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Current location of front recuperator mount
hole realtive to the front rail hole.

* Machine down as necessary, thereby creating
a slot, to position the recuperator assembly
tightly on the floor of the receiver under the left
rail.
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Anleitung zum Anbringen einer Verstirkung am Anschlag fiir den Hebel
zum Spannschieber am Gehiuse

Befestigen der Verstdrkung durch Schweiflen

Ausfihrung: Verstirkung nach Skizze anfertigen, anpassen, durch

SchweiBen befestigen und nacharbeiten
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Befestigen eines Verstiarkungswinkels durch 2 Zapfen (Senkniete) u. Weichlsten

Ausfiithrung:

1. Verstirkungswinkel und Zapfen (Senkniet) nach Skizze anfertigen.
2. Anschlag am Gehiuse 4 mm nacharbeiten (Material am Radius stehen
lassen). 3, Winkel zum Weichliten an das Gehiuse anpassen. 4. Ldcher an-
reifen und bohren. 5. Litflichen verzinnen. 6. Winkel mit Zapfen am Ge-
hiuse befestigen, 7. Léten und Nacharbeiten
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An O-Ring is placed on the
left side of the front pin on
the safety bar to ensure
proper engagement with
the back of the trigger.
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Part Name:; 42SATP
Part #: 4216
Mat: 7075 alum
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Cast Powder Steel Part

Critical Area:
Hammer Catch

Sheet Metal Part

SCALE 1:1

MG42
Trigger Assembly
MAT'L: AR15 Trigger
Cast Powder Steel
Case Hardened
Welded to Sheet Metal Trigger
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