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SchweiB-Schneid-Garnitur

Betriebsanleitung fiir SchweiB- und Schneidbrenner fiir die Autogentechnik

Diese Betriebsanleitung soll dazu dienen, die bestimmungsgemé&Be und sichere Verwendung der Brenner zu
ermoglichen.

Das Lesen und die Beachtung der Betriebsanleitung helfen, Gefahren zu vermeiden, Ausfallzeiten

zu vermindern und die Zuverléassigkeit und Lebensdauer der Geréate zu erhéhen.

Diese Betriebsanleitung muss stets griffbereit zur Verfugung stehen.

Sicherheitshinweise, siehe auch Punkt 3

In Zweifelsféllen ist der Hersteller / Inverkehrbringer zu befragen

0.Hinweise fiir den Anwender

0.1 Sachk is und Ausbildung fiir den Ar d

Arbeitsmittel und tberwachungsbedurftige Anlagen dtrfen selbststandig nur von Personen bedient werden,
die das 18. Lebensjahr vollendet haben, kérperlich geeignet sind.

Der Umgang mit diesem Arbeitsmittel erfordert vom Anwender Sachkenntnisse oder die Unterweisung durch
eine beféhigte Person nach BetrSichV. Eine regelmaBige Unterweisung, mind. 1 mal pro Jahr wird empfohlen.
0.2 Personliche Schutzausriistung

Die notwendige persodnliche Schutzausristung ist anzuwenden.

1. Beschreibung

1.1 Beschreibung der Bauart

Kombinierte SchweiB- und Schneidbrenner bestehen aus einem Griffstiick mit Einstellventilen und verschie-
denen Einséatzen.

Diese Einséatze werden den jeweiligen Anwendungsverfahren entsprechend ausgewahlt und mit dem Handgriff
zu gebrauchsfertigen Brennern verbunden.

1.2 Beschreibung der Mischsyst

z.B. Saugbrenner, Druckbrenner, Symbole nach DIN ISO 5172 sind auf dem Mischsystem angegeben.

(i_= Saugbrenner, Il =Druckbrenner, Erklarung siehe Punkt 4

2. Verwendung

2.1 BestimmungsgeméBe Verwendung:

Diese Arbeitsmittel sind ausschlieBlich fur Autogenverfahren einzusetzen.

Je nach Brennereinsatz werden sie zum SchweiBen, Brennschneiden, Warmen oder Flammstrahlen verwandt.
Angaben uber Leistungsbereich z.B.

SchweiBen 0,5 — 30 mm

Brennschneiden.. 3 - 200 mm

Léten und Warmen GroéBen 4 bis 8 mm

Flammstrahlen Brennerbreite 50 — 250 mm.

2.1.1 Brenngase

Fur verschiedene Autogenverfahren kénnen unterschiedliche Brenngase oder auch nur ein Brenngas einge-
setzt werden

SchweiBen Acetylen (A)

Brennschneiden Acetylen ( A ), Propan ( P ), Erdgas ( M ), Wasserstoff ( H ), Methylacetylen-
Warmen Propandien Gemische

Loéten

Flammstrahlen

Werden Farbkennzeichnungen verwendet gilt:

Blau= Sauerstoff

Rot = Brenngas

Schwarz = Druckluft

Die Verwendbarkeit des Brenners fur mehrere Brenngase trégt dieser alle Kennbuchstaben der Gase.
Abweichend davon kénnen manche Gerate mit dem Kennbuchstaben ,F“ gekennzeichnet sein. Die Betriebs-
daten enthalten Einzelheiten Uber Brenngase.

Das verwendete Brenngas wird im Brenner mit Sauerstoff gemischt. Fiir die Verfahren Warmen und Léten
kann auch Druckluft verwendet werden. Dies ist nur dann zuléssig, wenn der Brennereinsatz auch fur Druck-
luft gekennzeichnet ist.



Es durfen nur die Brennergase eingesetzt werden, fur die der jeweilige Brennereinsatz gekennzeichnet ist. Die
wahlweise Verwendung verschiedener Brenngase mit dem gleichen Brennereinsatz ist nur erlaubt, wenn die
Mischung des Brenngases mit Sauerstoff oder Luft in der Brennerduse erfolgt ( gasemischende Dusen ). Hier-
bei muss die Gasartkennzeichnung der Brennerdlse beachtet werden.

2.1.2 Kombinierte Brenner diirfen nur fiir das Verfahren eingesetzt werden, fiir das der

jeweilige Brennereinsatz vorgesehen ist.

2.2 Nicht besti éBe Ver d

Nicht erlaubt ist z.B. mit Schneldbrennerelnsatzen zu schweiBen oder mit SchweiBbrennereinsétzen zu schnei-
den ( Ruckzundungsgefahr ) Es durfen nur Griffsticke und Einsatze desselben Fabrikates und derselben Type
verwendet werden. Die Bearbeitung von nichtmetallischen Werkstoffen ist nur mit Warmbrennern erlaubt.

Im Zweifelsfall ist der Hersteller zu befragen. Die Brenner durfen nicht zum Umfillen von Gasen oder fur
Abblasearbeiten eingesetzt werden. Die Brenner sind nicht fiir die Verwendung von Gasen in der Flissig-
phase geeignet.

3. Grundlegende Slcherheutshmwelse

3.1 Alle mit gek h Angaben gelten als spezielle Sicherheitshi
1 3.2 Dieses Gerit ( SchweiB- und Schneidbrenner ) entsprechen dem Stand und den

anerkannten Regeln der Technik sowie den Anforderungen der bestehenden Norm

( DIN ISO 5172).

! 3.3 Ohne Genehmigung der Hersteller diirfen keine Anderungen oder Umbauten an den

Geraten vorgenommen werden.

1 3.4 Bei nicht hgemaBer Behandl und nicht bestimmungsgemaé&Ber Verwendung

konnen Gefahren fiir den Anwender und andere Personen sowie Beschadigungen des

Gerdtes eintreten.

! 3.5 Der Umgang mit Autogenbrennern und mit Brenngasen und Sauerstoff erfordert Sachkenntnis
und die Beachtung dieser Betrieb leit Eine S und Sicherh

des Bedienpersonals ist erforderlich ( siehe Kap. 0.1)

1 3.6 Vor Inbetriebnahme ist auf mégliche Gefahren am Arbeitsplatz zu achten.
z.B. Brandgefahr durch leichtentziindliche Stoffe, Gase oder Fliissigkeiten. Beim Warmen

ist zu bedenken, dass die entstehende Warme sich ausbreitet bzw. nach oben steigt.

Ggf. ist warmeleitendes Material zu kiihlen. Brenngas- bzw. Sauerstoffgemische nicht

ungeziindet aus dem Brenner stromen lassen.

! 3.7 Zu beachtende Vorschriften und Normen

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV Sauerstoff

Die Anforderungen zur Umsetzung der PED (RL97/23/EG) und der ATEX (RL94/9/EG und RL99/92/EG)
sind zu beachten. Ebenso sind die gasspezifischen Vorgaben des jeweiligen Anwenderlandes
einzuhalten.

Die jeweiligen landerspeziefischen Regelwerke ( z.B. BSV, UVV, BGR ) sind einzuhalten.

4 Kennzeichnung

4.1 Diise ( Beispiel ) K ich nach DIN EN ISO 5172
Die Dusen (Verbrauchsgerate) mussen gekennzeichnet sein mit:
Herstellerzeichen

Leistungsbereich

Gasart
Sauerstoff-Driicke e Gasart
Mischsystem Herstellerzeichen b P Kennzeichnung
- T ){ der Mischsysteme
e
. 610y $4.0.5.0 bar
VL
Schneidbereich | H Schneid-02-Druck
(z. B. SchweiBerbrille,... | ‘

SchweiB- oder Warmdiise Br hneiddiise (g ischend)




4.2 Brenner

Hersteller o. Vertreiber

Herstellerzeichen Gasartkenn:
Bereich, GréBe

Sauerstoffdruck

4.3 Gasart

Gaskennzeichnung nach DIN EN ISO 5172

O=Sauerstoff

A=Acetylen

P=Propan, Butan oder LPG ( Flussiggas )

M=Methan, Erdgas

Y=MPS ( Methylacetylen-Propandien-Gemische und andere Brenngasgemische )
4.4 Kennfarben

Blau=Sauerstoff

Rot=Brenngas

Schwarz=Druckluft

4.5 Mischsysteme

Kennzeichnung nach DIN EN ISO 5172

| = Mischsy mit Saugbrenner ( Saugbrenner )

I = gasriicktrittsichere Mischung mit Saugwirkung ( Saugbrenner )
Il =...Mischung ohne Saugwirkung Druckbrenner

5 Inbetriebnahme

5.1 Vor Aufnahme der Arbeit sind die Angaben dieser Betri
wéhrend der Arbeit zu beachten

5.2 Vorbereitung

Alle mit Sauerstoff in Beriihrung kommenden Teile 6I- und fettfrei halten - Ausbrandgefahr.

Prifen, ob alle Gewindeanschliisse und Dichtflachen ( z.B. Konus und Kugel ) sauber und ohne Beschadigun-
gen sind. Bei Beschadigung darf der Brenner nicht angeschlossen werden.

5.2.1 Schlduche nach DIN EN 559 anschlieBen

Nur Schlauchtiillen und Uberwurfmuttern nach DIN EN 560 verwenden.

Schlauche auf den Schlauchtullen mit geeigneten Schlauchschellen sichern.

Bei Verwendung von Schlauchkupplungen mussen diese DIN EN 561 entsprechen.

5.2.2 Brenngasentnahme

Bei Brenngasentnahme aus einer Verteilungsleitung ist der Einsatz von Sicherheitseinrichtungen

nach DIN EN 730 erforderlich. Bei Entnahme aus Einzelflaschen kann der Einsatz von Sicherheitseinrichtun-
gen erforderlich sein.

5.2.3 Wahl des in das Giriffstiick zu montierenden Einsatz treffen. Bei der Wahl ist die auszufihrende Arbeit
wie SchweiBen, Léten, Warmen, Flammstrahlen oder Brennschneiden sowie die Materialdicke bzw. die Werk-
stuckgroBe ausschlaggebend. Bei der Montage des Einsatzes in das Griffstiick ist auf saubere, unbeschéadigte
Teile und Dichtungen zu achten.

Die AnschluBmutter ist mittels Montageschlussel handfest anzuziehen.

5.3 SchweiBen , Warmen, Léten, Flammstrahlen

5.3.1 Einstellen der Betriebsdriicke

Sauerstoff- und Brenngasventil am Griffstiick zunéchst geschlossen halten.

Flaschenventile bzw. Entnahmeventile ( Verteilungsleitung ) langsam 6ffnen, Betriebsdriicke an beiden Druck-
mindereren nach Angabe auf dem Einsatz und nach Tabelle einstellen.

5.3.2 Ziinden und Einstellen der Flamme

Sauerstoffeinstellventil am Griffstiick voll 6ffnen. Brenngasventil am Griffstick wenig 6ffnen.

Ausstrémendes Gasgemisch ziinden. Danach ggf.

Betriebsdriicke am Druckminderer Cg:::]]

nachregulieren

Flammbilder von oben nach unten: cﬂ]

-neutrale Flamme

-Flamme mit Sauerstoff-Uberschuss <@<D

-Flamme mit Acetylen-Uberschuss

h leit

zu lesen und



5.3.3 AuBerbetriebnahme

Beim Abstellen des Brenners wird in umgekehrter Reihenfolge wie beim Zinden vorgegangen.

Zuerst Brenngaseinstellventil am Griffstiick schlieBen.

Bei langeren Arbeitsunterbrechungen zuséatzlich Flaschen- bzw. Entnahmeventile an Verteilung schlieBen.
Danach Druckminderer durch Herausdrehen der Stellschraube entspannen.

Druckmindererausgangsventil schlieBen.

5.4 Brennschneiden

5.4.1 Brennschneiddse entsprechend Werksttckdicke auswahlen und in den Brennerkopf gasdicht ein-
schrauben. Hierzu geeigneten Montageschlussel verwenden. An Flachen des Brennerkopfes gegenhalten. Nur
saubere, unbeschadigte Brennschneiddisen verwenden. Auf einwandfreie Dichtflichen an Duse und Brenner-
kopf achten. Ggf. Fihrungswagen am Brennerkopf befestigen und dabei Dusenabstand zur Werkstoffoberfla-
che nach Tabelle einstellen.

5.4.2 Einstellen der Betriebsdriicke

Sauerstoff- und Brenngasventil am Griffstiick geschlossen halten. Flaschenventil bzw. Entnahmeventil

( Verteilungsleitung ) langsam o6ffnen.

Absperrventil an den Druckmindereren 6ffnen.

Betriebsdriicke an beiden Druckmindereren nach Angaben auf dem Einsatz und nach Tabelle einstellen.
5.4.3 Ziinden und Einstellen der Flamme

Sauerstoffventil am Griffstick voll 6ffnen. ( Heizsauerstoffventil am Schneideinsatz wenig 6ffnen ) dann Brenn-
gasventil am Griffstiick wenig 6ffnen.

Ausstréomendes Gasgemisch sofort zinden. Flamme durch Verstellen am Heizsauerstoff- und Brenngasein-
stellventil neutral einstellen ( wie SchweiBflamme ). Schneidsauerstoffventil ganz 6ffnen, ggf. Sauerstoffdruck
( siehe Tabelle ) nachregulieren. Flamme neutral einstellen.

Schneidsauerstoffventil wieder schlieBen.

5.4.4 Anschneiden

Brenner in Anschnittstellung bringen und mit Heizflamme Werksttck o¢rtlich auf Zundtemperatur, etwa hellrot,
erwarmen.

Achtung: Material nicht aufschmelzen! Dann Schneidsauerstoffventil 6ffnen und Brenner in Schneidrichtung
bewegen.

5.4.5 Schneidgeschwindigkeit

Die richtige Schneidgeschwindigkeit erkennt man am Schlackeaustritt, am senkrechten Funkenflug und am
Schneidgeréusch.

richtig 2u gering Zu grof
5.4.6 Abstellen des Schneidbrenners
Zuerst Schneidsauerstoffventil am Schneideinsatz, dann Einstellventil fir Brenngas am Griffstiick und Einstell-
ventil fur Sauerstoff am Griffstlick schlieBen. Bei langerer Arbeitsunterbrechung zuséatzlich Flaschenventile
schlieBen. Durch Offnen der Einstellventile sowie des Schneidsauerstoffventils Druckminderer und Schlauche
entlasten. Danach Druckminderer durch Herausdrehen der Stellschraube entspannen. Absperrventile der
Druckminderer schlieBen.
5.4.7 Kreisschnitt
Zirkelstange seitlich in den Fihrungswagen schrauben. Kérnerspitze der Rundfihrung in angekdrnten Kreis-
mittelpunkt des Werkstlickes setzen. Radius der gewlinschten Kreises durch Verschieben der Zirkelstange
einstellen. Schnittfugenbreite beachten. Bei Flanschen stets zuerst den duBeren Kreis schneiden, dann den In-
neren.
5.4.8 Gehrungsschnitte
Brennerkopf im Fuhrungswagen entsprechend Skizze anordnen und befestigen.

\

6. Hinweise fiir Betrieb und Wartung Y
6.1 Das Geriét ist stets vor Beschaddigung zu schiitzen ( Sichtkontrolle in regelméBigen Abstéanden
vornehmen )

6.2 Storung

6.2.1 Brennerabknall

Verringerung der Ausstrémgeschwindigkeit, z.B. durch Verschmutzung der Disen beim Eintauchen in das



SchweiBbad oder durch Bedienungsfehler. Die Flamme dringt in den Brenner und erlischt mit knallendem Ge-
réusch.

Brenner abstellen, neu einstellen und ztinden!

6.2.2 Brennerriickziindung

Beim Ruckziinden dringt die Flamme weiter in den Brenner ein und brennt im Bereich der Mischstelle weiter.
Hierbei entsteht ein pfeifendes Gerausch. In diesem Fall sofort Einstellventile fur Sauerstoff und Brenngas am
Griffstiick schlieBen.

6.2.3 Beschadigung des Brenners

Bei Undichtheit von Verschraubungen am Brenner und Duse sowie Beschédigung durch Brennerrickzin-
dung, Einschmelzung an der Mischstelle, verstopfte Injektordiisen usw., Brenner nicht in Betrieb nehmen.
Reparatur nur durch sachkundige Personen in autorisierter Reparaturwerkstatt.

6.3 Wiederinbetriebnahme nach Stérung

6.3.1 Reinigung von Brenner und Diisen

Vor erneuter Inbetriebnahme Brenner und Disen reinigen. Zum Reinigen der Disen geeignete Dusenreiniger, evtl. Zuséatzlich
Messingdrahtburste verwenden. Achtung: Disenbohrung nicht erweitern.

6.3.2 Saugpriifung

Hierzu Brenngasschlauch am Griffstlick abschrauben bzw. abziehen bei Griffstiicken mit nicht I6sbaren Ttllen,
Sauerstoff- und Brenngas-Einstellventile 6ffnen, Sauerstoff stromt aus der Brennerdiise. Fingerkuppe an
Brenngaseingangsstutzen des Giriffstticks halten.

Bei guter Saugwirkung wird die Fingerkuppe angesaugt. Wird keine Saugwirkung festgestellt, darf der Brenner
nicht in Betrieb genommen werden und muss in einer autorisierten Werkstatt tiberpruft bzw. instandgesetzt
werden.

6.4 Umgang mit Sauerstoff

Alle mit Sauerstoff in Bertihrung kommenden Teile 6I- und fettfrei halten!

AUSBRANDGEFAHR!

6.5 Dichtungen

Brennereinsatze darfen nur mit einwandfreien Dichtungen und Dichtflachen verwendet werden.

Beschadigte Dichtungen sofort ersetzen. Beschéadigte Dichtflachen nacharbeiten oder Teile ersetzen.

6.6 Ventile

An Stopfbuchsenventilen muss die Stopfbuchse in regelmaBigen Abstanden, auch nach langerer Lagerzeit ge-
pruft werden und ggf. nachgezogen werden. Bei Undichtheit Dichtring ersetzen oder komplettes Ventil aus-
wechseln.

Bei undichten Ventilsitz Ventikegel und Sitz reinigen oder Brenner reparieren lassen.

6.7 Festlegen von Priiffristen

Diese sind vom Arbeitgeber festzulegen.

7. Instandhaltung

7.1 Reparaturen diirfen nur von sachkundigen Personen in autorisierten Reparaturwerkstatten ausge-
fiihrt werden.

7.2 Nur bei Verwendung von Orginalersatzteilen ist die einwandfreie Funktion und die Sicherheit ge-
waébhrleistet.

7.3 Bei eigenméchtigen Reparaturen oder Anderungen von seitens des Verwenders

oder

Dritter ohne Genehmigung des Herstellers wird die Haftung fiir die daraus entstehenden Folgen aufg
hoben.




@@ Souprava pro svarovani a rezani

Navod k provozu svafovacich a fezacich hofaku pro autogenni techniku

Tento navod k provozu ma slouzit k umoznéni bezpe&ného pouzivani hofakl v souladu s jejich ucelem.
Precteni navodu k provozu a jeho dodrZzovani napomaha predchazet nebezpecim, snizovat prostoje a zvySovat
spolehlivost a Zivotnost pfistroja.

Tento navod k provozu musi byt vzdy k dispozici.

Bezpeénostni pokyny, viz také bod 3

V pfipadé pochybnosti kontaktujte vyrobce / prodejce.

0. Pokyny pro uZivatele

0.1 Odborné znalosti a vzdélani uzivatele

Pracovni prostiedky a zafizeni vyzadujici monitorovani mohou samostatné obsluhovat pouze osoby, které jsou
starsi 18 let a jsou k tomu té&lesné zpUsobilé.

Manipulace s témito pracovnimi prostfedky vyzaduje od uzivatele odborné znalosti nebo zaskoleni
kompetentni osobou podle Vyhlasky o bezpeénosti provozu. Doporucujeme pravidelna skoleni, min. 1krat
rocné.

0.2 Osobni ochranna vybava

Je tfeba pouzivat nezbytnou osobni ochrannou vybavu.

1. Popis

1.1 Popis typu konstrukce

Kombinované svafovaci a fezaci hotaky jsou tvofeny rukojeti s nastavovacimi ventily a riznymi nastavci.
Tyto nastavce se voli podle aktualni pouzité metody a po spojeni s rukojeti predstavuji hofak pfipraveny

k pouziti.

1.2 Popis smé$ovacich systému

Napt. injektorovy horék, tlakovy hofak. Symboly podle DIN ISO 5172 jsou na smé8ovacim systému uvedeny.
(I = injektorovy hotak, Il = tlakovy hotak, vysvétleni viz bod 4)

2. Pouziti

2.1 Pouziti v souladu s ucelem:

Tyto pracovni prostfedky jsou uréeny vyluéné pro autogenni metody.

Podle typu hotéaku se pouzivaji k svarovani, fezani plamenem, ohtivani nebo opalovani plamenem.
Udaje o rozsahu vykonu, napt.

svarovani 0,5 - 30 mm

fezani plamenem 3 - 200 mm

pajeni a ohfivani velikosti 4 az 8

opalovani plamenem $itka hofaku 50 - 250 mm.

2.1.1 Hoflavé plyny

Pro rtizné autogenni metody se mohou pouzivat rizné hotlavé plyny nebo také jen jeden hotlavy plyn.
Svarovani acetylen (A)

Rezani plamenem acetylen (A ), propan ( P ), zemni plyn ( M ), vodik ( H ), smési
Ohftivani metylacetylenu a propandienu
Pajeni

Opalovani plamenem

Pokud se pouziva barevné znaceni, plati:

Modra = kyslik

Cervena = hoflavy plyn

Cerna = stlageny vzduch

Jestlize je hofak pouzitelny pro vice plyn(, jsou na ném uvedena pismena vsech pfislusnych plynu.
Kromé toho mohou byt nékteré pfistroje oznaceny pismenem "F". Provozni data obsahuji podrobnosti

k hoflavym plyntm.

Pouzity hoflavy plyn se v hotaku smisi s kyslikem. Pro metody ohtivani a pajeni je mozné pouzit rovnéz
stlaceny vzduch. To je pfipustné pouze tehdy, kdyz je nastavec hofaku oznacen také pro stlaéeny vzduch.



Smeéji se pouzivat pouze ty hoflavé plyny, pro které je pfislusny nastavec hotaku oznacen. Alternativni pouziti
rliznych hotlavych plynu se stejnym nastavcem hotaku je povoleno pouze tehdy, kdyz v trysce hofaku dojde
k smiseni hoflavého plynu s kyslikem nebo vzduchem (trysky smésujici plyny). Pfi tom se musi respektovat
znaceni druhu plynu na trysce hofaku.

2.1.2 Kombinované hofaky se sméji pouzivat pouze pro metodu, pro kterou je pfisluSny nastavec hofaku
uréen.

2.2 Pouziti v rozporu s tGcelem

Nepovoleno je napf. svafovani pomoci fezacich nastavcu nebo fezani pomoci svafovacich nastavcl
(nebezpedi zpé&tného zapalu). Sméji se pouzivat pouze rukojeti a nastavce stejného druhu a ze stejné sou-
pravy. Zpracovani nekovovych materiald je mozné pouze pomoci ohfivacich hofaku. V pfipadé pochyb se
obrat’te na vyrobce. Hofaky se nesméji pouzivat k pfe¢erpavani plyni nebo pro ofukovaci prace. Horaky
nejsou vhodné pro pouziti plyn( v tekutém skupenstvi.

3. Zakladni bezpeénostni pokyny

3.1 VSechny texty oznacené predstavuji specialni bezpeénostni pokyny.

! 3.2 Tento pfistroj (svafovaci a fezaci hofaky) odpovida stavu a uznavanym pravidliim techniky

a pozadavkum stavajici normy (DIN ISO 5172).

1 3.3 Bez svoleni vyrobci se na pFistrojich nesméji provadét Zzadné zmény ani prestavby.

1 3.4 P¥i neodborné manipulaci a pouzivani v rozporu s uéelem muze hrozit nebezpeéi pro uZivatele

a jiné osoby a poskozeni pfistroje.

1 3.5 Manipulace s autog imi hofaky a s hoflavymi plyny vyZzaduje odborné znalosti a dodrZovani
pokyn(i uvedenych v tomto navodu k provozu. Skoleni a bezpeénostni instruktaz obsluhujiciho
personalu jsou nezbytnosti (viz Kap. 0.1).

1 3.6 Pfed uvedenim do provozu je tfeba dbat na mozna nebezpedéi na pracovisti, napf. nebezpeéi
pozaru nasledkem snadno vznétlivych latek, plyni nebo kapalin. PFi ohfivani je tfeba mit na paméti, ze
vznikajici teplo se §ifi, resp. stoupa nahoru. Popf. mize byt nutné material vedouci teplo ochlazovat.
Nenechavejte z hofaku proudit nezapalené smési s hoflavym plynem, resp. s kyslikem.

1 3.7 Prislusné predpisy a normy

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Predpis k bezpecnosti prace pro kyslik

Je tfeba respektovat pozadavky k realizaci Smérnice PED (97/23/ES) a ATEX (94/9/ES a 99/92/ES). Rovnéz
je tfeba dodrzovat pozadavky pfislusné zemé specifické pro plyny.

Dale je nutné dodrzovat pfedpisy specifické pro uréitou zemi (napf. predpisy k bezpecénosti provozu, predpisy
k bezpecnosti prace, pravidla profesnich urazovych pojist'oven).

4. Znaceni

4.1 Tryska (pfiklad), znaéeni podle DIN EN ISO 5172
Trysky (spotiebni ptistroje) museji byt oznaceny takto:
znacka vyrobce

rozsah vykonu

druh plynu

hodnoty tlaku kysliku

smésovaci systém

4.2 Horak
- Druh plynu
|

Znacka vyrobce b o o g
. Znaceni smésovacich
Velikost - Druh plynu 1 systému

e
10 40

Znacka vyrobce 1_’ : ool
Rezaci rozsah / | H Rezaci tlak 02

i
(napf. svareéské bryle, ...) i
Svarovaci nebo ohfivaci tryska  Tryska pro fezani pl. (tryska ésujici plyny)

-

Rozsah




4.3 Druh plynu

. . Vyrobce nebo distributor
Znacka vyrobce >

Rozsah, velikost

Znaéka druhu plynu

Viz Oddil 4.1, Tryska

Znaceni plynu podle DIN EN ISO 5172

O = kyslik

A = acetylen

P = propan, butan nebo LPG (tekuty plyn)

M = metan, zemni plyn

Y = MPS (smési metylacetylenu a propandienu a jiné smési s hoflavym plynem)
4.4 Barevné znaceni

Modra = kyslik

Cervena = hotlavy plyn

Cerna = stlageny vzduch

4.5 Smésovaci systémy

Znaceni podle DIN EN ISO 5172

| = smésSovaci systém s injektorovym hofakem (injektorovy hofak)

| = smés s injektorovym uGcink jiSténa proti zpétné proudéni plynu (injek ovy horak)
Il = ...smés bez injektorového ucinku - tlakovy hofak

5 Uvedeni do provozu

5.1 Pfed zahajenim prace si prosim preététe instrukce v tomto navodu k provozu a béhem prace je
dodrzujte.

5.2 Pfiprava

VSechny dily, které mohou pfijit do kontaktu s kyslikem, udrzujte v odmasténém stavu - nebezpeci vypaleni.
Zkontrolujte, zda jsou v8echny zavitové pripojky a tésnici plochy (napf. konické a kulaté) ¢isté a bez
poskozeni. Pti poskozeni se hotak nesmi pripojit.

5.2.1 Pripojeni hadic podle DIN EN 559

Pouzivejte pouze hadicové koncovky a prevle¢né matice podle DIN EN 560.

Zajistéte hadice na koncovkach vhodnymi hadicovymi sponami.

Pouzijete-li hadicové spojky, museji odpovidat normé DIN EN 561.

5.2.2 Odbér hoflavého plynu

Pti odbéru hoflavého plynu z rozvodného potrubi je nezbytné pouziti bezpe¢nostnich zafizeni podle DIN EN
730. Pti odbéru z jednotlivych lahvi mGze byt nutné pouZiti bezpe&nostnich zafizeni.

5.2.3 Volba nastavce pfipojovaného k rukojeti.

Pti volbé je rozhodujicim kritériem provadéna prace jako svarovani, pajeni, ohfivani, opalovani plamenem nebo
fezani plamenem a tloust’ka materialu, resp. velikost obrobku. Pfi montazi nastavce k rukojeti je treba dbat na
gistotu a neposkozenost dilli a tésnéni.

PFipojovaci matici utdhnéte ruéné pouze za pomoci montazniho klice.

5.3 Svafovani, ohfivani, pajeni, opalovani plamenem

5.3.1 Nastaveni hodnot provozniho tlaku

Ventily pro kyslik a hoflavy plyn na rukojeti méjte zpocatku zaviené.

Otevrete pomalu ventily na lahvi, resp. ventily pro odbér (z rozvodného potrubi), nastavte hodnoty provozniho
tlaku na obou redukénich ventilech podle udaju na nastavci a podle tabulky.

5.3.2 Zapaleni a ipl

Oteviete naplno nastavovaci ventil pro kyslik na rukojeti. Oteviete trochu ventil pro hoflavy plyn na rukojeti.
Zapalte unikajici plynovou smés. Potom pfip. doregulujte hodnoty provozniho tlaku na redukénim ventilu.
Obrazky s tvarem plamene odshora dolu:

- neutralni plamen

- plamen s prebytkem kysliku Cg:::]]
- plamen s pfebytkem acetylenu cﬂ]
5.3.3 Vypnuti e i ]|




PFi vypinani hofaku postupujte v opaéném potadi nez pii zapalovani.

Nejprve zaviete nastavovaci ventil pro hoflavy plyn na rukojeti.

Pfi del8im pteruseni prace navic zaviete ventily na lahvi, resp. ventily pro odbér z rozvodného potrubi.

Potom povolte redukéni ventily vySroubovanim stavéciho Sroubu.

Zavrete vystupni redukéni ventil.

