3 - Karbantartas

¢ A berendezést kizdrélag a gydrtd dltal felnatalmazott, kellé szakmai ismerettel rendelkezé személy
javithatja. Kizarélag eredeti alkatrészeket haszndljon és eredeti tartozékokat pdrositson a rendszerrel!
SzakszerUtlen javitdsbdl szdrmazd kdarokért a gydrtd és a forgalmazd nem vdillal feleldsséget.

¢ Az id&szakos biztonsdgi felUlvizsgdlatot a jogszabdlyban elbirtak szerint el kell végeztetni, anélkll
az eszkdz haszndlata veszélyes és jogszabdly ellenes! Ha a berendezés bdrmely egysége, csatlakozd
felUlete, szelepei sérlltek, olajtdl szennyezettek lennének, vagy szivdrogndnak a munkdt azonnal meg
kell szakitani és tilos azt Ujrakezdenil A berendezést csak a hiba szakszer( elhdritdsa utdn szabad Ujra
haszndini! A javitdssal szakembert bizzon meg!

4 - Tarolds és szdllitas

 Szallitds alatt védje berendezését, helyezze vissza minden tartozékdat a készlet gydri tarolddobozdbal
* Ha hosszabb ideig nem hasznaind berendezését, tisztitsa meg szdraz, tiszta ronggyal és csak az utdn
helyezze vissza eredeti dobozdba, csomagoldsdba. Szdraz, tiszta, fagy- és pormentes helyen tdrolja a
berendezést!

5 - Gyakori felhasznaléi hibak

* Nem megfeleld fovoka vdlasztdsa

- Vegye figyelembe az égégdz fajtdjat és ahhoz megfeleld fuvokdat vélasszon! Az elvégzendd munka
teljesitményigénye szerint vdlassza ki a megfelelé méretd fuvokat az 1-es, a 2-es és a 3-as tdbldzat
segitségévell

* Laza fovoka régzitd hollander (10)

- Kell6 kézi eré alkalmazdsdaval és kizdrdlag villdskulccsal hizza meg a hollandert! A felhevlt fejhUvely
és hollander meghUzdsa a menet kdrosoddsdhoz vezethet, ezért fuvdka csere elétt hagyja kihdini a
berendezést!

* Laza vagokiegészité hollander (4) és markolat csatlakozds

- Alaza berendezés csatlakozds gdzszivargdst és ezdltal jelentds robbandsveszélyt okozhat! Mindig vil-
|&skulccsal hizza meg a hollandert (4) és hatdrozottan, gdztdémaoren régzitse a vagodkiegészitét a mar-
kolathoz! Az &sszeszerelés elbtt gy6z8djon meg a tomitd fellletek és a tomités tokéletes dllapotdrdl!

* Csak féldllasig nyitott (3) markolati oxigén szelep

- A hevitélang finom-dllitdsat a vagokiegészité oxigén szelepével végezzik, ezért a markolati oxigén
szelepet (3) mindig teljesen nyissa ki ha ldngvagdst végez!

* Szivargas-ellendrzés nyitott hevité oxigén szeleppel (5)

- A vdagobkiegészité hevité oxigén szelepét zdrja el, csak igy helyes a berendezés kilsé szivargds-el-
lendrzése. Nyitott szelep esetén nem épul fel a nyomds, igy tévesen gdztdmadrnek tinhet a rendszer.

- A vagokiegészitd konstrukcidja és gydrtdsa is EN ISO 5172 szerinti akdrcsak a végsé mindség-ellendr-
zés. Az id&szakos hegesztési biztonsdgi vizsgdlatot is ennek megfeleléen folytassa le!

* Munkavégzés ledllitdsa a vagokiegészits hevité oxigén szeleppel (3)

- Ha csak az oxigén szelepet zdrja el, vagy azzal kezdi ledlitani az égést, az égégdz az injektor hatds
nélkdlis lassan, de folyamatos szivGroghat jelentds robbandsveszélyt okozva. Mindig az égégdz elzard-
sdval kezdje a munkafolyamat ledllitdsat, az oxigén szelepet csak ez utdn zdrja ell

6 - Figyelmeztetések

e Gydrtéi jovahagyds nélkil semmilyen vdltoztatdst ne eszkdzdljdon a berendezésen vagy annak tar-
tozékain!

* A vdgdberendezés rendellenes haszndlata balesetet és tizet okozhat! Kizdrélag szakképzett, képe-
sitéssel rendelkezé személy haszndlhatja a berendezést!

