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IMPORTANTE
Lea completamente estas instrucciones antes de instalar, utilizar
o intentar reparar este producto. Si tiene alguna pregunta, llame a
Premier al (800) 255-5387 o al (503) 234-9202



SELECCIONAR EL EQUIPO ADECUADO

Sea cual sea su aplicacién, seleccionar el equipo adecuado para el trabajo es muy importante. Una seleccion adecuada, junto con una
inspeccién y un mantenimiento regulares ayudara a mantener los costos operativos al minimo, al tiempo que proporciona una larga vida util
a cada componente. A continuacion se presentan las pautas generales para la seleccion de acopladores y argollas Premier. Si usted siente
que su aplicacion es Unica, por favor llame a Premier para que podamos ayudarle a través del proceso de seleccion.

Siga estos cuatro pasos para garantizar la correcta seleccién de los acopladores Premier y las argollas.

PASO 1: PASO 2: PASO 3: PASO 4:
“Determine el “Peso Bruto “Determinar “Capacidad de Agregar un margen Explore el catalogo
del Remolque” Carga de la Barra” de seguridad de productos Premier
(PBR) de los remolques (Peso maximo de la lanza) (en funcién del equipo y (basado en los pasos 1-3)
remolcados. del entorno operativo)

PASO 1: “Determinar el “Peso bruto del Remolque”

“El peso bruto del remolque” suele determinarse por el peso bruto nominal del vehiculo (PBV). Esta informacién se adjunta al remolque
por el fabricante del remolque.

Configuracién de Doble Remolque

Para las configuraciones de “remolque doble”, sélo se tiene en cuenta el remolque
trasero al seleccionar el acoplador o la argolla Premier. En este ejemplo, un acoplador y 40,000 LBES
una argolla de remolque con una clasificacién de “Peso bruto del remolque” de 18,143 = ;
kg (40,000 Ib) seria la clasificacion minima aceptable para aplicaciones normales en
carretera (consulte la seccién Peso de la plataforma a continuacion). Solo como ejemplo, cada aplicacién puede variar y debe considerarse Gnica.

Configuracion de Triple Remolque
En el caso de los “remolques triples”, sélo se tienen en cuenta los dos remolques
traseros al seleccionar el acoplador o la argolla Premier. En este ejemplo, un acoplador y 40,000 LBS § 40,000 LBS
una argolla con una clasificacién de “Peso bruto del remolque” de 36,287 kg (80,000 b
Ib) seria el minimo aceptable para aplicaciones normales en carretera. (Consulte la
seccion Peso de la lanza). Solo como ejemplo, cada aplicacién puede variar y debe considerarse tnica.

PASO 2: Determine la “Capacidad de Carga de la Barra”

La “capacidad de peso de la lanza” es el peso maximo previsto en la argolla. Si se
utiliza una lanza articulada, el peso maximo sera aproximadamente la mitad del
peso total de la lanza del dolly. Si se utiliza una lanza sin bisagras y no se conoce
el peso real de la plataforma, puede aproximar el peso multiplicando el PBV del
remolque remolcado por 15%. Sin embargo, cada aplicacion es Unica y la mejor
practica es pesar la lanza cuando el remolque esta cargado hasta el PBVR.

PASO 3: Considere las Condiciones y Entornos de Operacion

Entornos tales como carreteras irregulares o uso fuera de carretera pueden aumentar drasticamente las cargas de choque tanto en los
argollas de la barra de jalon como en los acopladores. En general, aumentar el “Peso Bruto del Remolque” (Paso 1:) y la “Capacidad de
Peso de la Lanza” (Paso 2:) en un minimo del 25% seréa suficiente para muchas aplicaciones. Incluso si una aplicacion se utiliza fuera de
carretera ocasionalmente, el incremento minimo necesario para el Peso Bruto del Remolque y el Peso de la Lanza es del 25%. Ciertos tipos
de equipos y/o practicas operativas también pueden aumentar drasticamente las cargas a través del atascamiento del equipo y/o practicas
de carga inadecuadas. De especial preocupacion es el peso elevado de la lanza. Sin embargo, cada aplicacién es Unica y cada entorno
diferente, por lo que su aplicaciéon puede requerir mas del 25%.

Una vez determinados el “Peso Bruto del Remolque” (Paso 1:) y la “Capacidad de Peso de la Lanza” (Paso 2:), evalle sus condiciones de
operacion y aplique un margen de seguridad adecuado.