5.4 Rezani plamenem

5.4.1 Vyberte trysku pro fezani plamenem podle tloust'’ky obrobku a zasroubuijte ji plynotésné do hlavy
hotaku. Pouzijte k tomu vhodny montazni kli¢. Jako oporu poutzijte plochy hlavy hotfaku. Pouzivejte pouze
Cisté, neposkozené trysky pro fezani plamenem. Dbejte na to, aby té&snici plochy na trysce a hlavé hofaku byly
neposkozené. Prip. pfipevnéte k hlavé hotfaku vodici vozik a pfi tom nastavte vzdalenost trysky od povrchu
materialu podle tabulky.

5.4.2 Nastaveni hodnot provozniho tlaku

Ventily pro kyslik a hoflavy plyn na rukojeti méjte zaviené. Oteviete pomalu ventil na lahvi, resp. ventil pro
odbér (z rozvodného potrubi).

Otevrete uzaviraci ventil na redukénich ventilech.

Nastavte hodnoty provozniho tlaku na obou reduké&nich ventilech podle udaji na nastavci a podle tabulky.
5.4.3 Zapaleni a taveni pl

Otevrete naplno ventil pro kyslik na rukojeti. (Oteviete trochu ventil ohfivaciho kysliku na fezacim nastavci),
potom trochu oteviete ventil pro hoflavy plyn na rukojeti.

Zapalte ihned unikajici plynovou smés. Plamen nastavte pomoci ventilu ohfivaciho kysliku a nastavovaciho
ventilu hotlavého plynu na neutralni (jako svafovaci plamen). Oteviete uplné ventil fezaciho kysliku, ptip.
doregulujte tlak kysliku (viz tabulka). Nastavte plamen na neutralni.

Zavrete opét ventil fezaciho kysliku.

5.4.4 Zahajeni fezani

Dejte hofék do polohy pro fezani a zahtejte obrobek lokalné pomoci ohfivaciho plamene na zépalnou teplotu
(zhruba svétle ¢ervena barva).

Upozornéni: Material neroztavte! Potom oteviete ventil fezaciho kysliku a pohybujte hofakem ve sméru fezani.
5.4.5 Rezaci rychlost

Spravna fezaci rychlost se pozna podle tvorby strusky, svislého odlétavani jisker a zvuk( pti fezani.

spravna prili§ nizka prilis vysoka
5.4.6 Vypnuti fezaciho hofaku
Nejprve zaviete ventil fezaciho kysliku na fezacim nastavci, potom nastavovaci ventil pro hoflavy plyn na
rukojeti a nastavovaci ventil pro kyslik na rukojeti. Pfi del8im pferuseni prace navic zavfete ventily na lahvi.
Otevienim nastavovacich ventilG a ventilu fezaciho kysliku odleh&ete redukénim ventilim a hadicim. Potom
povolte reduké&ni ventily vySroubovanim stavéciho Sroubu. Zaviete uzaviraci ventily reduk&nich ventil.
5.4.7 Kruhovy fez
Nasroubujte kruzitko po strané do vodiciho voziku. Nasad'te stfedici hrot kulatého voditka do vyznaéeného
stfedu kruhu na obrobku. Polomér poZadovaného kruhu nastavte posouvanim ty¢ky kruzitka. Davejte pozor na
$ifku fezné spary. U pfirub fezte vzdy nejprve vngjsi kruh, potom vnitini.
5.4.8 Pokosové fezy
Umistéte hlavu hoféku ve vodicim voziku podle obrazku a upevnéte ji. A

6. Pokyny pro provoz a udrzbu

6.1 PFistroj je tieba stale chranit pfed poskozenim (je nutné provadét v pravidelnych Y
intervalech vizualni kontrolu).

6.2 Porucha

6.2.1 Traskavé zvuky v hofaku

Snizeni rychlosti proudéni plynu, napf. zanesenim trysek pfi ponofovani do svarové lazné nebo chybami pfi
obsluze. Plamen pronikne do hofaku a zhasne doprovazen tfaskavym zvukem.

Vypnéte horéak, znovu ho nastavte a zapalte!

6.2.2 Zpétny zapal v hofaku

Pti zpétném zapalu pronikne plamen dale do hofaku a hofi dale ve smésovaci oblasti. Pfi tom vznika piskavy
zvuk. V tomto pfipadé ihned zaviete nastavovaci ventily pro kyslik a hoflavy plyn na rukojeti.



6.2.3 Poskozeni horaku

Pti netésnosti Sroubovych spojeni na hotaku a trysce ¢i poskozeni hofaku zpétnym zapalem, natavenim ve
smésovaci oblasti, ucpanymi injektorovymi tryskami atd. neuvadéjte hofak do provozu. Opravu sméji provést
pouze odbornici v autorizované opravné.

6.3 Znovuuvedeni do provozu po poruse

6.3.1 Cisténi horaka a trysek

Pred opétovnym uvedenim do provozu hofaky a trysky vycistéte. K ¢idténi trysek pouzijte vhodné distice
trysek, pfip. také karta¢ z mosazného dratu. Upozornéni: Nerozsifujte otvor trysek.

6.3.2 Zkouska injektorového uéinku

Za tim ucelem odsroubujte hadici na hoflavy plyn od rukojeti, pfip. ji stahnéte u rukojeti s nedemontovatelnymi
prichodkami a oteviete nastavovaci ventily pro kyslik a hoflavy plyn. Z trysky hofaku proudi kyslik. PFidrzte
$pic¢ku prstu u vstupniho hrdla pro hoflavy plyn na rukojeti.

Pfi dobrém injektorovém uéinku se $picka prstu pfisaje. Horak, u kterého neni zjistén injektorovy ucinek,
nesmi byt uvadén do provozu a musi byt pfekontrolovan, resp. opraven v autorizované dilné.

6.4 Manipulace s kyslikem

Vsechny dily, které mohou pfijit do kontaktu s kyslikem, udrzujte v odmasténém stavu!

NEBEZPECI VYPALENI!

6.5 Tésnéni

Nastavce hofaku se sméji pouzivat pouze s neposkozenymi tésnénimi a té€snicimi plochami. Poskozena tésnéni
ihned vymérite. Poskozené tésnici plochy opravte nebo pfislusné dily vyméiite.

6.6 Ventily

U ventild s ucpavkou se musi v pravidelnych intervalech a také po del3i dobé skladovani kontrolovat a pfip.
dotahnout ucpavka. V ptipadé netésnosti vymeérite tésnici krouzek nebo cely ventil.

V ptipadé netésného sedla ventilu vycistéte ventilovou kuzelku a sedlo nebo nechte opravit hofak.

6.7 Stanoveni terminu kontrol

Terminy kontrol stanovuje zaméstnavatel.

7. Udrzba

7.1 Opravy sméji provadét pouze odbornici v autorizovanych opravnach.

7.2 Bezvadna funkénost a bezpeénost je zaruéena pouze pfi pouzivani originalnich nahradnich dila.
7.3 Pfi opravach nebo zménach provadénych uzivatelem nebo tieti osobou bez svoleni vyrobce je
ruéeni za takto vzniklé nasledky vylouéeno.



Svejse-skaerebraendersaet

Brugsanvisning til svejse- og skaerebraender til autogenteknik

Denne brugsanvisning skal sikre, at breenderen anvendes sikkert og efter bestemmelserne.

Leesningen og forstaelsen af denne brugsanvisning hjeelper til, at fare undgas, udfaldstider nedseettes og
palideligheden og levetiden for apparatet forhgjes.

Denne brugsanvisning skal altid vaere til radighed.

Sikkerhedshenvisning se ogsa punkt 3.

I tvivistilfeelde skal producenten sporges.

0. Henvisning til brugeren

0.1 Sagkundskab og udd Ise til brugeren

Arbejdsmiddel og overvagningstraengende bilag skal selvfglgelig kun betjenes af personer der er over 18 ar
og fysisk er egnet.

Omgang med dette arbejdsmiddel krzever fra brugeren sagkundskab eller vejledning gennem en kvalificeret
person efter BetrSichV. En regelmaessig undervisning, mindst 1 gang om éaret anbefales.

0.2 Person beskyttelsesudstyr

Der skal anvendes det ngdvendig personlige beskyttelsesudstyr.

1. Beskrivelse

1.1 Beskrivelse af konstruktionen

Kombineret svejse- og skeerebreender bestar af et handtag med indstillingsventiler og forskellige indsatse.
Disse indsatse udveelges efter anvendelsesproceduren og samles med handtaget sa det er en brugsklar
breender.

1.2 Beskrivelse af blandingssystemer

f.eks. sugebraender, trykbreender, symboler efter DIN ISO 5172 er angivet pa blandingssystemet.

(i_ = sugebraender, Il = trykbreender, forklaring se punkt 4)

2. Anvendelse

21A delse efter best I

Dette arbejdsmiddel ma udelukkende bruges til autogenprocedure.

Alt efter breenderindsats bliver det anvendt til svejsning, breenderskaering, varme eller flammestréle.
Angivelser af ydelsesomrade f.eks.

Svejsning  0,5-30 mm

Braenderskeering... 3 — 200 mm

Lodning og opvarmning sterrelse 4 til 8

Flammestrale braenderbredde 50-250 mm

2.1.1 Breendergas

Til forskellige autogenprocedure kan indseettes forskellige braendergasser eller kun en breendergas

Svejsning Acetylen (A)

Braenderskeaering Acetylen (A), Propan (P), Naturgas (M), Brint (H), Metylacetylen-
Opvarmning Propan blanding

Lodning

Flammestaler

Bliver der anvendt farvemaerkning geelder:

Bla = oxygen

Rod = breendergas

Sort = trykluft

Anvendeligheden for braenderen ved flere breendergasser beerer disse alle kendingsbogstaver for gassen.
Afvigende herfra kan mange apparater veere maerket med bogstavet "F”. Driftsdata indeholder enkelthed over
breendergas.

Det anvendte breendergas bliver i breenderen blandet med oxygen. For proceduren opvarmning og lodning
kan ogsa anvendes trykluft. Dette er kun tilladt, nar breenderindsatsen ogsa er meerket til trykluft.

Der ma kun bruges braendergas, der er meerket til den enkelte breenderindsats. Den valgfrie anvendelse af
forskellige breendergas med den samme breenderindsats er kun tilladt, nar der sker blanding af breendergas
med oxygen eller luft i breenderdysen (gasblandende dyser). Herved skal man veere opmaerksom pa
gasartmaerkningen pa braenderdysen.



2.1.2 Kombineret braender ma kun indsaettes til procedure, som den enkelte braenderindsats er
beregnet til.

2.2 Anvendelse ud over best: Iserne

Dette er ikke tilladt f.eks. at svejse med skeerebraenderindsats eller skeere med svejsebreenderindsats
(efterteendingsfare). Der ma kun anvendes handtag og indsatse af samme fabrikat og samme type.
Bearbejdningen af ikke metalliske materialer er kun tilladt med varmebraender. | tvivistilfeelde skal producenten
sperges. Breenderen ma ikke bruges til pafyldning af gas eller til udbleesningsarbejde. Braenderen er ikke
egnet til anvendelse af gasser i veeskefasen.

3. Grundlzeggende sikkerhedshenvisning

3.1 Alle angivelser der er maerket med geelder som specielle sikkerhedshenvisninger

13.2 Dette apparat (svejse- og skaerebraender) opfylder standen og den anerkendte regel af teknik samt
kravene af den bestaende norm (DIN ISO 5172).

13.3 Uden tilladelse fra producenten ma der ikke foretages @ndringer pa apparatet.

13.4 Ved uhensi ig behandling og delse ud over best Iserne kan der opsta fare for
brugeren og andre personer samt beskadigelser pa apparatet.

13.5 0 med b der og med brzendergas og oxygen kraever sagkundskab og hensyn til
denne brug isni En skoling og sikkerhedsundervisning af brugeren er ngdvendig (se kap. 0.1)
13.6 Inden ibrugtagning skal du veere opmaerksom pa lige farer pa arbejdsplad

F.eks. brandfare gennem letantzendelige materialer, gasser eller vaesker. Ved opvarmning skal der
teenkes pa, at den opstaende varme spreder sig eller stiger op ad. | givet fald skal varmeledende
materiale afkoles. Lad ikke breendergas- eller oxygenblandinger stremme utzendt ud af breenderen.
13.7 Forskrifter og normer der skal tages hensyn til

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV oxygen

Der skal tages hensyn til kravene til omszetning af PED (RL97/23/EG) og ATEX (RL94/9/EG og RL99/92/EG).
Ligesa skal gasspecifikke angivelser fra de forskellige anvendelseslande overholdes.

De forskellige landespecifikke regelseet (f.eks. BSV, UVV,BGR) skal overholdes.

4. Mzerkning

4.1 Dyse (eksempel) mzerkning efter DIN EN ISO 5172

Dysen (forbrugsapparatet) skal maerkes med:

Producentmzerke
Ydelsesomrade
Gasart
Oxygen-tryk — Gasart
Blandingssystem = ]
T xe Mzerkning af
Storrelse Gasart T ),{ blandingssystemer
Omrade - . wie——
Pr ke &10 ‘DJF-MW
Skaereomrade / | H Skaer-02-Tryk
(f.eks. svejsebriller,....) i ‘
Svejse- eller varmedyse Braenderskaredyse (gasblandende)
4.2 Braender

Producentmzerke
Producentmaerke 5
torrelse, Omrade

Gasartmaerkning




4.3 Gasart

Gasmeerkning efter DIN EN ISO 5172

O = oxygen

A = Acetylen

P = Propan, Butan eller LPG (flydende gas)
M = Metan, naturgas

Y = MPS (metylacetylen-propan-blanding og andre braendgasblandinger)
4.4 Kendingsfarver

Bla = Oxygen

Rod = Breendergas

Sort = Trykluft

4.5 Blandingssystemer

Maerkning efter DIN EN I1SO 5172

| = blandil med sugebraender (

zender)
I=g fgangssikker blanding med sugevirkning (sugebraender)
Il = .... Blanding uden sugevirkning trykbrzender

5. Ibrugtagning

5.1 Inden optagelse af arbejde skal denne brugsanvisning lzeses og der skal tages hensyn til denne
under arbejdet.

5.2 Forberedelse

Alle dele der kommer i berering med oxygen skal holdes olie- og fedtfri - brandfare.

Kontroller, om alle gevindtilslutninger og teetningsflader (f.eks. konus og kugle) er rene og fri for skader. Ved
beskadigelser ma brzenderen ikke tilsluttes.

5.2.1 Slange tilsluttes efter DIN EN 559

Anvend kun slangenipler og omlebermeotrikker efter DIN EN 560.

Sikre slangen pa slangeniplen med egnet speendeband.

Ved anvendelse af slangekobling skal disse svarer til DIN EN 561.

5.2.2. Braendergasudtagelse

Ved borttagelse af breendergas fra en fordelerledning er det nedvendig med indsats fra sikkerhedsudstyr efter
DIN EN 730. Ved borttagelse af enkeltflasker kan indsats af sikkerhedsudstyr veere ngdvendig.

5.2.3 Veelg den indsats der skal monteres i handtaget. Ved valget skal det udferende arbejde som svejsning,
lodning, opvarmning, flammestréle eller braenderskaering samt materialetykkelsen eller emnestgrrelsen veere
udslagsgivende. Ved montage af indsatse i handtaget skal du veere opmeerksom pa rene, ubeskadigede dele
og pakninger.

Tilslutningsmetrikken skal strammes ved hjeelp af montagenagle.

5.3 svejsning, opvarmning, lodning, flammestraling

5.3.1 Indstilling af driftstryk

Oxygen- og breendergasventil pa handtaget holdes for det forste lukket.

Flaskeventil eller borttagelsesventil (fordelingsledning) abnes langsom, driftstryk p& begge trykregulatorer
indstilles efter angivelserne pa indsatsen og tabellen.

5.3.2 Teending og indstilling af flammen

Oxygenindstillingsventil pa handtaget skal d&bnes helt. Braendergasventil pa handtaget skal dbnes lidt.
Udstremmende gasblandinger teendes. Derefter efterreguleres evt. driftstryk pa trykregulator

Flammebilleder fra oven og nedad: Cg:::]]
- neutral flamme

- flamme med oxygen-overskud

- flamme med acetylen-overskud cﬂ]
5.3.3 Tages ud af drift <©<j:]

Nar breenderen tages fra skal det forega i modsat raekkefelge som ved teending.

Forst lukkes breendergasindstillingsventilen pa handtaget

Ved leengere arbejdsafbrydelse lukkes yderligere flaske- eller borttagelsesventilen pa fordelingen.
Derefter kobles trykregulator fra ved at dreje pa stilleskruen.

Luk trykregulatorudgangsventilen.

5.4 Braenderskaering

5.4.1 Udveelg breenderskeeredysen passende til materialetykkelsen og skru den i breenderhovedet sa det er
gasteet. Anvend til dette en egnet montagenggle. Hold pa fladerne pa breenderhovedet. Anvend kun rene,
ubeskadigede braenderskeeredyser. Vaer opmaerksom pa upaklagelige teetningsflader pa dyse og
breenderhoved. | givet fald fastgeres feringssleede pa breenderhoved og derved indstilles dyseafstand til
materialeoverflade efter tabellen.



5.4.2 Indstilling af driftstryk

Oxygen- og braendergasventil holdes lukket pa handtaget. Flaskeventil eller borttagelsesventil
(fordelingsledning) abnes langsom.

Aben afspeaerringsventil pa trykregulatoren.

Indstil driftstryk pa begge trykregulatorer efter angivelser pa indsatsen og efter tabellen.

5.4.3 Teending og indstilling af flammen

Oxygenventil pa handtaget abnes helt. (varmeoxygenventil pa skeereindsats abnes lidt) S& abnes
breendergasventil pa handtaget lidt.

Udstremmende gasblandinger teendes straks. Flamme gennem indstilling pa varmeoxygen- og
braendergasindstillingsventil indstilles neutral (som svejseflamme). Skeereoxygenventil &bnes helt, i givet fald
efter reguleres oxygentryk (se tabel). Indstil flammen neutral.

Skeaereoxygenventil lukkes igen.

5.4.4 Skzering

Seet breender i snitfladestilling og opvarm med varmeflamme materialet lokal pa teendtemperatur, maske
lyserod.

Advarsel: Smelt ikke materialet! Aben s& skeereoxygenventilen og breender beveeges i skeereretning.
5.4.5 Skzerehastighed

Den rigtige skeerehastighed ser man pa slaggeudtraeden, pa lodrette gnister og pa skeererag.

ﬁ% s P
5.4.6 Lukning af skaerebrander rigtig for lav for haj
Forst lukkes skeereoxygenventil pa skeereindsats, sa indstillingsventil til breendergas pa handtag og
indstillingsventil til oxygen pa handtaget. Ved lzengere tids arbejdsafbrydelse lukkes yderligere flaskeventil.
Gennem abning af indstillingsventil samt skaereoxygenventil aflastes trykregulator og slange. Derefter
spaendes trykregulator gennem uddrejning af stilleskrue. Afspaerringsventil pa trykregulator lukkes.
5.4.7 Rundsnit
Cirkelsteenger skrues i fra siden i foringssleede. Karnerspids pa rundfering seettes pa det markerede
cirkelmidtpunkt pa materialet. Radius indstilles pa den gnskede cirkel ved at skubbe cirkelstangen. Veer
opmaerksom pa snitfugebredde. Ved flanger skeeres altid den yderste cirkel, sa den inderste.

5.4.8 Geringssnit \
Arranger breenderhovedet i foringssleeden svarende til skitsen og fastger det.

6. Henvisning til drift og service

6.1 Apparatet skal altid beskyttes mod beskadigel (syns} ol foretages med jeevne mellemrum)
6.2 Forstyrrelser

6.2.1 Tilbageslag

Forringelser af udstremningshastigheden, f.eks. gennem forurening af dysen ved at dyppe den i smeltebadet
eller gennem betjeningsfejl. Flammen treenger ind i breenderen og gar ud med en smeeldende lyd.

Sluk for breenderen og indstil den pa ny og teend!

6.2.2 Breendertilbagetaending

Ved tilbageteending treenger flammen videre ind i breenderen og breender videre i omradet af blandingsstedet.
Herved opstar en flgjtende lyd. | dette tilfeelde lukkes straks for indstillingsventilen til oxygen og breendergas
pa handtaget.

6.2.3 Beskadigelse af braender

Ved uteetheder af forskruninger pa breender og dyse samt beskadigelser gennem breendertilbagetzending,
nedsmeltning pa blandingsstedet, forstoppet injektordyser osv. tag ikke breenderen i brug.

Reparationer ma kun foretages af sagkyndige personer pa autoriseret reparationsveerksted.

6.3 Ibrugtagning efter forstyrrelse

6.3.1 Rensning af breender og dyser

Inden ibrugtagning skal breender og dyser renses. Til rensning af dyser anvendes egnet dyserenser evt.
yderligere messingstélberste. Advarsel: Dysehuller ma ikke udvides.

6.3.2 Sugekontrol

Hertil skrues braendergasslange af handtaget eller fiernes ved handtaget med ikke oplgselig tud, oxygen-
og breendergas-indstillingsventil &bnes, oxygen stremmer ud af breenderdyse. Hold fingerspids pa
breendergasindgangsstudsen pa handtaget.

Ved god sugevirkning bliver fingerspidsen suget fast. Er der ingen sugevirkning, mé breenderen ikke tages

i brug og skal kontrolleres eller repareres af et autoriseret veerksted.




6.4 Omgang med oxygen

Alle dele der kommer i berering med oxygen skal holdes olie- og fedtfri!

BRANDFARE!

6.5 Pakninger

Breenderindsatse ma kun anvendes med ubeskadigede pakninger og teetningsflader. Beskadigede pakninger
skal straks skiftes. Beskadigede teetningsflader efterarbejdes eller dele skiftes.

6.6 Ventiler

Pa pakdaseventiler skal pakdasen jeevnligt kontrolleres, ogsa efter leengere tids opbevaring og i givet fald
strammes. Ved uteethed skiftes pakningen eller hele ventilen.

Ved uteet ventilsaede renses ventil og seede eller braenderen repareres.

6.7 Fastleeggelse af kontrolfrister

Disse skal fastlaegges af arbejdsgiver

7. Vedligeholdelse

7.1 Reparationer ma kun udfgres af sagkyndige personer i autoriserede reparationsvaerksteder

7.2 Kun ved anvendelse af originale reservedele er en upaklagelig funktion og sikkerhed garanteret
7.3 Ved reparationer eller zendringer foretaget af brugerens eller tredje person uden tilladelse fra
producenten bliver hzeftningen for de derpa opstaende folger ophaevet.

Las- en snij-set

Gebruikershandleiding voor las- en snijbrander voor de autogene techniek

Deze gebruikershandleiding moet ervoor zorgen dat de branders reglementair en veilig worden gebruikt.

Het lezen en naleven van de gebruikershandleiding helpt om gevaren te voorkomen, uitvaltijden te verlagen en
de betrouwbaarheid en levensduur van het gereedschap te verhogen.

Deze gebruikershandleiding moet altijd binnen handbereik ter beschikking staan.

Veiligheidsinstructies, zie ook punt 3

In geval van twijfel producent of overhandigende persoon raadplegen

0. Aanwijzingen voor de gebruiker

0. Vakkennis en opleiding voor de gebruiker

Arbeidsmiddelen en installaties die toezicht vereisen mogen zelfstandig slechts door personen worden
bedient die meerderjarig en lichamelijk geschikt zijn.

Het gebruik van dit arbeidsmiddel vereist van de gebruiker vakkennis of instructies door een vakbekwame
persoon volgens de Duitse verordening m.b.t. bedrijfsveiligheid (BetrSichV) of soortgelijk. Regelmatige
instructies, min. 1 keer per jaar zijn aanbevolen.

0.2 Persoonlijke beschermingsmiddelen

De noodzakelijke persoonlijke beschermingsmiddelen moeten worden gebruikt.

1. Omschrijving

1.1 Omschrijving van het type

Gecombineerde las- en snijbranders bestaan uit een handgreep met regelkleppen en verschillende
voorstukken.

Deze voorstukken worden volgens de desbetreffende gebruiksprocedures gekozen en met de handgreep tot
gebruiksklare branders verbonden.

1.2 Omschrijving van de mengsystemen

bv. injectorbrander, drukbrander, symbolen volgens DIN ISO 5172 zijn aangegeven op het mengsysteem.

(i_ = injectorbrander, Il = drukbrander, uitleg zie punt 4 )

2. Gebruik

2.1 Reglementair gebruik

Deze arbeidsmiddelen zijn uitsluitend voor autogeen lassen te gebruiken.

Afhankelijk van het brander-voorstuk worden zij voor het lassen, snijbranden, verwarmen of vlamstralen
gebruikt.

Gegevens over bv. vermogensbereik

Lassen 0,5 - 30mm

Snijbranden 3 - 200mm



Solderen en verwarmen maat 4 t/m 8

Vlamstralen branderbreedte 50 - 250mm

2.1.1 Verbrandingsgassen

Voor verschillende procedures bij autogeen lassen kunnen verschillende verbrandingsgassen of ook slechts
één verbrandingsgas worden gebruikt

Lassen Acetyleen (A)

Snijbranden Acetyleen (A), propaan (P), aardgas (M), waterstof (H), methylacetyleen-
Verwarmen propadieen-mengsels

Solderen

Vlamstralen

Als kleurmarkeringen worden gebruikt, geldt het volgende:

Blauw = zuurstof

Rood = verbrandingsgas

Zwart = perslucht

M.b.t de bruikbaarheid van de brander voor meerdere verbrandingsgassen draagt deze alle letters van de
gassen.

Daarvan afwijkend kunnen sommige gereedschappen met een letter “F” zijn gemarkeerd. De bedrijfsdata
bevatten details over verbrandingsgassen.

Het gebruikte verbrandingsgas wordt in de brander met zuurstof gemengd. Voor de procedures verwarmen en
solderen kan ook perslucht worden gebruikt. Dit is alleen toegestaan als het brandervoorstuk ook voor
perslucht gemarkeerd is.

Slechts die verbrandingsgassen mogen worden gebruikt waarvoor het brandervoorstuk gemarkeerd is. Het
optioneel gebruik van verschillende verbrandingsgassen met hetzelfde brandervoorstuk is alleen toegestaan
als het mengsel van het verbrandingsgas met zuurstof of lucht binnen de branderkop gebeurt (gasmengende
kop). Daarbij moet worden gelet op de markering van de gassoort op de branderkop.

2.1.2 Gecombineerde branders mogen slechts voor die procedure worden gebruikt waarvoor het
desbetreffende brandervoorstuk bedoeld is.

2.2 Niet-reglementair gebruik

Het is bijvoorbeeld niet toegestaan om met snijbrander-voorstukken te lassen of om met lasbrander-voorstuk-
ken te snijden (terugslaggevaar). Er mogen slechts handgrepen en voorstukken van hetzelfde merk en van
hetzelfde type worden gebruikt. Het bewerken van niet-metaal werkstoffen is slechts met warmbranders
toegestaan.

In geval van twijfel producent raadplegen. De branders mogen niet voor het omgieten van gassen of voor het
afblazen worden gebruikt. De branders zijn niet geschikt voor het gebruik met gassen in de vloeistoffase.

3. Principiéle veiligheidsinstructies

3.1 Alle met gel kte p gelden als speciale veiligh
1 3.2 Dit gereedschap (las- en snijbrander) voldoet aan de stand en de erkende regels van de techniek
alsook de vereisten van de bestaande norm (DIN ISO 5172).

! 3.3 Zonder toest ing van de prod t gen geen wijzigi of verbouwingen aan het gereed-
schap worden uitgevoerd.

! 3.4 Bij niet-vakkundig en niet-reglementair gebruik kunnen gevaren voor de gebruiker en anderen al-
sook beschadigingen van het gereedschap ontstaan.

! 3.5 Het gebruik van autogene branders, verbrandingsgassen en zuurstof vereist vakkennis en het na-
leven van deze gebruikershandleiding. Een opleiding of veiligheidsinstructie van de gebruikers is nood-
zakelijk (zie hoofdstuk 0.1).

1 3.6 Voor ingebruikname moet op mogelijke gevaren op de werkplek worden gelet.

Bijvoorbeeld brandgevaar door licht ontvlambare , g of vloeistoffen. Bij het verwarmen
moet ermee rekening worden gehouden dat de warmte die ontstaat zich uitbreidt oftewel opstijgt.
Evtl. moet warmtegeleidend materiaal gekoeld worden. Verbrandi - of zuurstof Is niet on-
ontstoken uit de brander laten stromen.

! 3.7 Na te leven voorschriften en normen

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV Sauerstoff (Duitse veiligheidsvoorschriften voor zuurstof)

idsi ucties.




De vereisten voor de implementatie van de richtlijnen PED (97/23/EG) en ATEX (94/9/EG en 99/92/EG)
moeten worden nageleefd. Daarnaast moeten de gasspecifieke voorschriften van het land van gebruik worden
nageleefd.

De desbetreffende per land verschillende regels (bv. BSV, UVV, BGR) moeten worden nageleefd.

4. Markering

4.1 Mondstuk (voorbeeld) markering volgens DIN EN ISO 5172

De mondstukken (verbruiksgereedschap) moeten gemarkeerd zijn met:
Teken van producent

Vermogensbereik
Gassoort
Zuurstof-drukken fac = } Gassoort
Teken van prod .
Maat Markering van de
aa ; Gassoort T )‘{ mengsystemen
L N | =
Bereik Teken van 810 ‘D-J}-M“
t = "
producen Shij-bereik / | \ Snij-02-druk
(bv. lasbril,...) i ‘
Mengsysteem Las- of verwarm-mondstuk Brand! dstuk ( d)
P t of distribut
Teken van producent kering [Producent of distributeur
Aurs}of—tﬂuk
zie pos. 4.1, mondstuk
4.2 Brander

4.3 Gassoort

Gasmarkering volgens DIN EN ISO 5172

O: zuurstof

A: acetyleen

P: propaan, butaan of Ipg

M: methaan, aardgas

Y: MPS (methylacetyleen-propadieen-mengsels en andere verbrandingsgas-mengsels)
4.4 Markeringskleuren

Blauw: zuurstof

Rood: verbrandingsgas

Zwart: perslucht

4.5. Mengsystemen

Markering volgens DIN EN ISO 5172

| = Mengsysteem met injectorbrander (injectorbrander)

I = Menging, veilig tegen terugstromen van gas, met zuigwerking (injectorbrander)
Il = Menging zonder zuigwerking (drukbrander)

5. Ingebruikname

5.1 Voor begin van de werkzaamheden moeten de aanwijzingen van deze gebruikershandleiding worden
gelezen en tijdens het werken worden nageleefd.