* A berendezést és minden tartozékdt évja mechanikai behatdstdl, nedvességtdl, szennyezddéstél és
kivdltképp olgijtoél!

* Vegye figyelembe a terméken feltUntetett EN MSZ szerinti jelléseket!

1- Markolat

2- Egégdz szelep

3- Oxigén szelep

4- Vdagokiegészité/markolat hollander
5- Hevitéoxigén szelep

6- Vagdoxigén karos szelep

7- Hevitéoxigén csé

8- Egégdz csé

9- Vdagdoxigén csé

10- FUvokardgzitd holinader

11- Vagofuvoka

12- Témlévéges égégdiz csatlakozdas EN 560
13- Témlévéges oxigén csatlakozds EN 560
14- "O" gyUrUs gdztomités
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7 - Belzemelés

¢ A hidnyzd vagy sérUlt tomitést (14) pdtolja, vagy cserélje!

¢ A vagokiegészitdt kortitekintéen épitse 6ssze a markolattal (1) a csatlakozd hollander (4) villds kulcs-
csal térténd meghuzdsaval.

o A széria vagofuvokat (11) az 1-es, a 2-es és a 3-as tabldzat segitségével kdriltekintéen vdélassza kil
A gydkfaragd és szegecsvagd fuvokdk kivdlasztdsdhoz kérie a gydrtd javaslatdt vagy kérie ki egy
gyakorlati tapasztalattal rendelkezé személy véleményét! A fuvokardgzitd hollandert (10) villdskulccsal
huzza meg kizdrélag a kindlt berendezésen!

* Ellendrizze a gdztémdrséget az oxigén (13) és az égégdz (12) témlévéges csatlakozdsokndl! Kizéréd-
lag EN 560 és/vagy EN 1256-nak megfeleld tomliévégeket, tomliévég hollandereket, vagy gyorcsatla-
kozdkat haszndljon!

* A berendezés gazelldtdsat ISO 3821 (EN 559) szerinti gdzspecifikus hegesztétdmidvel oldja meg!

¢ A biztonsdg ndvelése érdekében, tovdbbd eleget téve a Hegesztési Biztonsdgi Szabdlyzatnak, az
érvényes szabvdnyoknak, mind az égégdz, mind az oxigén ellétd rendszerbe iktasson EN 730-1 -nek
megfeleld 2 vagy 3 funkcids visszavagds-gatld patronokat! Vagds eseten javasoljuk, hogy nagyobb
méretl, nagyobb gdzkapacitdst és biztonsdgosabb 3 funkcids patront alkalmazzon a nyomdscsdk-
kentd kimenetére szerelve.

8 - Haszndlat

¢ A nyomdscsdkkenték munka oldali nyomdsat dllitsa be az 1-es, a 2-es, a 3-as, a 4-es vagy az 5-6s
tdbldzat szerinti nyomdsértékekre! Vegye figyelembe a visszavagds-gatld patron és a hosszabb téomliék
dltal okozott nyomdsesést, ami még normdl kérbimények kdzott is akdr 0,1 bar lehet.
¢ Az oxigén nyomds bedllitdsakor nyissa meg teliesen a markolati oxigén szelepet (3), a vagdoxigént a
kar segitéségével (6) és 1/8 fordulatnyit nyisson a hevitéoxigén szelepen (5) is. A bedllitds utdn a zdrjuk
el a vagdoxigént a kar (6) felemelt pozicidba vald dliitasdval. A vagdoxigén kar helyes haszndlatdhoz
vegye figyelembe az 1-es, a 2-es és a 3-as dbrdk magyardzatat!
¢ A fentiek értelmében, oxigén kidramldsa mellett dvatosan nyissa meg az égégdz szelepet (2).
¢ GyUjtsa meg a fuvékdandl (10) a kidramld gyulékony gdzelegyet, majd dllitsa be tokéletesre a hevi-
téldngot a hevitéoxigén szeleppel (5)!
¢ A munkadarab kelld hevitése utdn nyissa csak meg a vagdoxigént a kar lenyomdsdval. (1-es, 2-es
és 3-as dbrdk)
¢ Vagds kdzben Ugyelien arra, hogy ne kerlljdon a fuvdka (10) tdl kézel a munkadarabhoz, ami visz-
szaégést, durrogdst és a fuvoka idé elétti tdnkremenetelét okozhatja. Altaldnos szabdly, hogy tartsa a
fuvékat minél messzebb, annyira, hogy a vagds még épp ne szakadjon meg.