PASO 4: Explore el Catalogo de Productos Premier

Navegue por el Catélogo de Productos Premier y consulte la seccién “Especificaciones” de cada producto. Aseglrese de revisar las
secciones “Comprensién de las especificaciones de carga Premier” y la hoja de “Referencia cruzada del acoplador con argolla” en las
paginas siguientes.
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SELECCIONAR EL EQUIPO ADECUADO

Comprender las Especificaciones de Carga Premier

Cada producto Premier se somete a un exhaustivo proceso de disefio y pruebas antes de su lanzamiento. Utilizamos lo Ultimo en disefio
asistido por computadora y software de analisis, asi como pruebas fisicas destructivas. Las especificaciones de carga publicadas por Pre-
mier son la carga maxima que un determinado producto o pieza soportara sin fallar. Los procedimientos de prueba de Premier siguen de
cerca las pautas de la Sociedad de Ingenieros de Automotrices (SAE) de Practicas Recomendadas para la prueba de acopladores y argollas
de jalén (SAE J847 y J849)

Peso maximo de la lanza o barra Peso del o de los remolques remolcados
de jalon. Cargas tanto estaticas (ver “Seleccién de acopladores Premier
como dinamicas. y argollas de enganche”).

Carga méaxima sobre el seguro

principal o la superficie superior Peso bruto maximo del remolque: 30,000 Ibs. (13,607 kg)
del acoplador que contiene la ar- Peso maximo de la barra: 4,500 Ibs. (2,041 kg)
golla. Los seguros y las superficies Capacidad vertical maxima de enganche/subida: 5,000 Ibs. (2,267 kg)

de acoplamiento superiores no

LT Seccion X maxima de la argolla: 1 13/16 pulg. (46 mm)
estan disefiados para soportar una A
carga sostenida a esta capacidad pertura minima de la argolla: 2 pulg. (51 mm)
indicada. Peso unitario: 12.6 Ibs. (5.7 kg)
La mayor seccién x en la parte Diametro interior minimo del ojo de la Peso de la unidad o par de unidades
del argolla. Se utiliza para deter- argolla. Se utiliza para determinar la sin accesorios.
minar la compatibilidad con el compatibilidad con el acoplador.
acoplador.

Importancia de la Inspeccion y el Mantenimiento

Ya sea que utilice patines, acopladores, argollas de jalén, bisagras o cualquier otro producto Premier, la inspeccién y el mantenimiento periédicos son
esenciales para un funcionamiento correcto, para mantener al minimo los costos de reparacién y, sobre todo, para un funcionamiento seguro y eficaz.

Para determinar los limites de desgaste, Premier creé los medidores de desgaste que ayudan a juzgar la vida Gtil de
los acopladores y las argollas de Jalon (detalles en el catalogo). De acuerdo con Premier y las Normativas Federales
de Seguridad de Autotransportes, se disefiaron para identificar el desgaste en los porcentajes criticos del 18% vy el
20%, midiendo la seccion transversal de los ganchos de los acopladores (cuerno) y la parte circular de las argollas de
las barras de jalén. Un desgaste del 18% indica que el producto debe sustituirse lo antes posible. Con un desgaste
del 20%, el producto ya no esta en condiciones de uso y debe ser retirado del servicio inmediatamente y sustituido.
La barra calibradora del seguro principal mide el espacio entre la parte superior del gancho de acoplamiento y el
seguro principal cerrado. Si la barra calibradora del enganche de 3/8” puede pasar entre esta zona, los componentes
del enganche deben considerarse desgastados maés alla de los limites de seguridad y deben sustituirse. Tenga en cuenta que estas especificaciones de
calibre de desgaste estan de acuerdo con Premier Mfg. y las Regulaciones Federales de Seguridad del Autotransporte (consulte las especificaciones de otros
fabricantes para conocer los limites de desgaste de sus productos).

Premier también proporciona guias de instalacién para cada uno de nuestros principales productos. Estos ayudan a guiarlo a través de la instalacion,
inspeccién, mantenimiento de rutina y reemplazo de piezas. Otro recurso es nuestra pagina web www.premier-mfg.com. Aqui encontrara Guias de Instalacion,
Guias de Servicio, ubicaciones de distribuidores, catalogos en linea, informacién de productos, horarios de ferias comerciales y enlaces a recursos de
transporte por carretera.

Recursos Adicionales Sobre Productos al Alcance de su Mano

Servicio al Cliente: Estamos siempre a su disposicion. ;jNecesita mas informacioén o ayuda? Sus llamadas telefénicas son atendidas por nuestra atenta
recepcionista, durante el horario comercial. Contamos con representantes de atencién al cliente excepcionales y amables en los que puede confiar. Si
tiene alguna pregunta sobre un producto o quiere hacer un pedido, puede hablar directamente con uno de nuestros experimentados y bien informados
Representantes de Atencion al Cliente.