5.2 Voorbereiding

Alle met zuurstof in contact rakende onderdelen vrij van olie en vet houden - gevaar van uitbranding.
Controleren of alle schroefdraadaansluitingen en dichte oppervlaktes (bv. conus en kogel) schoon en niet
beschadigd zijn. Bij beschadiging mag de brander niet aangesloten worden.

5.2.1 Slangen volgens DIN EN 559 aansluiten

Alleen slangaansluitingen en wartelmoeren volgens DIN EN 560 gebruiken.

Slangen en slangaansluitingen met geschikte slangklemmen vastzetten.

Bij gebruik van slangkoppelingen moeten deze voldoen aan DIN EN 561.



5.2.2 Onttrekking van verbrandingsgas
Bij het onttrekken van verbrandingsgas uit een distributieleiding is het gebruik van veiligheidsvoorzieningen
volgens DIN EN 730 noodzakelijk. Bij het onttrekken uit aparte flessen kan het gebruik van veiligheidsvoorzie-
ningen noodzakelijk zijn.
5.2.3 Keuze maken van het in de handgreep te monteren voorstuk. Bij de keuze is de geplande werkzaamheid
zoals lassen, solderen, verwarmen, vlamstralen of snijbranden alsook de materiaaldikte of de grootte van het
werkstuk doorslaggevend. Bij de montage van het voorstuk in de handgreep moet op schone, onbeschadigde
onderdelen en pakkingen worden gelet.
De aansluitmoer moet middels montagesleutel met de hand goed worden aangetrokken.
5.3 Lassen, verwarmen, solderen, vlamstralen
5.3.1 Instellen van de werkdrukken
Klep voor zuurstof- en verbrandingsgas aan de handgreep vooralsnog gesloten houden.
Fleskleppen c.q. onttrekkingskleppen (distributieleiding) langzaam openen, werkdrukken aan beide
drukregelaars volgens aanwijzingen op het voorstuk en volgens tabel instellen.
5.3.2 Ontsteken en doven van de vlam
Instelklep voor zuurstof aan de handgreep volledig openen. Klep voor verbrandingsgas aan de handgreep
weinig openen.
Stromend gasmengsel ontsteken. Daarna evtl. werkdrukken aan de drukregelaar bijstellen. Vlammen van
boven naar beneden:
-neutrale vlam C‘-_—_Kj:l
-vlam met zuurstof-overschot —
-vlam met acetyleen-overschot — 3::]]
5.3.3 Buitengebruikstelling C-"‘_ﬁi]j
Bij het uitzetten van de brander is de procedure omgekeerd als bij het ontsteken.
Eerst instelklep voor verbrandingsgas aan de handgreep sluiten.
Bij langere onderbrekingen van de werkzaamheden ook kleppen aan de fles- c.q. ontrekkingsbron
(distributieleiding) afsluiten.
Daarna drukregelaar door uitdraaien van de stelschroef ontspannen.
Uitgangsklep van de drukregelaar sluiten.
5.4 Snijbranden
5.4.1 Mondstuk voor snijbranden volgens dikte van het werkstuk kiezen en in de branderkop gasdicht
schroeven. Daarvoor geschikte montagesleutel gebruiken. Aan de vlaktes van de branderkop tegenhouden.
Slechts schone, onbeschadigde mondstukken voor snijbranden gebruiken. Let op foutloze dichtvlaktes aan
mondstuk en branderkop. Evtl. branderwagen aan de branderkop bevestigen en daarbij afstand van het
mondstuk tot oppervlakte van het werkstuk volgens tabel instellen.
5.4.2 Instellen van de werkdrukken
Klep voor zuurstof- en verbrandingsgas aan de handgreep gesloten houden. Fleskleppen c.q.
onttrekkingskleppen (distributieleiding) langzaam openen.
Afsluiter aan de drukregelaars openen.
Werkdrukken aan beide drukregelaars volgens aanwijzingen op het voorstuk en volgens tabel instellen.
5.4.3 Ontsteken en instellen van de vilam
Zuurstofklep aan de handgreep volledig openen. (Klep voor vlamzuurstof aan het snij-voorstuk weinig
openen), dan klep voor verbrandingsgas aan de handgreep weinig openen.
Stromend gasmengsel meteen ontsteken. Viam door bijstellen van de kleppen voor vlamzuurstof en
verbrandingsgas neutraal instellen (als lasvlam). Klep voor snijzuurstof volledig openen, evtl. zuurstofdruk
bijstellen (zie tabel). Vlam neutraal instellen.
Klep voor snijzuurstof weer sluiten.
5.4.4 Aansnijden
Brander in aansnij-stand plaatsen en met verwarmingsvlam werkstuk plaatselijk tot ontstekingstemperatuur,
ongeveer lichtrood, verwarmen.
Let op: Materiaal niet lossmelten! Dan klep voor snijzuurstof openen en brander in snijrichting bewegen.
5.4.5 Snijsnelheid
De juiste snijsnelheid herkent u aan het vrijkomen van slak, aan de loodrechte vonkenregen en aan het
snijgeluid.

— — —

5.4.6 Uitzetten van de snijbrander correct te traag te snel
Eerst klep voor snijzuurstof aan het snijvoorstuk, dan regelklep voor verbrandingsgas aan de handgreep en
regelklep voor zuurstof aan de handgreep sluiten. Bij langere onderbrekingen van de werkzaamheden ook



kleppen aan de fles afsluiten. Door het openen van de regelkleppen alsook de klep voor snijzuurstof worden
de drukregelaar en slangen ontlast. Daarna drukregelaar door uitdraaien van de stelschroef ontspannen.
Afsluiters van de drukregelaars sluiten. \

5.4.7 Cirkelsnede i 4
Cirkelstang zijdelings in de branderwagen schroeven. Centerpunt van de cilindergeleiding in het met
centerpons gemarkeerde middelpunt van de cirkel van het werkstuk zetten. Radius van de gewenste cirkel
door verschuiven van de cirkelstang instellen. Op breedte van de snijvoeg letten. Bij flensen eerste de
buitenste cirkel snijden, dan de binnenste.

5.4.8 Versteksnedes

Branderkop in de branderwagen volgens tekening plaatsen en bevestigen.

6. Aanwijzingen voor gebruik en onderhoud

6.1 Het gereedschap moet altijd tegen beschadigingen worden beschermd (visuele inspectie in
regelmatige termijnen uitvoeren).

6.2 Storing

6.2.1 Knallen van de brander

Vermindering van de gasstroomsnelheid, bv. door vervuiling van het mondstuk bij het indompelen in het
lasbad of door gebruiksfouten. De vlam dringt de brander binnen en verdooft met een knallend geluid.
Brander uitzetten, opnieuw instellen en ontsteken!

6.2.2 Terugslag

Bij een terugslag dringt de vlam verder de brander binnen en brandt bij de mengkamer door.

Daarbij ontstaat een piepend geluid. In dit geval meteen regelkleppen voor zuurstof en verbrandingsgas aan
de handgreep sluiten.

6.2.3 Beschadiging van de brander

Brander niet gebruiken ingeval van lekkages bij schroefverbindingen tussen brander en mondstuk alsook bij
beschadiging door terugslag, wegsmelten aan de mengkamer, verstopte injector-mondstukken enz.

Herstel alleen door vakkundige personen in geautoriseerde werkplaats.

6.3 Heringebruikneming na storing

6.3.1 Reiniging van brander en mondstuk

Voor heringebruikneming brander en mondstuk reinigen. Voor het reinigen van de mondstukken geschikte
mondstuk-reiniger gebruiken, evtl. aanvullend met een draadborstel van messing. Let op: Boring van het
mondstuk niet uitwijden.

6.3.2 Zuigproef

Hiervoor slang voor verbrandingsgas aan de handgreep er af schroeven of er af trekken bij handgrepen met
slangaansiluitingen die los gemaakt kunnen worden, kleppen voor zuurstof- en verbrandingsgas openen,
zuurstof stroomt uit de branderkop. Vingertop aan de ingang voor verbrandingsgas van de handgreep houden.
Bij een goede zuigwerking wordt de vingertop aangezogen. Wordt er geen zuigwerking geconstateert, mag de
brander niet in gebruik worden genomen en moet hij in een geautoriseerde werkplaats worden gecontroleerd
en hersteld.

6.4 Omgang met zuurstof

Alle met zuurstof in contact rakende onderdelen vrij van olie en vet houden! Gevaar van uitbranding!

6.5 Pakkingen

Brander-voorstukken mogen slechts met foutloze pakkingen en dichtvlaktes worden gebruikt.

Beschadigde pakkingen meteen vervangen. Beschadigde dichtvlaktes bijwerken of onderdelen vervangen.
6.6 Kleppen

Aan kleppen van pakkingbussen moet de pakkingbus regelmatig, ook na een langere tijd in opslag, gecontro-
leerd en evtl. bijgesteld worden. Wanneer ondicht afdichtring vervangen of volledige klep vervangen.

Bij ondichte zit van de klep, klepkegel en zit reinigen of brander laten herstellen.

6.7 Vaststellen van controle-termijnen

Deze zijn vast te stellen door de werkgever.

7. Instandhouding

7.1 Reparaties mogen slechts door vakkundige personen in geautoriseerde werkplaatsen worden
uitgevoerd.

7.2 Alleen bij gebruik van originele reserveonderdelen is een foutloze functie en de veiligheid
gewaarborgd.

7.3 Bij eigenmachtige reparaties of wij ngen door de gebruiker of door derden zonder toestemming
van de prod t vervalt de akelijkheid voor de daaruit voortvloeiende gevolgen.




@o Welding cutting set

Operating instructions for welding and cutting torch for autogenous technology

These operating instructions serve to allow the intended and safe use of the torch.

Reading and observing the operating instructions will help to avoid dangers, to reduce downtimes and to
increase the reliability and service life of the devices.

These operating instructions must always be available at hand.

For safety notes, please also refer to item 3

Consult the facturer / distributing pany in cases of doubt

0. Notes for the user

0.1 Expert knowledge and training for the user
Of course working appliances and systems requiring monitoring must only be operated by persons who are
over 18 years of age and physically capable.
The handling with these working appliances requires expert knowledge from the user or the instructions by a
qualifies person according to the German regulations on health and safety at the working place (BetrSichV). It
is recommended to instruct the staff at least once per year.
0.2 Personal protective equipement
The necessary personal protective equipment must be used.

1. Description

1.1 Type description

Combined welding and cutting torches consist of a handle piece with adjusting valves and different inserts.
These inserts are selected according to the corresponding application procedure and connected to the
handle piece forming a torch ready for use.

1.2 Description of the mixed systems

e.g. combustion burner, pressure burner, symbols according to DIN ISO 5172 are indicated on the mixed
systems. ( |= combustion burner, Il =pressure burner, for further details, please refer to item 4)

2. Use

2.1 Proper use:

This working appliance must only be used for the autogenous process.

Depending on the torch insert they will be used for welding, flame cutting. heating up or flame blasting
Indications on the range of capacity e.g.

Welding 0.5 - 30mm

Flame cutting.. 3 - 200mm

Soldering and heating up Sizes from 4 to 8

Flame cutting torch width 50 - 250mm.

2.1.1 Oxy-fuel gas

It is possible to use different combustible gasses or also just one combustible gas for different autogenous
processes

Welding Acetylene (A)

Burn cut  Acetylene ( A ), propane ( P ), natural gas ( M ), hydrogen ( H ), nethylacetylene-

Heating up Propane Mixture

Soldering

Flame basting

If different color codes are used, it applies

Blue = oxygen: blue= oxygen red = combustible gas black = compressed air

The interchangeability of the torch for several combustible gas; it bears all code letters of the gases.
Deviating hereof some appliances might be marked with the code letter "F”. The operating data include all
details on combustible gases.

The used combustible gas is mixed with oxygen in the torch. It is also possible to use compressed air for the
processes heating up and soldering. This is only applicable if the torch insert is also marked to be used with
compressed air.

It is only allowed to use oxy-fuel gases which are marked for the corresponding torch insert. The alternate
use of different oxy-fuel gases with the same torch insert is only allowed if the oxy-fuel gas is mixed with
oxygen or air in the torch nozzle (gas mixing nozzle). Observe the gas type labeling on the torch nozzle.



2.1.2 Combined torches must only be used for the procedure for which the corresponding torch insert
is provided for.

2.2 Usage not according to the intended purpose ' It is not allowed e.g. to weld with cutting torch inserts or
to cut with welding torch inserts (risk of re-ignition). Only use handle pieces and inserts of the same make and
of the same type. It is only allowed to treat non-metallic materials with heating torches. In case of doubt
consult the manufacturer. Do not use the torches to refill gases or for blow off works. The torches are not
suited to be used for gases in the liquid phase.

3. Basic safety instructions

3.1 All instructions marked with are regarded as special safety instructions.

3.2 These devices (welding and cutting torch) are state-of-the-art and comply with the recognized rules
of technique as well as with the requirements of the existing standard (DIN ISO 5172).

3.3 It is forbidden to make conversions or modifications on the devices without approval of the
manufacturer.

3.4 In case of improper treatment and usage not according to the intended purpose there may be risks
for the user and other persons as well as damages on the device.

3.5 The handling of oxy-fuel torches and oxy-fuel gases and oxygen require expert knowledge and
these operating instructions must be observed. It is necessary to train and instruct the operators (refer
to chapter 0.1)

3.6 Make sure to avoid any possible dangers at the working place before commissioning.

e.g. risk of fire due to highly flammable substances, gases or liquids. When heating up the device it is
necessary to consider that the developing heat propagates itself resp. rises.

If applicable it is necessary to cool down heat-conducting material. Make sure to ignite the oxy-fuel gas
or oxygen mixtures when they flow out of the torch.

3.7R lations and standards to be followed

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Rules for prevention of accidents when working with oxygen

Please observe the requirements to implement the PED (RL97/23/EC) and the ATEX (RL94/9/EC and
RL99/92/EC). Also follow the gas-specific stipulations of the corresponding county of use.

Please observe the state specific sets of rules (e.g. BSV, regulations for the prevention of accidents, rules of
the association).

4 Labeling

4.1 Nozzle (Example) labeling according to DIN EN ISO 5172
The nozzles (consumers) must be labeled with:

Manufacturer’s logo

Power range

Gas type

Gas type

Oxygen pressures

Manufacturer’s logo

Labeling of the mixing systems

- Gas type

s logo b= Y
- — Labeling of the
)‘{ mixing systems
| —

l
A

6-10r™n S4.0-5.0 bar
¥

Cutting range /

(e.g. welding goggles,...)
Welding or heating nozzle Cutting nozzle (gas mixing)




4.2 Torch Ranges. sizes
Manufacturer’s logo

]

/Oxygen pressure
See item 4.1, nozzle

4.3 Gas type

Gas labeling according to DIN EN ISO 5172

O=Oxygen

A=Acetylene

P=Propane, butane or LPG (liquefied gas)

M=Methane, natural gas

Y=MPS (Methylacetylene propandiene mixtures and other oxy-fuel gas mixtures)
4.4 Color codes

Blue=oxygen

Red=oxy-fuel gas

Black=compressed air

4.5 Mixing systems

Labeling according to DIN EN ISO 5172 | = Mixing system with combustion burner (combustion burner)
| = gas return proof mixture with suction effect (combustion burner)

Il =...Mixture without suction effect pressure burner

5 Commissioning

5.1 Before starting work, the indications in these operating instructions must be read and observed
when working on the appliance

5.2 Preparation

Keep all parts oil- and grease-free which get into contact with oxygen - risk of burn-out. Please check if all
threaded connections and sealing surfaces (e.g. cones and balls) are clean and undamaged. Do not connect
the torch if the threaded connections are damaged.

5.2.1 Connect hoses according to DIN EN 559

Only use hose nozzles and spigot nuts according to DIN EN 560.

Secure hoses on the hose clips using appropriate hose clamps.

When using hose couplings, they need to comply with DIN EN 561.

5.2.2 Oxy-fuel gas withdrawal

When withdrawing oxy-fuel from a distribution line it is necessary to use safety equipment according to DIN
EN 730. When withdrawing from individual bottles it might be necessary to use safety equipment.

5.2.3 Selecting the insert to be mounted into the handle piece. The work to be performed such as welding,
soldering, heating flame-blasting or flame cutting as well as the material thickness respectively the size of the
workpiece is decisive for the choice. Make sure that the parts and sealing are clean and undamaged when
mounting the insert into the handle piece.

Tighten the connecting nut by hand using an installation wrench.

5.3 Welding, heating, soldering, flame blasting

5.3.1 Setting the operating pressures

Initially keep the oxygen and oxy-fuel gas valve closed on the handle piece.

Slowly open bottle valves respectively extraction valves (distribution line), Reduce operating pressures on both
pressure regulators and set them according to the indications on the inserts and according to the table.
5.3.2 Igniting and adjusting the flame

Fully open the oxygen adjusting valve at the handle piece. Open the oxy-fuel gas valve a little at the handle
piece.Ignite the escaping gas mixture. Then, if required readjust the operating pressures at the pressure
regulator.

Flame patterns (top-down):

-neutral flame

-Flame with excess oxygen

-Flame with excess acetylene

5.3.3 Decommissioning {:—5':-:]3

Proceed in the opposite way to that described for igniting d-:’cﬂj

when switching off the torch. First close the

oxy-fuel gas adjusting valve at the handle piece. o ] ]|



For longer interruptions of work, additionally close the bottle respectively extraction valves at the distribution.
Then Then release the pressure regulator by turning out the locking screw. Close the pressure reducer output
valve.

5.4 Flame cutting

5.4.1 Select flame cutting nozzle according to the workpiece thickness and screw it gastight into the torch
head. Use an appropriate installation wrench. Counterhold on the surfaces of the torch head. Only use clean,
undamaged flame cutting nozzles. Make sure that the sealing surfaces on the nozzle of the torch head are
flawless. If required, fix the carriage on the torch head and adjust the nozzle distance to the material surface
according to the values listed in the table.

5.4.2 Adjusting the operating pressures

Keep oxygen and oxy-fuel gas valve on the handle piece closed. Slowly open bottle valve respectively
extraction valve (distribution line).

Open shut-off valve on the pressure regulators.

Adjust the operating pressures on both pressure regulators according to the indications on the insert and
according to the table.

5.4.3 Igniting and adjusting the flame

Fully open oxygen valve on the handle piece. (Open the heating oxygen valve at the cutting insert a little) then
open the oxy-fuel gas valve at the handle piece a little.

Immediately ignite the escaping gas mixture. Neutrally adjust the flame by adjusting the heating oxygen and
oxy-fuel gas adjusting valve (same as for the welding flame). Fully open the cutting oxygen valve, if required
readjust the oxygen pressure (refer to the table). Neutrally adjust the flame. Close the cutting oxygen valve
again.

5.4.4 Starting to cut

Position the torch to the position where you would like to start to cut and heat up the heating flame on the
workpiece locally to ignition temperature, about bright red.

Attention: Do not fuse the material! Then open the cutting oxygen valve and move the torch in cutting direction.
5.4.5 Cutting speed

It is possible to identify the correct cutting speed by the slag escape, the vertically flying sparks and the
cutting noise.

— — -

correct too little too large
5.4.6 Switching off the cutting torch
First close the cutting oxygen valve on the cutting insert, then close the adjusting valve for oxy-fuel gas on the
handle piece and the adjusting valve for oxygen on the handle piece. During longer work interruptions,
additionally close the bottle valves. Relieve pressure regulator and hoses by opening the adjusting valves as
well as the cutting oxygen valve. Then release the pressure regulator by turning out the adjusting screw. Close
the shut-off valves on the pressure regulator.
5.4.7 Circular-cut
Screw the circle rod laterally into the carriage. Position the lather center of the circular guide in the
punch-marked center of the circle. Adjust the radius of the desired circle by shifting the circle rod. Observe
the kerf width. When flanging, always first cut the outer and then the inner circle.
5.4.8 Miter cuts
Assemble and fix the torch head in the carriage according to the drawing.

6. Notes regarding operation and maintenance

6.1 Always protect the device against damages (Perform a sight inspection in regular intervals)

6.2 Malfunction

6.2.1 Torch bump off

Reduction of the discharge flow speed, e.g. due to soiling of the nozzles when inserting them into the welding
pool or due to operator errors. The flame penetrates into the torch and extinguishes with a banging noise.
Switch off, readjust and ignite the torch!

6.2.2 Torch restrike

When restriking, the flame penetrates further into the torch and continues burning in the area of the mixing
point. A whistling noise is being heard. In this case, immediately close the adjusting valves for the oxygen and
oxy-fuel gas on the handle piece.

6.2.3 Damages of the torch

Do not commission the torch in case of leakiness of screw connections on the torch and nozzle as well as
damages due to torch restriking, fusing at the mixing point, plugged injector nozzles, etc. Have the appliance
only repaired by expert persons in an authorized repair shop.



6.3 Re-commissioning after failure

6.3.1 Cleaning of torch and nozzles

Before re-commissioning, clean torch and nozzles. Use an appropriate nozzle cleaner, eventually also a brass
wire brush to clean the nozzles. Attention: Do not enlarge the nozzle hole.

6.3.2 Suction test

Unscrew respectively pull off the oxy-fuel gas hose at the handle piece on handle pieces with non-detachable
bushings,

Open oxygen and oxy-fuel gas adjusting valves, oxygen escapes from the torch nozzle. Position the fingertip
at the oxy-fuel gas inlet nozzle of the handle piece.

At good suction effect, the fingertip will be sucked in. If there is no suction effect, the torch must not be
commissioned. It must be tested respectively repaired at an authorized shop.

6.4 Dealing with oxygen

Keep all parts which get in contact with oxygen free from oil and grease!

RISK OF BURN OUT!

6.5 Sealing

Only use torch inserts with flawless seals and sealing surfaces. Immediately replace damaged seals. Refinish
any damaged sealing surfaces or replace parts.

6.6 Valves

It is necessary to check and if required retighten the glands on the gland valves in regular intervals, also after
long storage times. In case of leakiness, replace seal ring or replace the complete valve. Clean valve cone and
seat if the valve seat is leaking or have the torch repaired.

6.7 Determining inspection period

They have to be determined by the employer.

7. Maintenance

7.1 Have repairs only performed by expert persons in authorized repair shops.

7.2 Perfect function and safety are only guaranteed when using original spare parts.

7.3 The resp ibility for q resulting of unauthorized repairs or modifications performed
by the user without approval of the manufacturer.

Set de soudage / coupage

Mode d’emploi pour chal deurs et peurs destinés au dage oxyacétylénique

Ce mode d’emploi a été élaboré pour assurer une utilisation en toute sécurité des chalumeaux et
conformément a leur destination.

La lecture du mode d’emploi et le respect de son contenu contribuent & éviter tout risque, de réduire les
temps d’arrét par défaut et d’améliorer la fiabilité et la durée de vie des appareils. Il est important de
conserver toujours ce mode emploi a portée de la main.

Consignes de sécurité (voir également section 3)

En cas de doute, consultez le fabricant ou le responsable de la mise sur le marché du produit

0. Instructions pour l'utilisateur

0.1 Compétence et formation

Les équipements de travail et installations nécessitant une surveillance ne doivent étre manceuvrés que par
des personnes agées de 18 ans au moins et physiquement aptes a s’en servir. Le maniement des
chalumeaux requiert des compétences ou l'initiation par une personne habilitée selon la réglementation de la
sécurité au travail (BetrSichV en Allemagne). Il est conseillé de procéder & une formation au moins 1 fois par
an.

0.2 Equipement de protection individuelle

L'utilisation d’un équipement de protection individuelle est obligatoire.

1. Description

1.1 Construction

Les chalumeaux soudeurs et coupeurs combinés se composent d’une poignée avec des robinets de réglage
et divers jeux d’inserts.

Les inserts sont choisis en fonction du procédé et reliés a la poignée pour former des chalumeaux préts a
I'emploi.



1.2 Systémes mélangeurs
Les systemes mélangeurs portent des symboles associés aux types de chalumeaux (par exemple i_=
chalumeau a effet d’aspiration, Il = chalumeau & effet de pression, voir explication a la section 4.)

2. Utilisation

2.1 Utilisation conforme a la destination

Les équipements de travail sont exclusivement réservés aux procédés de soudage oxyacétylénique.

En fonction de Iinsert choisi, ils sont utilisés pour le soudage, I'oxycoupage, le chauffage ou le décapage.
Capacités :

Soudage 0,5 - 30 mm

Oxycoupage 3 -200 mm

Brasage et chauffage tailles 4 jusqu’a 8

Décapage largeur du chalumeau 50 - 250 mm.

2.1.1 Gaz combustibles
Pour les différents procédés de soudage oxyacétylénique, la chaleur de combustion peut provenir de
différents gaz combustibles ou d’un seul gaz combustible :

pour le soudage I'acétylene (A)

pour I'oxycoupage I'acétyléne (A), le propane (P), le gaz naturel (M), I'hydrogéne (H),
le méthylacétyléne

pour le chauffage des mélanges de propadiéne

brasage

décapage

Des codes de couleurs sont utilisés pour identifier les gaz :

Bleu = oxygéne

Rouge = gaz combustible

Noir = air comprimé

Un chalumeau qui est utilisable pour plusieurs gaz combustibles est marqué par toutes les lettres
d’identification de ces gaz. Par dérogation a cette régle, certains chalumeaux peuvent étre marqués par

la lettre « F ». Les caractéristiques de fonctionnement donnent des détails sur les gaz combustibles.

Le gaz combustible est mélangé avec de I'oxygéne dans le chalumeau. Pour les procédés de chauffage et de
brasage, il est également possible d’utiliser de I'air comprimé si I'insert du chalumeau posséde le marquage
adéquat pour I'air comprimé.

N’utiliser que les gaz combustibles indiqués sur I'insert du chalumeau. L’emploi d’autres gaz combustibles
n’est autorisé que si le gaz concerné est mélangé avec de I'oxygéne ou de I'air dans la buse (buse
mélangeuse). Dans ce cas, la buse du chalumeau doit étre adaptée au type de gaz concerné (marquage sur
la buse).

2.1.2 Les chalumeaux combinés doivent étre obligatoirement utilisés pour le procédé pour

lequel l'insert du chalumeau concerné est prévu.

2.2 Utilisation a d’autres fins que celles prévues

Il est interdit de souder avec des inserts pour chalumeaux coupeurs ou de couper avec des inserts pour
chalumeaux soudeurs (danger de retour de flamme). Les poignées et inserts doivent étre de marque et de
type identiques. Le traitement de matériaux non métalliques n’est possible qu’avec des chalumeaux
chauffeurs.

En cas de doute, il est conseillé de consulter le fabricant. Les chalumeaux ne sont pas adaptés pour le
transvasement de gaz ou des travaux de soufflage. Le chalumeau ne convient pas non plus pour les gaz en
phase liquide.

3. Consignes de sécurité fondamentales

3.1 Toutes les indications précédées du symbole sont considérées des consig de
sécurité.
! 3.2 Ces appareils (chal deurs et peurs) correspondent aux derniéres régles de I'art

reconnues ainsi qu’aux exigences des normes existantes (DIN ISO 5172).

! 3.3 Les chalumeaux ne doivent pas étre modifiés ou transformés sans autorisation des fabricants
concernés.

1 3.4 En cas de trait t inadéquat et d’utilisation a d’autres fins que celles prévues, l'utilisateur et
d’autres personnes sont exposés a des dangers et ’appareil peut subir des dommages.

13.5Le i t des chal a soudage oxyacétylénique ainsi que le contact avec des gaz
combustibles et 'oxygéne requiert des compét et le respect des consi du mode d’emploi. Le

personnel destiné a leur utilisation doit étre formé et instruit sur les consignes de sécurité a observer
(voir section 0.1)




1 3.6 Avant d’allumer le chalumeau, il faut vérifier attentivement le lieu de travail par rapport aux
dangers possibles tels que le risque d’incendie lié aux matiéres, gaz ou liquides facilement
inflammables. Tenir compte du fait que la chaleur générée par les procédés se propage et monte.

Il peut s’avérer nécessaire de refroidir les matériaux conducteurs de chaleur. Les mél. de gaz
combustible ou d’oxygéne ne doivent pas quitter I’orifice terminal du chalumeau sans briler.

1 3.7 Prescriptions et normes a respecter

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV Sauerstoff (prescriptions en matiére d’accidents du travail relatives aux procédés utilisant de I'oxygéne)
Il faut également tenir compte des exigences de la directive européenne pour équipements sous pression
(RL97/23/CE), des directives européennes ATEX (RL94/9/CE et RL99/92/CE), des prescriptions spécifiques
aux gaz du pays utilisateur concerné, des réglementations spécifiques aux différents pays (par ex. par rapport
a la protection contre I'incendie, aux accidents de travail, régles relatives a la sécurité et la santé au travail
établies par les associations professionnelles).

