











Maschinenschneidbrenner BIR, DIN EN 874

Maschinenschneidbrenner BIR — Injektortyp
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’assend zu den Schneiddiisenpaketen fiir Acetylen (AC + A-SD + A-HD 10) und Propan (PUZ 89 + P-SD + PY-HD 10),
(atalogseite 42 und 44, Schaftlange 220 mm/320. In die Brennertypen BIR 220/32 A+ und BIR 220/32 PMY+- ist ein
patentiertes Sauerstoffkiihlstromventil eingebaut. Dies bewirkt eine erhohte Diisenstandzeit durch effiziente Kiihlung der

Schneiddiise

wadhrend des Vorwdarmens auf Ziindtemperatur.

14 055 220
14 055 221
14 055 217
14 055 218
14 055 219
14 055 233
14 055 234

Typ

BIR 220/32 A

BIR 220/32 PMY
BIR 220/32 F

BIR 220/32 A+
BIR 220/32 PMY+
BIR 320/34 A+
BIR 320/34 PMY~+

Schneidsauerstoff
Heizsauerstoff
Brenngas

Absperrventile

Flammensperren

Kiihlstromventil

Injektor

Kiihlsauerstoff

Aluminiumkorper

Brenngas-Sauerstoff-
Gemisch

Schneiddiise

Schneid-
sauerstoffkanal

Kiihlstrom- Schaft-@
Gasarten ventil [mm]
Acetylen 32
Propan/Erdgas/Mischgase 32
Ethylen (Grieson/Crylene) 32
Acetylen ja 32
Propan/Erdgas/Mischgase ja 32
Acetylen ja 34
Propan/Erdgas/Mischgase ja 34

Maschinenschneidbrenner
System BIR 220/32 A+
System BIR 220/32 PMY+

Integriertes KiihIstromventil

In einen neu entwickelten Ventilkérper ist ein Sauerstoffkiihlstrom-
ventil integriert. Wahrend des Vorwdrmens strémt eine kleine
Menge Sauerstoff durch den Schneidkanal, die das Aufsteigen

von heifSen Gasen in die Diise und in den Brenner verhindert. Dies
bewirkt eine effiziente Kiihlung des Brenners und der Schneid-
dise. Dariiber hinaus wird die Verschmutzung des Schneidkanals
vermindert.

@ geringer Diisenverschlei
niedrigere Brenntemperatur
— max. 40 °C am Mischsystem

o

@ gleichbleibende Stromungsquerschnitte
des Mischsystems

o

dadurch konstanter Durchflu

Injektor

Ein neu konzipierter Injektor ist innerhalb des Ventilkérpers pla-
ziert. Hierdurch befindet sich der Injektor an einer Position hoher
Wadrmeabfuhr. Darliber hinaus erfolgt eine noch bessere Vermi-
schung von Brenngas und Sauerstoff.

Im Anschluf3 an den Injektor erhdlt der Brenner einen
Aluminiumkdrper, der die Kiihlwirkung komplettiert.

Flammenriickschldge sind praktisch
ausgeschlossen, auch bei extremer Belastung
HochstmaB an Betriebssicherheit beim
Lochstechen

hohe Brenner- und Diisenstandzeit

hohere Wirtschaftlichkeit

wartungsarm
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Maschinen-Brennschneiddiisen (fiir BIR), Injektortyp, ACETYLEN

Brennschneiddiise AC — Acetylen

Universalschneiddiise fiir den Einsatz in Handschneidbrennern und Maschinenschneidbrennern.

mx_—_huﬁﬁ Schneid- und Heizdiise verchromt.
o
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m v ? mm mmimin b bar har mih mih
= o Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn- Schneid- Heiz- Brenn-

Heizdiise bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerstoff- gas- Sauerstoff  Sauerst. gas VE

14001010 3-10 600 —730 2,0-3,0 2 0,5 13-17 0,4 0,3 5

14 001 011 10-25 410 - 620 4,5-5,0 2,5 0,5 23-28 0,5 0,35 5

‘ 14001012 25-40 340 - 410 4,0-5,0 2,5 0,5 23-28 0,5 0,35 5

14001013 40-60 310 - 340 4,0-5,0 2,5 0,5 41-51 0,5 0,35 5

14001014 60-—100 250 - 320 50-6,0 3 0,5 81-9,5 0,5 0,4 5

14001015 100—-200 210-270 6,5-75 3,5 0,5 12,0-13,0 0,6 0,5 5

14001016 200—-300 110-150 6,5-75 6,5-7,5 0,5 28,5-325 11 0,8 5

14001020 Heizdiise 1

14 001 021 Heizdiise 1

Standard-Maschinen- und Handbrennschneiddiise fiir gute Schnittergebnisse.

Brennschneiddiise A-SD — Acetylen

Schnellschneiddiise zum maschinellen Brennschneiden, Schneid- und Heizdiise verchromt. (V1215).

L — =5 - o - -

T r—
Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn- Schneid- Heiz- Brenn-
! bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerstoff- gas- Sauerstoff  Sauerst. gas VE
~Ch =
14 001 217

o 3-5 750-800  2,0-30  20-25 05 04-05 04 03 5
Heizdise 14001218  6-10 700-750  40-50 25 05 12-15 05 035 5
14001219 10-25  500-650 65-75 25 05 32-37 05 035 5
14001220 25-40  420-500 65-85 25 05  46-55 05 035 5
14001221 40-60  360-420 65-85 25 05 56-71 05 035 5
14001222 60-100 270-360 65-85 25 06 91-110 05 035 5
14001223  100-150 210-270  65-70 35 06 121-129 06 0,5 5
14001224 150-230 130-210  6,5-75 65-75 06  194-220 1,1 085 5
14001225 230-300 110-140  65-75 65-75 06  285-325 1,1 085 5
14001226 3-150  Heizdiise 1
14001238 150-300 Heizdiise 1

Maschinen-Schnellschneiddiise fiir gute Schnittergebnisse, bis zu 15% hohere Schneidgeschwindigkeit gegeniiber
Standarddiise AC.
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Brennschneiddiise A-HD 10 — Acetylen

Hochleistungsdiise zum maschinellen Brennschneiden, Schneid- und Heizdiise verchromt. V1210.

Shnedduse ’J f - o
T .- SN INCINCRE e

aunl mmimin har bar bar mih mih mih
mw Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn- Schneid- Heiz- Brenn-

Y — bereich Geschw. Sauerst.- Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE

Heizdise 14001519 3-5 750 - 800 20-30 25 0,5 0,4-0,5 0,4 0,35 5

14001520 6-10 700-750 4,0-5,0 3 0,5 1,0-1,2 0,5 0,4 5

14 001 521 10-25 530-725 90-120 3 0,5 2,7-3,6 0,5 0,4 5

14001522 25-50 420-530 8,5-11,5 3 0,5 3,6-4,6 0,5 0,4 5

14001523 50-75 330-420 90-120 3 0,5 6,7-8,6 0,5 0,4 5

/ 14001524 75-100 280-300 9,5-11,5 3 0,6 8,9-10,1 0,5 0,4 5

a 14001525 100- 150 210 - 280 6,5-70 4 0,6 121-129 06 0,5 5

14001224 150-230 140 - 210 6,5-75 6,5-75 0,6 194-22,0 11 0,85 5

14001225 230-300 110 - 150 6,5-75 6,5-75 0,6 28,5-32,5 1] 0,85 5

14001526 3-150 Heizdiise 1

14001238 150-300 Heizdiise 1

Maschinen-Hochleistungsdiise fiir sehr gute Schnittergebnisse. Bis zu 30% hohere Schneidgeschwindigkeit gegeniiber
Standarddiise AC.

Maschinen-Brennschneiddiisen (fiir BIR), Injektortyp — PROPAN/MISCHGASE/ERDGAS

Brennschneiddiise PUZ 89 — Propan/Erdgas

Universalschneiddiise fiir den Einsatz in Handschneidbrennern und Maschinenschneidbrennern, Heizdiise verchromt,
Schneiddiise unverchromt.

L Beeenoc

* A
+ T 17T 1T 01T 10 70
- mmfmin har har bar m4h m*h mih
Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn-  Schneid- Heiz- Brenn-
bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE
Heizduse 14001350 3-10 550-600  2,0-3,0 2 0,2 13-17 13 0,33 5
14 001 351 10-25 400 - 560 4,5-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,38 5
14001352 25-40 340 - 400 4,0-5,0 2,5 0,2 2,8-3,4 15 0,3 5
\\ 14001353 40-60 310-340 4,5-5,5 2,5 0,2 4,6-5,6 15 0,38 5
14001354 60-100 260-310 50-6,0 2,5 0,2 8,1-95 15 0,38 5
14 001 355 100 - 200 180 - 260 55-6,5 30-50 03 12,6-144 1,7-2,5 0,50-0,70 5
14001356 200-300 110-180 6,5-8,5 50-70 03 12,6-144 25-33 0,70-090 5
14001147 3-100 Heizdiise, Propan/ Erdgas 1
14001148 100-300 Heizdiise, Propan/ Erdgas 1
14001587 3-100 Heizdiise, Mischgas 1
14001588 100-300 Heizdiise, Mischgas 1

Maschinen- und Handbrennschneiddiise fiir gute Schnittergebnisse.
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Maschinen-Brennschneiddiisen (fiir BIR), Injektortyp — PROPAN/MISCHGASE/ERDGAS

Brennschneiddiise P-SD — Propan/Erdgas/Mischgase

Schnellschneiddiise zum maschinellen Brennschneiden, Schneid- und Heizdiise verchromt. C 1230/80.
o
z ELﬁm_ J [:\ o I = =
i/ '.‘. \ !’ 5 i/ \ Fi I'. !
: T 17 0 m T

Schneiddiise 4 r "
W e i mimmin har har bar mh mih mih
\-\ Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn-  Schneid- Heiz- Brenn-

»

d’ —L_ bereich Geschw. Sauerstoff-  Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE
*_' H""’-‘ 14001227 3-6 750-740 2,0-5,0 1,5 0,2 0,5-1,0 1 0,25 5
Heizdiise 14001228 7-15 560 -670 50-70 2 0,2 1,6-2,0 13 0,32 5
14001229 15-25 460 - 560 6,0-7,0 2 0,2 2,5-3.1 13 0,32 5
14001230 25-40 400 - 460 6,0-7,5 2 0,2 3,8-4,5 13 0,32 5
14 001 231 40-60 340 - 400 55-75 2 0,2 4,2-5,6 13 0,32 5
14001232 60-100 270 - 340 6,0-8,5 2 0,2 7,6-10,6 13 0,32 5
14001250 100-150 180-270 75-95 4,5 0,3 13,3-16,5 24 0,32 5
14001233 100-200 180-270 75-95 4,5 min 0,6 13,3-16,5 24 0,60 5
14001234 150-250 130-180 6,5-8,5 4,5 0,3 18,0-22,0 24 0,6 5
14001235 250-300 110- 130 6,5-8,5 5 0,3 23,0-30,0 25 0,62 5
14001236 3-100 Heizdiise 1
14001237 100-300 Heizdiise 1
Brernnschneiddiise 14.001.250 ideal zum Lochstechen, nur in Verbindung mit Heizkappe 14.001.236 betreiben
Maschinen-Schnellschneiddiise fiir gute Schnittergebnisse, bis zu 15% hohere Schneidgeschwindigkeit gegeniiber
Standarddiise PUZ 89.
Brennschneiddiise PY-HD 10 — Propan/Mischgase
Hochleistungsdiise zum maschinellen Brennschneiden, Schneid- und Heizdiise verchromt. C1270/80
~ [ o - = -
Schneiddiise ‘JJ [:\; J Ij [ _,] ] [ ] ]
T ; T 17 0 m
Lals - i mimin har har bar mih mh mih
"Fw Schneid- Schneid- Schneid- Heiz- Brenn- Schneid- Heiz- Brenn-
bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE
Heizduse 14001511  3-5 750-800  2,0-3,0 20-25 02  04-05 1 0,25 5
14001512 6-10 690 - 750 4,0-5,0 2,5 0,2 1,0-1,2 13 0,33 5
“ 14 001 513 10-25 500 - 690 9,0-12,0 2,5 0,2 2,7-3,6 13 0,38 5
14001514 25-50 390 - 500 8,5-11,0 2,5 0,2 3,6-4,6 13 0,38 5
# 14001515 50-80 320-390 9,0-12,0 2,5 0,2 6,7-8,6 13 0,38 5
. 14001516 80-100 280 - 320 9,5-11,0 2,5 0,2 8,9-10,1 13 0,38 5
14001250 100-150 180-270 75-95 4,5 0,3 13,3-16,5 24 0,6 5
14001234 150-250 130-180 6,5-8,5 4,5 0,3 18,0-22,0 24 0,6 5
14001235 250-300 110- 130 6,5-8,5 5 0,3 23,0-30,0 2,5 0,62 5
14 001 517 3-100 Heizdiise, Propan 1
14001518 3-100 Heizdiise, Mischgas 1
14001237 100-300 Heizdiise 1

Brernnschneiddiise 14.001.250 ideal zum Lochstechen, nur in Verbindung mit Heizkappe 14.001.517/518 betreiben.