Representantes de Ventas: ;Desea formacion o asistencia en sus instalaciones? Pdngase en contacto con uno de nuestros expertos Representantes de
Ventas Premier para obtener mas informacién sobre la capacitaciéon de productos para su personal. O visite a uno de ellos en una feria comercial (consulte
el calendario en el sitio web).

www.premier-mfg.com: www.premier-mfg.com: Nuestro sitio web es un recurso informativo al alcance de su mano. Ademas de nuestras Guias de Instalacién

y Servicio, encontrara informacién de contacto de los Gerentes de Territorio, ubicaciones de distribuidores, especificaciones de productos, selectores de
productos, formularios de referencias cruzadas, catalogo digital de productos, calendario de ferias comerciales y enlaces a recursos del transporte.
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Especificaciones y Capacidades de Carga

ADVERTENCIA DE SEGURIDAD
Este producto esta disefiado para ser remolcado en
condiciones normales dentro de la capacidad de peso

de remolque indicada para el conjunto de bisagra uti-

lizado. No sobrecargue ni abuse de este producto. La

sobrecarga o el uso indebido pueden provocar dafios
materiales, lesiones graves o la muerte.

Max. Peso Bruto del Remolque (par):

Modelo 440 Peso unitario (par):
Modelo 455 Peso unitario (par):

100,000 Ibs. (45,359 kg)
D.l. del buje: 2 pulg. (51 mm)
D.E. del buje: 3 1/2 pulg. (89 mm)
Longitud del buje: 1 3/4 pulg. (44 mm)
53.2 Ibs. (24.1 kg)
50 Ibs. (22.7 kg)

440/440A Plano de Instalacién Estandar

TORNILLO 351 Y TUERCA (2 PIEZAS)
BUJES 448 (2 PIEZAS)
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Admite canal estandar o tubo
cuadrado de 76 mm (3 pulg.)

455/455A Plano de Instalacién Estandar

TORNILLO 351 Y TUERCA (2 PIEZAS)
BUJES 448 (2 PIEZAS)

CARCASA 452L / 452R
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Admite tubos rectangulares o canales
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Partes y Accesorios

440/440A Partes incluidas por bisagra: 455/455A Partes incluidas por bisagra: Sustitucion de Bujes

Modelo # | Parte # Descripcion Modelo # | Parte # Descripcion Utilice SOLO Bujes Premier):

351 10004756 Tornillo (2) y Tuerca (2) 351 10004756 Tornillo (2) y Tuerca (2) Modelo # | Parte # Descripcion

*4241 10000966 Carcasa izquierda *4521 10001012 Carcasa izquierda 448 10001003 Bujes de Hule

*424R 10000968 Carcasa derecha 452R 10001014 Carcasa derecha A48 10001004 Bujes de Poliuretano
441 10000994 Soporte 441 10000994 Soporte

442 10004780 Pasador 442 10004780 Pasador - *Las carcasas 440/440A son especificas para cada lado.
445 10000997 Zapata Ajustable 445 10000997 Zapata Ajustable Cada bi el 4241 0 424R

447 10001002 Tornillo (2) 447 10001002 Tornillo (2) ada bisagra Incluye una carcasa ° :

448 10001003 Bujes de Hule 448 10001003 Bujes de Hule *Las carcasas 455/455A son especificas para cada lado.
448A 10001004 Bujes de Poliuretano 448A 10001004 Bujes de Poliuretano Cada bisagra incluye una carcasa 424L o 424R.

653 10001022 Anillo elastico (2) 653 10001022 Anillo de Retencion (2) **Pida 1 - 448 0 1 - 448A por BISAGRA

**Pida 2 - 448 O 2 - 448A por PAR

Instalacion

Los conjuntos de bisagra 440/440A y 455/455A SOLO deben utilizarse y mantenerse con piezas Premier. Cualquier sustitucion o
uso de piezas que no sean Premier en un conjunto de bisagra 440/440A o 455/455A ANULARA TODA GARANTIA DEL PRODUCTO.

Procedimiento de instalacién:

1. Los conjuntos de bisagra 440/440A y 455/455A deben instalarse de acuerdo con la Normativa Federal de Seguridad de Au-
totransportes. Especificamente, Seccién 393.70, Parrafo C: “Remolque de Remolques Completos”. Antes de la instalacién u
operacién, consulte con las agencias locales, estatales y federales, ya que puede haber leyes adicionales aplicables que rijan
la instalacién y el uso de este producto.