4 Marquage

4.1 Buse (exemple) - marquage selon la DIN EN ISO 5172
Les buses doivent porter les marquages suivants :

la marque du fabricant

la capacité
le type de gaz
les pressions d’oxygéne

le systéme mélangeur

jmarque du fabricant b Y
B marquage du
taille _ - type de gaz | l“il )‘{ systéme mélangeur
capacité A | —

marque du fabricant 810 mym S4.0-5.0 bar

- type de gaz

[ pression d’oxygéne
capacité de coupe l de coupe
(par exemple lunettes Ii ‘
de soudeur, ...) |

Buse de soudage ou de chauffe Buse d’oxycoupage (mélangeuse de gaz)

4.2 Chalumeau fabricant ou distributeur

marque du fabricant marquage du type de gaz
] , taille

4.3 Type de gaz
Identification des gaz
selon DIN EN ISO 5172
O=oxygéne
A=acétyléne
P=propane, butane ou GPL (gaz liquide)

M=méthane, gaz naturel

Y=MPS (mélanges de méthylacétyléne et de propadiéne et autres mélanges de gaz combustibles)
4.4 Code couleurs

Bleu=oxygéne

Rouge=gaz combustible

Noir=air comprimé

4.5 Systémes mélangeurs

Marquage selon la DIN EN ISO 5172

| = systéme mélangeur avec chalumeau avec aspiration (chalumeau du type a aspiration)

| = mélange anti-retour de gaz avec effet d’aspiration (chalumeau du type a aspiration)

Il =...mélange sans effet d’aspiration (chalumeau du type a pression)

]

gpression d’oxygéne

voir 4.1 Buse



5 Allumer le chalumeau

5.1 Avant d’allumer le chalumeau, lire les instructions de ce mode d’emploi afin de les respecter
pendant le travail.

5.2 Préparation

S’assurer que les piéces entrant en contact avec I'oxygéne sont exemptes de graisse et d’huile (risque de
combustion).

Controler les filetages et étanchéités (par ex. cone et bille). lls doivent étre propres et non détériorés. Ne pas
brancher un chalumeau endommagé.

5.2.1 Raccorder les tuyaux selon la DIN EN 559

N’utiliser que des douilles porte-tuyau et des écrous de douille selon la norme DIN EN 560.

Fixer les tuyaux sur les douilles porte-tuyau au moyen de colliers adéquats.

Les raccords de tuyaux éventuellement utilisés doivent étre conformes a la DIN EN 561.

5.2.2 Soutirage de gaz combustible

Le soutirage de gaz combustible a partir d’'une canalisation de distribution ou de bouteilles individuelles
implique l'installation de dispositifs de sécurité. Ceux-ci doivent étre prévus selon la norme DIN EN 730 en
cas de soutirage a partir d’'une canalisation de distribution.

5.2.3 Choisir I'insert a fixer dans la poignée. Ce choix dépend du travail a réaliser (soudage, brasage,
chauffage, décapage ou oxycoupage) ainsi que de I'épaisseur du matériau ou des dimensions de la piéce.
Lors de la fixation de I'insert dans la poignée, veiller a ne pas encrasser et endommager des piéces et joints
d’étanchéite.

Visser I'écrou de raccord avec modération (comme un serrage a la main) a I'aide d’'une clé de montage.

5.3 Soudage, chauff: brasage, dé pag

5.3.1 Réglage des pressions de travail

Dans un premier temps, maintenir fermé le robinet d’oxygéne et de gaz combustible au niveau de la poignée.
Ouvrir lentement les robinets des bouteilles ou de soutirage (canalisation de distribution). Régler les
pressions de travail sur les deux détendeurs en fonction des indications sur I'insert et du tableau.

5.3.2 All et réglage de la fl

Ouvrir complétement le robinet de réglage d’oxygéne. Ouvrir Iégérement le robinet de gaz combustible au
niveau de la poignée.

Allumer le mélange de gaz qui s’écoule. Si nécessaire, ajuster les pressions de travail du détendeur.

Les flammes peuvent prendre les formes suivantes (de haut en bas) :
- flamme neutre

- flamme avec excés d’oxygéne {:—5':-:]3

- flamme avec excés d’acétyléne ¢1‘9Cﬂ:|
5.3.3 Eteindre le chalumeau

Pour éteindre le chalumeau, procéder en sens inverse de I'allumage.

Fermer d’abord le robinet de réglage de gaz combustible au niveau de la poignée.

Si I'arrét est prolongé, fermer aussi les robinets des bouteilles ou de soutirage sur la canalisation de
distribution.

Desserrer ensuite la vis de réglage du détendeur.

Fermer le robinet de sortie du détendeur.

5.4 Oxycoupage

5.4.1 Choisir la buse d’oxycoupage selon I’épaisseur de la piéce ; la visser sur la téte du chalumeau de
facon hermétique.

Utiliser une clé de montage appropriée. La serrer contre les faces de la téte du chalumeau. N'utiliser que des
buses propres et en bon état. Vérifier I'étanchéité au niveau de la buse et de la téte du chalumeau. Fixer
éventuellement le chariot de guidage sur la téte du chalumeau pour régler la distance buse-surface de la
piéce.

5.4.2 Réglage des pressions de travail

Maintenir fermé le robinet d’oxygéne et de gaz combustible au niveau de la poignée. Ouvrir lentement le
robinet de la bouteille ou le robinet de soutirage (canalisation de distribution).

Ouvrir le robinet d’arrét sur le détendeur.

Régler les pressions de travail sur les deux détendeurs en fonction des indications sur l'insert et du tableau.
5.4.3 All et réglage de la fl

Ouvrir complétement le robinet d’oxygéne au niveau de la poignée (ouvrir Iégérement le robinet d’oxygéne de
chauffe), puis ouvrir le robinet de gaz combustible au niveau de la poignée.

Allumer immédiatement le mélange de gaz qui s’écoule. Agir sur le robinet d’oxygéne de chauffe et le robinet
de réglage du gaz de chauffe pour régler le mélange et obtenir une flamme (par ex. flamme de soudage).
Ouvrir le robinet d’oxygéne de coupe complétement, parfaire éventuellement le réglage de la pression




d’oxygeéne (se référer au tableau). Régler le mélange pour obtenir une flamme neutre.
Refermer le robinet d’oxygéne de coupe.
5.4.4 Coupage
Mettre le chalumeau en position de coupe. Au moyen de la flamme de chauffe, chauffer la piéce localement
jusqu’a la température d’allumage (couleur rouge clair).
Attention : ne pas faire fusionner le matériau ! Ouvrir ensuite le robinet d’'oxygéne de coupe et positionner le
chalumeau en direction de coupe.
5.4.5 Vitesse de coupe
La vitesse de coupe correcte est indiquée par I'évacuation des scories, la projection d’étincelles verticales et
le bruit provoqué par le coupage.
— — —

5.4.6 Eteindre le chalumeau de coupe correcte trop petite  trop grande
Fermer le robinet d’oxygéne de coupe au niveau de I'insert de coupe, puis le robinet de réglage du gaz
combustible au niveau de la poignée et le robinet de réglage de I'oxygéne au niveau de la poignée.

Si l'arrét est prolongé, fermer aussi les robinets des bouteilles. Purger le détendeur et les tuyaux en ouvrant
les robinets de réglage. Desserrer ensuite le détendeur en dévissant la vis de réglage.

Fermer le robinet de sortie du détendeur.

5.4.7 Coupe circulaire

Visser la tige du compas latéralement dans le chariot de guidage. Positionner la pointe tournante du guidage
circulaire dans le centre du cercle pointé de la pieéce. Régler le rayon du cercle souhaité en déplagant la
pointe du compas. Veiller & la largeur des joints de coupe. Pour les collerettes, couper d’abord le cercle
extérieur, puis I'intérieur.

5.4.8 Coupes en biais

Placer et fixer la téte du chalumeau dans le chariot de guidage comme illustré sur le croquis.

A

6. Conseils d’utilisation et d’entretien ¥

6.1 Protéger I’appareil contre ’endommagement (contréle visuel a intervalles réguliers)

6.2 Incid de fonctic t

6.2.1 Claquement

Le débit de gaz est trop faible, par exemple parce que les buses sont encrassées suite a I'immersion dans un
bain de soudage ou a cause d’erreurs de manipulation. La flamme rentre a I'intérieur de la buse du
chalumeau et s’éteint avec un bruit de claquement.

Eteindre le chalumeau, refaire les réglages et rallumer !

6.2.2 Retour de flamme

Lors de retours de flamme, la flamme rentre pour braler dans le chalumeau au niveau de I’endroit ot
s’effectue le mélange.

Le retour de flamme s’accompagne souvent d’un bruit de sifflement. Il faut alors fermer immédiatement les
robinets de réglage de I'oxygéne et du gaz combustible.

6.2.3 End g t du chal

Ne plus allumer le chalumeau dans les cas suivants : absence d’étanchéité sur les raccords a vis du chalu-
meau ou la buse, endommagement provoqué par un retour de flamme, fusion au niveau de I’endroit ou se fait
le mélange, injecteurs encrassés. Faire réparer le chalumeau par des spécialistes ou un atelier de réparation
agréé.

6.3 Remise en service aprés un incident de fonctic t

6.3.1 Nettoyage du chalumeau et des buses

Nettoyer le chalumeau et les buses avant la remise en service. Utiliser a cet effet un nettoyant approprié et
éventuellement une brosse métallique. Attention : veiller & ne pas élargir I'alésage de la buse.

6.3.2 Contréle de I'aspiration

Dévisser le tuyau de gaz combustible au niveau de la poignée ou retirer sur les poignées a douille porte-tuyau
fixe. Ouvrir les robinets de réglage d’oxygéne/gaz combustible afin que I'oxygéne s’écoule de la buse du
chalumeau. Maintenir le bout d’un doigt sur le conduit d’entrée de gaz combustible. Si I'aspiration est bonne,
le bout du doigt est aspiré. Si I'aspiration est inexistante, ne pas rallumer le chalumeau et le faire
vérifier/réparer dans un atelier de réparation agréé.

6.4 Contact avec de I'oxygéne

Toutes les piéces entrant en contact avec I'oxygéne doivent étre exemptes d’huile et de graisse !

RISQUE D’INCENDIE !




6.5 Etanchéités

Vérifier régulierement les étanchéités des inserts de chalumeau. Remplacez immédiatement les joints
endommagés. Corriger les surfaces de joints endommagées ou remplacer les piéces.

6.6 Presse-étoupe

Vérifier régulierement le presse-étoupe sur les soupapes (resserrer le cas échéant), notamment aprés une
période de stockage plus longue. En cas de fuite, remplacer la bague d’étanchéité ou la soupape compléte.
Si le siege de soupape n’est plus étanche, le nettoyer ou faire réparer le chalumeau.

6.7 Fréquences des contréles a effectuer

Les fréquences de contréle sont & fixer par 'employeur.

7. Remise en état

7.1 Toute réparation doit étre effectuée par des personnes compétentes dans des ateliers de réparation
agréés.

7.2 Le bon fonctionnement et la sécurité de I’appareil ne sont assurés que par l'utilisation exclusive de
piéces d’origine.

7.3 Le fabricant décline toute resp bilité pour les conséquences résultant de réparations ou
modifications effectuées sans son cc t t par 'utilisat: ou un tiers.

Garnitura za zavarivanje / rezanje

Korisni¢ke upute za pl ike za zavarivanje i r je u autog j
Ove korisni¢ke upute sluze kako bi Vam osigurale siguran i besprijekoran rad sa plamenicima. Vrlo je bitno

da detaljno procitate i shvatite ove korisni¢ke upute. Na temelju toga se postize siguran i besprijekoran rad i
produzuje Zivotni vijek plamenika. Ove korisni¢ke upute, uvijek pohranjujte uz garnituru.

Sigurnosne informacije, vidi to¢ku 3

U slu¢aju bilo kakvih nejasnoca, obratite se stru¢nom osoblju proizvodaca.

0. UPUTE ZA KORISNIKA

0.1. Upoznavanje i obrazovanje korisnika

Rad sa ovim uredajem nije dopusten osobama mladima od 18 godina, takoder osobe koje izvr§avaju radove
sa ovim uredajem, moraju biti psihi¢ki i fizi¢ki stabilne. Prije same primjene, osobe koje izvr§avaju radove sa
ovim uredajem moraju proci potrebno obrazovanje (3kolovanje - 1 godisnje).

0.2. Osobna zastitna oprema

Tijekom rada, obvezno je noSenje odgovarajuc¢e zastitne opreme.

1. OPIS

1.1. Opis i izvedba plamenika

Kombinirani plamenici za zavarivanje i rezanje, sastoje se od ru¢ke sa regulatorom za pode$avanje i sa
prihvatom za razli¢ite nastavke. Nastavci se odabiru, ovisno o vrsti rada koji je potrebno izvrsiti.

1.2. Opis mjeSovitog sistema

Kao npr. usisni plamenik, visokotla¢ni plamenik, simboli prema DIN ISO 5172 pridodani su mjesovitom
sistemu. (i_= Usisni plamenik, Il = Visokotla¢ni plamenik. Obja3njenje vidi pod toc¢kom 4).

2. PRIMJENA GARNITURE

2.1. Pravilna i zakonita primjena

Ova garnitura je namijenjena za primjenu isklju¢ivo u autogenoj tehnici. Ovisno koji se primjenjuje,
ovi plamenici sluze za zavarivanje, rezanje i zagrijavanje.

Primjena plamenika:

Zavarivanje 0,5 — 30 mm.

Rezanje 3 - 200 mm.

Lotanje i zagrijavanje veli¢ine 4 do 8.

Jacina mlaza, sirina plamenika 50 — 250 mm.

2.1.1. Gorivi plinovi

Za razli¢ite autogene postupke, moguca je primjena razli¢itih gorivih plinova ili primjena samo jednog gorivog
plina.



Zavarivanje Acetilen (A)

Rezanje Acetilen (A), Propan (P), Zemni plin (M), Vodik (H), Metil-Acetilen.
Zagrijavanje Propanske mjesavine.

Lotanje

Jacina mlaza

Ukoliko se koriste oznake u bojama slijedi:

Plava = Kisik

Crvena = Gorivi plin

Crna = Zrac¢ni pritisak

Upotrebljivost plamenika za vise gorivih plinova, nosi sve ove slovne oznake plinova. Neovisno o tome, mnogi
uredaji mogu biti oznaceni sa slovnom oznakom ,F*“. Podaci sadrze sve informacije i svojstva o gorivom plinu.
Primjenijivi gorivi plin se u plameniku mijesa sa kisikom. Za procese zagrijavanja i lotanja, moguca je primjena
zraénog pritiska. To je dopusteno samo kod plamenika koji su oznaéeni sa oznakom o slobodnoj primjeni
zra¢nog pritiska.

Dopustena je primjena gorivih plinova samo koji su ozna¢eni na plameniku koji se primjenjuje. Primjena
razli¢itih gorivih plinova sa istim nastavkom plamenika, dopustena je samo kada se postigne mjesavina

u sapnici plamenika i to izmedu gorivog plina i kisika ili gorivog plina i zraénog pritiska (sapnica za mijeSanje
plinova). Ovdje je potrebno uzeti u obzir oznaku plina i sapnice koja se primjenjuje.

2.1.2. Kombinirani plamenici smiju se primjenjivati za pc pke rada za koje je svaki pojedini plamenik
namijenjen.

2.2. Nepravilna i nezakonita primjena

Nije dopustena primjena plamenika za rezanje u postupku zavarivanja ili plamenik za zavarivanje u postupku
rezanja (opasnost od zapaljenja i eksplozije). Dopustena je primjena rucke i nastavaka iste vrste od istog
proizvodac¢a. Obrada nemetalnih predmeta, dopustena je samo sa plamenicima za zagrijavanje. U slu¢aju bilo
kakve nejasnoce, molimo Vas da se obratite proizvodac¢u. Plamenici se ne smiju primjenjivati za punjenje
plinova ili radove ispustanja. Plamenici nisu namijenjeni za primjenu u kombinaciji sa tekuc¢im plinovima.

3. SIGURNOSNE INFORMACIJE
3.1. Sve d infor ije ¢ sa smatraju se specijalnim sigur! i P
3.2. Ovaj uredaj (plamenik za zavarivanje i rezanje) odgovara najnovijim pravilima tehnike i normama
(DIN I1SO 5172).
3.3. Bez dopustenja proizvodaca, zabranjena je bilo kakva izmjena ili nadogradnja uredaja.
3.4. Nepravilnom i nezakonitom primjenom uredaja, mogu nastati opasnosti poprac¢ene teskim
ozlj ili mogu ostecé na uredaju.
3.5. Rukovanje sa autogeni | ici gorivim plinovima i kisil , zahtj konitu pri
i detaljno ¢itanje i sh ovih korisni¢kih uputa.
3.6. Prije same primjene, obratite pozornost na opasnosti koje vas okruzuju u radnom prostoru. Npr.
opasnost od zapaljenja putem lako zapaljivih supstanca, plinova ili tekuc¢ina. Tijekom zagrijavanja, valja
obratiti pozornost na jacinu plamena s obzirom da se toplina uveéava i mozZe doéi do zapaljenja.
Zagrijane predmete potrebno je takoder i hladiti. Gorivi plin, kao npr. mjesavine kisika, nikada ne

P iz pl palj
3.7. Potrebne odredbe i norme
DIN ISO 5172
DIN EN 559
DIN EN 560
DIN EN 561
DIN EN 730
DIN EN 731
DIN EN 8541
UVV Kisik
Potrebno je uzeti u obzir zahtjeve sljede¢eg PED (RL97/23/EG) i ATEX (RL94/9/EG i RL99/92/EG). Takoder je
potrebno pridrzavanje, primjena plinova koja su dozvoljena zakonom drzave u kojoj se uredaj primjenjuje.
Drzavni specifi¢ni zakonici (BSV, UVV, BGR).

lied 2oa

4. OZNAKE

4.1. Sapnica (primjer) oznaka prema DIN EN ISO 5172
Sapnice (potro$ni materijali) moraju biti oznaceni sa:
Oznakom proizvodaca

Podrucje ucginkovitosti

Vrsta plina

Kisik-pritisak

Sistem mijesanja



- Vrsta plina

= |
(Oznak: i é
. [Oznaka pr Oznaka sistema za
velcin - Vrsta plina H )‘{ mijesanje
Podrucje K| =

e L 1
Oznaka proizvodaca 610 mm 4050 bar

1
Podrugéje rezanja / |

i
(z. B. SchwelBerbrille, ...) i

4:2. Plamenik i & |Proizvodaé / Obrt
Oznaka proizvodaca Oznaka tipa plina 12vocac s 20

Podruéje 7 Veligina

]

/ sak kisika
4.1 Sapnica

4.3. Vrsta plina

Oznaka plina prema DIN EN ISO 5172

O - Kisik

A - Acetilen

P — Propan, Butan ili LPG (tekuci plin)

M - Metan, Zemni plin

Y - MPS (Metil-Acetilen-Propanske mjesavine i ostale plinske gorive mjesavine).
4.4. Oznake u bojama

Plava - Kisik

Crvena - Gorivi plin

Crna - Zraéni pritisak

4.5. Sistemi mijesanja

Oznaka prema DIN EN ISO 5172

| = Mjesavina sa usisnim plamenikom (plamenik)

| = Mjesavina osigurana od povrata plina sa u¢inkom usisivanja (usisni plamenik)
Il = MjeSavina bez ug¢inka usisivanja pritisni plamenik

5. STAVLJANJE U POGON

5.1. Prije same primjene ovih uredaja, potrebno je detaljno procitati ove korisni¢ke upute i strogo
pridrzavanje svega navedenoga.

5.2, Priprema

Svi dijelovi u kontaktu sa kisikom ne smiju biti masni i nauljeni - opasnost od zapaljenja. Provjeriti sve navojne
spojeve i izolacijske spojeve (npr. konus i kugla) na eventualna ostecenja i €istocu. Ukoliko se utvrdi nekakvo
ostecenje, plamenik se ne smije primjenjivati.

5.2.1. Priklju¢ivanje crijeva prema DIN EN 559

Dopustena je primjena crijevnih prikljuc¢aka i matica prema DIN EN 560. Crijeva osigurati sa odgovaraju¢im
spojevima i obujmicama. Brze spojke crijeva moraju odgovarati DIN EN 561.

5.2.2. Odvajanje gorivih plinova

Prilikom odvajanja gorivog plina sa jednog voda za podjelu, obavezna je primjena potrebnih nastavaka prema
DIN EN 730.

5.3. Zavarivanje, zagrijavanje, lotanje, mlaz plamena

5.3.1. PodesSavanje radnog pritiska

Kisik - i ventil za gorivi plin drzati zatvorenima na rucci.

Ventil na boci (vod za podjelu) lagano otvoriti. Radni pritisak podesiti putem regulatora i to na vrijednost koja
je prikazana na priklju¢ku i tablici.

5.3.2. Palj I

Lo .
jenje i p

je p
Na ruéci potpuno otvorite ventil za kisik. Ventil za gorivi plin otvoriti skroz malo.
Izlaznu mjesavinu zapaliti, te nakon toga prema potrebi podesiti putem regulatora za pritisak.



Slikovni prikaz plamena odozgo prema dolje: {_‘—_a:-:u

- Neutralni plamen

- Plamen sa kisikom - visak. C.:acﬂj

- Plamen sa Acetilenom - viSak.

5.3.3. Gasenje i lianje pl —=—=T]

Tijekom gasenja plamena, proces je isti kao i kod paljenja ali u obrnutom smjeru. Najprije na ruéci zatvorite
ventil za plin. Ukoliko je prekid rada na duze vrijeme, tada je potrebno pozatvarati sve ostale ventile,
ukljuéujuci i onoga na boci. Nakon toga regulator pritiska otpustiti putem vijka za podesavanje. Zatvoriti ventil
za izlazni pritisak.

5.4. Rezanje

5.4.1. Odaberite odgovarajucu sapnicu za rezanje i zavijte je na glavu plamenika (obratite pozornost da nema
nikakvog propusta, tj, da je dobro izolirana). Tijekom priklju¢ivanja, koristiti odgovarajuc¢i montazni kljug.
Koristite samo ¢&iste i neosteéene sapnice za rezanje. Obratite pozornost na besprijekornu izolaciju izmedu
glave plamenika i sapnice.

5.4.2. PodesSavanje radnog pritiska

Na rucci potpuno otvorite ventil za kisik. Ventil za gorivi plin otvoriti skroz malo. Na regulatoru pritiska otvorite
ventil za zaklju€avanje. Radni pritisak na oba regulatora podesiti kako je oznaceno ili prema tablici.

5.4.3. Paljenje i podes je pl
Na ruéci potpuno otvorite ventil za kisik. (Vrlo malo otvorite ventil za kisik na nastavku za rezanje) i tada na
rucci vrlo malo otvorite ventil za gorivi plin. I1zlaze¢u mjeSavinu plina odmah zapaliti. Podesiti ja¢inu plamena.
U potpunosti otvoriti ventil na boci s kisikom i podesiti pritisak prema navedenoj tablici. Plamen podesiti
neutralno.

5.4.4. Rezanje

Plamenik pozicionirati na mjesto za rezanje i materijal zagrijati (svjetlo crveno).

Upozorenje: Nikada ne rastapati materijal! Otvoriti ventil sa kisikom za rezanje i plamenik pokretati u smjeru
rezanja.

5.4.5. Brzina rezanja

Pravilnu brzinu rezanja moguce je prepoznati putem izlazec¢eg plamena i prema buci rezanja.

=5 i a5

5.4.6. Gasenij 1 ika zar : Pravilno Prenisko Preveliko

je p )

Zatvorite sve ventile na plameniku. Ukoliko se uredaj nece koristiti na duze vrijeme, tada je potrebno zatvoriti
ventil na boci sa kisikom. Otvaranjem ventila za podesavanje, kao i ventila sa kisikom za rezanje smanjuje se
optereéenje na regulator pritiska i crijeva. Nakon toga regulator pritiska pomocu vijka za podesavanje
otpustiti. Zatvoriti ventil na regulatoru pritiska.

5.4.7. Okruzno rezanje

Sestar zaviti na boénu stranu kolica. Vrh to¢kala na vodilji postaviti na srednju toéku okruznice. Zeljeni radijus
kruznice podesiti pomicanjem Sestara. Obratiti na razmak. \

5.4.8. Rezanje ploha pod jednim kutom

Plamenik na kolicima podesiti prema skici.

6. UPUTE O ODRZAVANJU | PRIMJENI Y

6.1. Uredaj je potrebno stiti od bilo kakvi oSte¢enja (redovito sprovoditi kontrolu)

6.2. Smetnje

6.2.1. Prigu$en pl I ika

Smanijivanje brzine izlaznog mlaza, npr. putem oneciscenja sapnice to nastaje tijekom uranjanja plamenika u
zavarivac¢ku tekucinu. Plamen prodire u plamenik i uzrokuje eksploziju i dimljenje. Odvojiti plamenik, ponovno
ga podesiti i upaliti.

6.2.2. Povratno paljenje plamenika

Tijekom povratnog udara plamena, plamen i dalje gori u podru¢ju mijesanja. Tijekom toga zac¢uje se fuckanje.
Odmabh zatvoriti sve ventile na plameniku.

6.2.3. Osteéenja na plameniku

U slucaju bilo kakvih ostecenja ili za¢epljenja plamenika, plamenik je zabranjeno dalje koristiti. Popravak
samo putem struénog osoblja.

6.3. Stavljanje u pogon nakon smetnji

6.3.1. Ciscenje pl ika i sapni
Prije ponovnog stavljanja u pogon, plamenik i sapnicu potrebno je detaljno o¢istiti sa odgovarajuc¢im
sredstvom za &isc¢enje plamenika. Oprez: sapnicu nikada ne produzivati ili izmjenjivati.




6.3.2. Provjera usisa

Odvojiti crijevo sa ru¢ke plamenika. Otvoriti sve ventile i kisik ¢e proticati kroz sapnicu plamenika. Drzati prst
na ulaznim nastavcima plamenika na ru¢ci. Ukoliko je usis dobar osjetit ¢e se snaga usisa na prstu.

6.4. Rukovanje sa kisikom

Sve dijelove koji dodu u doticaj sa kisikom ne smiju biti masni i nauljeni. Opasnost od zapaljenja.

6.5. Brtve

Nastavci za plamenik i bocu smiju se primjenjivati samo kada su potpuno ispravni (brtve, navoji, vijci itd...)
Ukoliko se ostete, potrebno ih je odmah zamijeniti.

6.6. Ventili

Sve je ventile potrebno redovito kontrolirati. Ukoliko se uredaj ne koristiti na duze vrijeme, postoji opasnost od
njihovog zacepljenja ili hrdanja. Ukoliko se to dogodi, ventile je potrebno zamijenititi.

6.7. Utvrdivanje smetnji i greSaka

To sprovodi sam korisnik.

7. ODRZAVANJE U BESPRIJEKORNOM STANJU

7.1. Popravak na uredaju sprovodi samo struéno osoblje u autoriziranim servisnim centrima.

7.2. Besprijekoran rad uredaja, postize se samo ukoliko se primjenjuju originalni j ki dijelovi

i originalan dodatan pribor.

7.3. Ukoliko bilo kakav popravak sprovodi sam korisnik, automatski se gubi pravo na jamstvo

i besplatan servis uredaja.

@® Hegeszto-vago garnitara

Kezelési utasitas az autogén technikahoz késziilt hegeszt6- és vago pisztolyhoz.

Jelen kezelési utasitas célja, hogy lehetévé tegye a pisztoly (€g6) rendeltetésszeri és biztonsagos
hasznalatat.

A kezelési utasitas elolvasasa, és figyelembe vétele segit elkerilni a veszélyeket, csdkkenteni az allasidéket
és novelni a készilékek megbizhatdsagat és élettartamat.

Jelen kezelési utasitasnak mindig elérhet6en rendelkezésre kell alinia.

Biztonsagi informaciok, lasd még a 3. pont.

Kétséges esetekben kérdezze meg a gyartét / forgalmazot.

0.Informaciodk a felhasznal6 részére

0.1 Szakismeret és szakképzés a felhasznal6 részére

A munkaeszkézoket és a felugyeletet igényl6 berendezéseket 6nalloan csak 18 év feletti, megfelelé fizikai
erénléttel rendelkezé személyek kezelhetik.

Jelen munkaeszkoz kezelése a felhasznalotol szakismeretet, vagy az tizembiztonsagi rendelet szerinti /
BetrSichV / szakképzett személy altali oktatast kovetel meg. Rendszeres oktatas ajanlott, legalabb 1
alkalommal évente.

0.2 Személyi véddfelszerelés

A szukséges egyéni védofelszerelést kell alkalmazni.

1. Leiras

1.1 Tipusleiras

A kombinalt hegesztd- és vagopisztolyok egy beallité szelepekkel rendelkezé markolatbél és kiiléonbézé
betétekbdl allnak.

Ezeket a betéteket az adott alkalmazas alapjan valasztjuk ki és a markolattal a hasznalatra kész pisztolyhoz
csatlakoztatjuk.

1.2 A keverd rendszerek leirasa

példaul: injektoros(szivo) pisztoly (ég6), nagynyomasu pisztoly(égé), DIN ISO 5172 szerinti szimbolumok
talalhatok a keveré rendszerben. (I = injektoros vagopisztoly, || = nagynyomasu vagopisztoly, magyarazatot
lasd a 4. pontnal)

2. Hasznalat

2.1 Rendeltetésszerii hasznalat:

Ezek a munkaeszk6zok kizardlag autogén eljarashoz hasznalhatok.

A pisztolybetéttél figgéen, ezeket hasznaljak hegesztésre, langvagasra, melegitésre vagy langtisztitasra.



Adatok a teljesitményre vonatkozéan, példaul

Hegesztés 0,5 - 30mm

Langvagas .. 3 - 200mm

Forrasztas és melegités

Méretek 4-8

Langtisztitas ég6 szélesség 50 - 250mm.

2.1.1 Egheté gazok

A kulénb6z6 autogén eljarashoz kulénboz6 égheté gazokat, vagy akar csak egy égheté gazt hasznalhatnak.
Hegesztés Acetilén (A)

Langvagas Acetilén (A), propan (P), foldgaz (M), hidrogén (H), metilacetilén-

Melegités Propadién keverékek

Forrasztas

Langtisztitas

Szin kdd alkalmazasa esetén érvényes:

Kék = oxigén

Piros = éghet6 gaz

Fekete = suritett levegé

A pisztoly (€g6) kuldnbdzé éghetd gazokhoz torténd felhasznalhatosaga esetén a gazok ésszes bettjelét
tartalmazza. Ett6l eltér6en néhany készulék az "F" betdjellel lehet megjeldlve. Az Uzemeltetési adatok részletes
informaciokat tartalmaznak az éghet6 gazokrol.

A felhasznalt éghet6 gazt a pisztolyban oxigénnel keverik. Melegitési és forrasztasi folyamatokhoz suritett
levegd is hasznalhaté. Ez csak akkor megengedett, ha a pisztolybetét siiritett levegére is jellve van.