Maschinen-Hochleistungsdiise fiir sehr gute Schnittergebnisse. Bis zu 30% héhere Schneidgeschwindigkeit gegeniiber
Standarddiise PUZ 89.
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Maschinen-Schneidbrenner BGR
DIN EN 874. Einstellwerte siehe S. 78

Maschinen-Schneidbrenner BGR - fiir gasemischende Diisen

== _ Passend zu den Schneiddiisenpaketen Coolex A-MD und TRITEX. Die Brennertypen BGR 220/320 sind fiir die Aufnahme von
y — gasemischende Maschinenbrennschneiddiisen mit 30° IG-Konus bestimm. Das duf8ere Design entspricht dem
der Injektor-Brenner und ist wie der BIR duf8erst robust und zuverldssig. Schaftlange 220 und 320 mm.

Schaftlange  Schaft-@

Typ Gasarten [mm] [mm]
14 056 220 BGR 220/32 APMY 220 32
14 056 320 BGR 320/32 APMY 320 32

Maschinen Brennschneiddiise A-MD COOLEX — Acetylen

Die Vorteile auf einen Blick: Schneid-0, max. 8 bar, 2-teilige Bauart, AuBen und Innendiise verchromt,
gute Reinigungsmoglichkeit, COOLEX-Effect. 2-teilige Spezial-Acetylen-Schnellschneiddiise.

Deeooo0

1

; T 7 1T 17 101 70

st mmmin har har bar mih mih mih

Schneid-  Schneid- Schneid- Heiz- Brenn-  Schneid- Heiz- Brenn-

bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE
14 001 450 3-5 750 - 800 2-3 1 0,3 0,4-0,55 1 0,5 5
14 001 451 6-10 700 -750 4-5 1 0,3 1,2-1,4 1 0,5 5
14 001 452 10-25 500 - 650 6,5-75 1 0,3 3,2-37 1 0,5 5
14 001 453 25-40 420 - 500 6,5-8 1 0,3 4,6-5,5 1 0,5 5
14 001 454 40-60 360 - 420 6,5-8,5 15 0,3 56-71 1 0,7 5
14 001 455 60-100 270-360 6,5-8 15 0,3 91-1 1 0,7 5
14 001 456 100-150 210-270 6,5-7 15 0,4 12,2-12,9 1 0,7 5
14 001 457 150-230 130-210 6,5-75 2 0,4 19,4-22 2 1,4 5
14 001 458 230-300 110-140 6,5-75 2 0,6 28,5-32,5 2 1,4 5

Maschinen Brennschneiddiise TRITEX — Acetylen

Die Vorteile auf einen Blick: Schneid-0, max. 11 bar, moderner Schneidsauerstoff-Expansionskanal, AuBen- und Innendiise
verchromt, 2-teilige Bauart, gute Reinigungsmaglichkeit, COOLEX-Effect. 2-teilige Acetylen-Hochleistungsdiise.

B epenon

: Y Y Y Y YW Y

A mmmin har bar bar mih mih mih

Schneid-  Schneid- Schneid- Heiz- Brenn-  Schneid- Heiz- Brenn-

bereich Geschw. Sauerstoff- Sauerst. gas- Sauerst. Sauerst. gas VE
219144464 3-5 700 -760 3-4 1 0,6 05-0,6 1 0,5 5
219 144 465 6-10 650-700 5-75 1 0,6 1,6-2,1 1 0,5 5
219144466 10-25 530-725 9-1 1 0,6 4,2 1 0,5 5
219 144 467 25-50 410-530 9-1 1 0,6 43-5,2 1 0,5 5
219144468 50-75 330-410 10-11 1,5 0,7 6,7-8,1 0,55-0,7 05-0,7 5
219144469 75-100 280-330 10-11 1,5 0,7 8,9-10,2 1 0,7 5
219 144 470 100-150 210-280 9-10 1,5 0,7 95-11,5 08-13 0,7-1 5
219 144 471 150-240 130-210 6,5-75 2 0,8 19-22 15-1,8 12-15 5
219 144 472 240-300 110-130 6,5-75 2 0,8 28-32 3 2,2 5
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Zubehor Maschinenschneidbrenner BIR und BGR

Streifenbrenner/Schwenkbrenner

il Arbeitsbereich 30 — 400 mm, Schneidbereich 3 — 60 mm
h 14 055 509 ST — BIR fiir BIR 14 055 217 — 221 fiir Acetylen, Propan, Erdgas
= . 14056 012 ST — BGR fiir BGR 14 056 220 + 320 fiir alle Brenngase
14056 012

Einstellventile fiir Maschinenschneidbrenner

Gasart Abmessung
14 056 015 Schneidsauerstoff G3/8"
14 056 016 Heizsauerstoff G 1/4"
14 056 017 Brenngas G3/8”Lh.
Einzelsicherungen fiir Maschinenschneidbrenner
Gasart Abmessung
mm 14008 408 Schneidsauerstoff G3/8"
) 14008 263 Heizsauerstoff G1/4"
14 008 278 Brenngas G 3/8”Lh.

Diisenmutter fiir BGR Maschinenschneidbrenner

" 14 056 011 Diisenmutter
"

Priifmanometer

Mit diesem Manometer priift man, ob die erforderlichen Druckparameter am Maschinenschneidbrenner anstehen

AnschluBl Anzeigebereich [bar]

14 008 259 /4" 0-10
14008 569 3/8" 0-10
14008 567 3/8”L.h. 0-25

Reinigungsnadeln fiir Hochleistungsdiisen

14 056 010 Reinigungsnadel
==

Diisenreinigungsnadel im Etui

Nadeldurchmesser
548 814071191 14071191 0,5—1,6 mm

Reinigungsbiirste aus Messing

v 14 008 157 Reinigungsbiirste
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Hand-Brennschneidmaschine IMP-Speed

) 5

IMP fiir beliebige Konturenschnitte
durch Handfiihrung

IMP mit beidseitig angeordneten
Brennern fiir Streifenschnitte

Mit der Hand-Brennschneidmaschine
IMP, die je nach Bedarf mit 1 oder 2
Maschinenschneidbrennern  ausge-
riistet werden kann, lassen sich ohne
Nachbearbeitungsaubereund grat-freie
Gerad-, Konturen-, Streifen-, Kreis- und
Schrdgschnitte ausfiihren. Der Vorschub
von 100 — 1700 mm/min. ist sowohl fiir
Vorwarts- als auch fiir Riickwartslauf an
einem Drehknopf stufenlos einstellbar.
Das massive Gehduse, in dem das
Getriebe, der Antriebsmotor und die
gesamte elektrische Steuerung einge-
baut sind, setzt sich aus 2 miteinander
verschraubten Leichtmetallgussteilen
zusammen. Eine Freilaufkupplung
erleichtert das Positionieren der Maschi-
ne auf dem Blech.

Der IMP ldsst sich an dem kraftigen Griff
leicht und gut fiihren und ist bequem
tragbar, denn er wiegt mit einem
Maschinenschneidbrenner zuziiglich
Brennerschlauchpaket nur 9 kg. Die
Maschine ist einfach zu handhaben, da
alle notwendigen Schalt- und Regel-
elemente bedienungsfreundlich ange-
ordnet sind.

Geradeschnitte

Fiir genaue geradlinige Schnitte emp-
fiehlt sich die Fiihrung der Maschine
an einem Winkelprofil, wobei der IMP
direkt auf der Blechoberflache lauft und
durch die 2 seitlich an der Maschine
befindlichen Distanzhalter stets einen
konstanten Abstand zum Winkelprofil

56

IMP mit Kreisschneideinrichtung fiir
automatische Kreisschnitte

hat. Ein geradliniges Schneiden kann
ebenso durch Fiihrung auf einer Leicht-
metall-Laufbahn erfolgen. Die Lauf-
bahn ist in 2 m-Stiicken erhaltlich und
beliebig verléngerbar.

Konturenschnitte

Mit dem IMP lassen sich Konturen-
schnitte jeder Art ausfiihren. Die
gewiinschte Kontur wird einfach auf
dem Blech angerissen oder aufgezeich-
net und die Maschine mit der Hand der
markierten Linie nachgefiihrt.

Streifenschnitte

Zur Herstellung von Streifen wird zu
beiden Seiten der Maschine je ein
Maschinenschneidbrenner angeordnet.
Werden schmalere Streifen benotigt,
kénnen auch beide Maschinenschneid-
brenner auf einer Seite angebracht wer-
den, wobei die Kreisschneidein-richtung
als Gegengewicht zur Aufrechterhaltung
der Stabilitat benutzt wird.

Schragschnitt

Je nach Brennerausriistung lassen

sich folgende Schragschnitte 45° zur
Schweilkantenvorbereitung herstellen:

V-Schnitt:1 Maschinenschneidbrenner
1 Arbeitsgang

X-Schnitt:1 Maschinenschneidbrenner
2 Arbeitsgange
2 Maschinenschneidbrenner
1 Arbeitsgang

Y-Schnitt:1 Maschinenschneidbrenner
2 Arbeitsgange

GCeCRHONA

x R e T
IMP fiir automatische Geradeschnitte

durch Laufbahnfiihrung

IMP mit einsietig angeordneten
Brennern fiir Schweikantenschnitte

2 Maschinenschneidbrenner
1 Arbeitsgang

K-Schnitt:1 Maschinenschneidbrenner
3 Arbeitsgange
2 Maschinenschneidbrenner
2 Arbeitsgang

Kreisschnitte

Druch den Anbau einer Kreisschneidein-
richtung ist es mdglich, Kreisschnitte
von 75-1380 mm Durchmesser (Ausle-
gerlange 342 mm) bzw. von 75-1740 mm
Durchmesser (Auslegerlinge 525 mm)
auszufiihren.

Beim Schneiden von Kreisringen wird
auf einer Maschinenseite ein zweiter
Maschinenschneidbrenner montiert —
eine einfach und preiswerte Methode,
Ronden und Ringe zu schneiden.
Plasmaschnitte

Der Geschwindigkeitsbereich bis

1700 mm/min gestattet, den IMP auch
als Fiihrungsmaschine fiir einen

leichten

Plasmabrenner einzusetzen.

Technische Anderungen und
Verbesserungen vorbehalten.