2. Antes de soldar, Premier recomienda encarecidamente construir una plantilla para ubicar correctamente las carcasas 424 (para
el 440/440A) o0 452 (para el 455/455A) y los soportes 44 1. La plantilla debe asegurar que los dos conjuntos de bisagra estén
a la misma altura del suelo, paralelos y equidistantes de la linea central del remolque. La figura 1 muestra una vista superior
de dos conjuntos de bisagra 440 colocados a la misma altura.

3. Todas las soldaduras utilizadas para instalar los conjuntos de bisagra 440/440A y 455/455A deben seguir una de las tres
especificaciones de procedimiento de soldadura adjuntas: GMAW, SMAW o FCAW. La soldadura s6lo debe ser realizada por un
soldador certificado con experiencia en practicas de soldadura estructural.

4. Todos los puntos de soldadura deben estar limpios, sin pintura y exentos de humedad, aceite, grasa, 6xidos o cascarilla suelta
0 gruesa.

Dado que los conjuntos de bisagra 440/440A o0 455/455A funcionan por pares, las instrucciones de instalacién que figuran a
continuacién deben seguirse simultaneamente para cada conjunto de bisagra.

Instalacion de carcasas 424L/424R y 452L/452R:
5. Las carcasas 424 se adaptan a una estructura frontal formada por canal de 3” o tubo cuadrado. La lengiieta de soldadura

grande de las carcasas 424 puede calentarse y doblarse 10° hacia fuera o 5° hacia dentro (ver la figura 2) para adaptarse a
una amplia gama de angulos frontales. Las carcasas 452 se adaptan a una estructura frontal formada por tubos rectangulares
o canales de 2” x 4”. La lenglieta de soldadura grande de los soportes 452 puede calentarse y doblarse 10° hacia dentro o
hacia fuera para adaptarse a una amplia gama de angulos frontales. Tenga en cuenta que las lengiietas de soldadura de ambas
carcasas deben doblarse por igual y que, una vez finalizada la instalacion, las dos carcasas deben estar equidistantes de la linea
central del remolque y sus orificios alineados.

6. El ajuste entre el tubo frontal (o canal) y la superficie de montaje de las carcasas 424 6 452 debe ser uniforme, como muestra
la figura 3 en una carcasa 424. Si no se consigue un ajuste enrasado antes de soldar, las capacidades se veran afectadas neg-
ativamente. Las figuras 3A y 3B muestran dos posibles ejemplos de un ajuste incorrecto que debe evitarse.

7. Fije la carcasa 424 6 452 al tubo del extremo delantero con una soldadura de filo de 3/8” como minimo que abarque toda la
interfaz entre la carcasa y el tubo, tal como se muestra en la figura 3.
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Instalacion

441 Instalacion del Soporte:
8. Los dos Soportes 441 deben estar a la misma altura del suelo, paralelos, equidistantes de la linea central del remolque y sus

bases deben estar alineadas con la superficie de la estructura de montaje. La desalineacion de los soportes o la falta de alin-
eacion con la superficie de montaje antes de la soldadura provocara un mal funcionamiento de las bisagras y afectara negati-
vamente a su capacidad.

9. Solde los soportes 441 en su lugar y pruebe las carcasas 424 6 452. Antes de continuar, aseglrese de que las lineas centrales
y los orificios de las carcasas estén alineados con las lineas centrales y los orificios de los soportes.

10. Fije el soporte 441 a la superficie de montaje con una soldadura de filo de 3/8” como minimo alrededor de las superficies
exterior e interior del soporte, tal como se muestra en la figura 4.

440/440A & 455/455A Conjunto de Bisagra después de Soldar
(440/455: Sélo Bujes de Hule Premier 448)

(440A/A55A: Solo Bujes de Poliuretano Premier 448A)

11. Dejar enfriar las estructuras terminadas.

12. Afloje los dos tornillos 447 en el alojamiento 424 o 452 lo suficiente para que no sobresalgan en el orificio del alojamiento.

13. Deslice uno de los dos bujes 448/448A, con el extremo biselado primero, en un lado de la carcasa 424 6 452 ( ver la figura 5
ilustracion de un conjunto de bisagra 440). Aproximadamente 3/16” del buje deben sobresalir de la carcasa.

