocar el trabajo de forma que la soldadura pueda aplicarse
horizontalmente, permitiendo un alto voltage sobre la cantidad de
metal fundido haciendo mas facil su manejo.

3 Completar bien la fusién entre los dos elementos es
extremadamente critico ya que de resultar incompleta formarfa gran
cantidad de grietas.

4 Las cuchillas tienen un bisel lateral de unos 30° 6 45° lo que
dificulta obtener el angulo necesario para mantener el material
fundido en la posicién adecuada. Idealmente la soldadura se
controla mejor con el cucharén en posicién vertical y el adaptador
horizontal.

5 En muchos casos sera imposible ajustar el drea a soldar en esta
posicién, aunque cualquier otro angulo de colocacion del cucharén
o el cazo seré bueno para evitar que el material fundido se mueva
del area biselada. Dar unas cuantas pasadas ayudara a compensar la
posiciéon correcta.
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Portadientes

Lo que hay que saber

Instalacion
de portadientes
tipo a ras

1 Presentar los portadientes sobre el labio, procurando que los
extremos queden situados bien a la esquina. Asegurese de que se
asienten bien sobre el chaflan de la cuchilla.

2 Precalentar y apuntar los portadientes. Seguir las normas
generales de soldadura.

3 Es conveniente empezar la soldadura en los puntos X e Y
(indicados en la fig. 1) para asegurar que los defectos de la
soldadura que se producen al inicio de los cordones puedan ser
eliminados.

4 Empezar la soldadura a mitad de la longitud de la pala del
portadientes e ir soldando dando la vuelta por detras de la pala
hasta la misma altura que el punto de partida (area B fig. 2).
Continuar sendos cordones desde el borde del labio hasta
empalmar con la soldadura anterior (area A fig. 2). Repetir el
proceso hasta alcanzar la dimension adecuada.

5 Soldar el trozo que queda entre portadientes y el borde del
labio. Mantener el mismo dimensionado que para el resto de la
soldadura.

6 Utilizando una muela eliminar las asperezas e irregularidades
dejando un acabado liso, especialmente en la parte frontal
inferior.

area B area A fig. 2

asientan-bien:sobr
2 Precalentar.y-a
instrucciones genera

3 Colocar:puntos de:
teniendo en:cuel d
frontal sin soldar:(fig:'3).

4 Soldar la pala larga infe
100 mm. del‘borde del la
detras hasta lleg _
continuacion sendos ¢
hasta:empalmar con:
Repetir el proceso sucesivamente h
alcanzado la dimensién gue se especi
para la zona'B. Continuar:dando pasadas en la zona A
extendiéndose gradualmente sobre la zona B:para
transicion gradual hasta.alc “Ja zona A
especifica en'la tabla & '

5 Alisar con:una desbarbadora,

6 Soldar ahora la pal

en un punto-de iniciaci
del labio y siguiendo el e
placa a 25 mm. de borde del labi
hasta alcanzar el espesor de soldad
fig. 6 para la zona A(fig. 5).

7 Utilizando una muela eliminar
dejando un-acabado lis
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de p
y dob

amente por el centro:de la longitud
déntodo alre la'misma

g Seguir a continuacion
puntos de inicio a 25

| primer cordon.

tar la soldadura.
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Portadientes Soldables a Ras

Caracteristicas
e Se recomienda la utilizacion de portadien-
tes a ras donde se necesite el uso de los di-
entes para una buena penetracion
e Mantiene la parte inferior del cazo plana
para un buen acabado
e El nimero de portadientes a soldar no es-
ta limitado
e Facil de limpiar
e Versatil, adaptable a la mayoria de los ca-
20s

mm.