IMP ist aufgrund eines Leichtmetall-
gehduses bequem tragbar

Bei Hochkantstellung des IMP sind die
Diisen leicht auswechselbar

Standardausriistung

mit 1 Maschinenschneidbrenner

1 Antriebsmaschine

1 Einzelbrennerausleger (Ldnge 432

mm)

1 Gasverteiler

1 Maschinenschneidbrenner fiir
gasemischende Diisen

1 Brennerhalter

1 Brennerschlauchpaket

1 Warmeschutzschild

1 Kreisschneideinrichtung

1 Netzanschlusskabel (Linge 10 m)
mit Schukostecker

1 Satz Brennschneiddiisen
von 3-100 mm

2 Diisenschliissel

1 Dokumentation

Erweiterungssatz

fiir den nachtrdglichen Ausbau von

1 auf 2 Maschinenschneidbrenner

- Doppelbrennerausleger
(Ldnge 525 mm)

- Doppelgasverteiler

- Zweiter Maschinenschneidbrenner
fiir gasemischende Diisen

- Zweiter Brennerhalter

- Zweites Brennerschlauchpaket

- Zweites Warmeschutzschild

Zusatzausriistungen

- Brennerhalter fiir 2 Plasmabrenner

- Aluminium-Laufbahn (Ldnge 2 m)
incl. Klemmfeder 14 078 120
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7. Hand-Brennschneidmaschine IMP-Speed

Hand-Brennschneidmaschinen IMP-Speed

14 088 700 IMP-speed Ausfiihrung Acetylen
14 088 704 IMP-speed Ausfiihrung Propan/ Erdgas
14 088 705 IMP-speed Grundmaschine ohne Brenner und Schlduche

— Durch hohe Vorschubgeschwindigkeit hervorragend zum
PLASMA-Schneiden einsetzbar

— Freilaufkupplung zum miihelosen Positionieren

— Kreisschnitte von ca. 75 — 1380 mm

— Vor- und Riickwartslauf

— Erweiterungsmoglichkeit von 1 auf 2 Maschinenschneidbrenner

— Bei Bestellung bitte Gasart angeben

— Schneidbereich: 3 — 100 mm

— Vorschubgeschwindigkeit: 100 — 1700 mm/min

— AnschluBspannung 220 Volt 50 — 60 Hz

— Leistungsaufnahme 60 Watt

Basisausriistung IMP-speed

mit gasemischenden Maschinenschneidbrenner
Einzelbrennerausleger (Lange 342 mm), Gasverteiler,
Brennerhalter, Brennerschlauchpaket, Warmeschutzschild,
Kreisschneideinrichtung, 10 m AnschluBleitung mit Schukostecker,
1 Satz Brennschneiddiisen 3 — 100 mm, Diisenschliissel,
Dokumentation

L ]
Zubehor
2221014 Maschinen-Brenner, gasemischend
14 088 708 Prisma-Brennerhalter, fiir Plasmabrenner @ 25 — 40
14 088 703 Aluminium- Laufbahn, inkl. Klemmfeder, Lange 2 m
14 088 701 Erweiterungssatz, fiir zweiten Brenner ohne Diisen

Acetylen-Diisen Coolex A-MD

Bereich [mm]

14 001 452 10-25

14 001 453 25-40
14 001 454 40-60
14 001 455 60— 100

Propan/Erdgas-Diisen Typ K50 PUZ 89

Bereich [mm]

i —— 14 001 749 3-10
14001 750 10-25

14001 751 25-40
14001 753 40 -60
14001 755 60— 100

Ersatzteile Typ K50 PUZ 89
ﬁ- g I | 14 050 765 Diisenstock (3 Dichtkonen)
14001 763 Heizkappe einzeln
Einzelschneiddiise PUZ 89 — Siehe Maschinen-Brennschneiddiisen — Injektortyp BIR, Seite 52
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8. Anwarmbrenner, Flammrichtbrenner,
Flammstrahlbrenner

Anwarmgriffstiicke

E-:—--E _ﬂ §~E = = i ir—"E

KOMBI 17 KOMBI 18 W KOMBI 20 RHONA 2001 SP 22
AnschluBgewinde W21,5x 20 Gg M24x 1,5 M27 x 1,5 M27 x 1,5 W27 x 20 Gg
Schaft-@ [mm] 17 18 20 20 22

Hochleistungsgriffstiick SP 22

Durchsatzleistung 30 m3/h, AnschluB: Sauerstoff 3/8“, Brenngas 1/2” |.h.
s ¥ 14 025 229 Hochleistungsgriffstiick SP 22

Hochleistungs-Maschinengriffstiick SP 22

Zum Einspannen, fiir stationdren Betrieb. Durchsatzleistung 30 m3/h, AnschluB: Sauerstoff 3/8”, Brenngas 1/2“ I.h.
14 025 426 Maschinengriffstiick SP 22

Zum Einspannen, fiir stationdren Betrieb. Durchsatzleistung 15 m3/h, AnschluB: Sauerstoff 1/4“, Brenngas 3/8” I.h.
14 046 768 Maschinengriffstiick ZEK 20

Aluminium-Griffstiick

Durchsatzleistung 15 m3/h, nebeneinander liegenden Ventile, AnschluB: Sauerstoff 1/4”, Brenngas 3/8” I.h.
¥
mﬂ 0767 636 14.022.100 Griffstiick KOMBI 17

0767632 0767 631 14.085.090 Griffstiick KOMBI 18 W
0767 635 14.022.547 Griffstiick KOMBI 20
0767 632 14.078.120 Griffstiick RHONA 2001

DruckguB3/Messing-Griffstiick

Durchsatzleistung 15 m3/h, 90° versetzte Ventile, Anschlu: Sauerstoff 1/4“, Brenngas 3/8" I.h.

p 14022 110 Griffstiick ZE 17
14 022 550 Griffstiick ZE 20
14 078 140 Griffstiick RHONA 2001

14078 140

58



GCCRHONA

Flammrichtbrenner ACETYLEN — SAUERSTOFF

Flammrichtbrenner RHONA 2001/KOMBI 18 W, 3/2-flammig

Umschaltbar fiir 3/2 Flammen. Ldnge: 680 mm, Sonderldngen auf Anfrage

;:ﬁ Mit SchweiBdiisen
Z 14 070 001 RHONA 2001,2 — 4 mm
2 14 070 002 RHONA 2001, 4 — 6 mm
y 14 070 502 KOMBI 18 W, 2 — 4 mm
% 14 070 503 KOMBI 18 W, 4 — 6 mm
/4

Flammrichtbrenner RHONA 2001/KOMBI 18 W, 5/3-flammig

Umschaltbar fiir 5/3 Flammen. Lange: 680 mm, Sonderldngen auf Anfrage
P 4 Mit SchweiBdiisen
7 .

14070 003 RHONA 2001,2 — 4 mm

14 070 004 RHONA 2001, 4 — 6 mm

&
y 14 070 504 KOMBI 18 W, 2 — 4 mm
\/ 14 070 505 KOMBI 18 W, 4 — 6 mm
/
p
1

Schwei3diisen ,,gehammert”

GroBe [mm] SchweiBBbereich Innengewinde
14 099 881 3 2-4 M10x 1,5

ﬁ 14099 832 4 4-6 M10x 1,5

Verbrauchswerte fiir Flammrichtbrenner

GroBe SchweiBbereich Acetylen-Verbr. Sauerstoff-Verbr.
[mm] [m3/h] [m3/h]

3 2-4 0,3 0,315

4 4-6 0,475 0,5

Flammrichten

Das Flammrichten ist ein gezieltes Flammwa&rmen von Metallkonstruktionen, bei dem eng begrenzte Bauteilbereiche auf Flammrichttemperatur
erwdrmt werden. Beim Flammrichten werden Bauteile gezielt und drtlich begrenzt in kurzer zeit auf Flammrichttemperatur erwdrmt werden. Die ist
nur moglich, wenn Flammen mit hoher Energie ( Warmestromdichte ) zur Anwendung kommen. Die Verwendung einer Acetylen-Sauerstoff- Flamme
hat sich hier als die beste Losung erwiesen. Ausschlaggebend fiir einen erfolgreichen Flammrichtvorgang sind die Kenntnisse des Werkstoffverhalten.
Folgende 3 Faktoren bewirken das Flammrichten:
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Flammstrahlbrenner ACETYLEN-SAUERSTOFF, PROPAN/ERDGAS-SAUERSTOFF

Flammstrahlbrenner Acetylen

Der 250 mm Brenner ist serienmdBig mit Laufrollen ausgeriistet. Gegen Aufpreis liefern wir auch andere Brennerbreiten mit
Laufrollen, Brennerkopf ist 1-reihig gebohrt.

Schaft@d mm Brennerbreite mm Lange mm
14014 196 17 50 440
14014 195 17 100 470
14014 194 17 150 470
14014193 17 200 117
14014 192 17 250 117
14014 150 20 50 440
14014 151 20 100 470
14014 152 20 150 470
14014153 20 200 117
14014 154 20 250 117

Brennerverlangerung 500 mm

Fiir 50, 100 und 150 mm breite Brenner

Breite [mm]
14014 100 50
14014 101 100/150

Druckguss/Messing-Griffstiick, 90° Ventile zum Flammstrahlen

Typ AnschluBgewinde
14 011 006 ZE/NEF W22 x 20Gg, Schaft 317 mm
14 022 550 ZE M27 x 1,5, Schaft @ 20 mm
Flammenstrahlbrenner
Brenner- Sauerstoffdruck  Acetylendruck Sauerstoffverbrauch Acetylenverbrauch
breite [mm] [bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
50 3 0,5 1,25 1
100 4 0,6 2,5 2
150 5 0,7 3,75 3
200 5 0,7 5 4
250 5 0,7 6,25 5

Achtung: Flammstrahlbrenner! Bei den Brennerbreiten 100, 150, 200 und 250 mm hoher Acetylenverbrauch.
Max. Acetylenentnahme aus einer 50 Liter-Flasche = ca. 1 m3/h.
Diesem Richtwert entsprechend sind Acetylenflaschen zu koppeln. Flaschen-Kupplungen siehe S. 14.

Entrostungsbrenner Propan/Erdgas
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Anwarmbrenner
Schaft-@ mm Brennerbreite mm Lange mm

14014 230 17 50 360
14014 146 17 100 370
14014 526 20 50 360
14014 527 20 100 370
14 014 226 HLBr 22* 150 550
14014 227 HLBr 22 200 570
14014 228 HLBr 22 250 570

Brennerkopf ist 3-reihig gebohrt.
*) HLBr 22 = Hochleistungsbrenner 22



Reinigungsnadel
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—
)~ 14008 331

Hochleistungsgriffstiick SP 22

Spezial-Reinigungsnadel

Maschinengriffstiick siehe Seite 57.
14 025 229

T e

Griffstiick

Verbrauchswerte Entrostungsbrenner

Sauerstoff-

Brennerbreite druck
[mm] [bar]

50 0,5

100 0,5

150 0,5

200 0,5

250 0,5

Flammstrahlen

Das Flammstrahlen dient dem Vorbereiten von Oberflachen zum Auf-
nehmen von Schutzschichten oder Beschichtungen zum Schutz gegen
Korrosion oder andere Beanspruchungen. In der Hauptsache wird das
Flammstrahlen an Stahlbauten, Briicken, Behaltern sowie auf Beton und
Naturstein eingesetzt.

Das Flammstrahlen ist eine thermische Verfahrenstechnik, die mit Hilfe
der reduzierend wirkenden Acetylen-Sauerstoff-Flamme auf physikalisch-
chemischen Weg die arteigene und artfremden Beldge des Stahls, wie
Walzhaut, Rost, Farbe u.a. entfernen. Gesattigte Kohlenwasserstoffe, also
oxidierende Gasgemische, z.B. Fliissiggase, sind ungeeignet.

Flammstrahlen bietet viele Vorteile:

@ die technologischen Eigenschaften des Stahls werden nicht verdndert
@ Flammstrahlen ist umweltfreundlich

@ Korrosionsschutz ist bei jedem Wetter moglich

@ die Investitionen sind niedrig, der Gerdteaufwand ist gering

Flammstrahlen kann ab einer Blechdicke von 5 mm problemlos eingesetzt
werden. Eine ausreichende Gasversorgung bildet die Grundlage zum
sicheren Umgang mit Flammstrahlbrennern.

Verfahrenskenntnisse

Das Flammstrahlen umfasst zwei verschiedene Arbeitsgange

@ Das thermische Behandeln von Beton- bzw. Stahloberflachen mit
Hilfe von Flammstrahlbrennern

@ Das mechanische Behandeln zum Entfernen der durch die Flamme
verursachten Reaktionsprodukte und gelockerten Teile.

Acetylen- Sauerstoff- Acetylen-
druck verbrauch verbrauch
[bar] [m3/h] [m3/h]
0,5 35 0,9

0,5 7,7 1,8

0,5 11,3 3,05

0,5 16,2 4,25

0,5 17,5 4,45

Material und Gerate
Magliche Gasversorgung

*:)
WD

-'r-:—'r
.