14. Desde el otro lado de la carcasa 424 6 452 en el que se coloc6 el buje 448/448A, deslice la zapata 445 en el orificio del alo-
jamiento con la superficie curva exterior de la zapata adyacente a los dos Tornillos 447. La zapata debe deslizarse lo suficiente
para que su borde interno esté alineado con el borde interno del alojamiento.

15. Coloque el otro buje 448/448A, con el extremo biselado primero, en el alojamiento 424 6 452.

16. Coloque las carcasas 424L y 424R o las carcasas 4521 y 452R en cada soporte 441 alineando los orificios tanto como sea
posible.

17. Deslice el pasador 442 a través de los orificios alineados del soporte 441 y de la carcasa 424 6 452 lo suficiente para que
queden visibles las dos ranuras del anillo de retencién en el extremo del pasador.

18. Coloque los anillos elasticos 653 en las ranuras de cada extremo del pasador 442 y aseglrese de que los anillos elasticos es-
tén completamente asentados en las ranuras. Tenga cuidado al instalar los anillos elésticos y aseglrese de no expandirlos en
exceso, ya que esto causara dafios permanentes a los anillos elasticos.

19. Apriete los Tornillos 351 a 80 ft-Ibs de torque. Estos Tornillos comprimen el Soporte 441, sujetando el Pasador 442.

20. Apriete los tornillos 447 por igual y compruebe la rigidez de rotacién deseada de los conjuntos de bisagra. Si se desea una
bisagra mas rigida, apretar ambos Tornillos 447 hasta alcanzar la rigidez deseada.

21. Se adjunté una etiqueta “ADVERTENCIAS IMPORTANTES". Debe colocarse en el extremo delantero, junto a la argolla de la
barra de traccién, de forma que sea visible para el usuario final.
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Instalacion

424L
CARCASA
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CARCASA

LINEA CENTRAL

J DEL VEHICULO - \
441 441

‘ VISTA SUPERIOR VISTA SUPERIOR
SOPORTE (LADO IZQUIERDOQ) (LADO DERECHO) SOPORTE

Figura 2
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Instalacion

Figura 3
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Instalacion

Figura 5
40

4241 CARCASA

BUJE 448 (HULE) 447 TORNILLO (2)

BUJE 448A (POLIURETANO)

\ \
445 ZAPATA \_ BUJE 448 (HULE)

‘BUJE 448A (POLIURETANO)

TORNILLO 351 Y TUERCA (2]TANO)

653 ANILLO DE RETENCIONTANO) |

\— 653 ANILLO DE RETENSION

442 PASADOR

441 SOPORTE

Inspeccion/Operacion/Mantenimiento

1. Inspeccione visualmente el conjunto de bisagra en busca de grietas, dafios por impacto y/o deformacién antes de cada uso. NO
utilizar si existe alguna de estas condiciones.

2. Con el tiempo, puede producirse holgura en el conjunto de bisagra debido al desgaste normal de los bujes. Por lo tanto, limpie
e inspeccione cada 90 dias o antes si su aplicacioén lo requiere, y ajuste o sustituya los bujes si observa holgura.

3. Para comprobar el desgaste del buje, coloque una palanca cerca del centro del soporte adyacente a la carcasa. Aplique
presion a la barra y compruebe visualmente si hay holgura entre el buje y el alojamiento o entre el buje y el pasador cénico.
Si se observa holgura, apriete y/o sustituya el buje.
NOTA: Tirar hacia adelante o hacia atras mientras los frenos del remolque estan puestos no es un método aceptable para
comprobar el desgaste de los bujes.

4. Este producto esta disefiado para funcionar dentro de los limites de giro libre de la conexién del acoplador al anillo de remolque.
Es responsabilidad del disefiador del vehiculo/usuario final asegurarse de que no se superen estos Iimites (no doblar/cortar).

5. ADVERTENCIA: Antes de remolcar, aseglrese de que se han conectado correctamente las cadenas de seguridad.

6. No soldar nunca ninguna pieza Premier para reparar zonas dafiadas o desgastadas. Las reparaciones por soldadura en campo

y/o en taller son inadecuadas y pueden debilitar aiin mas el conjunto de la bisagra.
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CONJUNTOS DE BISAGRA DE LOS MODELOS 440/440A Y 455/455A

Procedimientos de Soldadura

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) Yes (X)
PREQUALIFIED (X) QUALIFIED BY TESTING (X} or PROCEDURE
QUALIFICATION RECORD (PQR) Yes (X}