35 185 250 5,50 13 - 25 2,10

138" 728" 984" 051" - 098" 463 411204 . "
47 232 340 ° 19 - 32 5,70 . _ -
185" 913" 1339 22 075t - 126" 1257 101254

56 235 355 o 25 - 38 9,60 _ ~ 3
220" 925" 13,98" 22 008" - 150" 216 U 1304

65 285 425 o 32 - 45 15,20 _ _ .
256" 11,22 1673" 22 1260 - 170 335 W 1354

85 320 472 5,50 45-51 17,56 8E-0464 . :
335" 1260" 1858" 22 177" - 201" 3871 71-8454 8E-0465  8E-0466
108 290 472 230 51 - 64 34,12 7J-9554 _ .
425" 11,42"  1858" 201" - 252" 7522 3G-4554

Portadientes Soldables Tipo Universal

Caracteristicas
e Se recomienda su utilizacion
donde la proteccion de la cuchilla
sea esencial. No es necesario que la
superficie donde se va a trabajar es-
té lisa
* Mejora la carga y descarga ya que
ni la punta ni el portadientes obstru-
yen la entrada o salida del material
® Buena excavacion. No limita el
numero de portadientes a soldar

A B C B k/;* \@ %

1,33?3" 2,79?5" ;,;95" 21° 0,213” ] 5,38" 13;65 8)-7525
918 ae J2E 4% o
B M w BE S wes
OB E o 2w
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Portadiente con bisel
interior izquierdo para
Cuchilla Delta

Los portadientes
con bisel interior
izq. y der. se ajustan
a la Cuchilla Delta

Cen Der Izq
iy
[

° 966
[ J
- [ J
R ® 35
- [ ]
980
113-9354E °
113-9355E °
113-9356F °
= [ ]
= [ ]
- hd 980 a0
125-8407 °
125-8408 °
125-8409 °
114-0464 ] .
- [ ]
3 ® 983, 988 46
116-7464 °
116-7465 °
116-7466 °
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BYG  Desgaste

Portadientes para Pala Cargadora

34,50 107-3554

76,06 3G-9494
65 385 34,50 107-3555 )
2,56" 15,16" 76,06 3G-9495
. 34,50 107-3556 .
22° 60 - 63 76,06 36-949

236" - 248" - 112-2554
- 112-2555
- 112-2556
70,50 119-8604 B
155,42 61-8604
120 580 71,00 119-8605 B
472" 2283" 156,53 61-8605
220 70 71,00 119-8606 _
156,53 61-8606
276" - 119-8607
- 119-8609
- 119-8608
73,10 133-0704 B
161,16 4T-4704
130 690 73,30 133-0705 R
512" 2717" 161,60 47-4705
270 70 - 75 73,30 133-0706 B
276" 2,95" 161,60 4T-4706
- 133-0707
- 133-0709
- 133-0708
70,50 *100-7416 B
15542 4T-4704E
130 690 55 90 - 100 70,50  *100-7416 RH
512" 27.17" 354" 394" 15542 4T-4705E
70,50 *100-7416 LH
155,42 4T-4706E
154 600 o 100 108,50 i R
606"  2362" 23 394" 239,20 61-8804 «
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Portadiente con bisel
interior izquierdo para
cuchilla Delta

Los portadientes
con bisel interior
izg. y der. se ajustan
a la cuchilla Delta

izquierdo

Cen Der Izq Der
i U
119-3205 ° 416, 446
Ca 20
“119-3204 ® 416, 426
6Y-3224 ° E70B, 307, 446 22
G-6304 HD °
9W-1304
3G-6305 HD °
713305
e (_;-(7%(3)(% HD PY E-180, E-200, 215, 219,
311, 312, 315, 320, 30
8E-9490 ° 325
'8E-9495 °
" 8E-9496 °
61-6354
3G-8354 L4
616355 o 225,219, 215, 320, 35
36-8355 E200, E240, B/C/S
61-6356
3G-8356 g
616404
: 71-3404 L4
616405 o 235FS, 2315D, Series
7T-3405 300, 231D, C/D/S
61-6406 °

7T-3406
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Desgaste

Portadientes para Excavadora

A B C B % @a
20,00 61-6464
44,09 8E-6464
20,50 61-6465
45,19 8E-6465
8 160 420 ., 50 20,50 61-6466
335" 6,30" 16,54" 45,19 8E-6466
20,50
o 61-6465 RH
20,50
o 61-6466 LH
32,00 61-6554
70,55 1U-1553
31,50 61-6555
69,44 1U-1555
108 183 520 . 31,50 61-6556
4,25" 7,20" 20,47" 22 60 69,44 1U-1556
31,50 61-6555 RH
69,44 105-6270
31,50 61-6556 LH
69,44 105-6269
57,00
e 61-6604
60,50
13338 61-6605
120 210 580 . 60,50
472" 827" 22,83" 22 70- 75 133,38 61-6606
60,50
e 61-6605 RH
60,50
13338 61-6606 LH
_ /.. .
FC700 90R
. - . \ Y ~ 2
_ _ . 31 90 4 FC700 90R RH
- /.. -
FC700 90R LH
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esario un acabado liso ..
teccion de la cu