=)
stationdr oder mobil *? %
Flammstrahlbrenner

unterschiedlicher Breite: 50 / 100 / 150 / 200 / 250 mm

Mit Schleifblechen (1) und
Laufradern (2) bei 250 mm Breite

Sicherheitseinrichtungen
nach DIN EN 730

Schlauche nach DIN EN 559

6,3 und 10,0 mm fiir Sauerstoff

8,0 und 12,5 mm fiir Acetylen

Druckminderer nach DIN EN I1SO 2503
-

Klasse 2 fiir Acetylen (1,5 bar, 5,0 m3/h) -

Klasse 3 fiir Sauerstoff

Diisenreinigungsnadeln .~
h_'_,..--"""
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Handhabung der Ausriistung Sauerstoffdruck: 5,0 - 10,0 bar Acetylendruck: 0,8 — 1,2 bar

Einstellen der Arbeitsdriicke am Druckminderer:
Arbeitsdriicke variieren abhdngig von der Schlauchlange

o)

Einstellen der Arbeitsflamme mit Sauerstoffiiberschuss
Einstellen einer neutralen Flamme mittels Einstellventilen am Griffstiick

Einstellen der Arbeitsflamme ,Sauerstoffiiberschu3”, blaue Flamme
Scharf umrissene Flammkegel

Flammen heben vom Brenner ab

ALY

o || o

Arbeitstechnik bei der Betonbearbeitung
Brenner vorsichtig auf Oberflache aufsetzen
Brennerneigung zur Oberfldache 45°. Die Spitzen der Flammkegel miissen die Oberfldache beriihren.

richtig

Vorschub-

richtig richtung

Mechanische Nachbearbeitung mit einer Topfbiirste

Topfbiirste (Winkelschleifer)
Drehzahl: 1500-2000 U/min

Achtung: Flammstrahlbrenner!

Bei den Brennerbreiten 100, 150, 200 und 250 mm hoher Acetylenverbrauch.
Max. Acetylenentnahme aus einer 50 Liter-Flasche = ca. 1 m3/h.

Diesem Richtwert entsprechend sind Acetylenflaschen zu koppeln.
Flaschen-Kupplungen siehe S. 14.
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Anwarmbrenner ACETYLEN — SAUERSTOFF

DIN EN IS0 5172

Brauseanwarmeinsatz Acetylen

NEF/B GroBe Nr. 4, 6 und 6A. Anwarmbrenner wird zum flichigen Anwarmen eingesetzt.

Typ GroBe Lange [mm]

s @ 14004175 RHONA 2001 4 240

14004 176 RHONA 2001 6 240

14 003 283 RHONA 2001 6A 400

'.,' 14 004 173 KOMBI 20 4 240
el 14004 174 KOMBI 20 6 240
14 003 282 KOMBI 20 6A 400

14004 171 KOMBI 17 4 240

14 004 172 KOMBI 17 6 240

14 003 280 KOMBI 17 6A 400

14 004 181 KOMBI 18 4 240

14 004 182 KOMBI 18 6 240

14 003 281 KOMBI 18 6A 400

Brauseanwarmeinsatz Acetylen

NEF/B GroBe Nr. 7 und 9. Anwarmbrenner wird zum flachigen Anwérmen eingesetzt.

Typ GroBBe Lange [mm]
14 004 179 RHONA 2001 7 670
14004 180 RHONA 2001 9 670
14004 163 KOMBI 20 7 670
14004 164 KOMBI 20 9 670
14004 161 KOMBI 17 7 670
14 004 162 KOMBI 17 9 670
14 004 157 KOMBI 18 7 670
14004 158 KOMBI 18 9 670
14 004 185 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm 7 670
14 004 186 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 m 9 670

Hochleistungs-Anwadrmeinsatz Acetylen

NEF/S GroBe 12 und 13. 12-Flammenanwarmeinsatz mit Kiihl- und Schutzmantel, fiir flachige bis zentrische Anwéarmaufgaben
z.B. zum Flammrichten von groBen Stahlbaukonstruktionen.

Typ GroBBe Lange [mm]

F _— 14 004 177 RHONA 2001 12 695
'. 14004 178 RHONA 2001 13 695
14 004 167 KOMBI 20 12 695

14004 168 KOMBI 20 13 695

14 004 165 KOMBI 17 12 695

14 004 166 KOMBI 17 13 695

14 004 159 KOMBI 18 12 695

14 004 160 KOMBI 18 13 695

14004 183 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm 12 750

14004 184 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm 13 750
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Anwarmkopfe als Ersatzteil (unverchromt)

- Typ GroBe
14 067 532 NEF/B 4
14.067 535 NEF/B 6
14003 224 NEF/B 6A
NEF/B4 + B6 14004 169 NEF/B 7
14004 170 NEF/B 9
14004 232 NEF/S 12

14004 233 NEF/S 13

NEF/B 6A

NEF/S12 + S13

NEF/B7+ B9

Achtung! Acetylenflaschen Typ 48/50 (GroBflaschen) diirfen im Dauerbetrieb hichstens mit einem Verbrauch von ca. 1,0 m3
in der Stunde belastet werden. Daher sind beim Einsatz der Brenner-Gro8en 6A, 7,9, 12 und 13 entsprechend dem Acetylen-
verbrauch Flaschen zu koppeln. Flaschenkupplungen siehe Seite 14.

GroBke Sauerst.-Dr. Acetylen-Dr. Sauerst.-Verbr. Acetylen-Verbr.
[bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
2,5 0,5 0,52 0,5
2,5 0,5 1,1 1
6A 2,5 0,5 18 1,7
3 0,5 23 2,15
9 3 0,5 43 41
12 2,5 0,5 3,8 3,75
13 2,5 0,5 4,4 43

Zentrale Gaseversorgung

Die Grundlage fiir ein sicheres Betreiben von Anwdrmbrennern ist eine ausreichende Gasversorgung.
Acetylenflaschen (Typ 48/58-GroRflaschen diirfen im Dauerbetrieb héchstens mit einem

Verbrauch von ca. 1,0 m3/h belastet werden. Dies gilt fiir Brenner der

GroBBen 6A,7,9,12 und 13.

Damit dies gewahrleistet wird, ist eine entsprechende Gasversorgung einzusetzen.

Weitere Informationen finden Sie im Katalog unter ,Zentrale Gasversorgung”.

Acetylen-Versorgung ’ Sauerstoff-Versorgung
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Anwarmbrenner PROPAN/ERDGAS-SAUERSTOFF

Mit diesen Brennern lassen sich alle hartlotbaren Werkstoffe hartloten. Fiir die Glas- bzw. Quarzglasbearbeitung werden S-Brenner erfolgreich eingesetzt.
Zentrische Primarflamme, welche fast spitz auslauft. Weit zuriickliegende Stabilisierungsflammen, welche den L6t- oder Anwarmvorgang nicht beeinflussen.

Anwarmbrennereinsatz S — Propan/Erdgas

Typ GroBBe Ldange [mm]
14.003 700 RHONA 2001 15 210
14.003 701 RHONA 2001 25 240
14003 702 RHONA 2001 35 270
14003 703 RHONA 2001 45 310
14003 704 RHONA 2001 55 340
14 003 705 RHONA 2001 65 380
14003 264 KOMBI 18 15 210
14 003 265 KOMBI 18 25 240
14,003 266 KOMBI 18 35 270
14.003 267 KOMBI 18 45 310
14,003 268 KOMBI 18 55 340
14,003 269 KOMBI 18 65 380
14003 109 KOMBI 17 15 210
14003 110 KOMBI 17 25 240
14003 111 KOMBI 17 35 270
14003 112 KOMBI 17 45 310
14003 096 KOMBI 17 55 340
14003 098 KOMBI 17 65 380
Anwarmkopfe S als Ersatzteil (verchromt)
Typ

14003 136 15

14003 130 25

14003 131 35

14003 132 45

14003 133 55

14003 134 65

Verbrauchswerte Anwarmbrenner S

Typ Sauerst.-Druck [bar] Propan Druck [bar] Sauerst.-Verbrauch [m3/h] Propan-Verbrauch [m3/h]
1S 3 0,4 0,31 0,09

25 3 0,5 0,47 0,15

3S 4 0,5 1,2 0,36

4S 4,5 0,5 23 0,7

5S 5 0,5 33 1,03

6S 6 0,5 49 1,46
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Anwarmbrennereinsatz DS — Propan/Erdgas

Zum punktférmigen Erwdrmen sowie zum Flammrichten von Stahlbaukonstruktionen. Ferner zum Anwarmen von Teilen, bei
welchen eine schmale Anwdrmzone erwiinscht ist. Die Anwarmspitze DS brennt mit harter Flamme. Die Primadrflamme, welche
zentrisch angeordnet ist, lauft fast spitz aus.

Typ GroBBe Lange [mm]

14 003 706 RHONA 2001 DS1 380

14 003 707 RHONA 2001 DS2 410

14 003 708 RHONA 2001 DS3 510

14 003 709 RHONA 2001 DS4 660

14003 256 KOMBI 18 DS1 380

14 003 257 KOMBI 18 DS2 410

14 003 258 KOMBI 18 DS3 510

14 003 259 KOMBI 18 DS4 660

14 003 212 KOMBI 17 DS1 380

14 003 213 KOMBI 17 DS2 410

14003 214 KOMBI 17 DS3 510

14 003 215 KOMBI 17 DS4 660

14 027 916 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm DS5 760

14 027 917 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm DS6 760

Anwarmkopfe DS als Ersatzteil (verchromt)

Typ
14 003 220 DS1
& 14 003 221 DS2
- 14 003 222 DS3
14003 223 DS4
14003 918 DS5
14003 919 DS6

Verbrauchswerte Anwarmbrenner DS

Typ Sauerst.-Druck [bar] Propan Druck [bar] Sauerst.-Verbrauch [m3/h] Propan-Verbrauch [m3/h]
DS1 3 0,5 1,8 0,5
DS2 3 0,5 3,4 1,0
DS3 4 0,5 6,5 2,0
DS4 4,5 0,5 13,0 4,0
DS5 5 1,3 18,2 53
DS6 6 1,3 20,8 6,0
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Anwarmbrennereinsatz D — Propan/Erdgas

Zum Anwdrmen von Stahlbaukonstruktionen bei duferster Flammenleistung. Die Primdrflamme brennt gebiindelt, wodurch
gut kontrollierbare Anwdrmvorgdnge durchgefiihrt werden konnen.

Typ Grof3e Lange [mm]
14003 710 RHONA 2001 D1 290
14003 711 RHONA 2001 D2 490
14 003 712 RHONA 2001 D3 650
14 003 237 KOMBI 18 * D1 290
14 003 238 KOMBI 18 D2 490
14 003 239 KOMBI 18 D3 650
14 003 182 KOMBI 17 * D1 290
14 003 183 KOMBI 17 D2 490
14 003 184 KOMBI 17 D3 650
14 027 209 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm D3 710
14 027 920 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm D4 710
14 027 210 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm D5 710
* Anschlu3 KOMBI 20 auf Anfrage.
Anwarmkopfe D als Ersatzteil (verchromt)
14 003 234 D1
A ——— 14003 235 D2

¥ 14003 236 D3

% 14003 921 D4
14 003 225 D5
Typ Sauerst.-Druck [bar] Propan Druck [bar] Sauerst.-Verbrauch [m3/h] Propan-Verbrauch [m3/h]
D1 3 0,5 1,8 0,5
D2 5 0,5 6,5 2,03
D3 6 0,8/1,3 13,0/18,6 4,0/5,5
D4 6 13 21,6 6,2
D5 6 13 23 6,6

2. Wert bei Typ D3 gilt fiir Hochleistungseinsatz Schaft @ 22 cm.

Anwarmbrennereinsatz DK — Propan/Erdgas

Zum zentrischen Anwdrmen von Stahlbaukonstruktionen bei du8erster Flammenkonzentration. Der Anwarmkopf arbeitet
mit optimaler Anwdrmzeit. Hierdurch wird bei hoher Warmedichte des Gasstrahles eine ausgeprdgte konvergierende Flamme

erzeugt. Infolge der groBen Warmeleistung soll der Anwdrmkopf DK nur dort eingesetzt werden, wo kein Warmestau erfolgt.
Typ GroBBe Lange [mm]

14003 713 RHONA 2001 DK2 490

14003 714 RHONA 2001 DK3 650

14 003 232 KOMBI 18 * DK2 490

14 003 233 KOMBI 18 * DK3 650

14 003 334 KOMBI 17 * DK2 490
14 003 335 KOMBI 17 * DK3 650
14 027 336 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm DK3 710

* Anschlu3 KOMBI 20 auf Anfrage.

Anwarmkopfe DK als Ersatzteil (verchromt)

14 003 332 DK2
14003 333 DK3
P Typ Sauerst.-Druck [bar] Propan Druck [bar] Sauerst.-Verbrauch [m3/h] Propan-Verbrauch [m3/h]
DK2 5 0,5 6,5 2,03
) DK3 6 0,8/1,3 13,0/18,6 4,0/5,5
. 2. Wert bei Typ DK 3 gilt fiir Hochleistungseinsatz Schaft @ 22 cm.