Csak olyan égheté gazok hasznalhatok, amelyekre az adott pisztoly (€g6) betét jeldlve van. A kildnb6zd
égheté gazok valaszthaté modon térténé hasznalta ugyanazzal az égébetéttel csak akkor engedélyezett, ha az
éghet6 gaz keverése oxigénnel vagy levegdvel az égé fuvokaban (gazkeverd fuvokak) térténik. Ekézben
figyelembe kell venni az ég6 fuvoka gaztipus jelolését.

2.1.2 Kombinalt égéket csak ahhoz az eljarashoz szabad felhasznalni, melyhez az adott égébetétet
tervezték.

2.2 Nem rendelteté Gih al

Nem szabad példaul langvagobetétekkel hegeszteni, vagy hegesztébetétekkel vagni (visszaégési veszély).
Csak azonos gyartmanyu és azonos tipusu markolatok és betétek hasznalhatok. A nem fémes anyagok
feldolgozasa csak hé pisztollyal engedélyezett.

Kétség esetén a gyartoval kell konzultalni. Az ég6t nem szabad gazok attoltésére vagy lefuvatasra hasznalni.
Az ég6k nem alkalmasak gazok folyékony halmazallapotban torténé hasznalatara.

3. Alapveté biztonsagi tudnivalok

3.1 Mindegyik -el jeldlt informacié kiilonleges biztonsagi utasitasnak szamlt

1 3.2 Jelen késziilék (hegeszts és langvago pisztoly) gfelel a technolé | li
fejlettségi szintjének és a jelenlegi szabvanyi kovetelmenyeknek (Iso 5172)

1 3.3 A gyart6é engedélye nélkiil nem szabad valtoztatasokat vagy atalakitasokat végezni a
késziilékeken.

-

13.4 Nem I G k Iés és nem rendelteté G h alat tén veszély allhat fenn az

i} Itet6 és mas dlyek részére vagy a késziilék karosodhat.

! 3.5 Az autogén égdk, éghetd gazok és oxigén hasznalata szakértelmet igényelnek és jelen | lési
tasitas fi lembe vételét. A k 16 személyzet oktatasa, és biztonsagi eligazitasa sziikséges

(lasd 0.1 feiezet)

1 3,6 Uzembe helyezés elétt forditson figyelmet a lehetséges munkahelyi veszélyekre.

Példaul tiizveszély rendkiviil gyulékony anyagok, gazok vagy folyadékok miatt. Melegitésnél figyelembe
kell venni, hogy a hé terjed és felfelé emelkedik.

Adott esetben a hévezets anyagot hiiteni kell. Eghetd gaz- ill. oxigén keveréket meggyijtatlanul az
ég6bdl ne aramoltasson ki.

1 3.,7 Betartand¢ elSirasok és szabvanyok

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV Oxigén

A PED (RL97/23/EG) és ATEX (94/9/EK és RL99/92/EG) alkalmazasara vonatkozé kdvetelményeket be kell



tartani. Hasonloképpen be kell tartani a mindenkori felhasznalé orszag gaz specifikus eldirasait.
A mindenkori orszag specifikus elirasokat (pl. BSV, UVV, BGR) be kell tartani.

4 Jelolés
4.1 fuvoka (példa) jeldlés DIN EN I1SO 5172 szerint
A fuvokakat (fogyaszto készulékek) meg kell jeldini:
— Gaztipus
Gyarts jele | SRy Keieg s
£ evero rendszer
méret ; Gaztipus |'le ){
tartomany = W ——

Gyarto jele 7 &10 5.0 bar

54

1
vagastartomany / | H vago6-02-nyomas
|

(pl.hegesztészemiiveg, ...) |
Hegeszt6é vagy melegité flivoka Vagofiivoka (gazkeverd)

=5

4.2 Pisztoly /Egé/
Gya

Gyarto jele
tartomany, méret

gaztipus jele

OX|gen nyomasok

4.3 Gaztipus

Gazjelolés DIN EN ISO 5172 szerint

O = oxigén

A = acetilén

P = propan, butan vagy LPG (cseppfolydsitott gaz), M = metan, féldgaz

Y = MPS (metil-acetilén-propadién-keverék és egyéb éghet6gaz-keverékek)

4.4 Jelol6 szinek

Kék = oxigén

Piros = égheté gaz

Fekete = s(ritett levegé

4.5 Keverd rendszerek

Jel6lés DIN EN ISO 5172 szerint

| = kever6 rendszer injektoros (szivd) tipusu pisztollyal (injektoros pisztoly /égé/)

| = gazvisszaaramlas biztos keverék szivohatassal (injektoros pisztoly)

Il =... keverék szivohatas nélkul nagynyomasu pisztoly

5 Uzembe helyezés

51A alatok kezdése el6tt jelen k Iési utasitasban talalhaté informaciokat el kell olvasni és
ka kézben figyelembe kell azokat venni.

5.2 El6készités

Az Osszes oxigénnel érintkezd alkatrészt olaj- €s zsirmentesen tartani - égésveszély.

Ellenérizze, hogy minden menetes csatlakozas és tomité feltlet (pl. kup és gémb) tiszta és karosodas nélkuli

legyen. Ha sérllt a pisztoly (¢g6), nem szabad csatlakoztatni.

5.2.1 Tomldk DIN EN 559 szerinti csatlakoztatasa

Csak DIN EN 560 szerinti tomlévégeket és hollandi anyakat szabad hasznalni. A toml6ket és a tomlévégeket

megfelel6 tomlébilincsekkel kell biztositani.

Toml6csatlakozok hasznalata esetén azoknak meg kell felelnitik a DIN EN 561 szabvanynak.

5.2.2 Eghetd gaz kivétel

Eloszto vezetékbdl torténd éghetd gaz kivétel esetén a DIN EN 730 szerinti biztonsagi berendezések

hasznalata sziikséges.

Egyedi palackokbol torténd kivétel esetén biztonsagi berendezések hasznalata valhat szikségessé.

5.2.3 A markolatra felszerelendd betét kivalasztasa. Kivalasztasakor az elvégzendé munka, mint a hegesztés,

forrasztas, melegités, langtisztitas vagy langvagas és az anyag vastagsaga, vagy a munkadarab mérete dont6

fontossagu. A betét markolatra térténé szerelésekor a tiszta, sértetlen alkatrészekre és tomitésekre figyelni

kell.

A csatlakozoé anyat huzza meg kézzel, szerel6kulcs segitségével.




5.3H té: legités, forrasztas, langtisztita

5.3.1 Uzemi nyomasok beallitisa

Az oxigén- és éghetd gaz szelepet a markolaton el6szér zarva tartani.

A palack szelepet ill. kivétel szelepet (elosztéd vezeték) lassan megnyitni, az tzemi nyomasokat a két
nyomascsokkentén a betéten lévé adat szerint és tablazat szerint beallitani.

5.3.2 Langgydjtas és - beallitas

Az oxigén-szabalyz6 szelepet a markolaton teljesen kinyitni. Az éghet6é gaz szelepet a markolaton kissé
megnyitni. A kiaramlo gazkeveréket meggyujtani. Utana adott esetben

az Uzemi nyomasokat a nyomascsokkentén utan szabalyozni.

Langképek fentrél lefelé: {:_;'::D

- semleges lang

- lang oxigénfelesleggel C.:iCﬂj
- lang acetilén felesleggel i@t-.‘_'_:[ ]

5.3.3 Uzemen kiviil helyezés

Az ég6 leallitasakor forditott sorrendben jarunk el, mint gyujtaskor. Elészér az éghetd gaz szelepet zarni

a markolaton.

Hosszabb munkaszinetek esetén még a palackszelepet ill. az eloszton a kivételszelepet is zarni. Ezutan a
nyomascsokkentét az allitocsavar kicsavarozasaval lazitani. Nyomascsokkenté kimeneti szelepet zarni.

5.4 Langvagas

5.4.1 A vagofuvokat a munkadarab vastagsaga szerint kivalasztani, égéfejbe légmentesen becsavarni. Ehhez
megfelelé szerelSkulcsot hasznalni. Az égéfej fellletein ellen tartani. Csak tiszta, sértetlen vagofuvokakat
hasznalni. Ugyelni a fuvoka és az égéfej kifogastalan tomits feltleteire. Ha sziikséges az égéfejben a vezets
kocsit régziteni, és kdzben a tablazat alapjan a fuvokatavolsagot az anyagfelszinhez beallitani.

5.4.2 Uzemi nyomasok beallitasa

Az oxigén- éséghetd gaz- szelepet a markolaton zarva tartani. A palack szelepet ill. kivétel szelepet (eloszto
vezeték) lassan megnyitni.

Zaroszelepet a nyomascsokkentén kinyitni.

Az lzemi nyomasokat a két nyomascsokkentén a betéten Iév6 adat szerint és a tablazat szerint beallitani.
5.4.3 Langgyujtas és - beallitas

Az oxigénszelepet a markolaton teljesen kinyitni. (Fitési oxigén szelepet a vagobetéten kissé megnyitni), utana
az éghet6 gaz szelepet a markolaton kissé megnyitni.

A kiaramlo gazkeveréket azonnal meggyuijtani. A langot a fiitési oxigén-és az éghet6 gaz-szeleppel semlegesre
beallitani (mint példaul a hegesztési lang). Vagdéoxigén szelepet teljesen megnyitni, ha szilkséges az
oxigénnyomast utanszabalyozni (lasd a tablazatot). A langot semlegesre beallitani.

Vagooxigén szelepet ujra zarni.

5.4.4 Vagas

Eg6t vagohelyzetbe vinni és a fiitélanggal a munkadarabot helyileg gyulladasi hémérsékleten mintegy vilagos
pirosra felmelegiteni.

Figyelem: Az anyagot nem felolvasztani! Ezutan a vagooxigén szelepet megnyitni és az ég6t vagasi iranyba
mozgatni.

5.4.5 Vagasi sebesség

A helyes vagasi sebességet felismerni a salak kilépésbdl, a fuggdleges repuilé szikrakbol és a vagasi zajbol.

=5 i o

helyes tal kicsi tal nagy

5.4.6 A langvago leallitasa
El6szér a vagooxigén szelepet a vagdbetéten, utdna az égheté gaz beallitd szelepét a markolaton és az oxigén
szabalyzészelepet a markolaton zarni. Hosszabb munkasziinet esetén palackszelepet is zarni. A bedllitd
szelepek tovabba a vagooxigén szelepnyitasaval a nyomasszabalyozét és tomlSket mentesiteni. Ezutan a
nyomascsokkentét az allitocsavar kicsavarozasaval lazitani. A nyomascsokkenték zaroszelepét zarni.

5.4.7 Kérvagas

A korzérudat oldalrdl a vezetd kocsiba csavarni. A kérvezeté pontozécsucsat a munkadarab kipontozott
koérkdzéppontjaba helyezni. A kivant kor sugarat a kérzérud allitasaval beadllitani. A vagasi fugaszélességet
figyelembe venni. Karimaknal mindig elészor a kuls6é kort vagni, majd a belsét.
5.4.8 Gérvagas

Az égéfejet a vezetd kocsiban a vazlatrajz szerint elrendezni és régziteni.



6. Uzemeltetési és karbantartasi utasitasok

6.1 A késziiléket mindig védeni kell a sériilésektdl (szemr
ellendrizni)

6.2 Uzemzavar

6.2.1 Egé csattanas

A kiaramlasi sebesség cstkkenése, pl. a fuvokak elszennyezédése altal a hegesztéfiurdébe meritéskor, vagy
a kezel6 hibaja altal. A lang belép az égébe, és pattogé hanggal alszik ki.

Kapcsolja ki az égét, allitsa be, ujra gyujtsa meg!

6.2.2 Pisztoly/Egé visszaégés

Visszaégésnél a lang tovabb hatol az égében és a keverépont tertiletén tovabb ég. Ekkor egy sipold zaj
keletkezik. Ebben az esetben azonnal elzarni az oxigén és égheté gaz bedllité szelepét a markolaton.

6.2.3 Az ég6 karosodasa

Az ég6 csatlakozok és a fuvoka tomitetlensége esetén valamint az égé visszaégés altali karosodasakor,

a keverési ponton tortént olvadas esetén, eltom6dott injektor fuvokaknal, stb. az ég6t nem szabad Gzembe
helyezni. A javitast csak szakképzett személyek végezhetik felhatalmazott javitomihelyben.

6.3 Ujrainditas iizemzavar utan

6.3.1 Az ég6 és a fuvoka tisztitasa

Ismételt Uzembe helyezés elétt az égét és a fuvokakat tisztitani.. A fuvokak tisztitasahoz alkalmas
fuvokatisztitot, esetleg réz drotkefét is felhasznalni.

Figyelem: A fuvoka furatot ne tagitsa.

6.3.2 Sziv6 teszt

Ebbél a célbol az éghet6é gaz-toml6ét a markolaton lecsavarni, ill. lehuzni, nem leveheté csatlakozokkal
rendelkezé markolat esetén az oxigén- és égheté gaz beallitd szelepet nyitni, oxigén aramlik az égé fuvokabol.
Ujjbegyet a markolat éghetd gaz belépé csonkjahoz tartani.

Jo szivohatas esetén az ujbegyet beszivia. Amennyiben nem érzékel szivohatast , az ég6t nem szabad tzembe
helyezni és egy felhatalmazott szervizben ellendrizni ill. javitani kell.

6.4 Az oxigén kezelése

Az dsszes oxigénnel érintkezé alkatrészt, olaj- és zsirmentesen tartani! EGESVESZELY!

6.5 Tomitések

Eg6 betéteket csak kifogastalan tomitésekkel és tomits feluletekkel szabad hasznalni. A sértilt tomitéseket
azonnal ki kell cserélni. A sérult tomité feltleteket atdolgozni, vagy az alkatrészeket kicserélni.

6.6 Szelepek

Tomszelencés szelepeken a tdomszelencét rendszeres idékdzonként, hosszabb tarolasi idé utan is , meg kell
vizsgalni és adott esetben utan kell huzni. Tomitetlenség esetén a tomitégydr(t cserélni vagy esetleg

a komplett szelepet kicserélni.

Tomitetlen szelepuilés esetén szelepkupot vagy az ulést tisztitani vagy €g6t javittatni.

6.7 Vizsgalati intervallumok meghatarozasa

Ezeket a munkaltatonak kell meghatéroznia.

7. Karbantartas

7.1 Javitasokat csak szakképzett személyek végezhetnek felhatalmazott javitomiihelyben.

7.2 Csak eredeti alkatrészek biztositjak a kifogastalan miik6dést és a biztonsagot.

7.3 Abban az esetben, ha a gyarté engedélye nélkiil a felhasznalé vagy harmadik fél illetéktelen

j kat vagy itdsokat végez, a ég az abbodl eredd jogkdvetkezményekért hatalyat

| rendszeres id6kézonként

ad felold

]
veszti



Zestaw do ciecia i spawania

Instrukcja obstugi do palnika do ciecia i spawania w technice autogenicznej.

Niniejsza instrukcja obstugi ma stuzy¢ do umozliwienia bezpiecznego i zgodnego z przeznaczeniem

uzytkowania palnika.

Czytanie i przestrzeganie instrukcji obstugi pozwoli na unikniecie zagrozen, przestoju i wydtuzenie okresu

niezawodnosci i trwatosci urzadzenia.

Niniejsza instrukcja powinna znajdowac sie w poblizu urzadzenia.

Zal ia bezpi istwa patrz takze punkt 3.

W razie watpliwosci nalezy zasiegna¢ informacji u producenta / podmiotu wprowadzajacego na rynek.

! 0. Wskazéwki dla uzytkownika

0.1. Znajomosé przedmiotu i wiedza fach uzytkownika

Srodki pracy i urzadzenia podlegajace dozorowi moga byé obstugiwane tylko przez osoby, ktére ukorczyty

18 rok zycia i posiadaja odpowiednie warunki fizyczne.

Obstuga tego srodka pracy wymaga od uzytkownika wiedzy fachowej lub przeszkolenia przez osobe

posiadajaca taka wiedze zgodnie z wymogami BHP. Zaleca sie regularne przeszkolenie min. 1 raz w roku.

0.2. Osobiste wyposazenie ochronne

Nalezy uzywac koniecznego wyposazenia ochronnego.

1. Opis

1.1. Opis konstrukcji

Kompaktowe palniki do ciecia i spawania sktadaja sie z rekojesci z zaworami do regulacji i réznych naktadek.

Te naktadki sa dobierane specjalnie do stosowanej metody i sa potaczone uchwytem z palnikiem.

1.2 Opis systeméw mieszanych

Np. palnik ssacy, palnik cisnieniowy, symbole zgodnie z DIN ISO 5172 sa podane na systemie mieszanym

(i_= palnik ssacy, Il = palnik cisnieniowy, wyjasnienie patrz punkt 4).

2. Zastosowanie

2.1. Zastc ie zgodne z pr

Palniki nalezy stosowa¢ wytacznie do spawania autogenicznego.

W zaleznosci od zastosowania palniki sa uzywane do spawania, ciecia, rozgrzewania lub oczyszczania

ptomieniowego.

Dane odnosnie wydajnosci np.:

Spawanie 0,5 - 30 mm

Ciecie 3 - 200 mm

Lutowanie i ogrzewanie wielkosci od 4 do 8

Oczyszczanie ptomieniowe szerokos¢ palnika 50 — 250 mm

2.1.1. Gazy

Do réznych metod autogenicznych mozna uzywac réznych gazéw lub tylko jednego.

Spawanie acetylen (A)

Ciecie acetylen (A), Propan (P), gaz ziemny (M), wodér (H), mieszaniny
metyloacetylenowo-propandienowe

Rozgrzewanie

Lutowanie

Oczyszczanie ptomieniowe

Gdy uzywane sa oznaczenia kolorowe, to oznaczaja one:

Niebieski = tlen

Czerwony = gaz

Czarny = sprezone powietrze

Mozliwos¢ zastosowania w palniku réznorodnych gazéw oznakowano oznaczeniami literowymi wszystkich
gazéw. W odréznieniu od nich niektére urzadzenia moga byé oznakowane litera ,F”. Dane eksploatacyjne
zawieraja szczegotowe informacje dotyczace gazow uzywanych do palnikow.

Uzyty gaz jest mieszany w palniku z tlenem. Do rozgrzewania i lutowania mozna uzywac takze sprezonego
powietrza. Jest to dopuszczalne tylko wtedy, gdy naktadka palnika jest oznakowana jako dopuszczona do
sprezonego powietrza.

Mozna uzywac tylko gazéw, ktérych oznaczenie znajduje sie na naktadce. Uzywanie réznych gazéw do tej
samej koncowki jest dozwolone jedynie, gdy dochodzi do powstania mieszanki gazu z tlenem lub powietrzem
w dyszy palnika (dysza z mieszaczem). W tym przypadku nalezy przestrzegaé¢ oznaczenia rodzaju gazu na
dyszy palnika.



2.1.2 Palniki kompaktowe moga by¢ uzywane tylko do celow przewidzianych dla danej koricéwki.

2.2 Uzycie niezgodne z pr:

Nie jest dozwolone spawanie koricéwka do ciecia lub ciecie koricowka do spawania (niebezpieczenstwo
zaptonu zwrotnego). Mozna uzywac¢ jedynie rekojesci i naktadek tej samej marki lub tego samego typu.
Obrobka niemetalowych materiatéw jest mozliwa tylko palnikiem rozgrzewajacym. W razie watpliwosci nalezy
sie zwroci¢ do producenta. Palnikow nie mozna uzywac do przelewania gazéw lub do wydmuchu. Palniki nie
nadaja sie do uzywania gazéw skroplonych.

3. Podstawowe zalecenia bezpieczernstwa

3.1 Wszystkie informacje oznakowane znakiem maja charakter specjalnych zal i bezpi istwa.
3.2 To urzadzenie (palnik do spawania i ciecia) odpowiada poziomowi i uznanym zasadom techniki oraz
wymogom obowiazujacych norm (DIN ISO 5172).

3.3 Bez pozwolenia producenta nie mozna dokonywa¢ zmian lub przerébek w urzadzeniach.

3.4 W przypadku nieprawidiowej obrobki i uzycia niezgodnego z prze: i moga powstac
zagrozenia dla uzytkowmka i innych os6b oraz moze dojsé¢ do uszkodzenla urzadzenia.

3.5 Obstuga palnikéw icznych i palnikéw na mi ine gazow z t wymaga W|edzy
fachowej i przestrzegania instrukcji obstugi. Koni jest szkolenie i pr kol bstugi z zakresu

bezpieczenstwa pracy (patrz punkt 0.1).

3.6 Przed uruchomieniem nalezy zwréci¢ uwage na potencjalne zagrozenia w miejscu pracy, np.
zagrozenie pozarowe przez tatwopal bstancje, gazy lub ci Przy rozgr iu nalezy wzia¢ pod
uwage, ze powstajace cieplo sie rozprzestrzenla lub idzie do gory Ewentualnie nalezy schiodzi¢
nagrzewajacy sie materiat. Nie wyp palonej mi y gazu z tlenem z palnika.

1 3.7 Przepisy i normy, ktére nalezy przestrzegac:

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Instrukcja Tlen

Nalezy przestrzega¢ wymogow w celu realizacji PED (RL97/23/EG) i ATEX (RL94/9/EG i RL99/92/EG).

Nalezy przestrzegac uregulowan krajowych np. BSV, UVV, BGR).
4. Oznaczenia

4.1 Dysza (przyktad) oznaczenie zgodnie z DIN EN ISO 5172.
Dysze (urzadzenia) musza by¢ oznakowane za pomoca:

znaku producenta

zakresu wydajnosci

cignien tlenu

systemu mieszania - rodzaj gazu

| -
znak producenta oznaczenie systemow
1 )4 mieszania

] mr———
| &10

?—M“
zakres ciecia / H cisnienie ciecia 02

B

dysza do spawania lub rozgrzewania dysza do ciecia (mieszajaca gazy)

—=e™

4.2 Palnik oznaczenie rodzaju producent lub

znak producenta 9320 dystrybutor
zakres, wielkos¢

i mieszania

patrz punkt Ci$hienie tlenu
4.1 dysza



4.3 Rodzaj gazu.

Oznaczenie rodzaju gazu zgodnie z DIN EN ISO 5172

O=Tlen

A=Acetylen

P=Propan, butan lub LPG (ciekly gaz)

M= Metan, gaz ziemny

Y=MPS (mieszaniny metylu, acetylenu i propandienu)

4. 4 Oznaczenia kolorystyczne.

Niebieski = tlen

Czerwony = gaz

Czarny = sprezone powietrze

4.5 Systemy mieszania.

Oznakowanie zgodnie z DIN EN ISO 5172

|I=System mieszania z palnikiem ssacym (palnik ssacy)

I=mieszanina z zasysaniem zabezpieczona przed wyptywem (palnik ssacy)

II= mieszanina bez zasysania zabezpieczona przed wyptywem , palnik cisnieniowy

5. Uruchomienie

5.1 Przed podjeciem pracy nalezy przeczyta¢ informacje zawarte w niniejszej instrukcji obstugi i
przestrzegac ich podczas pracy.

5.2 Przygotowanie.

Wszystkie czesci majace stycznos¢ z tlenem nalezy utrzymywaé w stanie wolnym od smaru i oleju — ryzyko
zapalenia.

Sprawdzi¢, czy przytacza gwintowane i powierzchnie uszczelniajace (np. stozki i kulki) sa czyste i nie nosza
sladow uszkodzen. W przypadku uszkodzeri nie mozna palnika podtaczac.

5.2.1 Podtaczy¢ weze zgodnie z DIN EN 559.

Uzywac tylko koricowek wezy i nakretek zgodnie z DIN EN60

Weze zabezpieczy¢ na korncéwkach odpowiednimi zaciskami .

Uzywajac ztaczek nalezy zwréci¢ uwage, aby byly zgodne z DIN EN 561

5.2.2 Pobor gazu.

Przy poborze gazu z przewodu rozdzielczego konieczne jest zastosowanie zabezpieczer zgodnie z DIN EN
730. Przy poborze z butli moze by¢é wymagane zastosowanie elementéw zabezpieczajacych.

5.2.3 Dokona¢ wyboru naktadki do zamontowania na rekojesci. Przy wyborze decydujacy jest rodzaj
wykonywanej pracy jak spawanie, lutowanie, rozgrzewanie, oczyszczanie ptomieniowe czy cigcie oraz grubosé
materiatu lub wielko$¢ obrabianego przedmiotu. Przy montazu naktadki na rekojesci nalezy zwroci¢ uwage,
aby czesci i uszczelki byty nieuszkodzone i czyste.

Nakretke kornicowa nalezy docisnaé reka za pomoca klucza montazowego.

5.3 Spawanie, rozgrzewanie, lutowanie, oczyszczanie ptomieniowe.

5.3.1 Ustawianie cisnienia roboczego.

Najpierw zawor gazu i tlenu na rekojesci powinny by¢ zamknigte. Powoli otworzy¢ zawér przy butli lub zawér
pobierajacy (przewdd rozdzielczy). Ustawié cisnienia robocze na obu reduktorach cisnienia wg danych na
naktadce i wg tabeli.

5.3.2 Zapalenie i ienie pt

Catkowicie otworzy¢ zawor regulacji tlenu na rekojesci. Lekko otworzyé zawor gazu na rekojesci. Zapali¢
wyptywajaca mieszanine gazéw. Nastepnie ewentualnie uregulowa¢ doktadnie cisnienia robocze na
reduktorze cisnienia.

Obrazy ptomienia od gory do dotu

- ptomien neutralny {«___":C:D

- ptomient z nadmiarem tlenu =

- ptomient z nadmiarem acetylenu C._‘SCﬂj

5.3.3 Zakoriczenie pracy. d@__’_:]:]

Przy koniczeniu pracy postepujemy odwrotnie do zapalania

Najpierw zamykamy zawor gazu na rekojesci.

W przypadku dtuzszych przerw w pracy nalezy dodatkowo zamkna¢ zawér przy butli lub zawér poboru przy
przewodzie rozdzielczym. Nastepnie zwolni¢ reduktor cisnienia przekrecajac srube nastawcza. Zamknac
zawor wyjsciowy reduktora cisnienia.

5.4 Ciecie.

5.4.1 Wybrac¢ dysze do ciecia w zaleznos$ci od grubosci cietego przedmiotu i wkreci¢ szczelnie na gtowice
palnika. W tym celu nalezy uzy¢ odpowiedniego klucza montazowego. Przytrzymaé¢ na powierzchniach gtowicy
palnika. Uzywac tylko czystych, nieuszkodzonych dysz do ciecia. Zwraca¢ uwage, aby powierzchnie
uszczelniajace dyszy i gtowicy palnika byty bez zarzutu. Ewentualnie zamontowac¢ wézek prowadzacy i przy
tym ustawi¢ odlegtos¢ dyszy do powierzchni obrabianego przedmiotu zgodnie z tabela.




5.4.2 Ustawianie cisnienia rob g

Zawor tlenu i gazu na rekojesci powinien by¢ zamkniety. Powoli otwieraj zawér butli i zawér poboru (przewod
rozdzielczy).

Otworz zawor odcinajacy na reduktorach cisnienia.

Ustaw cisnienia na obu reduktorach ci$nienia zgodnie z parametrami dla danego zastosowania i tabela.
5.4.3 Zapalenie i ienie ptomieni

Catkowicie otworz zawdr tlenu na rekojesci (nalezy nieco otworzy¢ zawér tlenu na naktadce do ciecia)
nastepnie otworzy¢ nieco zawoér gazu na rekojesci.

Natychmiast zapal wyptywajaca mieszanine gazu. Ustaw ptomiert w pozycji neutralnej przez przestawienie
zaworu regulacji tlenu i gazu (jak ptomien do spawania). Catkowicie otworz zawor tlenu do ciecia, w razie
potrzeby ureguluj dodatkowo ci$nienie tlenu (patrz tabela). Ustaw ptomien w pozycji neutralnej.

Zamknij ponownie zawér tlenu do cigcia.

5.4.4 Nacinanie.

Ustaw palnik w pozycji nacinanie i ptomieniem nagrzewajacym miejscowo rozgrzac¢ obrabiany przedmiot do
temperatury zaptonu, do koloru jasno czerwonego.

Uwaga: Nie nalezy nadtopi¢ materiatu. Nastepnie otworzy¢ zawér tlenu do cigcia i poruszac palnikiem

w kierunku ciecia.

5.4.5 Predkos¢ ciecia.

Prawidtowa predkos$c¢ ciecia rozpoznajemy po wyptywie szlaki, po pionowym snopie iskier i odgtosie ciecia

— — —

Prawidiowy zbyt mata zbyt duza
5.4.6 Odktadanie palnika.
Zamknij najpierw zawér na naktadce do ciecia, nastepnie zawér regulacyjny do gazu na rekojesci i zawor
regulacyjny do tlenu na rekojesci. W przypadku dtuzszych przerw w pracy dodatkowo nalezy zamknac¢
zawory na butlach. Zwolni¢ reduktor cisnienia i przewody otwierajac zawory regulacyjne oraz zawoér tlenu do
ciecia. Nastepnie zwolni¢ reduktor cisnienia poprzez odkrecenie $ruby nastawczej, zamknac¢ zawory
odcinajace reduktoréw cisnienia.
5.4.7 Ciegcie po okregu.
Przykrecic¢ drazek cyrkla z boku do wézka prowadnicy. Zatozy¢ kiet centrujacy do okragtej prowadnicy
w zaznaczony $rodek okregu na obrabianym przedmiocie. Promient zadanego okregu ustawi¢ przesuwajac
drazek cyrkla. Przestrzegac szerokosci fug ciecia. W przypadku kotnierzy zawsze cia¢ najpierw zewnetrzny
okrag, nastepnie wewnetrzny.
5.4.8 Ciecia ukosne.
Zatozy¢ zgodnie ze szkicem i zamocowac gtowice palnika do wozka prowadnicy.