P =)

e

iy A

5)-4771  2-3506 910, 914, 931, 933, 935, IT12
: 1U-2208/9  61-9250/51 20
4F-3656  4K-0367 416, 426, 428, 436
916, 920, 924, 926, 928, 930,
8)-2928 8)-2933 3G-4258/9 61-9250/51 931, 933, 935, 936, 939, 25
941,943, 951, 953
81-2928 955, 950
8)-2933 3G-4308/9
81-2928
e 8E-5308/9 950, 955, 960, 963 30
5P-8361 5P-8362 3G-8308/9 966 C
966C, 963B
3G-5358/9
8E-5358/9 960, 966, 970, 973, 35
977, 972G, 966G
1U-1358/9 980
5P-8362

1U-1358/9  61-8243 /4 980, 980C, F 40

8E-3468/9 977, 973, 966D, 970F

_ - as

8E-2468/9 988, 9888, 980C, F

9J-2307

PB-948

NP-100 B

619, 621, 623 30
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Portadientes Atornillables: 3 Agujeros

Caracteristicas
e Utilizado para carga en general donde
no sea necesario un acabado liso
¢ Buena proteccion de la cuchilla
e Facil montaje y desmontaje.

e Minimiza el peligro de rotura o pérdi-
da.

mm.
®
A B C D E F G % ﬁ
146 395 13,85
p P : 3G-5307
575" 1555" 86 146 82,6 146 32 30,53
410 339" 575" 25,4 325" 575" 1,26" 16,46
158 16,14 1,00" 36,29 3G-1357
622" 440 105 155 45 155 45 21,35
17.32" 413" 610" 177" 610" 177" 47,07 3G-2357

Cantoportadientes Atornillables

A
mm. Derecha Izquierda Derecha
-6 f ) f / N
A B cﬁ ba| L= ﬂ ﬁ
\ Q &

230 110 20 3,90
Y p P . 1U-2209 1U-2208 6F-0196 2J-3505
906" 4,33 0,79 8,60 5G.2807

o0 ) - 6Y-6229  6Y-6228 - -

296 105 25 1040 3G.4259 3G-4258 4)-9058  8)-2933  4V-1544
11,65" 413" 098" 22,93 =

322 118 25 - 32 17,10 5V-7396.

L . 3G-4309 3G-4308 REs :
T R T 5P-8823  5P-8362 i 30
o s e /s 3G-8309 3G-8308 5V-2772 06!

365 140 32 - 38 24,50 g : 5V=2772. 960, 963B 966, 966C,
1437" 551" 1,26"  1,50" 54,01 3G-5359 3G-5358  5P-8823 >P-8362 AV-7175: 66G, 970, 972G, 9
- hed - 1U-1359  1U-1358  5P-8823  5P-8362  7V-4181
CoMe 38 T 8F-3469  8F-3468 4V-7175
’ ' 5P-8823  5P-8362
B T 8E-2469  8E-2468 7V-4181
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nillable: 2 Agujeros

Derecha  Izquierda

® | ¢ 3 \ =y ol
rr =K | L e

910, 914, 931, 933, 935,
IT12,416, 426, 428, 436

916, 920, 924, 926, 928,
930, 931, 933, 935, 936, 25
939, 941, 943, 951, 953

20

4F-4042  2)-3507  61-8310 61-8311

8E-5302  8E-5303
8T-9079  3K-9770 8E-5300  SE-5301 950, 955, 960, 963, 966C 30

8E-5320  8E-5321 960, 963B 966, 966C, 966G,

200

OV-6535 3K-9770  gr c310 85311 970, 972G, 973,977,980 33
oP-8361 3y 9770  61-8249  61-8250 980, 980C, F 40
6V-6535 T

A

Original BYG ref Original BYG ref

© c

4K-0367 NP-158
2J-3506 NP-190
2)-3505  NP-222

NP-100 8J-2933 NP-100B

NP-114 5P-8362 NP-114B
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