67



GCeCRHONA

Anwarmbrenner, -kopfe PROPAN/ERDGAS-SAUERSTOFF
und MAPP/TETREN-SAUERSTOFF

Verbrauchswerte siehe S. 73

Anwarmbrennereinsatz T — Propan/Erdgas

Zum flachigen Anwarmen bei hoher Flammleistung. Durch 2 Flammenkreise sehr gut verteiltes Flammenbild, daher sehr gut

geeignet fiir schnelles und effizientes Anwarmen.

GroBBe Ldange [mm]
14 003 567 KOMBI 17 T2 490
14003 568 KOMBI 17 13 650
14 003 569 KOMBI 17 T4 650
14 003 564 RHONA 2001 T2 490
14 003 565 RHONA 2001 13 650
14 003 566 RHONA 2001 T4 650
14 027 570 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm T5 710
14 027 571 Hochleistungseinsatz, Schaft @ 22 mm T6 710
Anwarmkopfe T als Ersatzteil (unverchromt)
14 003 572 T2
14003 573 T3
- 14 003 574 T4
14003 575 http://germany.
14 003 576
gcegroup.com/
de/Ventile%
Anwarmkopfe H als Ersatzteil (unverchromt) [20HP/
0769 472 14 003 041
0769 473 14 003 042
0769 474 14 003 043
0769 475 14 003 044 4H
0769 476 14 003 045 5H
Anwadrmbrennereinsatz TS — Propan/Erdgas Mapp/Tetren
Zum punktformigen Anwarmen und Flammrichten bei hoher Flammleistung.
p GroBBe Lange [mm]
- 14 003 577 KOMBI 17 TS4 410
14 003 578 KOMBI 17 TS5 490
14 003 579 KOMBI 17 TS6 650
14 003 561 RHONA 2001 TS4 410
14 003 562 RHONA 2001 TS5 490
14 003 563 RHONA 2001 TS6 650
14 027 580 Hochl.-einsatz, Schaft 322 mm  TS7 760
14 027 581 Hochl.-einsatz, Schaft @22 mm  TS8 760

Anwarmkopfe TS als Ersatzteil (unverchromt)

Typ
14003 582 54
14003 583 TS5

14003 584 TS6
14 003 585 TS7
14003 586 TS8
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Verbrauchswerte fiir Anwarmkopfe

Typ Sauerst.-Druck Propan Druck Sauerst.-Verbrauch Propan-Verbrauch
[bar] [bar] [m3/h] [m3/h]

T2 4 0,3 53 1,6

13 4,5 0,3 n 3

T4 8 0,5 19 55

T5 4,5 0,5 27 77

Te 6 0,5 34 9,8

TS4 7 0,3 515 1,4

TS5 7 0,5 8,6 2,4

TS6 7 0,8 16 4,45

TS7 6 0,5 21,6 6

TS8 6 0,5 254 7,05

Anwadrmen / Vorwdarmen

Diese thermischen Prozesse lassen sich nur schwer trennen, oftmals werden diese Bezeichnungen fiir die gleiche Aufgabe verwendet. Um hier eine
gewisse Abgrenzung der Verfahren zu ermdglichen:

@ Anwdrmen (Flammwarmen): zur Formgebung

@ Vorwarmen: Erreichen bzw. Halten eines bestimmten Temperaturniveaus

Bei beiden Verfahrenist man bestrebt, das Material ,,durchzuwarmen®. Hier fiir wird eine Flamme mit geringer Warmestromdichte verwendet. Die
Auswahl der Gase richtet sich nach den technischen Anforderungen bzw. der zu erreichenden Temperatur. Bei der Wahl der Gase ist darauf zu achten, in
wieweit kondensierter Wasserdampf negativen EinfluB nehmen kann. (Einsatz von Propan / Erdgas). Bei der Wahl der Brenner sollte man der Mehrloch-
diise dem Vorzug gegeniiber der Einlochdiise geben, diese ist wesentlich leiser und verhindert die ,Schlierenbildung”.

Flammbilder von Anwarmbrennern

Acetylen NEF —B NEF -S

Anwarmkdpfe S/ DS

Anwarmkdpfe D / DK
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9. Schweil3zubehor

LCD Schwei3er-Helme

GCeCRHONA

Die LCD Helme eignen sich besonders zum SchutzgasschweiBen. Guter Tragekomfort und niedriges Gewicht zeichnen diese Helme aus. Schnelle Schaltzeiten und

Solarbetrieb ermdglichen ein sicheres Arbeiten. Die Helme ,Dark vario” und ,Platin variant” sind auf Grund ihrer stufenlosen Verstellmoglichkeiten von DIN 9 bis DIN 13

universell einsetzbar. Idealerweise werden diese Schutzhelme fiir das WIG Schwei3en eingesetzt.

Mach Il

Verstellbarer Helm mit Dunkelstufen DIN 9, 10, 11, 12, 13. Die Hellstufe betragt DIN 4. Schlie3zeit: 0,2 ms,

CWP 110 343 Helm mit variabler Dunkelstuf

Chameleon I

2 optische Sensoren, Wechselbarer 3 V Stiitzakku, FiltergroBe: 110 x 90 x 11, Gewicht: ca. 450 g.

Die Verstellung der Dunkelstufen erfolgt iiber einen an der AuBenseite des Helme angebrachten Drehknopf (stufenlos). Uber
einen Drehknopf an der Innenseite der Filterkassette kann die Aufhellzeit von 0,1 — 1 Sekunde variiert werden. Diese Einstell-
maglichkeit ist fiir das Schweien von Aluminium und Edelstahl nétig. Die Verstellmdglichkeit ,sensitiv®, ebenfalls an der
Innenseite der Kassette, ermdglicht eine Feineinstellung der Verdunkelung beim Schwei3en mit geringen Strémen.

Auch bei Stromstédrken unter 10 A arbeiten die LCD-Filter bei entsprechender Einstellung zuverldssig. Selbst bei Pulsschwei3en
mit geringen Stromen und Frequenzen kommt es zu keinen ,Flackererscheinungen”. Ein wesentlicher Vorteil diese Helms ist,
neben der schnellen SchlieBzeit von 0,2 ms, eine Gummiabdichtung der duBeren Vorsatzscheibe. Dadurch wird verhindert,
daB sich SchweiBrauche auf der Filterkassette niederschlagen und somit einen vorzeitigen Verschleif verursachen.

Eigenschaften wie Mach Il. SchlieBzeit: 0,5 ms, Gewicht: ca. 460 g

CWP 110 342 Helm mit variabler Dunkelstufe

Schutzstufen beim Gasschweif3en

Leichte Brenn-Schneidarbeiten

Flammentrosten, Brennschneiden

Schweif3en und Hartloten bis 70 | Acetylen/h, Brennschneiden bis 9001 0,/h

Schweif3en und Hartloten bis 70 — 200 | Acetylen/h, Brennschneiden bis 900 — 2.000 | 0,/h
Schweif3en und Hartloten bis 200 — 800 | Acetylen/h, Brennschneiden bis 2.000-4.000 | 0,/h
Schweif3en und Hartléten mehr als 800 | Acetylen/h, Brennschneiden mit mehr als 4.000 | 0,/h
Brennschneiden mit mehr als 8.000 1 0,/h

10

Schutzstufe
2 A1DIN
3 A1DIN
4 A1DIN
5A1DIN
6 A1DIN
7 A1DIN
8 A1DIN



Ersatzteile fiir LCD-Helme

GCCRHONA

Verwendung
WP 110 344 Vorsatzscheibe innen Mach ll, Chameleon Il
WP 110 345 Vorsatzscheibe auBBen Chameleon Il
- WP110345 T WP 110 346 Vorsatzscheibe auBBen Mach Il
WP 110 347 Kopfband Mach Il
WP 110 348 Kopfband Chameleon Il
WP 110 349 Kopfbandpolster Mach Il, Chameleon Il
14008 383 Befestigungsmutter f. Kopfband  Mach Il, Chameleon Il
14 008 384 SchweiBband Mach Il, Chameleon Il
WP110347
14008 374 Gummidichtung Mach Il
WP110349 14 008 381 Helmschale Chameleon Il
14 008 382 Helmschale Mach Il
W-21 VW LCD Filter Mach Il
W-21V LCD Filter Chameleon I
Industriesprays
Sprays
Treibgas Inhalt VPE
SchweiBerschutz-Spray , Antispratter”, silikonfrei, FCKW frei
WP 22001 14008 332 Propan 400 ml 25 St.
Zinkspray ,Zinkosil” bietet dauerhaften Schutz vor Korrosion
WP 22005 14008 333 Propan 400 ml 25 St
Multispray, rostlésend, gute Kriechwirkung, universell verwendbar
WP 22036 14008 334 Propan 400 ml 25 St.
Lecksuchspray, zum schnellen Finden von undichten Stellen
WP 22028 14 008 335 Propan 400 ml 25 St.

Schutzbrillen

Biigelschwei3schutzbrille

Reinigungspray ,Metalclean”, zum Reinigen von Metalloberflachen (z.B. fiir RiBpriifung)
WP 22030 14008 336 Propan 400 ml 12 St.

Eindringspray ,Pentrix”, hochempfindliches Farbeindringmittel — rot
WP 22032 14 008 337 Propan 400 ml 12 St.

Entwicklerspray ,Revelex”, hoherer Feststoffanteil, schnell trocknend, feines Spriihbild
WP 22034 14008 338 Propan 400 ml 12 St.

Universal-Schutzbrille aus schwarzem Nylon. Biigel in der Lange verstellbar. Formscheibe 62 x 52 mm.
Leichter Glaswechsel durch Gehadusespannschraube.

14 008 540 SB 88 Schutzstufe 5 A1 DIN

14008 319 Formscheibe / Paar Schutzstufe 5 A1 DIN

Kopfband-SchweiBschutzbrille (Korbbrille-Stroofbrille)

Stroofbrille mit Schlauchgummipolster. Aluminiumgehduse mit Liiftungsschlitzen. Verstellbares Kopfband. Schutzglaser 50
mm Durchmesser, leicht tauschbar.

14 008 542 SB99 Schutzstufe 5 A1 DIN

14 008 547 Ersatzglas Schutzstufe 5 A1DIN

n



10. Anhang
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Die haufigsten Brennschneidfehler und ihre Ursachen

Schnittfugenverengung

- Brennervorschub zu schnell

- Diisenabstand vom Blech zu grof3
- Diise verschmutzt oder beschadigt

Hohles Schnittflachenprofil
- Brennervorschub zu schnell

- Diise verschmutzt oder beschadigt,
oder zu kleine Abmessung
- Schneidsauerstoffdruck zu niedrig

B P P e B

angeschnittene Oberkante mit
Schlackenanhang

- Schneidsauerstoffdruck zu hoch

- Flamme zu stark

- Diisenabstand vom Blech zu grof3

Vereinzelte Kolkungen

- Brennervorschub zu langsam

- Blechoberflache verzundert,
verrostet oder verschmutzt
(z.B. Farbe)

- Diisenabstand vom Blech zu klein

- Flamme zu schwach

- Flammenriickschlag im System

- Blech mit schlechter Qualitat

12

Schnittfugenerweiterung

- Schneidsauerstoffdruck zu hoch
- Brennervorschub zu schnell

- Diisenabstand vom Blech zu grof3

]

Welliges Schnittflachenprofil

- Schneidsauerstoffdruck zu niedrig
- Diise verschmutzt oder beschadigt
- Brennervorschub zu schnell

Unterkante abgerundet

- Schneidsauerstoffdruck hoch

- Brennervorschub zu schnell

- Diise verschmutzt oder beschadigt

Zusammenhidnge Kolkungsge-
biete
- Brennervorschub zu schnell

- Blechoberflache verzundert, ver-
rostet

oder verschmutzt
- Diisenabstand vom Blech zu klein
- Flamme zu schwach

Hohlschnitt unterOberkante Stufe an der Unterkante

- Schneidsauerstoffdruck zu hoch - Brennervorschub zu schnell

- Diise verschmutzt oder beschadigt - Diise verschmutzt oder beschadigt

Schmelzperlenkette

- Diisenabstand vom Blech zu grof

Kantenanschmelzung

- Brennervorschub zu langsam - Flamme zu stark

- Flamme zu stark - Diisenabstand vom Blech zu klein
- Diisenabstand vom Blech zu - Blechoberflache verzundert

groB3 / zu klein oder verrostet

- Diise fiir die Materialstérke zu grof3

I

i
M‘“ whkll

iibermaBige Schnittriefentiefe

:} ||I||||| || | [ ||I||

Schnittriefentiefe ungleichmiBig
- Brennervorschub zu schnell oder - Brennervorschub zu schnell
ungleich oder ungleichméaBig