\

6. Wskazowki dotyczace eksploataciji i konserwaciji. Y

6.1 Urzadzenie nalezy stale chroni¢ przed uszkodzeniami (okresowo kontrolowaé wzrokowo).

6.2 Usterki.

6.2.1 Odstrzelenie palnika.

Zmniejszenie predkosci wyptywu np. przez zabrudzenie dysz przy zanurzaniu w kapiel spawalnicza lub przez
btedy w obstudze. Ptomien przedostaje sig¢ do palnika i gasnie z odgtosem wybuchu.

Palnik nalezy wytaczy¢, ustawi¢ na nowo i podpali¢.

6.2.2 Zapalenie wtérne palnil

Przy zapaleniu wtérnym ptomien przedostaje sie dalej do palnika i dyszy i pali sie dalej w obszarze miejsca
mieszania. Przy tym powstaje gwizdzacy odgtos. W tym przypadku nalezy natychmiast zamkna¢ zawory do
ustawiania tlenu i gazu na rekojesci.

6.2.3 Uszkodzenie palnika.

W przypadku nieszczelnosci potaczen srubowych w palniku i dyszy oraz uszkodzenia przez zapalenie wtérne
palnika, stopienia w miejscu mieszania, zatkanej dyszy iniektora itp. nie wolno palnika uzywac. Naprawa
powinna zosta¢ wykonana tylko przez fachowcoéw w autoryzowanym warsztacie naprawczym.

6.3 Ponowne uruchomienie po usterce.

6.3.1 Czyszczenie palnika i dysz.

Przed ponownym wiaczeniem nalezy palnik i dysze oczysci¢. Do czyszczenia dysz nalezy uzy¢ odpowiedniego
srodka do czyszczenia i ewentualnie dodatkowo uzy¢ szczotke z mosieznego drutu. Uwaga: nie powigkszacé
otworu dyszy.

6.3.2 Badanie ciagu y

W tym celu odkreci¢ przewdd gazu od rekojesci lub zdja¢ w przypadku rekojesci z nieodkrecanymi tulejkami.




Otworzy¢ zawory regulacyjne tlenu i gazu, tlen ptynie z dyszy palnika. Opuszki palcow trzymaé na kroccu
wejsciowym gazu na rekojesci.

Przy dobrym ciagu zasysania opuszek palca zostanie zassany. Jesli nie stwierdzimy ciagu, nie wolno
uruchamiaé palnika i nalezy go sprawdzi¢ lub naprawi¢ w autoryzowanym warsztacie.

6.4 Postepowanie z tlenem.

Wszystkie czesci majace stycznos¢ z tlenem nalezy utrzymywac w stanie wolnym od smaru i oleju - ryzyko
zapalenia.

6.5 Uszczelki.

Naktadki palnika mozna uzywac tylko, gdy uszczelki i powierzchnie uszczelniajace sa bez zarzutu.
Uszkodzone uszczelki nalezy natychmiast wymieni¢. Uszkodzone powierzchnie uszczelniajace nalezy
naprawic¢ lub wymieni¢ odpowiednie czesci.

6.6 Zawory.

W zaworach dtawikowych nalezy okresowo takze po diuzszym okresie przechowywania sprawdzi¢

i ewentualnie dociagna¢ dtawik. W przypadku nieszczelnosci wymieni¢ pierscien uszczelniajacy lub kompletny
zawor. W przypadku nieszczelnosci w osadzeniu zaworu nalezy osadzenie i stozek zaworu oczy$ci¢ lub odda¢
palnik do naprawy.

6.7 Ustalenie terminéw kontroli.

Te powinny zostac ustalone przez pracodawce.

7. Utrzymanie

7.1 Naprawy moga by¢é wykonywane jedynie przez fachowy personel w autoryzowanych warsztatach
naprawczych.

7.2 Prawidtowe funkcj ie i bezpi istwo jest zagwarantowane tylko, gdy uzywamy oryginalnych
czesci zamiennych.

7.3 W przypadku wtasnorecznych napraw lub przerébek ze strony uzytkownika lub oséb trzecich bez
zezwolenia prod t Ikie zobowi ia z jego strony z tytutu gwarancji i odpowiedzialnos¢ za
skutki tych dziatan wygasaja.

Conjunto de solda e corte

Manual de instrucdes para macarico oxiacetilénico e de corte para a técnica
autogénea

Este manual de instrugdes devera servir para permitir a utilizagcdo adequada e segura do macarico.

A leitura e observacdo do manual de instrugdes ajudam a evitar perigos, a reduzir os periodos de
imobilizacao e a aumentar a fiabilidade e a vida util dos aparelhos.

Este manual de instrucdes tem de estar sempre facilmente acessivel.

Indicacoes de seguranca, consulte também o ponto 3

Em casos de duvida, perguntar ao fabricante/ distribuidor

0. Indicacdes para o utilizador

0.1 Experiéncia e formagéo para o utilizador

Os meios de trabalho e os equipamentos que necessitam de vigilancia apenas podem ser operados por
pessoas com mais de 18 anos, que estejam fisicamente aptas.

O manuseamento com este meio de trabalho requer experiéncia ou formagao por parte do operador através
de uma pessoa qualificada, de acordo com o regulamento de fiabilidade de servigo (BetrSichV).
Recomenda-se uma formagéo regular de, pelo menos, 1 vez por ano.

0.2 Equipamento de proteccéao individual

O equipamento de protec¢ao individual necessario deve ser utilizado.

1. Descricao

1.1 Descricao do tipo de construcao

Macarico combinado oxiacetilénico e de corte composto por uma pega com valvulas de ajuste e diversas
ferramentas.

Estas ferramentas tém de ser seleccionadas consoante os respectivos processos de aplicacdo e unidas
com o manipulo ao magarico a usar.

1.2 Descricao dos sistemas misturadores

Ex. magarico de aspiragao, macarico de pressao, simbolos segundo a DIN ISO 5172 estéo indicados no
sistema misturador. (i_= magcarico de aspiragao, Il = magarico de pressao, explicagdo, consulte o ponto 4)



2. Utilizacao

2.1 Utilizacao adequada:

Estes meios de trabalho terao de ser aplicados exclusivamente para processos autogéneos.

Consoante a ferramenta do magarico, estas utilizam-se para soldar, para corte oxiacetilénico, para aquecer
ou decapagem a chama. Indicagbes sobre a gama de poténcia, por ex.

Solda 0,5 - 30mm

Corte oxiacetilénico 3 - 200mm

Solda por fusdo e aquecimento, tamanhos 4 a 8

Decapagem a chama, largura do magarico 50 — 250mm.

2.1.1 Gases combustiveis

Para varios processos autogéneos, podem-se utilizar gases combustiveis diferentes ou também apenas um
gas combustivel

Solda acetileno (A)
Corte oxiacetilogénico acetileno (A ), propano ( P ), gas natural ( M ), hidrogénio ( H ), metilacetileno
Aquecer misturas de propadieno

Solda por fusao

Decapagem a chama

Se forem utilizadas identificagdes de cores:

Azul = oxigénio

Vermelho = gas combustivel

Preto = ar comprimido

Para a aplicagdo do magarico em véarios gases combustiveis usam-se as letras de identificagdo dos gases.
Contudo, alguns aparelhos podem ser identificados com a letra “F”. Os dados de funcionamento contém
detalhes sobre os gases combustiveis.

O gas combustivel utilizado é misturado no magarico com oxigénio. Para os processos de aquecimento

e solda por fusao, também pode ser usado ar comprimido. Este sé é admissivel se a ferramenta do magarico
também estiver identificada para se poder usar com ar comprimido.

Apenas podem ser usados os gases combustiveis que estejam identificados no respectivo inserto do
magarico. A utilizagéo facultativa de varios gases combustiveis com o mesmo inserto do magarico apenas

é admissivel se a mistura do gas combustivel for feita com oxigénio ou ar no bico do magarico (bicos
misturadores de gas). Neste caso, é preciso observar a identificagado do tipo de gas do bico do magarico.
2.1.2 Macaricos combinados apenas devem ser usados para o processo para o qual a respectiva
ferramenta do macarico esta prevista.

2.2 Utilizagao inadequada

Né&o é permitido soldar, por ex., com ferramentas do magarico de corte nem cortar com ferramentas do
magarico oxiacetilénico (perigo de retrocesso do arco). Apenas podem ser utilizadas pegas e ferramentas do
mesmo fabricante e do mesmo tipo. O processamento de materiais nao metalicos é apenas permitido com
macaricos de ar quente.

Em caso de duvida, consulte o fabricante. Os magaricos nao podem ser usados para trasfegar gases nem
para trabalhos de purga. Os magaricos ndo sao adequados para a utilizacdo de gases na fase liquida.

3. Indicacoes basicas de seguranca

3.1 Todas as indicacdes identificadas com  s&o consideradas indicacdes especiais de seguranca.
! 3.2 Este aparelho (macarico oxiacetilénico e de corte) corresponde ao estado mais recente e as
regras reconhecidas da técnica, bem como aos requisitos da norma existente (DIN ISO 5172).

1 3.3 Nao se podem efectuar alteragoes ou transformagdes nos aparelhos sem autorizagéo do
fabricante.

! 3.4 Em caso de tratamento indevido e utilizacdo inadequada, podem ocorrer perigos para

o utilizador e outras pessoas, bem como danos no aparelho.

! 3.5 0 manuseamento com macaricos autogéneos e com gases combustiveis e oxigénio requer
experiéncia e a observancia destas instrugées de utilizagdo. E necessaria uma formagéo e uma
instrucao de seguranca ao pessoal de operacgéo (consulte o cap. 0.1)

! 3.6 Antes da colocagao em funcionamento, ter em conta os possiveis perigos no local de trabalho.
Ex.: perigo de incéndio devido a substancias, gases ou liquidos facilmente inflamaveis. Ao aquecer
deve-se ter em conta que o calor existente propaga-se ou aumenta.

Se necessario, deve-se arrefecer o material condutor de calor. Nao deixar fluir as misturas de gas
combustivel ou de oxigénio inflamaveis.



13.7 Normas e disposicoes a observar

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Regulamento de prevengéo de acidentes com oxigénio

Os requisitos para conversado do PED (RL97/23/EG) e do ATEX (RL94/9/EG e RL99/92/EG) tém de ser
observados. Da mesma forma, observar as normas especificas do gas do respectivo pais de utilizagao.
Os regulamentos dos respectivos paises especificos tém de ser observados (ex. BSV, UVV, BGR).

4 Identificacao

4.1 Identificacé@o do bico (exemplo) segundo a DIN EN ISO 5172

Os bicos (aparelhos de consumo) tém de ser identificados com:

Simbolo do fabricante

Gama de poténcia

Tipo de gas
Pressdes de oxigénio )é
Sistema de mistura =k Tipo de gas
Simbolo do w5 o |
. fabricante Identificacdo dos
Tamanho Tipo de gds \H‘i?‘{_’r___sistemasg
Simbolo do etommsiosose  misturadores

fabricante / 'i !
Gama de corte Pressao 02 de corte

i
(ex. 6culos de |
soldador)
Bico de solda ou aquecimento Bico de corte do macarico (mistura de gases)
4.2 Macarico iee = Fabricante ou
¢ Simbolo do Identificacdo  yiciripuidor
fabricante dotipo de gas ooy

Gama, tamanho

k]

presséo do oxigénio

4.3Tipo de gas V. pos. 4.1, bico

Identificacdo do gas segundo a DIN EN ISO 5172

O= Oxigénio

A= Acetileno

P= Propano, butano ou GPL (gas liquido) M= metano, gas natural

Y= MPS (misturas de metilacetileno-propandieno e outras misturas de gas combustivel)

4.4 Identificacao de cores

Azul= Oxigénio

Vermelho= Gas combustivel

Preto= Ar comprimido

4.5 Sistemas misturadores

Identificagdo segundo DIN EN ISO 5172

| = Sistema misturador com magarico de aspiragdo (magarico de aspiragao)

| = Mistura com protecgao anti-retorno do gés, com efeito de sucgao (magarico de aspiragao)
Il =...mistura sem aspiragdo do magarico de pressao

5 Colocacao em funcionamento

5.1 Antes da execucéo do trabalho, ler as indicac6es deste manual de instru¢cdes e cumpri-las
durante o trabalho

5.2 Preparacao

Manter todas as pecas que estejam em contacto com o oxigénio livres de dleo e de
gordura - perigo de combustao.



Verifique se todas as ligagdes roscadas e superficies isoladas (ex. cone ou esfera) estéo limpas e sem danos.
Em caso de danos, o magarico ndo pode ser ligado.

5.2.1 Ligar as mangueiras segundo a DIN EN 559

Utilizar apenas as buchas das mangueiras e as porcas de capa segundo a DIN EN 560. Prender as
mangueiras das buchas das mangueiras com bragadeiras adequadas.

Em caso de utilizagéo de acoplamentos de mangueiras, estes tém de corresponder aos da norma

DIN EN 561.

5.2.2 Extraccao do gas combustivel

Para a extracgcdo de gas combustivel a partir de um tubo de distribui¢éo, € necessario o uso de dispositivos
de seguranga em conformidade com a norma DIN EN 730. Para extrair de botijas individuais, pode ser
necessario utilizar dispositivos de seguranca.

5.2.3 Escolha da peca a montar na pega. A escolha rege-se pelo trabalho a efectuar, como soldar, soldar por
fusdo, aquecer, decapagem a chama ou corte oxiacetilénico, bem como pela espessura do material ou

o tamanho da pec¢a. Ao montar a ferramenta na pega, observar se as pecas e os vedantes estdo limpos e em
bom estado.

A porca de ligagao deve ser apertada a méo utilizando uma chave de montagem.

5.3 Soldar, aquecer, soldar por fusido, decapagem a chama

5.3.1 Ajuste das pressoes de funcionamento

Inicialmente, manter a valvula de oxigénio e de gas combustivel na pega.

Abrir lentamente as valvulas de botija ou as valvulas de extracgao (tubo de distribuicao), pressdes de
funcionamento em ambos os redutores de presséo segundo a indicacdo na ferramenta e de acordo com
atabela.

5.3.2 Inflamacéo e ajuste da chama

Abrir totalmente a valvula de ajuste do oxigénio na pega. Abrir um pouco a vélvula do gas de soldar na pega.
Inflamar a mistura de gas emissivo. A seguir, se necessario,

regular as pressdes de funcionamento no redutor de pressé&o.

Imagens de chamas de cima para baixo: C_.__a:_:]:l

-chama neutra

-chama com excesso de oxigénio C-:’Cﬂ:l
-chama com excesso de acetileno <5-—:3-’-:D

5.3.3 Colocacao fora de servico

Ao desligar o magarico, procede-se na sequéncia inversa a da ignicéo. Primeiro, feche a valvula de ajuste do
géas combustivel na pega.

Para interrupgdes prolongadas do trabalho, feche também as valvulas de botija ou de extraccéo na
distribuicao. Depois, retirar a pressao do regulador de pressao desenroscando o parafuso de ajuste.

Fechar a valvula do redutor de pressao.

5.4 Corte oxiacetilénico

5.4.1 Seleccionar o bico de corte em fungao da espessura da peca e enrosca-la de forma estanque ao gas
no cabegal do magarico. Para isso, utilizar uma chave de montagem adequada. Aplicar a contra-forca nas
superficies do cabegal do magarico. Utilizar apenas bicos de corte oxiacetilénico limpos e intactos. Verificar
se as superficies vedantes estdo em boas condi¢des no bico e no cabegal do magarico. Se necessario, fixar
o carro guia no cabegal do macarico e ajustar a distancia do bico até & superficie do material de trabalho
através da tabela.

5.4.2 Ajustar as pressoes de trabalho

Manter fechadas as valvulas de oxigénio e de gas na pega. Abrir lentamente a valvula da botija ou a valvula
de extraccao (tubo de distribui¢ao). Abrir a valvula de fecho nos reguladores de presséo.

Ajustar as pressoes de trabalho em ambos os reguladores de presséo segundo as indicagdes na ferramenta
e de acordo com a tabela.

5.4.3 Inflamacéo e ajuste da chama

Abrir completamente a valvula de oxigénio na pega. (Abrir um pouco a valvula de oxigénio de aquecimento
no inserto de corte), depois abrir um pouco a valvula de gas de soldar na pega.

Inflamar imediatamente a mistura de gas emissivo. Ajustar a chama de forma neutra ao regular na valvula de
oxigénio quente e na valvula de ajuste do gas combustivel (como a chama de soldar). Abrir completamente
a valvula de oxigénio de corte, se necessario, voltar a regular a pressao do oxigénio (ver a tabela). Ajuste
neutro da chama.

Voltar a fechar a valvula de oxigénio de corte.

5.4.4 Comecar a cortar

Colocar o magarico na posicao de corte e aquecer a peca de trabalho com a chama de aquecimento
localmente até a temperatura de inflamagao, aprox. vermelho claro.



Atencé&o: ndo abrir o material por fus@o! Depois, abrir a valvula de oxigénio de corte e movimentar o magarico
na direcgao de corte.

5.4.5 Velocidade de corte

A velocidade de corte correcta é reconhecida na saida de escdria, no voo vertical de faiscas e pelo ruido de
corte.

— — —
Correcto Insuficiente Dehasiado
grande

5.4.6 Apagar o magarico de cortc
Primeiro, feche a valvula de oxigénio da ferramenta de corte, depois, a valvula de ajuste do gas combustivel
na pega e a valvula de ajuste do oxigénio na pega. Em caso de uma interrupg¢éo prolongada do trabalho,
fechar também as valvulas da botija. Retirar a pressao dos reguladores de valvulas e das mangueiras abrindo
as valvulas de ajuste, bem como a valvula de oxigénio de corte. A seguir, retirar a pressao do redutor de
pressao, desenroscando o parafuso de ajuste. Fechar as valvulas de fecho dos redutores de presséo.

5.4.7 Corte circular

Aparafusar o brago de compasso lateralmente no carro guia. Colocar a contraponta da guia circular no ponto
central do circulo da pega de trabalho. Ajustar o raio do circulo requerido deslocando o brago do compasso.
Observar a largura da ranhura de corte. Para as botijas, primeiro cortar sempre o circulo exterior e depois o
interior.

5.4.8 Corte em meia esquadria )

Colocar a cabega do magarico no carro guia de acordo com o esquema e fixa-lo.

6. Indicacoes de operacao e manutencao

6.1 Proteger sempre o aparelho de danos (efectuar regularmente controlos visuais)
6.2 Falhas

6.2.1 Apagao do macarico

Reducéo da velocidade do fluxo de saida, por ex., devido a sujidade dos bicos ao mergulhé-las no banho de
fus&@o ou por um erro do operador. A chama penetra no magarico e apaga-se com uma detonagao.

Apagar o macarico, reajusta-lo e acendé-lo!

6.2.2 Retrocesso do arco do macarico

Ao retroceder o arco, a chama penetra demasiado no magarico e continua a arder no ponto de mistura.

Este produz um ruido sibilante. Neste caso, fechar imediatamente as valvulas de ajuste de oxigénio e de gas
combustivel na pega.

6.2.3 Dano do macarico

Em caso de fuga nas roscas do magarico e do bico, bem como de danos devido a retrocesso do arco do
magarico, fusdo no ponto de mistura, bicos do injector entupidos, etc., ndo colocar o magarico em
funcionamento. Mandar reparar a pessoas competentes numa oficina autorizada.

6.3 Nova colocacao de servico depois de uma avaria

6.3.1 Limpeza de macarico e bicos

Antes da nova colocagédo em funcionamento, limpar o magarico e os bicos. Para limpar os bicos, utilizar um
detergente adequado para bicos, eventualmente também uma escova de arame de latdo. Aten¢ao: ndo am-
pliar a abertura do bico.

6.3.2 Teste de aspiracao

Para verificar a aspiragao, desapertar ou desconectar a mangueira do gas combustivel na pega. Para as
pegas com mangas fixas, abrir as valvulas de ajuste de oxigénio e gas combustivel, o oxigénio flui do bico do
magarico. Manter a polpa do dedo sobre a manga de entrada do gas combustivel da pega.

Em caso de uma boa aspiracao, a polpa do dedo é aspirada. Se ndo se detectar um efeito de aspiragado, o
magarico ndo pode ser utilizado e deve ser inspeccionado ou reparado por uma oficina autorizada.

6.4 Manuseamento com oxigénio

Manter todas as pegas em contacto com o oxigénio sem dleo! PERIGO DE DEFLAGRAGAO!

6.5 Vedantes

Os insertos do magarico apenas podem ser utilizados com vedantes e superficies vedantes em bom estado.
Os vedantes danificados tém de ser imediatamente substituidos. Efectuar o acabamento das superficies
vedantes ou substituir as pegas.

6.6 Valvulas

Nas valvulas com caixas de empanque, a caixa de empanque tem de ser testada também apds um longo
periodo de tempo e, se necessario, apertada. Em caso de fuga, substituir o anel vedante ou toda a valvula.



Em caso de assento da valvula ndo vedado, limpar ou mandar reparar o cone da valvula e o assento ou
mandar reparar o magarico.

6.7 Estabelecer os prazos de revisao

Estes prazos devem ser estabelecidos pelo empresario.

7. Manutencéao

7.1 As reparacdes apenas podem ser efectuadas por pessoas competentes em oficinas
autorizadas.

7.2 O funcionamento correcto e a seguranca apenas se garantem se forem utilizadas pecas
sobresselentes originais.

7.3 No caso de reparagdes ou alteracoes nao autorizadas por parte dos utilizadores ou de terceiros
sem a autorizacao do fabricante, ndo se assume a responsabilidade das consequéncias que
possam ocorrer.

Suprava na zvaranie a rezanie

Navod na prevadzku zvaracich a rezacich horakov pre autogénnu techniku

Tento navod na prevadzku ma sluzit' k umozZneniu bezpe&ného pouzivania horakov v sulade s ich u¢elom.
Precitanie navodu na prevadzku a jeho dodrziavanie napoméaha predchadzat’ nebezpec&enstvam, znizovat’
prestoje a zvySovat’ spol’ahlivost’ a Zivotnost’ pristrojov.

Tento navod na prevadzku musi byt’ vzdy k dispozicii.

Bezpeénostné pokyny, vid’ aj bod 3

V pripade pochybnosti k ktujte vyrobcu / predaj

0. Pokyny pre uzivatel’a

0.1 Odborné znalosti a vzdelanie uzivatel’a

Pracovné prostriedky a zariadenia vyZzadujuce monitorovanie mézu samostatne obsluhovat’ len osoby, ktoré
maju viac ako 18 rokov a su k tomu telesne spésobilé.

Manipulécia s tymito pracovnymi prostriedkami vyzaduje od uzivatel’a odborné znalosti alebo zaskolenie
kompetentnou osobou podl’a nemeckej Vyhlasky o bezpe&nosti prevadzky. Odporu¢ame pravidelné 3kolenie,
min. 1krat ro¢ne.

0.2 Osobna ochranna vybava

Je nutné pouzivat’ nevyhnutnti osobnu ochrannt vybavu.

1. Popis

1.1 Popis typu konstrukcie

Kombinované zvaracie a rezacie horaky su tvorené rukovéat'ou s nastavovacimi ventilmi a réznymi nastavcami.
Tieto nastavce sa volia podl’a aktualne pouzitej metédy a po spojeni s rukovat'ou predstavuju horak
pripraveny na pouzitie.

1.2 Popis zmieSavacich systémov

Napr. injektorovy horak, tlakovy horak. Symboly podl’a DIN ISO 5172 su uvedené na zmieSavacom systéme.
(i =injektorovy horak, Il = tlakovy horak, vysvetlenie vid' bod 4)

2. Pouzitie

2.1 Pouzitie v sulade s ucelom:

Tieto pracovné prostriedky su uréené vyluéne pre autogénne metody.

Podl’'a typu horaka sa pouzivaju na zvaranie, rezanie plameriom, ohrievanie alebo opal’ovanie plameriom.
Udaje o rozsahu vykonu, napr.

zvaranie 0,5 - 30 mm

rezanie plamefiom 3 - 200 mm

spajkovanie a ohrievanie vel'kosti 4 az 8

opal’ovanie plameriom $irka horaku 50 - 250 mm.

2.1.1 Horl’avé plyny

Pre rézne autogénne metédy sa mézu pouzivat’ rézne horl’avé plyny alebo len jeden horl’avy plyn.
Zvaranie  acetylén (A)

Rezanie plameriom

Obhrievanie

Spajkovanie

Opal’ovanie plameriom acetylén ( A ), propan ( P ), zemny plyn ( M ), vodik ( H ), zmesi metylacetylénu

a propandiénu




Pokial’ sa pouziva farebné oznacenie, plati:

Modra = kyslik

Cervena = horl’avy plyn

Cierna = stlageny vzduch

Ak je horak pouzitel’'ny na viac plynov, su na rfiom uvedené pismena vSetkych prislusnych plynov.

Okrem toho mo6zu byt niektoré pristroje oznac¢ené pismenom "F". Prevadzkové data obsahuju podrobnosti

k horl’avym plynom.

Pouzity horl’avy plyn sa v horaku zmie$a s kyslikom. Pre metody ohrievanie a spajkovanie je mozné pouzit’
rovnako stlag¢eny vzduch. To je pripustné len vtedy, ked’ je nastavec horédku oznacéeny aj pre stlaceny vzduch.
MoéZu sa pouzivat’ len tie horl’avé plyny, pre ktoré je prisludny nastavec horéaku oznaceny. Alternativne pouzitie
réznych horl’avych plynov s rovnakym nastavcom horaku je povolené len vtedy, ked’ v tryske horaku dojde

k zmiesaniu horl’avého plynu s kyslikom alebo vzduchom (trysky zmiesavacie plyny). Pri tom sa musi
re$pektovat’ oznacenie druhu plynu na tryske horaku.

2.1.2 Kombinované horaky sa mézu pouzivat’ len pre metédu, pre ktoru je prislusny nadstavec horaku
uréeny.

2.2 Pouzitie v rozpore s u¢elom

Nepovolené je napr. zvaranie pomocou rezacich nadstavcov alebo rezanie pomocou zvaracich nadstavcov
(nebezpedenstvo spatného zapalu). Mézu sa pouzivat’ len rukovéte a nastavce rovnakého druhu a z rovnakej
supravy. Spracovanie nekovovych materidlov je mozné len pomocou ohrievacich horékov. V pripade pochyb
sa obrat'te na vyrobcu. Horaky sa nesmu pouzivat' na pre¢erpavanie plynov alebo na ofukovacie prace. Ho-
réky nie su vhodné pre pouZzitie plynov v tekutom skupenstve.

3. Zakladné bezpecénostné pokyny

3.1 VSetky texty oznacené predstavuju Specialne bezpeénostné pokyny.

1 3.2 Tento pristroj (zvaracie a rezacie horaky) zodpoveda stavu a uznavanym pravidlam techniky

a poziadavkam existujucej normy (DIN ISO 5172).

1 3.3 Bez dovolenia vyrobcu sa na pristrojoch nesmu vykonavat’ Ziadne zmeny ani prestavby.

1 3.4 Pri neodbornej manipulécii a pouzivani v rozpore s i¢elom moéze hrozit’ nebezpeéenstvo pre
uzivatel’a a iné osoby a poskodenie pristroja.

! 3.5 Manipulacia s autogénnymi horakmi a s horl’avymi plynmi vyZaduje odborné
a dodrziavanie pokynov uvedenych v tomto navode na prevadzku. Skolenie a bezpeénostna instruktaz
obsluhujuceho personalu sii nevyhnutnost’ou (vid’ kap. 0.1).

1 3.6 Pred uvedenim do prevadzky je potrebné dbat’ na mozné nebezpecéenstva na pracovisku, napr.
nebezpecéenstvo pozZiaru nasledkom I’ahko vybusnych latok, plynov alebo kvapalin. Pri ohrievani

je ddlezité mat’ na pamati, Ze vznikajtice teplo sa Siri, resp. stiipa nahor. Popr. méZe byt’ nutné material
vodiaci teplo ochladzovat’. N havajte z horaku prudit’ nezapalené zmesi s horl’avym plynom, resp.
s kyslikom.

1 3.7 Prislusné predpisy a normy

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Predpis k bezpe¢nosti prace pre kyslik

Je nutné redpektovat’ pozZiadavky k realizacii Smernice PED (97/23/ES) a ATEX (94/9/ES a 99/92/ES).
Rovnako je délezité dodrziavat’ poziadavky prislusnej krajiny $pecifické pre plyny. Dalej je nutné dodrziavat’
predpisy $pecifické pre urcitu krajinu (napr. predpisy k bezpeénosti prevadzky, predpisy k bezpecnosti prace,
pravidla profesionalnych poist’ovni).

4. Znacenie

4.1 Tryska (priklad), znaéenie podl’a DIN EN ISO 5172

Trysky (spotrebné pristroje) musia byt ozna¢ené takto:

znacka vyrobcu

rozsah vykonu

druh plynu

hodnoty tlaku kysliku

zmieSavaci systém
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4.3 Druh plynu

Znacenie plynu podl’a DIN EN ISO 5172

O = kyslik

A = acetylén

P = propan, butan alebo LPG (tekuty plyn)

M = metan, zemny plyn

Y = MPS (zmesi metylacetylénu a propandiénu a iné zmesi s horl’avym plynom)

4.4 Farebné znacenie

Modra = kyslik

Cervena = horl’avy plyn

Cierna = stlageny vzduch

4.5 ZmieSavacie systémy

Znacenie podl’a DIN EN ISO 5172

| = zmieSavaci systém s injektorovym horakom (injektorovy horak)

| = zmes s injektorovym uginkom, zaistena voci spatnému prudeniu plynu (injektorovy horak)

Il = ...zmes bez injektorového uc&inku - tlakovy horak

5. Uvedenie do prevadzky

5.1 Pred zacatim prace si prosim preéitajte instrukcie v tomto navode na prevadzku a poéas prace ich
dodrziavajte.

5.2 Priprava

Vsetky diely, ktoré mozu prist’ do kontaktu s kyslikom, udrzujte v odmastenom stave — nebezpecéenstvo
vypalenia.

Skontrolujte, ¢i su vSetky zavitové pripojky a tesniace plochy (napr. konické a gul’até) Cisté a bez poskodenia.
Pri poskodeni sa horak nesmie pripojit’.