GMAW ldmnitination ¥ PMEM-1

S Favision b
Cempany Name: Premier Manufaciaring Ce. Puthorized By: )
walding Procesa(es) GMAW Tyze: Manual: |Serr-Automaliz: (X
Supporting POR Ma is) MA Pragqualited Maching: ‘Pu{omamc
JOINT DESIGN USED POSITION
Type: All Fillets, Bubs (Ses Asuzhes Prsition of Graove: 13, 26 [FieiF2r
Single (%) Dawkle weld () "Vertical Pragrassion: Up [X) [Den Ty

LECTRICAL CHARACTERISTICS
Transfer Mode (BMAW) short-circuiing | |
Cilshutar (X) Soray ()

Barking: Yes (%) Ha i
Backing Watarial: M1-P1-81 Graup 1 82
Foal Opening Ract Face Dimensian: —

Radius (L) — Curerty 4G 1 ) DUEFLA DOEN{ ) Pulsed ()
Back Gouging: Yes ({) No (X)) Method: Mech/Thermal Cither:
BASE METALS | TECHNIQUE

Malerial Spes: ME-P1-81 1026 Carbon Steel
Type er Grade: Group 1 & 2

|Blringer ar Weave Bead: Sfring or Weave
"Mulli-Pass o Single Pass jper side) Single, Mullipe

Thicineas, Groove. 18- 1 178" |Filst Unlimited Mumber of electrodes Singls

\Diameter (Pipay 4° minmum ] T | Blettrade Spacing: Lenglludinal: —-
FILLER METALS Lataral: —
AWUS Specilication: A58 Angler —

A8 Classification: ET05-1 Coniact Tube o Work Distance: 314" 218"

SHIELDING Peenng: Recammended
Flox: Cas OO ntcpass Cloaning: Mechanical
Compgosition: T00%: POSTWELD HEAT TREATMENT
Flectrode Sluc (Class) | Flow Rate: 30-50 o Termp.:
Gas Cup Size: 1/2" Dia. Tima:

PREHEAT
Frabesi Temp : Min: 100°F
Interpass Temp.: Min. 100°F

[IEEREIT i

WELDING PROCEDURE

Fillsr Matals Current Juint Details
Pass ar | Process Class Dam, Type & Amps ar Volts: Travel
Weld Polarity Wire Fead | Spead %eo Altached
Layaris} Spaed |
All GMAaW | ETosx | o5 DCER 150240 w31 1341 IPM
Al cMaw | E7rsx | oods DCER 250-200 2731 13 41 M i
:
WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS) Yes (X) WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPE) Yes (X}
PREQUALIFIED (X) QUALIFIED BY TESTING ( ) or PROCEDURE PREQUALIFIED (X) QUALIFIED BY TESTING ( ) or PROCEDURE
QUALIFICATION RECORD (PQR) Yes { ) QUALIFICATION RECORD (FQR) Yes ()
. idenlificalon # PMFC-1
- jenlificaton # x
SMAW identification # PMSHMAT ECAW = F
e Revisicn 0 [Date: 20 [By: P i me:.ln 0 Dale: 21100 [By Pl
Company hame: Premier Manufacturing Co. Authorized By: |Date: ‘i:"“l:-‘"-;"“’“' ""’_"'_‘“C"":.‘a"“f“"‘""s o :“““’"n:"’ “:" . < a\morlr:?:
Welding SHAW Type: Manual, (%) [Semi-Automatic: [Welding D‘: ’;‘:‘" i i ype: Manuak () lwm :
Supporting PGR No.{s): NiA (Pre-Qualified) Maching: N [Butornatic: Supporting POR No sl: NIA (Pre-Qualifiad) | Machine: [Pasormuc
JOINT DESIGN USED POSITION ; g JOINT GESIGN USED I Eogﬁlm»: - -
Type: Al Filels-Bulls (See Atiached, Pasiion of Groova: all [Filet: Al Type: All Fileis-Butls See Attached) Setion ¢f Sodve: 2 [Fi
Single (X) [Coublz Weld (X) Vertical Progressior: Up (X) |Bwan () Singta (%) ‘Dmm_e Weld 60 [ Vstical Pragression: Up () [pawn [
Backing: Yes (%) Mo ¢ ELEGTRICAL CHARACTERISTICS Backing: Yas (X) | mapx ELECTRICAL C“‘”‘ICTE“'ST'C?
Bacting Matorial W P51 Group T8 3 Transter Mode {GMAW) shortcrealing (] Backing Valerial M1-P1-57, Group 1 &2 Transfer Wod (GMAW) short-circuiing ( )
i - T Root Opening: - |ReootFace Dimenson: — Globular 1¥) Spray (X)
Rool Opening: — \ﬂthace Dirmersion: — Globular { ) Spray | ) i 10 T TR Putind
Groove Angla: — [Radis (H0): — Current AC | ) DCEF (%) DGEN{ ) Pulsed | Groove Angla: - xl - \:‘; e — c::e" %] i t) Puised( b
Bock Gouging: Yes (X) No (X) Method: MechiThermal Other: si‘:::gﬂ:" (9 Mo (X) Method: MechiThermal it
BASE METALS TECHNIGUE : S ey oo e T
Material Spac.: M1-P1-61 1026 Carbon Sieel Stringar or Woave Eoad: Siring and Weave Malarial 5““':”""151 oot M"‘”f:'” e:"e‘ = "”9;:5 M“k‘_"m |
Type or Grede: Group 1and 2 Mull-Pass or Single Pass (per sde)- MullipleSingle (o or Craxder Bronip § oo 2 S L 'gi °: ngle. ’:IB ‘p:" ) Multipke/Singla
Thickness: Groave: 1181 1/2__|Filet: Unlimited Numbe of electrodes: Single T”'C"“E"-F’G’Df”: ;I':il"‘ iz Filet: Gl e S last oo Sk -
Diameter {Fips): 4" Mininum Elecirode Spacing: Longiidinal: Nid Uiameter (Pipe): 47 Minimum -
FILLER WETALS Lateral; iR
FILLER METALS Lateral: NiA T i
AWS Specification. A5.1-A5.5 Angle Nif 'm: z:"mu:w 1um FETT-A Conlact Tube to Work Distance: TS
ion: i | lessification -1 - =
AWS Classfication: E7018 Cantac Tube to Work Distance: NiA SHELDNG Pesning: Recommended
SHIELDING Peaning Recommended .
Flue: Gas: A T ] o Nechanical O Flux: Gas: CO¥ Interpass Cleaning: Mechanical Only
s = fodi856 G setsin: MechAnkal Ory Compostion; 100% POSTWELD HEAT TREATMENT
[ © N POSTWIELD HEAT TREATMENT =
: - Flartroda-Elie (Class) Flew Rate: 30-50 dh Temp. NA ]
Electrode-Fux (Class) Flow Fale: NIA Temp.: NiA Sas G Size 15 05 T Ty I
- Gas Cap Size: NIA Tima: NA, T -
xS Preheal Temp - Min - 100°F
reheal Terp. Al lnnber pema Temne.. Mine, 100°F |Ma=<‘=5l:lu“=
jinterpass Temp., Win. 100°F _ [Meoc: S00°F _—
WELDING PROCEDURE
WELDING PROCEDURE Fillr Motals Current Joint Details
Fillet Matals kL [ A Pagsor | Process | Class Diam, Type& | (Ampsjor | Vols i
Passor | Pracess | Class | Dlam. | Typed | (Ampsjor | \Volts Travel - Weld Polarlty | Wire Feed Y R P —
L“’ll:' ) | Polarity | Wire Feed Speed | 5o Altached And Layer(s) Speed And
ayer(s) ead
s p R Al FCAW | E70T-l | 0045 | DCEP 180-260 2418 bs Ll
A sMAW | Ef018 | anz DcEP T0-110 1922 #s Al FCAW | E7iT4 | Dosz | DGEP 190-300 249 Reqired
] SMAW | E7018 g bCEP 90-150 2024 Fequired i AW 0088 OGEP 10350 TR
AR SMAW E7018 SR DCEP 120-190 20-24 Al FoAW ey DOCP 250400 26-20
:
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10.

11.

12.

13.

. VERIFIQUE QUE LAS CAPACIDADES NOMINALES DEL ACOPLADOR Y DE LA ARGOLLA DE JALON CUMPLAN CON
LOS REQUSITOS DE SU APLICACION.

. NO SOBRECARGUE EL ACOPLADOR NI LA ARGOLLA.

. INSPECCIONE EL ACOPLADOR, EL SEGURO Y LA ARGOLLA DE JALON POR GRIETAS, DANOS POR DOBLAJE O

DESGASTE EXCESIVO.
iNO LO UTILICE SI EXISTE ALGUNA DE ESTAS CONDICIONES!

. REVISE SI HAY ESPACIO ENTRE EL SEGURO CERRADO Y LA PARTE SUPERIOR DEL CUERNO O LA BOLA DE ACO-

PLAMIENTO.
NO UTILICE SI EL ESPACIO ES DE 3/8 PULG. O MAS.