- Flamme zu schwach

Anhaftender Schlackenbart
- Brennervorschub zu schnell oder

- Diisenabstand vom Blech zu klein
- Flamme zu stark

Kolkungen in der unteren
Schnitthalfte
- Brennervorschub zu langsam

zu langsam
- Diise verschmutzt oder - Diisenabstand vom Blech zu grof8
beschadigt - Schneidsauerstoffdruck zu niedrig
- Diise ist fiir die Materialstarke

zu klein
- Flamme zu schwach
- Blechoberflache verzundert,

verrostet oder verschmutzt
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Einstelldriicke und Verbrauchswerte

Einstelldriicke und Verbrauchswerte Handbrennschneidiisen

Injektortyp, ACETYLEN

Schneid-Bereich Sauerstoff-Druck Brenngas-Druck Sauerstoff-Verbrauch Brenngas-Verbrauch
[mm] [bar] [bar] m3/h m3/h
Typ AC
pra— 3-10 2,0-3,0 0,5 1,5-2,0 0,30
—mmmw— 10-25 30-4,0 05 27-32 035
25-40 4,0-5,0 0,5 2,7-3,2 0,35
40 - 60 4,0-5,0 0,5 45-5,5 0,35
60 — 100 50-6,0 0,5 8,6 —10,0 0,40
100 — 200 7,50 0,5 16,00 0,85
200 - 300 7,50 0,5 31,00 0,85
TypR
= 3-10 1,0-15 0,3 1,2-15 0,50
W 10-25 1,5-25 0,3 15-2,8 0,60
25-60 2,5-3,5 0,3 2,8-5,1 0,80
60 — 40 35-4,5 0,3 51-8,5 1,00
40 - 60 45-6,0 0,8 16,0 — 20,3 1,20
60 — 100 6,0-75 0,8 25,0-30,5 2,00
Typ B10
1-3 2,0 02-0,8 0,80 0,25
m 3-8 2,0 0,2-08 10-15 0,35
8-20 2,0 02-08 1,5-2,0 0,35
20-50 2,0 02-08 3,5-5,2 0,40
Typ AB
3-10 2,5-3,5 0,3 1,6-2,0 0,30
% 10-25 3,0-4,0 0,3 28-3,5 0,40
o 25-40 35-4,5 0,3 4,5-5.3 0,60
40 -60 4,5-5,0 0,3 6,5—8,0 0,70
60 —100 4,5-5,5 0,3 10,0 - 13,0 0,80
100 - 200 50-6,0 0,8 15,0-19,0 1,00
200—-300 70-38,0 0,8 24,0 - 28,0 1,50
Typ ACG-FL
0-10 1,0-2,0 0,5
[TR—— 10-15 1,5-25 0,5
e 15-25 2,0-35 0,5
25-50 3,0-45 0,5
50-75 3,0-45 0,5
75 —150 35-55 0,5
Typ FHA (Fugenhobel)
Gr.1 6,0 0,5 5,50 0,60
C—a) G2 70 0,5 6,40 0,90
Gr.3 8,0 0,5 16,90 1,10

13
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Einstelldriicke und Verbrauchswerte fiir Handbrennschneiddiisen

Injektortyp, PROPAN/MISCHGASE/ERDGAS

Schneid-Bereich Sauerstoff-Druck Brenngas-Druck Sauerstoff-Verbrauch Brenngas-Verbrauch
[mm] [bar] [bar] m3/h m3/h
Typ PUZ 89
3-10 2,0-3,0 0,2 2,6-3,0 0,33
w‘. ; lh 10-25 3,0-4,0 0,2 43-49 0,38
25-40 4,0-5,0 0,2 43-49 0,3
40 - 60 4,5-5,5 0,2 61-71 0,38
60— 100 55-6,0 0,2 9,6—11,0 0,38
100 — 200 55-6,5 0,2 14,3-16,9 0,50-0,70
200 - 300 6,5-8,5 0,2 256—-32,4 0,70 — 0,90
Typ MPL
= oo— 3-10 2,0-3,0 0,2 2,6-3,0 0,35
S —— 10-25 3,5-45 0,2 32-4, 04
25-40 4,0-5,0 0,2 43-49 0,4
40 -60 4,5-5,5 0,2 61-71 0,4
60— 100 50-6,0 0,2 9,6 —11,0 0,4
100 - 200 55-38,5 0,3 14,3 -16,9 0,55
200 —-300 6,5—-8,5 0,3 25,6 —32,4 0,75
Typ NX
3-5 1,0-2,0 0,5 1,5-2,0 0,2
t}:ﬂp 5-10 15-2,0 05 20-30 03
10-15 2,0-3,0 0,5 30-35 0,35
15-25 25-3,5 0,5 35-4,5 0,4
25-50 35-4,0 0,5 4,0-4,8 0,4
50-75 3,0-45 0,5 50-6,5 0,4
75 —150 35-55 0,5 6,5-95 0,5
150 — 200 4,5-5,5 0,5 10,0 - 14,0 0,6
200—-300 55-6,5 0,5 15,0-19,0 0,7
Typ NFF
6—25 25-35 0,5 3,5-45 0,4
a:;:m 25-50 3,0-4,0 0,5 4,0-4,8 0,4
50-75 30-45 0,5 50-6,5 0,4
75-150 35-55 0,5 6,5-95 0,5
150 — 200 4,5-5,5 0,5 10,0 - 14,0 0,6
200 - 300 50-6,5 0,5 15,0 - 19,0 0,7
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Einstelldriicke und Verbrauchswerte fiir Hand- und Maschinenbrennschneiddiisen

Injektortyp
Schneid-Bereich Sauerstoff-Druck Brenngas-Druck Sauerstoff-Verbrauch Brenngas-Verbrauch
[mm] [bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
Typ KO - K6 Acetylen
3-5 2,5 0,3 1,6 0,5
o — 515 25 03 23 06
15-30 2,5 0,3 3,8 0,6
30-60 2,5 0,3 5,6 0,6
60 — 100 2,5 0,3 9,7 0,6
100 — 200 2,5 0,3 16 0,9
200 - 300 2,5 0,3 30,2 11
Typ SKO - SK6 Acetylen
3-5 10 0,5 2,3 0,8
m 5-15 10 0,5 2,1 0,7
e 15-30 10 0,5 3,6 0,6
30-60 10 0,5 5,6 0,6
60 — 100 10 0,5 10,1 0,6
100 — 200 10 0,5 15,8 0,8
200-300 10 0,5 33,2 11

Typ KO - K6 Propan/Erdgas

3-5 2,5 0,3 18 0,25
m 5-15 2,5 0,3 2,6 0,26
15-30 2,5 0,3 41 0,26
30-60 2,5 0,3 59 0,26
60— 100 2,5 0,3 10,1 0,3
100 — 200 2,5 0,3 16,4 0,35
200 - 300 2,5 0,3 30,5 0,45

Typ SKO - SK6 Propan/Erdgas

3-5 10 03 2,6 03
m 5-15 10 03 24 0,25
. 15-30 10 03 39 0,25
30— 60 10 03 59 0,25

60— 100 10 03 10,6 03
100 — 200 10 03 16,2 0,35
200 — 300 10 03 33,5 0,45

15
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Einstelldriicke und Verbrauchswerte fiir Handbrennschneiddiisen

Gasmischende Diisen

Schneid-Bereich Sauerstoff-Druck Brenngas-Druck Sauerstoff-Verbrauch  Brenngas-Verbrauch
[mm] [bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
Typ AGN/AGN Coolex Brenngas: Acetylen
s 3-10 25-35 0,3 1,25-1,65 0,3

Ta— 10-25 3,0-4,0 03 2,12-3,20 04
25-40 35-45 0,3 3,20 - 4,45 0,45
40 - 60 4,5-5,0 0,5 4,50 — 5,50 0,5
60 —100 4,5-5,5 0,5 8,40 —9,80 0,6
100 — 200 50-6,5 0,5 13,0-15,0 0,75
200 — 300 6,0-75 0,8 15,0-19,0 1
300 — 500 70-38,5 0,8 24,0 - 28,0 15

Typ HA 317 Brenngas: Acetylen

o - bis 50 1,0-3,1 03-0,8 3,2-63 0,74

o 50— 100 1,8-49 03-08 6,4—12,4 1,05
100 — 200 42-74 0,5-0,8 14,5 - 23,0 1,2
200 — 300 43-73 0,5-0,8 24,0 — 35,7 13
300 — 500 59-85 0,8 39,6 — 53,3 19

Typ FGA (Fugenhobeln) Brenngas: Acetylen

Gr. 1 4,0-5,0 0,6 40-47 11
H Gr.2 50-6,0 0,7 63-173 13
Gr.3 6,0-70 0,8 93-10,0 15

Typ PNME/PNME Coolex Brenngas: Propan-Erdgas

3-10 2 03 21 03

e 10-25 3 03 3,2 04
2540 3 03 52 06
40-60 35 03 74 038
60— 150 35 03 13,6 1
150 — 300 35-65 03 34,7 13
300 - 500 70-85 03 2 18

Typ HP 337 Brenngas: Propan-Erdgas

bis 50 4 1 95 0,9
S 50100 5 1 15 1,25
100 — 200 7 1 31,4 1,6
200 — 300 8 1 49,2 23
300 — 500 12 1 84 3

16
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Einstelldriicke und Verbrauchswerte Maschinenbrennschneiddiisen

Injektortyp — ACETYLEN

Schneid Schneid- Schneid- Heiz- Brenngas Schneid- Heiz- Brenngas
Bereich Geschw. Sauerstoff Sauerstoff Druck Sauerstoff Sauerst. Verbrauch
[mm] [mm/min] Druck Druck [bar] Verbrauch Verbr. [m3/h]
[bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
Typ AC
___ 3-10 600 — 730 2,0-3,0 2 0,5 13-17 0,4 0,3
—— 10-25 410 - 620 45-5,0 2,5 0,5 23-28 0,5 0,35
25-40 340 — 410 40-5,0 2,5 0,5 23-28 0,5 0,35
40 - 60 310 — 340 40-5,0 2,5 0,5 41-51 0,5 0,35
60 — 100 250 — 320 50-6,0 3 0,5 81-95 0,5 0,4
100 — 200 210 - 270 6,5-75 3,5 0,5 12,0-13,0 0,6 0,5
200 — 300 110 — 150 6,5-75 6,507,5 0,5 28,5-32,5 1,1 0,8
TypA-SD
3-5 750 — 800 2,0-3,0 2,0-25 0,5 0,4-0,5 0,4 0,3
o= _ 700 — 750 40-5,0 2,5 0,5 1,2-1,5 0,5 0,35
10-25 500 — 650 6,5-75 2,5 0,5 3,2-37 0,5 0,35
25-40 420 — 500 6,5—8,5 2,5 0,5 46-55 0,5 0,35
40 - 60 360 — 420 6,5—8,5 2,5 0,5 56-7,1 0,5 0,35
60 — 100 270 — 360 6,5—8,5 2,5 0,6 9,1-11,0 0,5 0,35
100 — 150 210 - 270 6,5-7,0 3,5 0,6 121-12,9 0,6 0,5
150 — 230 130 - 210 6,5-75 65-75 0,6 19,4-22,0 1,1 0,85
230 — 300 110 — 140 6,5-75 65-75 0,6 28,5-32,5 1,1 0,85
TypA-HD 10
. 3-5 750 — 800 2,0-3,0 2,5 0,5 0,4-0,5 0,4 0,35
6-10 700 — 750 40-5,0 3 0,5 1,0-1,2 0,5 0,4
10-25 530 — 725 9,0-12,0 3 0,5 2,7-3,6 0,5 0,4
25-50 420 - 530 85-115 3 0,5 3,6-4,6 0,5 0,4
50-75 330 — 420 9,0-12,0 3 0,5 6,7—-8,6 0,5 0,4
75-100 280 — 300 9,5-11,5 3 0,6 8,9-10,1 0,5 0,4
100 — 150 210 — 280 6,5-7,0 4 0,6 121-129 0,6 0,5
150 — 230 140 — 210 6,5-75 65-75 0,6 19,4-22,0 1,1 0,85
230 — 300 110 — 150 6,5-75 65-75 0,6 28,5-32,5 1,1 0,85

Die Verbrauchs-Tabellenwerte sind Mittelwerte bei Sauerstoffreinheit von ca. 99,5% und Stahlqualitét St. 37.