5.2.1 Pripojenie hadic podl’a DIN DIN EN 559

Pouzivajte len hadicové koncovky a prevle¢ené matice podl’a DIN EN 560.

Zaistite hadice na koncovkach vhodnymi hadicovymi sponami.

Ak pouzivate hadicové spojky, musia zodpovedat’ norme DIN EN 561.

5.2.2 Odber horl’avého plynu

Pri odbere horl’avého plynu z rozvodového potrubia je nevyhnutné pouzit’ bezpe&nostné zariadenia podl’a DIN
EN 730. Pri odbere z jednotlivych flias méze byt nutné pouzit’ bezpe¢nostné zariadenia.

5.2.3 Vol'ba nastavca pripajaného k rukovati. Pri vol’be je rozhodujucim kritériom vykonavana praca ako
zvaranie , spajkovanie, ohrievanie, opal’ovanie plameriom alebo rezanie plameriom a hrubka materiélu resp.
vel'’kost’ obrobku. Pri montazi nastavca k rukovéti je potrebné dbat’ na &istotu a neporusenost’ dielu

a tesnenia.

Pripojovaciu maticu utiahnite ru¢ne len s pomocou montazneho kl'uc¢a.

5.3 Zvaranie, ohrievanie, spajkovanie, opal’ovanie plamefiom

5.3.1 Nastavenie hodnét prevadzkového tlaku



Ventily pre kyslik a horl’avy plyn na rukovéati majte na zaciatku zatvorené.

Otvorte pomaly ventily na flI'asi, resp. ventily pre odber (z rozvodného potrubia), nastavte hodnoty
prevadzkového tlaku na obidvoch redukénych ventiloch podl'a udajov na nastavci a podl'a tabul’ky.

5.3.2 Zapalenie a nastavenie plameiia

Otvorte naplno nastavovaci ventil pre kyslik na rukovati. Otvorte trochu ventil pre horl’avy plyn na rukovéti.
Zapal'te unikajucu plynovu zmes. Potom prip. doregulujte hodnoty prevadzkového tlaku na redukénom ventile.

Obrazky s tvarom plameria zhora dole:
- neutralny plamefi C%t:.‘:]]
- plamen s prebytkom kysliku

- plameri s prebytkom acetylénu C?C:]:l

5.3.3 Vypnutie -

Pri vypinani horaku postupujte v opaénom poradi ako pri zapal’ovani. <©<]:]
Najskoér zavrite nastavovaci ventil pre horl’avy plyn na rukovéti.

Pri dlh§om preruseni prace navyse zavrite ventily na fl'asi, resp. ventily pre odber z rozvodového potrubia.
Potom povol'te reduk&né ventily vyskrutkovanim staviacej skrutky.

Zavrite vystupny redukény ventil.

5.4 Rezanie plamefiom

5.4.1 Vyberte trysku na rezanie plamefiom podl’a hribky obrobku a zaskrutkujte ju plynotesne do hlavy
horaku. Pouzite k tomu vhodny montazny kl'u¢. Ako oporu pouzite plochu hlavy horaku. Pouzivajte len d&isté,
neposkodené trysky na rezanie plameriom. Dbajte na to, aby tesniace plochy na tryske a hlave horaku boli
neposkodené. Prip. pripevnite k hlave horaku vodiaci vozik a pri tom nastavte vzdialenost’ trysky od povrchu
materialu podl’a tabul’ky.

5.4.2 Nasta ie hodnot prevadzkového tlaku

Ventily pre kyslik a horl’avy plyn na rukovéati majte zatvorené. Otvorte pomaly ventil na fl’asi, resp. ventil pre
odber (z rozvodového potrubia).

Otvorte uzavieraci ventil na redukénych ventiloch.

Nastavte hodnoty prevadzkového tlaku na obidvoch redukénych ventiloch podl’a udajov na nastavci a podl’a
tabul’ky.

5.4.3 Zapalenie a nastavenie plameia

Otvorte naplno ventil pre kyslik na rukovéti. Otvorte trochu ventil ohrievacieho kyslika na rezacom nastavci,
potom trochu otvorte ventil pre horl’avy plyn na rukovati.

Zapal'te ihned’ unikajucu plynovu zmes. Plameri nastavte pomocou ventilu ohrievacieho kyslika

a nastavovacieho ventilu horl’avého plynu na neutrélny (ako zvaraci plametri). Otvorte Uplne ventil rezacieho
kyslika, prip. doregulujte tlak kyslika (vid’ tabul’ka). Nastavte plamer na neutralny.

Zavrite opat’ ventil rezacieho kyslika.

5.4.4 Zacatie rezania

Dajte horak do polohy na rezanie a zahrejte obrobok lokélne pomocou ohrievacieho plameria na zapalnu
teplotu (zhruba svetlo ¢ervena farba).

Upozornenie: Material neroztavte! Potom otvorte ventil rezacieho kyslika a pohybujte v smere rezania.

5.4.5 Rezacia rychlost’

Spravna rezacia rychlost’ sa pozna podl’a tvorby strusky, zvislého odlietavania iskier a zvuku pri rezani.

5.4.6 Vypnutie rezacieho horaku spravna prili§ nizka  prilis vysoka
Najskor zavrite ventil rezacieho kyslika na rezacom nastavci, potom nastavovaci ventil pre horl’avy plyn na
rukovéti a nastavovaci ventil pre kyslik na rukovéti. Pri dlh§om preruseni prace navyse zavrite ventily na fl'asi.
Otvorenim nastavovacich ventilov a ventilu rezacieho kyslika odl'ahgite redukénym ventilom a hadiciam. Potom
povol'te .Potom povol'te redukéné ventily vyskrutkovanim staviacej skrutky. Zavrite uzavieracie ventily
redukénych ventilov.

5.4.7 Kruhovy rez

Naskrutkujte kruzidlo po strane do vodiaceho vozika. Nasad'te strediaci hrot gul’atého voditka do
vyzna¢eného stredu kruhu na obrobku. Polomer pozadovaného kruhu nastavte posuvanim ty¢ky kruzidla.
Davajte pozor na Sirku reznej $kary. Pri prirubach rezte vzdy najskor vonkajsi kruh, potom vnutorny.

5.4.8 Pokosové rezy

Umiestnite hlavu horéku vo vodiacom voziku podl'a obrazku a upevnite ju.

\



6. Pokyny pre prevadzku a udrzbu

6.1 Pristroj je potrebné stale chranit’ pred poskodenim (je nutné vykonavat’ v pravidelnych intervaloch
vizualnu kontrolu).

6.2 Porucha

6.2.1 Traskavé zvuky v horaku

Znizenie rychlosti prudenia plynu, napr. zanesenim trysiek pri ponarani do zvarového kupel’u alebo chybami
pri obsluhe. Plameni prenikne do horaku a zhasne sprevadzany traskavym zvukom.

Vypnite horak znovu ho nastavte a zapal'te!

6.2.2 Spatny zapal v horaku

Pri spatnom zapale prenikne plamer d’'alej do horaku a hori d’alej v zmieSavacej oblasti. Pri tom vznika
piskavy zvuk. V tomto pripade ihned’ zavrite nastavovaci ventil pre kyslik a horl’avy plyn na rukovati.

6.2.3 Poskodenie horaku

Pri netesnosti skrutkovych spojeni na horaku a tryske ¢i poskodenie horaku spatnym zapalom, nastavenim
v zmie$avacej oblasti, upchatymi injektorovymi tryskami atd’. neuvadzajte horak do prevadzky. Opravu mozu
vykonavat’ len odbornici v autorizovanej opravovni.

6.3 Znovuuvedenie do prevadzky po poruche

6.3.1 Cistenie horéku a trysiek

Pred opéatovnym uvedenim do prevadzky horaky a trysky vycistite. Na Gistenie trysiek pouzite vhodné cistice
trysiek, prip. aj kefu z mosadzného drétu. Upozornenie: Nerozsirujte otvor trysiek.

6.3.2 Skuska injektorového uéinku

Za tym uc¢elom odskrutkujte hadicu na horl’avy plyn od rukovate, prip. ju stiahnite u rukovéte s
nedemontovatel’nymi priechodkami a otvorte nastavovacie ventily pre kyslik a horl’avy plyn. Z trysky horaku
prudi kyslik. Pridrzte $pi¢ku prstu pri vstupnom hrdle pre horl’avy plyn na rukovati.

Pri dobrom injektorovom uginku sa $pi¢ka prstu prisaje. Horéak, u ktorého nie je zisteny injektorovy ucinok,
nesmie byt uvadzany do prevadzky a musi byt’ prekontrolovany, resp. opraveny v autorizovanej dielni.

6.4 Manipulacia s kyslikom

Vsetky diely, ktoré mozu prist’ do kontaktu s kyslikom, udrziavajte v odmastenom stave!

NEBEZPECIE VYPALENIA!

6.5 Tesnenie

Nastavce horaku sa mdzu pouzivat’ s neposkodenymi tesneniami a tesniacimi plochami. Poskodené tesniace
plochy opravte alebo prislugné diely vymerite.

6.6 Ventily

Pri ventiloch s upchavkou sa musi v pravidelnych intervaloch a aj po dlhsej dobe skladovania kontrolovat’

a prip. dotiahnut’ upchavka. V pripade netesnosti vymerite tesniaci kruzok alebo cely ventil.

V pripade netesného sedla ventilu vycistite ventilovu kolku a sedlo alebo nechajte opravit’ horak.

6.7 Stanovenie terminu kontrol

Terminy kontrol stanovuje zamestnavatel’.

7. Udrzba

7.1 Opravy mozu vykonavat’ len odbornici a autorizovanych opravovniach.

7.2 Bezchybna funkénost’ a bezpecnost’ je zaruéena len pri pouzivani originalnych nahradnych dielov.
7.3 Pri opravach alebo zmenach vykonavanych uzivatel’om alebo tret’ou osobou bez dovolenia vyrobcu
je ruéenie za takto vzniknuté nasledky vylticené.

& Garnitura za varjenje in rezanje

Navodila za uporabo garniture za varjenje in rezanje za avtogeno tehniko

Ta navodila za uporabo bi naj sluzila namenski in varni rabi gorilnika.

Branje in upostevanje teh navodil za uporabo pomaga pri izogibanju nevarnostim, zmanj$anju izpadov ter
povecanju zanesljivosti in Zivljenjske dobe aparata.

Navodila za uporabo morajo vedno biti na razpolago in v dosegu roke.

Varnostna navodila, glej tudi tocko 3.

V primeru nejasnosti se obrnite na proizvajalca ali dobavitelja.

0. Navodila za uporabnika

0.1 Poznavanje ga predmeta in usp bljanje upor
Delovna sredstva in naprave, ki zahtevajo nadzor, lahko samostojno uporabljajo le osebe, ki so dopolnile
18 let in so tudi telesno dovolj sposobne.




Ravnanje s tem delovnim sredstvom zahteva od uporabnika poznavanje samega predmeta dela ali mentorstvo
usposobljene osebe, glede na varnostna navodila. Priporo¢amo redno izobrazevanje in usposabljanje, vsaj
enkrat letno.

0.2 Osebna zaséitna oprema

Uporabljati moramo osebno zas¢itno opremo.

1. Opis

1.1 Opis oblike

Kombinirani gorilnik za varjenje in rezanje je sestavljen iz drzala z nastavljivim ventilom in razli¢nih priklju¢kov.
Te priklju¢ke uporabljamo razli¢no, glede na potrebe dela, in jih povezemo z drzalom gorilnika.

1.2 Opis mesanih sistemov

Na primer sesalni gorilnik, gorilnik na pritisk, simboli po standardu DIN ISO 5172 se nana3ajo na me$ane
sisteme (I=sesalni gorilnik, ll=gorilnik na pritisk, za razlago glej to¢ko 4).

2. Uporaba

2.1 Namenska uporaba

To delovno sredstvo je namenjeno zgolj za avtogene procese.

Odvisno od uporabe se gorilnik lahko uporabi za varjenje, rezanje s plamenom, segrevanje ali Zaréenje.
Podatki za podro¢ja dela, npr.:

Varjenje 0,5-30mm

Rezanje s plamenom 3-200mm

Spajkanje in segrevanje velikosti 4 do 8

Sevalni plamen, $irina gorilnika 50-250mm

2.1.1 Plini za gorilnik

Za razli¢ne delovne procese lahko uporabljate razli¢ne vrste plinov ali zgolj eno vrsto plina.

Varjenje  Acetilen (A)

Rezanje s plamenom Acetilen (A), propan (P). vodik (H), metilacetilen

Segrevanje MeS$anice s propanom

Spajkanje

Sevalni plamen

Ce uporabljate barvne oznake, potem velja:

Modra =kisik

Rdec¢a =gorilni plin

Crna =stisnjen zrak

Uporabljanje gorilnika za razli¢ne gorilne pline zahteva poznavanje vseh teh oznak plinov.

Kljub temu so lahko nekatere naprave oznacene zgolj s ¢rko 'F'. Podatki o delovanju vsebujejo podatke

o gorivih plinov.

Uporabljeni plin se bo v gorilniku zmesal s kisikom. Za postopke segrevanja in spajkanja lahko uporabimo tudi
stisnjeni zrak. To je dopustno le v primeru, ko ima gorilnik oznako za uporabo stisnjenega zraka.

Uporabljajo se lahko gorilni plini, ki imajo oznako za svoj priklju¢ek. Neobvezna raba razli¢nih gorilnih plinov z
istim priklju¢kom ni dovoljena, ¢e pride v gorilno dozo mesanica gorilnega plina in kisika ali zraka (me$alne
doze). Pri tem moramo poznati in upostevati oznake na mesalnih dozah.

2.1.2 Kombinirani gorilnik lahko uporablj le za postopke, za katere so predvideni njegovi prikljucki.
2.2 Nepravilna uporaba

Z nastavki gorilnika za rezanje ne smemo variti, z varilnim priklju¢kom pa rezati (nevarnost odboja plamena
nazaj). Drzala in priklju¢ki morajo biti last istega proizvajalca in iste vrste. Obdelava nekovinskih surovin

je dovoljena zgolj z gorilnikom za segrevanje. V primeru nejasnosti se obrnite na proizvajalca. Gorilnik se ne
sme uporabljati za pretakanje ali izpus&anje plinov. Gorilnik ni primeren za uporabo plinov v teko¢em
agregatnem stanju.

3. Temeljna varnostna navodila

3.1 Vsi podatki z ¢ I ljajo kot posebna varnostna navodila.

13.2 Ta naprava (varilni in rezalni gorilnik) ustreza vsem sprejetim pravilom v tehniki ter tudi zahtevam
obstojeéih standardov (DIN ISO 5172).

13.3 Brez d ljenja proizvajalca ne na napravi izvajati nobenih predelav in sprememb.

13,4 Ob nepravilni rabi in ravnanju lahko uporabnik spravi v nevarnost samega sebe in tudi druge, lahko
pa pride tudi do poskodb same naprave.

13.5 Ravnanje z avtogenim gorilnikom in gorilnimi plini ter kisikom zahteva poznavanje teh snovi in
upostevanje navodil za uporabo. IzobraZevanje in varnostni poduk s strani strokovnega osebja sta
nujna (glej to¢ko 0.1).

13.6 Pred uporabo moramo biti pozorni tudi na morebitne nevarnosti na delovhem mestu, na primer
nevarnost pozara zaradi vnetljivih snovi, plinov ali tekoéin. Pri segrevanju moramo upostevati, da se
nastala toplota Siri in dviga, na drugi strani pa je potrebno segreti material ohladiti. Gorilni plin oziroma
mesanica s kisikom ne smeta nekontrolirano uhajati z gorilnika.




13.7 Standardi in predpisi za upostevanje

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV kisik

Zahteve za delo z PED (RL97/23/EG) in ATEX (RL94/9/EG in RL99/92/EG) moramo upostevati. Prav tako se je
potrebno drzati predpisov o ravnanju s plini posamezne drzave. Potrebno se je drzati specifi¢nih pravilnikov
(npr. BSV, UVV, BGR) posamezne drzave.

4. Oznacbe

4.1 Soba (primer), oznaka po DIN EN ISO 5172

Sobe (uporabliena naprava) morajo biti oznagene z:

-oznako proizvajalca

-obmocja zmogljivosti é

-vrste plina — vrsta plina
-pritisk kisika oznaka = |J'/

-mesalnim sistemom velikost vrsta plina proizvajalca \|_15 :zsr:::(:mr:esalneg

| —

obmo¢je E oznaka proizvajalca .'“' fu“
" obmoéje réianja \ rezanje-02-tlak

(npr. varilna oc¢ala)
Varilna ali ogrevalna Soba Rezalna Soba (mes$anje plinov)

R . izdelovalec ali dobavitelj
oznaka proizvajalca oznaka vrste plina >

obmodgje, velikost

s. Pos 4.1, Soba
e e

4.3 Vrsta plina

Oznaka plina po standardu DIN EN ISO 5172

O=kisik

A=acetilen

P=propan, butan ali LPG (teko¢i plin)

M=metan, zemeljski plin

Y=MPS (metilacetilen-propanova mesanica in druge mesanice gorljivih plinov)

4.4 Barvne oznake

Modra=kisik

Rdeca=gorljivi plin

Crna=stisnjen zrak

4.5 Mesalni sistemi

Oznake po DIN EN ISO 5172

| - mesalni sistem s sesalnim gorilnikom (sesalni gorilnik)

| - mesanica z za&¢ito povratnega plamena s sesalnim u¢inkom (sesalni gorilnik)

Il -mesanje brez sesalnega ucinka gorilnika na pritisk

5. Uporaba

5.1 Pred zacetkom dela je potrebno prebrati ta navodila za uporabo ter jih med delom tudi upostevati.
5.2 Priprava

Vsi delci, ki prihajajo v stik s kisikom, ne smejo vsebovati olja in mas&ob-nevarnost pozara.
Preglejte, ¢e so vsi navojni priklju¢ki in tesnilne povrsine (npr. konus in krogle) ¢&isti in brez poskodb.
V primeru poskodb ne smemo prikljugiti gorilnika.



5.2.1 Cevi prikljucite po DIN 559

Uporabljajte zgolj komplete cevi in priklopne matice po standardu DIN EN 560.

Cevi na prikljucke priklapljajte zgolj s primernimi spojkami.

Pri uporabi cevnih spojk morajo slednje ustrezati standardu DIN EN 561.

5.2.2 Odvzem gorilnega plina

Za odvzem gorilnega plina z razdelilnih vodov moramo upostevati varnostne smernice standarda DIN EN 730.
Pri odvzemu posameznih jeklenk so lahko zahtevane varnostne smernice.

5.2.3 Izberite prikljuéek na drzalu. Pri izbiri priklju¢ka je odlogilna izvedba dela kot so varjenje, spajkanje,
segrevanje, Zaréenje in rezanje s plamenom, pa tudi debelina materiala oziroma velikost obdelovanca. Pri
montazi nastavka na drzalo, je potrebno biti pozoren na ciste in neposkodovane dele in tesnila.

Priklju¢na matica se pritrdi s pomoc¢jo montaznega kljuc¢a.

5.3 Varjenje, segrevanje, spajkanj je pl.

5.3.1 Nastavitev pritiska za delo

Ventila za kisik in gorilni plin na drzalu morata biti najprej zaprta.

Ventile na jeklenkah oziroma odvzemne ventile (razdelilni vod) za¢nemo odpirati poc¢asi, pritisk na obeh
reducirnikih pritiska pa nastavimo glede na vrednosti v tabeli.

5.3.2 Vzig in nastavitev plamena

Nastavitveni ventil za kisik na drzalu odpremo do konca, ventil za gorilni plin pa odpremo ¢&isto malo.
Izpus&eno mesanico plinov prizgemo. Nato z reducirnikom pritiska nastavljamo velikost plamena, od zgoraj

navzdol (slika):

-nevtralni plamen Cx:]:l
-plamen s preve¢ kisika

-plamen s preve¢ acetilena cx:j]
5.3.3 Razgradnja -

Pri razgradnji gorilnika postopamo obratno kot pri namestitvi. m

Najprej zapremo ventil gorilnega plina na drzalu.

Pri daljsih prekinitvah pri delu, dodatno zapiramo tudi ventile na jeklenkah oziroma odvzemne ventile na
razdelilniku.

Popustimo reducirnik pritiska in odvijemo vijak.

Zapremo ventil za reduciranje pritiska.

5.4 Rezanje s plamenom

5.4.1 Glede na obdelovani kos izberemo rezalno $obo in v glavo gorilnika privijemo tesnilo za plin. Pri tem
uporabimo priloZzeni montazni klju¢, glavo gorilnika pa pridrzimo nasproti. Uporabimo zgolj ¢iste in
neposkodovane doze za rezanje s plamenom, pri tem pa pazimo, da ne poskodujemo ostalih tesnilnih povrsin
na dozi in glavi gorilnika. Ce je potrebno, pritrdite vodilo na glavi gorilnika in nastavite razmik $obe do
obdelovanca glede na vrednosti v priloZeni tabeli.

5.4.2 Nastavitev pritiska

Ventila za kisik in gorilni plin na drzalu naj bosta zaprta. Najprej po¢asi odpremo ventil na jeklenki oziroma
odvzemni ventil (razdelilni vod).

Zdaj odpremo zaporni ventil na reducirniku pritiska.

Pritisk obeh ventilov nato nastavimo glede na podatke v tabeli.

5.4.3 Vzig in nastavitev plamena

Ventil za kisik na drzalu odpremo do konca (ventil z vro¢im kisikom na rezalnem nastavku malo odpremo),
nato e ¢isto malo odpremo ventil za gorilni plin.

Iztekajo¢o mesanico plinov takoj prizgemo, plamen pa uravnavamo z nastavitvami ventilov za vro¢i kisik in
gorilni plin ter oba ventila nastavimo na nevtralno vrednost (kot pri varjenju). Ventil s kisikom za rezanje
odpremo do konca in po potrebi (glej tabelo) nastavimo pritisk kisika . Plamen nastavimo na nevtralno pozicijo.
Nato spet zapremo ventil s kisikom za rezanje.

5.4.4 Rezanje

Gorilnik nastavimo na rezanje in obdelovani kos z vro¢im plamenom segrejemo na gorilno temperaturo, na
svetlo rdeco barvo.

Pozor: materiala ne smete staliti! Ventil s kisikom odprite in po¢asi pomikajte gorilnik v smeri rezanja.

5.4.5 Hitrost rezanja

Pravilno hitrost rezanja lahko prepoznamo po izstopanju Zlindre, po pravokotnem letu isker in po zvoku
rezanja.

—p — -~

pravilno premalo preveé



5.4.6 Razstavitev rezalnega gorilnika

Najprej zapremo ventil s kisikom za rezanje na priklju¢ku za rezanje, nato pa $e nastavitveni ventil za gorilni
plin na drzalu in pa nastavitveni ventil s kisikom. Pri daljsi pavzi pri delu zapremo tudi ventile na jeklenki. Pri
odpiranju nastavitvenih ventilov kot tudi ventila s kisikom za rezanje popustite reducirnik pritiska in cevi. Nato
spet privijte reducirnik pritiska, zaporni ventil reducirnika pa zaprite.

5.4.7 Krozni rez

Nastavek za krozni rez stransko pritrdite. Konico okrogline nastavite na ozna¢eno sredo obdelovanca, nato pa
nastavite radij kroga s premikanjem nastavka za krozni rez. Pazite na $irino reza. Pri robljenju najprej izrezite
zunaniji krog, nato pa $e notranjega.

5.4.8 Rezanje pod kotom \

Glavo gorilnika nastavimo in pritrdimo v vodilo glede na prikazano skico.

6. Navodila za uporabo in vzdrZevanje

6.1 Napravo je potrebno §¢ititi pred poSkodbami (potrebno izvajati kontrolo v rednih razmikih)

6.2 Motnje

6.2.1 Pokanje gorilnika

Zmanj$evanje hitrosti izpusta, npr. zaradi umazanije $obe pri vsesavanju v varilno obmocje ali zaradi
neupostevanja navodil. Plamen prodira v gorilnik in izhaja s pokajo¢im zvokom.

Gorilnik razstavite, na novo nastavite in prizgite!

6.2.2 Povratni vzig gorilnika

Pri povratnem vzigu plamen prodre v gorilnik in gori v obmo¢ju me$anja $e napre;j.

Pri tem nastaja Zvizgajo¢ zvok. V tem primeru takoj zaprite nastavitvena ventila za gorilni plin in kisik na drzalu.
6.2.3 Poskodba gorilnika

Pri netesnih spojih na gorilniku in $obi kot tudi pri poskodbah pri povratnem vzigu gorilnika, taljenju na
obmocdju mesanja, zamasenih dovodnih mestih itd., gorilnika ne uporabljajmo.

Popravila naj izvajajo zgolj usposobljene osebe v avtoriziranih delavnicah.

6.3 Ponovna uporaba po motnjah

6.3.1 Ciséenje gorilnika in $ob

Pred ponovno uporabo gorilnik in $obe ogistite. Za ¢is¢enje Sobe uporabite primerno ¢istilo za Sobe in po
potrebi uporabite krtac¢o iz medenine. Pozor: ne $irite luknje v $obi.

6.3.2 Testiranje sesanja

QOdvijte cev gorilnega plina oz. jo snemite z drzala z nesnemljivimi spojkami, odprite ventile za kisik in gorilni
plin, kisik uhaja iz Sobe gorilnika. Prst drzimo na dovodu gorilnega plina.

Pri dobrem sesalnem delovanju bo sesalo prst. Ce ne ugotovimo sesalnega stanja, ne smemo uporabljati
gorilnika in ga je potrebno pregledati s strani usposobljenega osebja.

6.4 Ravnanje s kisikom

Vsi deli, ki pridejo v stik s kisikom, morajo biti brez masti in olj!

NEVARNOST POZARA!

6.5 Tesnila

Nastavki gorilnika morajo vedno vsebovati tesnila in tesnilne povrsine.

Poskodovana tesnila je potrebno takoj zamenjati ali popraviti.

6.6 Ventili

Vsa polnilna polja na ventilih morajo biti pregledana v rednih razmikih, tudi po dalj$i neuporabi in po potrebi
tudi zamenjana. Ce obroéek ne tesni pravilno ga je potrebno zamenjati, lahko zamenjamo tudi celoten ventil.
Ce ventil ne tesni, ogistimo ventilni sklep in njegov sede ali damo gorilnik na popravilo.

6.7 Ugotavljanje pregledovalnega obdobja

Pregledovalno obdobje dolo¢i delodajalec.

7. Vzdrzevanje

7.1 Popravila lahko opravljajo zgolj usposobljene osebe v avtoriziranih delavnicah.

7.2 Varnost in nemoteno delovanje lahko zagotovimo le z uporabo originalnih nadomestnih delov.

7.3 Pri samosvojih popravilih ali spremembah s strani uporabnika ali tretje osebe brez dovoljenja

proizvaj ne velja gar ijski rok za le posledi




Kit para soldar y cortar

Instrucciones de uso para soplete de soldar y de cortar para la técnica autégena

La finalidad de estas instrucciones es hacer posible la utilizacion prevista y segura de los sopletes.

La lectura y la observacion de estas instrucciones contribuyen a evitar peligros, reducir los tiempos de pa-
rada y aumentar la fiabilidad y a vida til de los aparatos.

Estas instrucciones siempre deben estar disponibles.

Indicaciones de seguridad, ver también el punto 3.

En caso de dudas, consultar al fabricante o distribuidor.

0. Indicaciones para el usuario

0.1 Conocimientos y formacién del usuario

Los medios de trabajo y las instalaciones que requieran una supervision sélo pueden ser manejados
independientemente por las personas mayores de 18 afios, con la aptitud fisica necesaria.

El manejo de estos medios de trabajo requiere conocimientos especificos de parte del usuario,

o lainstruccién por una persona capacitada en conformidad con BetrSichV (Norma alemana de seguridad
operacional). Se recomienda una formacién periddica, por lo menos una vez al afio.

0.2 Equipo de proteccién personal

Se debe utilizar el equipo de proteccién personal.

1. Descripcion

1.1 Descripcion del tipo de construccion

Los sopletes combinados de soldadura y de corte consisten en una empuinadura con valvulas de ajuste

y diferentes piezas para insertar.

Estos accesorios se eligen en funcion de cada aplicaciéon y se unen a la empufiadura para formar los
sopletes listos para el uso.

1.2 Descripcion de los sistemas de mezcla

P.ej. soplete de inyector, de mezcla a presion, simbolos en conformidad con DIN ISO 5172 indicados en el
sistema de mezcla. (i = soplete de lanza, Il soplete de mezcla a presién; explicacion ver el punto 4.)

2. Utilizacion

2.1 Utilizacion prevista

Estos medios de trabajo se utilizan exclusivamente para el procedimiento autégeno.

Dependiendo del accesorio, se utilizan para soldar, oxicorte, calentar o decapado por soplete. Informacion
de gama de potencia, p.ej.

Soldar 0,5 - 30mm

Oxicorte 3 —200mm

Soldadura con soldante y calentar tamafos 4 hasta 8

Decapado por soplete ancho de soplete 50 — 250mm.

2.1.1 Gases de soldar

Para diferentes procedimientos autégenos se pueden utilizar diferentes gases de soplete o bien un unico
gas.

Soldar acetileno (A)

Oxicorte  acetileno (A), propano (P), gas natural (M), hidrégeno (H), metilacetileno

Calentar mezclas de propadieno

Soldeo con fundente

Decapado por soplete

En caso de identificacion por colores, éstos son:

Azul = oxigeno

Rojo = gas oxiactilénico

Negro = aire a presion

Cuando el soplete se puede utilizar con diferentes gases, lleva la sigla correspondiente de todos estos
gases. Ademas, algunos aparatos pueden llevar la letra de identificacion "F". Los datos operativos contienen
detalles sobre los gases para soldar.

El gas para soldar se mezcla con oxigeno en el soplete. Para los procedimientos de calentamiento y soldeo
con fundente también se puede utilizar aire a presion. Esto sélo esta permitido cuando la boquilla de soplete
también lleve la sigla de aire a presion.