. ASEGURESE DE QUE EL ACOPLADOR ESTE CERRADO Y QUE EL SEGURO NO SE ABRA.

. ANTES DEL USO, SIEMPRE CONECTE CADENAS DE SEGURIDAD CON LA CAPACIDAD ADECUADA PARA LA(S) CAR-

GA(S) QUE SE REMOLQUE.

. NO DESCUADRE (JACKKNIFE) NINGUNA APLICACION YA QUE LAS TENSIONES PUEDEN CAUSAR DANOS AL ACO-

PLLADOR, LA ARGOLLA DE JALON, OTROS COMPONENTES O CUALQUIER COMBINACION DE ELLOS. LA MANIO-
BRA DE DESCUADRE PUEDE RESULTAR EN LA FALLA DE LOS PRODUCTOS O COMPONENTES, RESULTANDO EN
LA SEPARACION DEL REMOLQUE MIENTRAS ESTA EN USO.

. NO APLIQUE LUBRICANTES AL CUERNO DEL ACOPLADOR NI A LA ARGOLLA, YA QUE PUEDEN CUBRIR

POSIBLES DANOS Y ACELERAR EL DESGASTE.

. CUMPLA SIEMPRE CON TODAS LAS REGULACIONES ESTATALES Y FEDERALES CORRESPONDIENTES QUE RIGEN

EL TRANSPORTE SEGURO Y APROPIADO.
NUNCA GOLPE NINGUNO DE ESTOS COMPONENTES CON UN MARTILLO O CUALQUIER OTRO DISPOSITIVO.

VERIFIQUE SIEMPRE EL FUNCIONAMIENTO CORRECTO DEL SISTEMA DE ENGANCHE Y LOS COMPONENTES DE
ACOPLAMIENTO ANTES DE INICAR OPERACION.

NUNCA UTILICE UN ACOPLADOR QUE NO ENTIENDA COMPLETAMENTE COMO OPERA CORRECTAMENTE Y VERI-
FIQUE EL SEGURO.

NUNCA REEMPLAZAR NINGUNA PARTE EN NINGUNO DE LOS EMSAMBLES DE PREMIER CON COMPONENTES
QUE NO SEAN PREMIER. HACERLO ANULARA TODA LA GARANTIA Y POTENCIALMENTE COMPROMETERA LA
INTEGRIDAD DE LA UNIDAD, LO QUE PODRIA RESULTAR EN DANOS A LA PROPIEDAD, LESIONES GRAVES O LA
MUERTE.
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PREMIER MANUFACTURING
EL PRIMER NOMBRE EN ACOPLADORES DE CALIDAD
800-255-5387 (503)234-9202
www.premier-mfg.com

Modelos 440/440A y 455/455A
Conjunto de Bisagra

GARANTIA: Garantizamos que todos los productos Premier estan libres de defectos de material o mano de obra durante
un afio. Lo haremos reparar o reemplazar, a nuestra opcién, cualquier producto Premier que nuestro examen revele como
defectuoso, siempre que el producto se devuelva a nuestra fabrica, en Tualatin, Oregdn, con transporte prepagado, dentro del
primer afio de la compra por parte del primer minorista comprador. Nuestra garantia no se extiende a productos que hayan
sido objeto de mal uso, negligencia, instalacién incorrecta, mantenimiento o aplicacién, ni nuestra garantia se extiende
a productos que han sido reparados o alterados fuera de 3UHPLHU-V a menos que la reparaciéon o alteracion haya sido
expresamente autorizada por escrito por Premier. Esta garantia esta en lugar de todas las demas garantias, expresas o
implicitas, y excluye las garantias de comerciabilidad, idoneidad para un propésito particular y de lo contrario, y en ningtin
caso Premier sera responsable por dafos incidentales, especiales, contingentes o consecuentes.

DESCARGO DE RESPONSABILIDAD: Aunque se ha tenido mucho cuidado para garantizar informacién precisa a lo
largo de este documento, Premier Manufacturing debe reservarse el derecho de modificar cualquier informacién contenida
en el mismo. Estos cambios incluyen, pero no se limitan a: Cambios dimensionales, capacidad de carga y disponibilidad de
cualquier pieza o conjunto.

© 2009 Premier Manufacturing
Todos los derechos reservados. Cualquier reproduccion de las imégenes fotograficas o cualquier otra parte de este docu-
mento, incluyendo pero no limitado a la fotocopia, o la retencién y/o almacenamiento en un sistema de recuperacion de
cualquier tipo, esta estrictamente prohibido sin previa autorizacién expresa por escrito de Premier Manufacturing.
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