17



GCeCRHONA

Einstelldriicke und Verbrauchswerte fiir Maschinenbrennschneiddiisen — PROPAN/MISCHGASE/ERDGAS

Schneid Schneid- Schneid- Heiz- Brenngas Schneid- Heiz- Brenngas
Bereich Geschw. Sauerstoff Sauerstoff Druck Sauerstoff Sauerst. Verbrauch
[mm] [mm/min] Druck Druck [bar] Verbrauch Verbr. [m3/h]
Typ PUZ 89 [bar] [bar] [m3/h] [m3/h]
3-10 550 — 600 2,0-3,0 2 0,2 1,3-1,7 13 0,33
e ,-._.fﬁ 10-25 400 — 560 45-50 2,5 0,2 28-34 15 0,38
25-40 340 — 400 40-50 2,5 0,2 28-34 15 0,3
40 — 60 310 — 340 45-55 2,5 0,2 46—-5,6 15 0,38
60 — 100 260 — 310 50-6,0 2,5 0,2 81-95 15 0,38
100 — 200 180 — 260 55-6,5 3,0-50 03 12,6 — 14,4 1,7-25 0,50 -0,70
200 — 300 110 - 180 65-85 50-7,0 03 12,6 — 14,4 25-33 0,70 — 0,90
Typ P-SD
3-6 750 — 740 20-50 15 0,2 05-1,0 1 0,25
e ——= 7-15 560 — 670 50-7,0 2 0,2 1,6 —2,0 13 0,32
15-25 460 — 560 60-7,0 2 0,2 2,5-3,1 13 0,32
25-40 400 — 460 60-75 2 0,2 38-45 13 0,32
40 — 60 340 — 400 55-75 2 0,2 42-56 13 0,32
60 — 100 270 — 340 6,0-85 2 0,2 7,6 10,6 13 0,32
100 — 150 180 — 270 7,5-9,5 4,5 03 13,3-16,5 2,4 0,32
150 — 250 130 - 180 65-85 4,5 03 18,0 — 22,0 2,4 0,6
250 — 300 110-130 65-85 5 03 23,0-30,0 2,5 0,62
Typ PY—-HD 10
3-5 750 — 800 2,0-3,0 2,0-25 0,2 04-0,5 1 0,25
= Trm— 6-10 690 — 750 40-50 2,5 0,2 1,0-1,2 13 0,33
10-25 500 — 690 9,0-12,0 2,5 0,2 2,7-36 13 0,38
25-50 390 — 500 85-11,0 2,5 0,2 3,646 13 0,38
50— 80 320 -390 9,0-12,0 2,5 0,2 6,7—-8,6 13 0,38
80— 100 280 — 320 95-11,0 2,5 0,2 8,9-10,1 13 0,38
100 — 150 180 — 270 7,5-9,5 4,5 03 13,3-16,5 2,4 0,6
150 — 250 130 - 180 65-85 4,5 03 18,0 — 22,0 2,4 0,6
250 — 300 110-130 65-85 5 03 23,0-30,0 2,5 0,62

Die Verbrauchs-Tabellenwerte sind Mittelwerte bei Sauerstoffreinheit von ca. 99,5% und Stahlqualitat St. 37.

Einstelldriicke und Verbrauchswerte fiir Maschinenbrennschneiddiisen fiir BGR

Schneid Schneid- Heiz- Schneid- Heiz-
Bereich Schneid- Sauerstoff Sauerstoff Brenngas Sauerstoff Sauerst. Brenngas
[mm] Geschw'. Druck Druck Druck Verbrauch Verbr. Verbr.
[mm/min] [bar] [bar] [bar] [m3/h] [m3/h] [m3/h]
TypA - MD 3=5 750 — 800 2,0 - 3,0 1,0 0,3 0,40 — 0,55 0,55 0,5
Coolex 6—10 700 — 750 40 - 50 1,0 0,3 1,20 — 1,40 0,55 0,5
10-25 500 — 650 65—-175 1,0 0,3 3,20 — 3,70 0,55 0,5
S »_ 420 — 500 65— 8,0 1,0 0,3 4,60 — 5,50 0,55 0,5
40 — 60 360 — 420 65— 85 1,5 0,3 5,60 — 7,10 0,8 0,7
60 — 100 270 — 360 65— 8,0 1,5 0,3 9,10 — 11,0 0,8 0,7
100 — 150 210 — 270 65—-170 1,5 0,4 12,2 — 12,9 0,8 0,7
150 — 230 130 — 210 65—-175 2,0 0,4 19,4 — 22,0 1,5 1.4
230 — 300 110 — 140 65—-175 2,0 0,6 28,5 — 32,5 1,5 1.4
Typ TRITEX 3=5 760 — 700 30- 40 1,0 0,6 05— 0,6 0,55 0,5
o 6—10 650 — 700 50-75 1,0 0,6 1,6 - 2,1 0,55 0,5
e 10-25 530-720 9,0-11,0 1,0 0,6 35— 4,2 0,55 0,5
25-50 410 - 530 9,0-11,0 1,0 0,6 43-5,2 0,55 0,5
50-175 330-410 9,0-11,0 1,5 0,7 6,7 — 8,1 0,8 05-0,7
75-100 280 —330 9,0-11,0 1,5 0,7 8,9-10,2 0,8 05-0,7
100 - 150 210 —280 8,0-10,0 1,5 0,7 95-11,5 0,8 0,7-1,2
150 — 240 130-210 65— 175 2,0 0,8 19,0 —22,0 1,5 0,7-1,2
240 — 300 110-130 65— 175 2,0 0,8 28,0 -32,0 2,5 1,2-22
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GCE GmbH

In den StrauBwiesen 4
36039 Fulda

Tel. 0661-8393-0
info-autogen@gcegmbh.de
www.gce-rhoena.de

Zertifiziert nach DIN EN IS0 9001
10 Verkaufsniederlassungen
4 Vertretungen in Europa

Vertriebsbereiche:

Propan

Propan-Brennersysteme, Propan-Gasversorgung, Zubehor fiir
Sanitdr/Heizung, Installateure

Dachdecker, Dachklempner

Strassenbau

Kfz-Werkstdtten

Fernmelde-, Kabelbau

Maler

Autogen

Druckminderer, Entnahmestationen, Manometer, Schlduche,
Sicherheitseinrichtungen, Zubehdor, Schweil- und Schneidgarnituren,
Handschneidbrenner, Brennschneidmaschinen,
Injektor-Brennschneid-Diisen, Gasemischende Brennschneid-

Diisen, Maschinenschneid-Brenner, Anwdrmbrenner, Flammstrahl-,
Flammricht- und Entrostungsbrenner

Mediline — Medizinprodukte

GCE ist eine europdische Firmengruppe, deren Kerngeschéft die Herstellung und
der Vertrieb von Gerdten und Anlagen fiir Gasversorgungen unterschiedlichster Art
ist. Die GCE-Gruppe arbeitet in folgenden Unternehmensbereichen:

SchweiBen und Schneiden
- SchweiBlen und Schneiden
- Gasversorgungen

- Sicherheitseinrichtungen CUTTING & WELDING

Ausriistungen fiir
Sauerstofftherapiegerite

- Gasversorgung fiir Krankenhduser
- Notfall-Systeme

- Integrierte Sauerstoffventile MEDICAL

Industrielle Prozessanwendungen

- Flaschenventile

- Restgasventile und Low torque-Ventile

- Industrielle Gaseverteilung

- Gerdte fiir das Maschinelle Brennschneiden
- Integrierte Druckminderer-Flaschenventile
- Zubehor

Reinst- und Sondergaseversorgung

- Druckminderer und Ventile

- Komplette Gasversorgung

- Armaturen fiir die Halbleitertechnik HIGH PURITY
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Allgemeine Lieferungs- und Zahlungsbhedingungen

der GCE GmbH

1. Allgemeines und Vertragsabschluss

1. Unsere Lieferungen erfolgen, soweit nicht ausdriicklich schriftlich etwas anderes vereinbart ist, aus-
schlieBlich aufgrund der nachstehenden Bedingungen. Spdtestens mit dem Empfang der Ware gelten
unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen als angenommen. Einkaufsbedingungen des Bestellers wird
hierdurch ausdriicklich widersprochen. Sie verpflichten uns auch dann nicht, wenn wir nicht noch einmal
bei Vertragsabschluss widersprechen. Bei Anderung oder sonstigen Nebenabreden bleiben die iibrigen
Bedingungen weiterhin in Kraft.

2. Unsere Angebote sind stets freibleibend. Alle Abschliisse, Bestellungen und sonstigen Vereinbarungen
bediirfen zur Giiltigkeit unserer schriftlichen Bestatigung. Fiir Art und Umfang der Lieferung ist unsere
schriftliche Bestellungsannahme oder der schriftliche Vertrag mal3gebend.

II. Preise und Rechnung, Zahlungsbedingungen etc.

1. Unsere normalen Zahlungsbedingungen lauten: 10 Tage nach Rechnungsdatum mit 2 % Skonto, 30 Tage
nach Rechnungsdatum netto.

2. Unsere Preise gelten, falls nichts anderes vereinbart ist, ab Werk ausschlieRlich Verpackung und werden
in Euro berechnet.

3. Der Besteller kann nur mit solchen Forderungen aufrechnen, die unbestritten oder rechtskraftig festge-
stellt sind.

4. Bei Uberschreitung der Zahlungstermine werden Zinsen in Hohe von 3 v.H. iiber dem jeweiligen Zinssatz
3-Monats-Euribor.

5. Soweit Zahlung durch Wechsel vereinbart ist, werden diese nur zahlungshalber hereingenommen;
insbesondere wird dadurch der bestehende Eigentumsvorbehalt nicht aufgehoben. Werden Schecks oder
Wechsel ganz oder teilweise bei Filligkeit nicht eingeldst, dann werden unsere gesamten offenen Forde-
rungen sofort fallig, auch soweit hierliber spater fdllig werdende Wechsel gegeben wurden. Zu weiteren
Lieferungen sind wir nur dann verpflichtet, wenn der gesamte offene Saldo sofort gezahlt und wenn fiir
noch nicht ausgelieferte Lieferungen in voller Hohe Vorkasse geleistet wird.

111. Eigentumsvorbehalt

1. Alle gelieferten Waren bleiben unser Eigentum (Vorbehaltsware) bis zur Erfiillung unserer samtlichen
Forderungen gegen den Besteller, gleich aus welchem Rechtsgrund sie entstanden sind. Das gilt auch dann,
wenn einzelne oder unsere Forderungen in eine laufende Rechnung aufgenommen wurden und der Saldo
gezogen und anerkannt ist. Eine etwaige Be- oder Verarbeitung der Vorbehaltsware nimmt der Kaufer fiir
den Verkdufer vor, ohne daB fiir letzteren daraus Verpflichtungen entstehen. Bei einer Verbindung, Ver-
mengung oder Verarbeitung mit anderen, uns nicht gehérenden Waren durch den Besteller, steht uns das
Miteigentum an der neuen Sache zu, im Verhdltnis des Wertes der Vorbehaltsware zu dem der verbundenen
oder bei der Verarbeitung verwendeten anderen Waren zur Zeit der Verbindung oder Verarbeitung.

2. Die Forderungen des Bestellers aus einer WeiterverauBerung werden mit allen Nebenforderungen schon
jetzt an uns abgetreten. Bei einer VerauBerung von Vorbehaltswaren zusammen mit anderen Waren und
bei einer VerauBSerung von verarbeiteter Vorbehaltsware (Abs.1, Satz 4) ist die Forderung in Hohe unseres
Rechnungswertes bei Vorbehaltswaren abgetreten.

3. Bei einer Weiterverduferung in das Ausland ist der Gesamtrechnungswert von der Grenziiberschreitung
der Ware fallig.

4. Ubersicherungsklausel. Wenn der Wert der bestehenden Sicherheiten die zu sichernden Forderungen um
mehr als 15% ibersteigt, ist der Verkaufer auf Verlangen des Kaufers insoweit zur Freigabe verpflichtet.