Solamente se pueden utilizar aquellos gases para soldar para los cuales la boquilla de soplete esta
marcada. El uso opcional de gases de diferentes gases para soldar con el mismo quemador Unicamente
esta permitido si la mezcla de gas para soldar con el oxigeno o el aire tiene lugar en el quemador (boquillas
mezcladoras de gas). Al efecto se debe tener en cuenta la identificacion de la boquilla del soplete.



2.1.2 Los sopletes combinados sélo podran ser utilizados para procedimientos para los cuales la
boquilla del soplete esté prevista.

2.2 Uso inadecuado

No esta permito, p.ej., soldar con una boquilla de oxicorte o cortar con una boquilla de soldar (peligro de
retorno de encendido). Unicamente se pueden utilizar boquillas y empufiaduras de la misma marca y del
mismo tipo. El procesamiento de materiales no metalicos solo esta permitido con sopletes de calentamiento.
En caso de duda, consultar al fabricante. Los sopletes no se deben utilizar para la transferencia de gases
o para trabajos de soplado. Los sopletes no son adecuados para el uso de gases en la fase liquida.

3. Avisos de seguridad fundamentales

3.1 Todas las indicaciones marcadas con se consideran avisos de seguridad especiales.

3.2 Este aparato (soplete de soldar y de corte), corresponde al estado de las reglas reconocidas de
la técnica asi como a los requisitos de la norma vigente

(DIN ISO 5172).

3.3 No se pueden efectuar modificaciones o cambios constructivos en el aparato sin

la autorizacion del fabricante.

3.4 Una utilizacion incorrecta o no prevista puede conllevar peligros para el usuario y otras
personas, o causar dafos al aparato.

3.5 El trabajo con sopletes oxiacetilénicos y gases combustibles y oxigeno requiere experiencia
y la observacion de este manual. Es necesaria la formacion pertinente del personal operador, al
igual que la instruccion de seguridad (ver el Cap. 0.1).

3.6 Antes de la puesta en servicio se prestar atencion a los posibles peligros en el lugar de
trabajo.

Por ejemplo, el riesgo de incendio debido a los materiales facilmente inflamables, gases o liquidos.
Al calentar, es importante recordar que el calor generado se extiende, resp. sube.

Event. sera necesario enfriar el material conductor de calor. No permitir que el gas de soldar o las
mezclas de oxigeno salgan del soplete sin cebado.

3.7 Reglamentos y normas a observar

DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

Norma de prevencion de accidentes para oxigeno

Se deben observar los requisitos para la aplicacién de PED (RL97/23/CE, Directiva de equipos a presion)
y ATEX (94/9/CE y RL99/92/CE, atmdsferas potencialmente explosivas). También se deben observar las
normativas especificas del pais para la utilizacion de gases.

Observar las prescripciones de los entes reguladores de cada pais (p.ej. BSV, UVV, BGR).

4 Marcado

4.1 Boquilla (ejemplo), marcado en conformidad con la norma DIN EN ISO 5172

Las boquillas (aparatos de desgaste) deben estar marcadas con: Id. del fabricante

Rango de potencia

Tipo de gas

Presiones de oxigeno

Sistema de mezcla

g Tipo de gas
Marca del fabricante b Y
T " Marcado de los
amano Tipo de gas 1 )‘{ sistemas de mezcla
K| —

=5

|
Rango E Marca del fabricante e 1_’ - gl
" Campo de corte / | H Presion corte 02

(p.ej. gafas de soldador) i
Boquilla de soldar o de calentar Boquilla de oxicorte (mezcladora de gas)




4.2 Soplete . Vyrobce nebo distributor
Marca del fabricante Znacka druhu plynu -

ampo, tamario

S
resion de oxigeno

Ver pos. 4.1, boquilla

4.3 Tipo de gas

Identificacién del gas seguin DIN EN ISO 5172

O= oxigeno

A= acetileno

P= propano, butano o LPG (gas licuado)

M= metano

Y= MPS (mezclas de metilacetileno, propadieno y otras mezclas de gases de soplete)
4,4 Colores identificativos

Azul = oxigeno, Rojo = gas para soldar, Negro = aire a presion

4.5 Sistemas de mezcla

Marcado identificativo seguin DIN EN ISO 5172

| = sistema de mezcla con soplete de inyector (soplete de lanza)

| = mezcla con proteccion antiretorno del gas, con efecto de succidn (soplete de lanza)
Il =...mezcla sin efecto de succion, soplete de presion

5 Puesta en servicio

5.1 Antes de iniciar los trabajos se deben leer las indicaciones de estas instrucciones de uso,

a observar durante el trabajo.

5.2 Preparativos

Mantener sin aceite ni grasa todas las piezas en contacto con oxigeno - peligro de deflagracion.

Comprobar que todas las uniones roscadas y superficies de obturacion (p.ej. cono y bola) estén limpias

y sin dafios. En caso de daro, el soplete no puede ser conectado.

5.1 Conectar las mangueras segun DIN EN 559

Utilizar dnicamente manguitos y racores en conformidad con DIN EN 560. Fijar las mangueras en los
manguitos con las abrazaderas adecuadas.

Al utilizar acoplamientos de manguera, éstos deben ser conformes con DIN EN 561.

5.2.2 Toma del gas de soldar

Para la toma del gas de soldar desde un conducto de distribucién se requiere el uso de dispositivos de
seguridad en conformidad con DIN EN 730. Par la toma desde bombonas individuales, puede ser necesario
el uso de dispositivos de seguridad.

5.2.3 Eleccidn de la pieza a montar en la empufiadura. La eleccidn se rige por el trabajo a efectuar, como
soldar, soldeo con fundente, calentar, decapar por soplete u oxicorte, asi como el grosor del material, resp. el
tamafio de la pieza a procesar. Al montar la herramienta en la empufadura, observar que las piezas y las
juntas estén limpias y en buen estado.

La tuerca de conexion se debe apretar a mano utilizando una llave de montaje.

5.3 Soldar, calentar, soldeo con fundente, decapado por soplete

5.3.1 Ajustar las presiones de trabajo

Inicialmente mantener cerradas las valvulas de oxigeno y de gas de soldar en la empufiadura.

Abrir lentamente las valvulas de bombona, resp. las valvulas de toma (tubo de distribucioén), ajustar las
presiones de trabajo en ambos reguladores de presion segun la indicacion en la herramienta y acorde con la
tabla.

5.3.2 Cebado y ajuste de la llama

Abrir completamente la valvula de ajuste del oxigeno en la empufiadura. Abrir un poco la valvula del gas de
soldar en la empunadura. Encender la mezcla de gas saliente. A continuacién eventualmente volver a regular
las presiones de trabajo en el regulador de presion.

Imagenes de llamas de arriba a abajo:

- llama neutra Cg:::]]
- llama con exceso de oxigeno
- llama con exceso de acetileno c(]]



5.3.3 Puesta fuera de servicio

Para apagar el soplete se procede en orden inverso al del cebado. Primero, cerrar la valvula de ajuste del gas
de soldar en la empufadura.

Para interrupciones prolongadas del trabajo, cerrar también las valvulas de bombona o de toma en

la distribucion. A continuacién, quitar la presién del regulador de presion desenroscando el tornillo de ajuste.
Cerrar la valvula de salida del regulador de presion.

5.4 Oxicorte

5.4.1 Seleccionar la boquilla de corte en funcién del grosor de la pieza y enroscarla estanca al gas en el
cabezal del soplete. Para ello, utilizar una llave de montaje adecuada. Aplicar la contrafuerza en las
superficies del cabezal del soplete. Utilizar unicamente boquillas de oxicorte limpias e intactas. Prestar
atencion a las superficies de obturaciéon impecables en la boquilla y en el cabezal del soplete. Si fuera
necesario, fijar el carro guia al cabezal del soplete y ajustar la distancia de la boquilla hasta la superficie del
material de trabajo mediante la tabla.

5.4.2 Ajustar las presiones de trabajo

Mantener cerradas las valvulas de oxigeno y de gas de soldar en la empufiadura. Abrir lentamente la valvula
de la bombona o la valvula de toma (linea de distribucién). Abrir la valvula de cierre de los reguladores de
presion.

Ajustar las presiones de trabajo en ambos reguladores de presion segun las indicaciones en la herramienta y
en la tabla.

5.4.3 Cebado y ajuste de la llama

Abrir completamente la valvula de oxigeno en la empufadura. (Abrir un poco la valvula de oxigeno de
calentamiento en la herramienta de corte), luego abrir un poco la valvula de gas de soldar en la empufadura.
Cebar inmediatamente la mezcla de gas saliente. Mediante la valvula de oxigeno de calentamiento y de gas
de soldar, efectuar un ajuste neutro de la llama (como llama de soldar). Abrir completamente la vélvula de
oxigeno de corte, eventualmente volver a regular la presién del oxigeno (ver la tabla). Ajuste neutral de la
llama. Volver a cerrar la valvula de oxigeno de corte.

5.4.4 Empezar a cortar

Llevar el soplete a la posicion de corte y calentar la pieza de trabajo con la llama de calentamiento hasta la
temperatura de ignicion, aprox. rojo claro.

Atencion: jNo fundir el material! A continuacion, abrir la vélvula de oxigeno de corte y mover el soplete en la
direccion de corte.

5.4.5 Velocidad de corte

La velocidad de corte correcta se reconoce por la salida de escoria, por el vuelo vertical de chispas y por el
ruido de corte.
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correcto insuficient d iad
5.4.6 Apagar el soplete de corte grande
Primero cerrar la valvula de oxigeno de la herramienta de corte, a continuacion cerrar la valvula de ajuste
para el gas de soldar en la empufadura y la valvula de oxigeno en la empufadura. Para una interrupcion
prolongada del trabajo, cerrar adicionalmente las valvulas de bombona. Quitar la presién de los reguladores
de vélvulas y de las mangueras, abriendo las valvulas de ajuste asi como la valvula de oxigeno de corte.
A continuacién, quitar la presion del regulador de presién desenroscando el tornillo de ajuste. Cerrar las
valvulas de cierre de los reguladores de presion.
5.4.7 Corte circular
Enroscar el brazo de compas en el lateral del carro guia. Colocar la punta de centrado de la guia circular en el
centro graneteado del circulo de la pieza de trabajo. Ajustar el radio del circulo requerido desplazando el
brazo del compas. Observar el ancho de la ranura de corte. Para las bridas, siempre cortar primero el circulo
exterior, luego el interior.
5.4.8 Cortes a inglete
Disponer el cabezal del soplete en el carro guia como mostrado en el esquema y fijarlo.

\

6. Indicaciones de operacion y mantenimiento Y

6.1 Proteger siempre el dispositivo dafnos (efectuar regularmente controles visuales)

6.2 Fallos

6.2.1 Apagon del soplete

Reduccion de la velocidad del flujo de salida, p.ej. debido a la contaminacion de las boquillas al sumergirlas
en el bano de fusion o por un error del operador. La llama penetra en el soplete y se apaga con una
detonacion.



jApagar el soplete, reajustarlo y cebar!

6.2.2 Retorno de llama al soplete

Al retroceder la llama, penetra demasiado en el soplete y sigue ardiendo en el punto de mezcla. Esto produce
un silbido. En este caso, cerrar inmediatamente las valvulas de ajuste de oxigeno y de gas de soldar en la
empunadura.

6.2.3 Daio del soplete

En caso de fuga en las roscas la boquilla y soplete, asi como de dafio por retorno de llama, fusién en el punto
de mezcla, boquillas de inyector taponadas, etc., no poner el soplete en servicio. Encargar la reparacion a
personas capacitadas en un taller autorizado.

6.3 Nueva puesta en servicio después de un fallo

6.31 Limpieza de soplete y boquillas

Antes de la nueva puesta en marcha, limpiar el soplete y las boquillas. Para limpiar las boquillas utilizar un
limpiador de boquillas adecuado, event, también un cepillo con puas de latén. Atencion: No ampliar la
apertura de la boquilla.

6.3.2 Prueba de succion

Para comprobar la succién, desenroscar o desconectar la manguera del gas de soldar en la empufadura.
Para las empufaduras con manguitos fijos, abrir las valvulas de ajuste de oxigeno y de gas de soldar, el
oxigeno fluye de la boquilla. Poner la yema del dedo en el manguito de entrada de gas de soldar de la
empunadura.

Con una buena succion la yema del dedo es succionada. Si no se detecta un efecto de succion, el soplete no
puede ser utilizado y debe ser revisado, resp. reparado, por un taller autorizado.

6.4 Manejo del oxigeno

iMantener sin aceite ni grasa todas las piezas en contacto con oxigeno! jPELIGRO DE DEFLAGRACION!
6.5 Juntas

Las herramientas del soplete solamente pueden ser utilizadas con juntas y superficies de obturacion en
perfecto estado. Reemplazar inmediatamente las juntas dafiadas. Mecanizar las superficies de obturacion
danadas o cambiar las piezas.

6.6 Valvulas

Para las valvulas con prensaestopas, éstas deben ser controladas regularmente, también después de
tiempos de almacenaje prolongados, y ser reapretadas si fuera necesario. En caso de fuga, cambiar el anillo
de empaquetadura o sustituir la valvula completa.

En caso de un asiento de valvula no estanco, limpiar el cono de valvula y el asiento o hacer reparar el
soplete.

6.7 Establecer los plazos de revision

Los intervalos de mantenimiento deben ser establecidos por el empresario.

7. Mantenimiento

7.1 Las reparaciones solo pueden ser realizadas por personas competentes, en talleres
autorizados.

7.2 El funcionamiento correcto y la seguridad unicamente estan garantizados utilizando repuestos
originales.

7.3 En el caso de reparacion o modificacion no autorizada de parte de los usuarios o de terceros sin
la autorizacion del fabricante no se asume la responsabilidad de las consecuencias que pudiesen
derivarse.



& Gassvetsarmatur

Bruksanvisning for svetsning och skdrbrdnning med Autogenteknik-

Denna bruksanvisning &r avsedd att tjdna som en guide fér séker anvandning av utrustningen.

L&s bruksanvisningen noggrant. Den hjélper dig att undvika fara, driftstopp och 6kar tillférlitigheten och
hallbarheten hos enheterna.

Denna bruksanvisning maste alltid finnas tillganglig

Séakerhet, se dven punkt 3

| tveksamma fall kontakta tillverkaren / distributéren.

0.Instruktion for anvédndaren

0.1 Kunskap och utbildni dndare maste besitta

Utrustning och system som kraver évervakning kan anvéndas oberoende av personer som &r minst 18 ar
samt &r fysiskt lampliga.

Anvandning av denna utrustning kraver att anvandaren har kompetens och utbildning inom svetsning.
Regelbunden undervisning minst 1 gang per ar rekommenderas.

0,2 Personlig skyddsutrustning

Personlig skyddsutrustning skall anvédndas

1. Beskrivning

1.1 Beskrivning av typer

Kombinerad svets-och skarningutrustning bestar av ett handtag med justerbara ventiler och munstycken
Dessa munstycken véljs for respektive svetsforfaranden.

1.2 Beskrivning av blandningssystem

t.ex. Induktionstyp, tryck, bréannare. Symboler enligt DIN ISO 5172

(I = Induktion typ Il = Tryckbrénnare, férklaring, se punkt 4

2. Anvandning

2.1 Anpassad anvandning:

Dessa verktyg far anvandas enbart fér Autogenprocesser.

Beroende pa vilken brannare som anvénds for svetsning, skarning, varmning, mm.

Prestanda t.ex.

Svetsning 0,5 - 30mm

Gasskérning 3 - 200mm

Lédning och varmning storlekar 4-8

Lagans bredd 50 - 250mm

2.1.1 Branngaser

Flamprocesser. Olika gaserkan anvandas

Svetsning acetylen (A)

Skarbranning Acetylen(A), propan (P), Naturgas (M), vate (H), Metyl-

Varm propan blandninga

Lodning

Flamstralning

Fargkodning:

Bla = syre

Ro6d = bréanngas

Svart = tryckluft

Forbranningsgaserna har alla dessa etiketter.

Trots detta, kan vissa enheter med bokstaven "F" finnas som referens. Driftdatan innehaller uppgifter av
férbranningsgaser.

Den anvénda brénslegasen blandas med syre i brannaren vid varmning och 16dning

da tryckluft kan ocksa anvéandas. Detta &r endast tillatet om brannaren har markeing med symbolen tryckluft
markerad.

Endast de gaser som &r avsedda for respektive insats far anvadndas. Selektiv anvandning av olika gaser med
samma brannare &r tillaten endast om blandning av gas och syrgas eller Iuft sker i brannaren
(gasblandningsmunstycken).

2.1.2 Kombinerad brannare kan anvandas for den applikation for vilketvarje brannare ar avsedd.
2.2 Icke avsedd for anvandning till:

Till exempel &r inte tillatet att skara med skarbrannare for att svetsning.

(Flashback hazard) Endast grepp och insatser av samma fabrikat och samma typ far anvéndas. Behandling
av icke-metalliska material &r tillaten endast med varmningsinsatsen.




Vid osakerhet skall tillverkaren tillfragas. Brannare anvands inte fér av gaser i vatskeform.

3.Grundlaggande séakerhet
3. All information med

innebar att sirskilda sikerhetsatgirder skall féljas.

3.2 Denna utrustning (svetsning och skérbrannare) uppfyller regler for teknik och kraven enligt (ISO

5172).

3.3 Utrustningen far en modifieras utan godkinnande fran tillverkaren.

3.4 Om utrustningen inte anvénds pa ratt sitt foreligger risk fér skador pa person eller pa utrustningen.
3.5 Anvandningen av acetylengas och syre kraver sakkunskap och att denna manual f6ljs. Utbildning
och sdkerhets- instruktion av personal dr nédvéndig (se avsnitt 0,1)

3.6 Innan du bérjar var uppmérksam pa pot:

faror pa arbetsp

Ex. brandrisk pa grund av brandfarliga &mnen, gaser eller vitskor. Kom ihag att virmen sprider sig och

stiger.

Om nédvindigt, lat termiskt ledande material svalna. Ej antidnd gas eller oxygenblandningar kan fléda.

3.7 Foreskrifter och standarder
DIN ISO 5172

DIN EN 559

DIN EN 560

DIN EN 561

DIN EN 730

DIN EN 731

DIN EN 8541

UVV syre

Krav for genomférande av PED (RL97/23/EG) och ATEX (94/9/EG och RL99/92/EG)

Observeras. Kraven fér anvandare skall uppfyllas.
4. Kdnnetecken

4.1 Munstycke (Exempel) Kannetecken enligt DIN EN ISO 5172Munstvcken (férbrukare) skall skall vara

maérkta med:Tillverkare

Arbetsomrade

Gastyp

Syretryck

Mixsystem Storlek Gastyp
Tillverkare

Omrade E
\

(ex. Svetsskyddsglasogon...) i

Svets eller virmningsmunstycke

Tillverkare

4.2 Brannare

s. Pos 4.1. Munstycke

4.3 Typ av gas

Gasidentifiering enligt DIN EN ISO 5172
O = syre

A = acetylen

P = propan, butan eller gasol (LPG)

M = metan, naturgas

Gastyp
Tillverkare b ’
Kénnetecken
] Mlxsystem
.n
&10 s»uu

1

Skiromrade - _/ | || Skar-02-Tryck

Skarmunstycke (Mixgas)

Tillverkare och grossist

Y = MPS (metylacetylen-propan blandningar och andra gasblandningar)

4.4 |dentifikationsfarger
Bla = syre

Ro6d = brénngas

Svart = tryckluft



4.5 Blandningssystem

Identifiering enligt DIN EN ISO 5172

| = Blandningssystem av induktionstyp

| == séker blandning med sug (induktion typ)

Il =Blandning utan sugverkan

5. Driftsattning

5.1 Innan arbetet pabérjas; lis denna manual.

5.2 Forberedelser

Kontrollera att alla tatningsytor och géngade anslutningar (t.ex., kon och sfér) &r rena och utan skador. Om
skador finns, far brannaren inte anslutas.

5.2.1 Anslut slangarna till DIN EN 559

Endast slang och kopplingar enligt DIN EN 560 far anvéndas.

Slangar sékras med lampliga klammor.

Vid anvéandning av slangkopplingar maste dessa uppfylla DIN EN 5615.2.2 Brénsle gas

Anvéndning av sakerhetsanordningar

enligt DIN EN 730 kréavs. Vid borttagning av enskilda flaskor, géller sérskilda anvandning av
sékerhetsanordningar.

5.2.3 Anvand réatt handtag for ratt arbete, for ex. svetsning, 16dning, uppvarmning, skarning eller brannande
stralar och med hansyn till godstjockleken eller storleken pa arbetsstycket. For att sakerstélla delar och
packningar.

538 ing, vdrme, 16dning, lag-stralning

5.3.1 Instéllning av arbetstryck:

Ventilen fér Syre och brénsle pa handtaget halls initialt stangd.

Flaskventiler och ventiler 6ppnas langsamt.

5.3.2 Tandning och lagans justering:

Syreinstéliningsventilen éppnas. Bransle gasventilen éppnas handtaget.

Anténd gasblandningen. Sedan, om det behévs justera arbetstrycket pa tryckregulatorn.

Flambilder uppifran och ned:

Neutral laga GC::D
Laga med syredverskott

Laga med Acetylenéverskott cﬂ]
5.3.3 Avstédngning -
Avstangning av brannaren gors i omvénd ordning. m
Under langre uppehall stangs alla ventiler pa flaskorna.

Sedan kan du koppla loss tryckregulatorn efter att skruven till tryckreduceraren utgangsventil dragits till.
5.4 Gasskarning

5.4.1 Valj skarmunstycke enligt arbetsstyckets tjocklek.

Anvand endast rena och oskadade brannarhuvuden. Foér korrekta tatningsytor pa munstycke och
brannarhuvudet: Se tabell.

5.4.2 Instéllning av arbetstryck:

Syre och gasventil skall vara stangd. Oppna flaskventilen l&ngsamt.

Oppna avstiangningsventilen pa tryckreduceraren.

Stall in driftstrycket enligt tabellen.

5.4.3 Téndning och justering av laga

Oppna syreventilen pa handtaget helt. (Oppna syreventilen pa skarmunstycket lie) och darefter 6ppnas
gasventilen

pa handtaget.

Anténd gasen omedelbart. Justera varme syre och gasblandningen till dnskad laga. Vid skarning skall
syreventilen 6ppnas helt. Om nédvéndigt justera syretrycket

(Se tabell). Justera lagan till neutral.

5.4.4 Skéarning

Brannaren halls i position vinkel och uppvarmning av arbetsstycket gors till en temperatur som ger ett klarrott
material.

Varning: Smalt inte materialet! Oppna sedan syreventilen och for lagan i skarriktningen.

5.4.5 Skarhastighet

Ratt skarhastighet kdnnetecknas av slagg avgangen.
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Ratt for liten for stor



5.4.6 Stanga av skédrbrannaren

Forst stang av skéarsyreventilen pa skarutrustningen, och darefter branngasventilen pa handtaget.
Vid langvarigt uppehall stangs aven flaskventilerna.

5.4.7 Cirkelskérning

Cirkeltolk anbringar i centrum och denna féljs vid skarning.

5.4.8 Geringsskérning )
Brannarhuvudet fors enligt skissen i riktig vinkel.
6. Instruktioner fér drift och underhall Y

6.1 Enheten skall skyddas fran skador (visuell kontroll skall géras med jamna mellanrum fér att
kontrollera

6.2 Fel

6.2.1 Brannarsmallar

Minskat flode t.ex. genom féroreningar i munstycket kan medféra att lagan tranger in i brannaren och vénder
dér med ett poppande ljud.

Sténg av brannaren, justera och ny tandning!

6.2.2 Baktandning

Baktandning innebar att brinner i blandningspunkten.

Detta ger ett visslande ljud. | dessa fall justera omedelbart ventilerna fér syre och gas.

6.2.3 Skador pa brannaren

| handelse av lackage fran brannaren eller brannarens munstycke:

Kontrollera munstycket mot igensattning.

Vid annan reparation pa utrustningen skall denna géras av auktoriserad verkstad.

6.3 Omstart efter fel

6.3.1 Rengoring av brannare och munstycke

Reng6r munstycket innan du séatter tillbaka detta in i brannaren. For att rengéra munstyckena anvand
passande massingsstalborste.

6.3.2 Vaccumtest

Lossa bransleslang pa handtaget.

Syre och gasventiler 6ppnas sa att ett flode skapas genom munstycket. Hall fingerspetsen mot inloppet.
Om fingret dras fast &r utrustningen tat. Om inte maste utrustningen till auktoriserad verkstad.

6. Hantering av Oxygen

Forvara alla delar s& de ej kommer i kontakt med syre, olja och fett!

BRANDRISK!

6.5 Tatningar

Branninsatser far endast anvandas med korrekt tatningar och tatningsytor.

Skadade tatningar skall omedelbart bytas ut. Skadade tatningsytor skall slipas av eller bytas ut.

6.6 Ventiler

Tatningen vid slangbrottventilen maste testas med jamna mellanrum. Aven efter langvarig lagring. Byt lackande
tatningar eller ersétt hela ventilen.

6.7 Instéllning inspektionsintervall

Dessa bestdms av arbetsgivaren.

7. Underhall

7.1 Reparationer far endast utféras av utbildad personal hos auktoriserade verkstider.

7.2 Endast originalreservdelar far anvindas.

7.3 | hdndelse av obehdrig reparation eller modifiering av utrustningen utan tillstand av tillverkaren
flyttas ansvaret fér konsekvenserna till annan part.
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"

87600 Kaufbeuren
Tel. +49 8341 909366-0
Fax +49 800 3637241

Niederlassung Mannheim irnberg/ Offenburg
InnstraBe 27 Waldackerweg 1 Heinrich-Hertz-Str. 12
68199 Mannheim 90763 Firth 77656 Offenburg

Tel. +49 621 860491-0
Fax +49 621 86049125

d

Tel. +49 911 975652-0
Fax +49 800 5891801

Tel. +49 781 969114-0
Fax +49 781 96911425
d

Niederlassung Paderborn
Stettiner Strae 46

33106 Paderborn

Tel. +49 5251 7750-0

Fax +49 800 3637247

Salzgitter
Gustav-Hagemann-Strase 30
38229 Salzgitter

Tel. +49 5341 867203-0

Fax +49 800 3637250

a

Hartmanns Au 9
66119 Saarbriicken

Tel. +49 681 989267-0
Fax +49 631 989287-25

Forch A/S Forch France SAS. Forch S.rl.
Hagemannsvej 3 ZAE Le Marchais Renard Aubigny  Via Galvani 40C
8600 Sikeborg 77950 Montereau-sur-le-Jard 39100 Bolzano
DANEMARK FRANKREICH MTALIEN

Tel. +45 86 823711
Fax +45 86 800617
infofoerch.dk
foerch.dk

Tel. +33 164144848
Fax+33 164144849
info@forch.fr
foreh.fr

Tel. +39 0471 204330
Fax+39 0471 204290
infoaforch.t

forchit

Theo Férch GmbH
RockibrunnstraBe 39A

Forch Polska Sp. z 0.0.
43-392 Migdzyrzecze Géme 379

Férch Portugal Lda
Rua Republica da Bolvia, n°69,

5020 Salzburg POLEN 1esq
OSTERREICH K Bielska-Biale] 1500-544 Lisboa
Tel. +43 662 875674-0 Tel. +48 33 8196000 PORTUGAL

Fax +43 662 878677
infoafoerch.at

Fax +48 33 8158548
info@forch.pl

Tel. +351 017314442
Fax +351 253339576

foerch.at forch.pl info@forch.pt
forch.pt

Forch d.o.o. Férch Componentes para Forchs.

Ljublianska Cesta 51A Taller S.L. Dopravni 1314/1

1236 Trzin Camino e San Anton, SIN 104 00 Praha 10 - Uhfinéves

SLOWENIEN 18102 Ambroz (Granada) TSCHECHIEN

Tel. 1386 1 2442490 SPANIEN Tel. +420 271 001 €84-9

Fax +386 1 2442492 Tel. +34 958401776 Fax 1420 2710019945

infoafoerch.si Fax +34 958401787 infoafoerch.cz

foerch.si info@forch.es foerch.cz

forch.es

www.foerch.com

Niederlassung Schwerin

Ratsteich 1

19057 Schwerin

Tel. +49 385 47738-0

Fax +49 800 3637243
a

Niederlassung Weimar Niederlassung Zwickau

99427 Weimar 08056 Zwickau
Tel. +49 3643 4974-0 Tel. +49 375 81839-0
Fax +49 800 3637244 Fax +49 800 3637249

d d

Forch d.o.o.
Velika Cesta 34, Odra.
10020 Zagreb
KROATIEN

Tel. +385 12912900
Fax+385 12912901
info@foerch.hr
foerch.hr

5.C. Foerch S.1
Str. Zizinului 110
500407 Brasov.
RUMANIEN

Tel. +40 368 408192
Fax 140 368 408193
info@foerch.ro

foerch.ro

Férch Otomotiv Ins.

Oriinleri Paz. Ltd. $ti.
Haramidere Mevkii Beysan Sanayi
Sitesi Birik Caddesi No:6/3
34524 Beylikdizd / Istanbul

TORKEI
Tel. +90 212 4228744
Fax +90 212 4228788
info@forch.com.tr
forch.com.tr

Forch SAS
17 rue de Marbourg
9764 Marnach
LUXEMBURG

Tel. +352 269 03267
Fax +352 269 03368
info@forch.fr

Forch Nederland BV
Zandbreeweg 12
7577 BZ Oldenzaal
NIEDERLANDE

Tel +31 541751040
Fax +31 541 751041
info@foerch.nl

forehfr foerch.nl
Forch AG Forch Slovensko s.r.o.
Netzibodenstrasse 23D Rosinskd cesta 12

4133 Pratteln 010 08 Zilina.

SCHWEIZ SLOWAKE!

Tel. +41 61 8262030
Fax +41 618262039
info@foerch.ch

Tel 4421 415002454
Fax 4421 415002455
info@forch.sk

foerch.ch forch.sk

ve San. Forch Kereskedelmi Kft
Bakony u. 4.

8000 Székesfehérvar
UNGARN

Tel. 136 22 348348

Fax +36 22 348355
info@foerch.nu

foerch.hu
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