IV. Lieferzeit und hohere Gewalt

1. Die Frist fiir Lieferungen und Leistungen beginnt an dem Tage, an dem Ubereinstimmung iiber die
Bestellung zwischen dem Besteller und dem Lieferer schriftlich vorliegt. Die Einhaltung der Frist setzt den
rechtzeitigen Eingang samtlicher vom Besteller zu liefernden Unterlagen, erforderlichen Genehmigungen,
Freigaben, die rechtzeitige Klarstellung und Genehmigung der Plane, die Einhaltung der vereinbarten Zah-
lungsbedingungen und sonstigen Verpflichtungen voraus. Werden diese Voraussetzungen nicht rechtzeitig
erfiillt, so wird die Frist angemessen verlangert.

2. Die Frist gilt als eingehalten, wenn die betriebsbereite Sendung innerhalb der vereinbarten Liefer- und
Leistungsfrist zum Versand gebracht oder abgeholt worden ist. Falls die Ablieferung sich aus Griinden, die
der Besteller zu vertreten hat, verzégert, gilt die Frist als eingehalten bei Meldung der Versandbereitschaft
innerhalb der vereinbarten Frist.

3. Die Lieferzeit verldngert sich angemessen, wenn unvorhergesehene Hindernisse, die auBerhalb unseres
EinfluBbereichs liegen, bei uns oder bei unserem Vorlieferanten eintreten, wie zum Beispiel Fille hoherer
Gewalt, Verkehrsstorungen, Streiks und Aussperrungen sowie sonstige Betriebsstérungen, die abzuwenden
wir nicht in der Lage sind.

4. Nimmt der Besteller die Lieferung der in Auftrag gegebenen Ware innerhalb von 14 Tagen nach Mel-
dung der Versandbereitschaft oder nach Versendung nicht ab, so sind wir nach Setzung einer Nachfrist
von 14 Tagen berechtigt, vom Vertrag zuriickzutreten und/oder Schadensersatz wegen Nichterfiillung zu
verlangen.

5. Wird der Versand der bestellten Ware auf Wunsch des Bestellers im Einvernehmen mit uns verzogert,
so werden ihm, beginnend einen Monat nach Anzeige der Versandbereitschaft, die durch die Lagerung
entstandenen Kosten, bei Lagerung in unserem Werk mindestens jedoch v.H. des Rechnungsbetrages, fiir
jeden angefangenen Monat berechnet.

6. Erwdchst dem Besteller ein Schaden weil wir mit der Lieferung in Verzug sind, so ist er berechtigt, eine
pauschale Verzugsentschadigung zu verlangen. Sie betragt fiir jede volle Woche der Verspatung 0,5 %, im
Ganzen aber héchstens 5 % vom Wert desjenigen Teils der Gesamtlieferung, der infolge der Verspatung
nicht rechtzeitig oder nicht vertragsgema@ genutzt werden kann. Gewdhrt uns der Besteller wegen des
Lieferverzugs — unter Beriicksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefdlle — eine angemessene Frist zur
Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist der Besteller im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften
zum Riicktritt berechtigt.

7. Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach Abschnitt VII.2 dieser Bedin-
gungen.

V. Gefahreniibergang

1. Beanstandungen kdnnen nur innerhalb 8 Tagen nach Empfang der Ware beriicksichtigt werden. Geliefer-
te Ware wird nur originalverpackt zuriickgenommen. Abbildungen und Prospekte etc. sind unverbindlich.
MaBe und Verbrauchsdaten sind nur als anndhernd zu betrachten, also ohne Verbindlichkeit fiir uns.

2. Die Gefahr geht auf den Besteller tiber, auch dann, wenn frachtfreie Lieferung vereinbart worden ist,
wenn die betriebsbereite Sendung zum Versand gebracht oder abgeholt worden ist. Falls der Besteller nicht
besondere Versandvorschriften erteilt hat, kann die Versendung nach unserem Ermessen auf bestem Wege
erfolgen. AufWunsch des Bestellers wird auf seine Kosten die Sendung gegen Bruch, Transport-, Feuer- und
Wasserschaden versichert.

3. Wenn der Versand die Zustellung auf Wunsch des Bestellers oder aus von ihm zu vertretenden Griinden

verzégert wird, so geht die Gefahr fiir die Zeit der Verzogerung auf den Besteller iiber, jedoch sind wir
verpflichtet, auf Wunsch und Kosten des Bestellers die von ihm verlangten Versicherungen zu bewirken.

VI. Méngelanspriiche

Mangelanspriiche werden anerkannt, wenn uns der Mangel innerhalb 12 Monaten nach Lieferdatum
schriftlich angezeigt werden. Wir leisten unter Ausschluss weiterer Anspriiche — vorbehaltlich Abschnitt
VIl — Gewahr wie folgt:

1. Alle diejenigen Teile sind unentgeltlich nach unserer Wahl nachzubessern oder neu zu liefern, die sich
infolge eines vor dem Gefahriibergang liegenden Umstandes als mangelhaft herausstellen. Die Feststellung
solcher Mangel ist uns unverziiglich schriftlich zu melden. Ersetzte Teile werden unser Eigentum.

2. Falls wir nach Zeichnungen, Spezifikationen, Mustern usw. des Bestellers zu liefern haben, ibernimmt der
Besteller das Risiko der Eignung fiir den vorgesehenen Verwendungszweck. Entscheidend fiir den vertrags-
gemaBen Zustand der Ware ist der Zeitpunkt des Gefahriiberganges gemaB Abschnitt V.

3. Wurde eine Abnahme der Ware oder eine Erstmusterpriifung vereinbart, ist die Riige von Mdngeln ausge-
schlossen, die der Besteller bei sorgféltiger Abnahme oder Erstmusterpriifung hatte feststellen konnen.

4. Es ist uns Gelegenheit zu geben, den geriigten Mangel festzustellen. Beanstandete Ware ist auf Ver-
langen unverziiglich an uns zuriickzusenden. Die Transportkosten werden von uns ibernommen, wenn
die Mangelriige berechtigt ist. Wenn der Besteller diesen Verpflichtungen nicht nachkommt oder ohne
unsere Zustimmung Anderungen an der beanstandeten Ware vornimmt, verliert er etwaige Sachmén-
gelanspriiche.

5. Nur in dringenden Fillen der Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhaltnismaGig
groBer Schaden, wobei wir sofort zu verstandigen sind, hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst oder
durch Dritte beseitigen zu lassen und von uns Ersatz der erforderlichen Aufwendungen zu verlangen.
6.Von den durch die Nachbesserung bzw. Ersatzlieferung entstehenden Kosten tragen wir — soweit sich die
Beanstandung als berechtigt herausstellt — die Kosten der Ersatzware einschlielich des Versandes sowie
die angemessenen Kosten des Aus- und Einbaus.

7. Der Besteller hat im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften ein Recht zum Riicktritt vom Vertrag, wenn
wir — unter Beriicksichtigung der gesetzlichen Ausnahmefélle — eine uns gesetzte angemessene Frist fiir
die Nachbesserung oder Ersatzlieferung wegen eines Sachmangels fruchtlos verstreichen lassen. Liegt nur
ein unerheblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich ein Recht zur Minderung des Vertragspreises zu.
Das Recht auf Minderung des Vertragspreises bleibt ansonsten ausgeschlossen.

8. Keine Gewahr wird insbesondere in folgenden Fallen Gibernommen: Ungeeignete oder unsachgemali3e
Verwendung, fehlerhafte Montage bzw. Inbetriebsetzung durch den Besteller oder Dritte, natiirliche
Abnutzung, fehlerhafte oder nachldssige Behandlung, nicht ordnungsgemdBe Wartung, ungeeignete
Bauarbeiten, ungeeigneter Baugrund, chemische, elektrochemische oder elektrische Einfliisse — sofern sie
nicht von uns zu verantworten sind.

9. Bessert der Besteller oder ein Dritter unsachgemal nach, besteht fiir uns keine Haftung fiir die daraus
entstehenden Folgen. Gleiches gilt fiir ohne unsere vorherige Zustimmung vorgenommene Anderungen
des Liefergegenstandes

10. Gewahr fiir angebautes Zubehdr {ibernehmen wir nur im Rahmen der Gewahrleistung des Vorliefe-
ranten .

VII. Haftung

1. Wenn der Liefergegenstand durch unser Verschulden infolge unterlassener oder fehlerhafter Ausfiihrung
von vor oder nach Vertragsschluss erfolgten Vorschldgen und Beratungen oder durch die Verletzung anderer
vertraglicher Nebenverpflichtungen — insbesondere Anleitung fiir Bedienung und Wartung des Lieferge-
genstandes — vom Besteller nicht vertragsgemal3 verwendet werden kann, so gelten unter Ausschluss
weiterer Anspriiche des Bestellers die Regelungen der Abschnitte VI und VII.2 entsprechend.

2. Fiir Schdden, die nicht am Liefergegenstand selbst entstanden sind, haften wir — aus welchen Rechts-
griinden auch immer nur

- bei Vorsatz,

- bei grober Fahrldssigkeit der leitenden Angestellten,

- bei schuldhafter Verletzung von Leben, Korper, Gesundheit,

- bei Mdngeln, die arglistig verschwiegen oder deren Abwesenheit garantiert wurden

- bei Médngeln des Liefergegenstandes, soweit nach Produkthaftungsgesetz fiir Personen- oder Sachscha-
den an privat genutzten Gegenstanden gehaftet wird.

Bei schuldhafter Verletzung wesentlicher Vertragspflichten haften wir auch bei grober Fahrldssigkeit nicht
leitender Angestellter und bei leichter Fahrldssigkeit, in letzterem Fall begrenzt auf den vertragstypischen,
verniinftigerweise vorhersehbaren Schaden.

Weitere Anspriiche sind ausgeschlossen.

VIIl. Verjahrung

Alle Anspriiche des Bestellers — aus welchen Rechtsgriinden auch immer — verjahren in 12 Monaten. Fiir
vorsatzliches oder arglistiges Verhalten sowie bei Anspriichen nach dem Produkthaftungsgesetz gelten die
gesetzlichen Fristen. Sie gelten auch fiir Mdngel eines Bauwerks oder fiir Liefergegenstande, die entspre-
chend ihrer tiblichen Verwendungsweise fiir ein Bauwerk verwendet wurden und dessen Mangelhaftigkeit
verursacht haben.

IX. Erfiillungsort und Gerichtsstand

1. Erfiillungsort und ausschlieBlicher Gerichtsstand fiir alle sich aus dem Vertrag ergebenden Anspriiche,
auch fiir Klagen im Wechsel-, Scheck- und UrkundenprozeR, ist Fulda.

2. Fiir die vertraglichen Beziehungen gilt das deutsche Recht.

X. Verbindlichkeit des Vertrages

Falls eine oder mehrere Bestimmungen dieser Bedingungen aus irgendeinem Grund nicht wirksam sein
sollten, sollen die Bedingungen moglichst so ausgelegt werden, da@ der mit der unwirksamen Bestimmung
verbundene wirtschaftliche Zweck erreicht wird. Jedenfalls soll die Giiltigkeit aller anderen Bestimmungen
dadurch nicht beriihrt werden.

Technische Irrtiimer, Druckfehler und Anderungen vorbehalten. Die Abbildungen sind nicht verbindlich.
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%RHONK Kopiervorlage fiir FAX-Bestellungen!

Damit Sie lhre Bestellungen schnell und ohne grol3en
Aufwand an uns senden kdnnen, haben wir fiir Sie
eine Kopiervorlage fiir FAX-Bestellungen vorbereitet.

Fax-Nr: 0661 /83 9325

Faxbestellung — bitte sofort bearbeiten Absender:

Dieses Fax besteht aus Seite/n

Firma:

An: Strale:

PLZ/Ort:

Telefon:

Telefax:

Besteller: Auftrags-Nr:

Gewiinschter Liefertermin: KW:

Wir bestellen gemaR den uns bekannten Liefer- und Zahlungsbedingungen.

Bestell-Nummer Anzahl Artikelbezeichnung Euro/Stiick
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SchweiBen & Schneiden ProzeBanwendungen Medizin Reinstgassyteme
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® SchweiB- und * Hochdruckventile fur e Sauerstoff * Druckminderer
Schneidgerate alle Gase Therapiegerdte und Ventile
* Industrielle * Restdruckventile * Gaseversorgung fur  ® Gaseversorgungs-
Gasversorgung ® AusrUstung fur Krankenhduser systeme
das Maschinelle * Notfallausristung ® Zubehor

Brennschneiden
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