A vagds ledllitésa, és a berendezés teljes elzdrdsa
¢ A ldngvdagds befejezésekor a vagdoxigén kart (6), az égdgdz szelepet (2), az oxigén szelepet (3) és
a hevitéoxigén szelepet (5) is zArja el ebben a sorrendben.
¢ Tehermentesitse a nyomdscsdkkentbket, zarja el a palackszelepeket majd a markolat szelepeinek
Ujbdli révid megnyitdséval Uritse a tdmiérendszerbdl az oxigént és az égdgdzt!
« Ujra gy6z8djén meg arrdl, hogy minden szelep, mind a nyomdscsdkkentékdn, mind a berendezésen
és a palackokon stabilan zarva legyen!
¢ A munka végeztével a kinGlit vagdfuvokat (11) fuvodkatisztitd tikészlet segitségével tengely irdnyl
mozdulatokkal tisztitsa meg kerllve a tdlcséres és kdrkdrés mozgdsokat! Minden csatorndhoz vdlassza
ki a még épp kénnyedén belecsuszd timéretet!
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FUvoka keverés( vagokiegészitd és markolat

HASZNALATI UTASITAS ES MINOSEGI TANUSITVANY

AVAOVIN

A vagokiegészitét kizardlag szakképzett személy haszndlhatja, mivtdn megismerte a
haszndlati utasitasban foglaltakat!

1- Fovoka keverésl vagokiegészitd jellemzéi

¢ A fUvoka keverésl vagopisztolyok és vagokiegésziték gdzkeverését nem a berendezésbe épitett
injektor, hanem maga a vagofiuvoka végzi.

* Az IWELD KOMBI30-as rendszer telies mértékben megfelel a ldnghegesztd és Idngvdagd berendezé-
sekre vonatkozd MSZ EN 5172-as szabvdnynak.

o A vagokiegészitd ezdltal univerzdlis, nem égégdz specifikus.

¢ FUvoka keverést vagodpisztollyal minden jaratos égégdzzal (acetilén, propdn, PB, féldgdz) vaghat,
ha ahhoz a gdzfajtdhoz gydrtott vagofuvokat pdrosit.

¢ Az eléremutatd dizdjnnak kdszonhetéen sokkal tébb célra haszndlihatja vagdkiegészitdjét egy lénye-
gesen nagyobb fuvéka vdlasztéknak kdszonhetéen. Nem csak kilénbdzé égdgdz tipusu, de specidilis
gyokfaragd, szegecs- és bordavdgd, roncsvagd fuvokdkat is taldl eltérd vagdsi feladatokhoz.

¢ A modern tervezés gdztakarékosabb alkalmazdst is eredményez, de nem utolsd sorban a fuvdka
keverésU rendszer a konstrukcidbdl addddan sokkal biztonsdgosabb, visszaégés ellen telijesen védett.
A visszaégés gatld patronok haszndlat ezen eszkdzzel sem nélkildzhetjok!

2 - Jelblések
Vdagdsi tartomdny
vagési nyomds
Egégdz fajtdja <

Gydrtdsi datum

—

Mdarkajelzés
* IWELD *

3-as dbra
A kar bal oldali lenyo-

\ ) mdsdval, billentésével
o

feloldja a régzitést.

2-es dbra

A kar jobb oldali
lenyom-dsdval, billen-
tésével nyitott dlldsban

1-es dbra
Lenyomott vagdoxigén

kar nyitja a vagodoxigén \
szelepet

&

rogzitheti.
1-es tdblazat: ANME acetilén-oxigén kézi vagéfivokak
Cikkszém Vc’xgd’si Oxigép Heviféoxigén Vdgéoxigfén Aceﬁlé’n Aceﬂlér]
tartomdny nyomads fogyasztds fogyasztds nyomads fogyasztds
8769091 ANMET1 3-10mm 2,5-3,5 bar 180-265 L/h 460-495 L/h 0,35 bar 180-264 L/h
8769092ANME2 10-25 mm 3.0-4,5 bar 237-310L/h 480-610 L/h 0,35 bar 200-277 L/h
8769093ANME3 | 25-40 mm 4,0-5,0 bar 252-360 L/h 730-1203 L/h 0,40 bar 240-305 L/h
8769094ANME4 | 40-60 mm 4,0-5,0 bar 288-393 L/h 1310-2006 L/h 0,40 bar 284-358 L/h
8769095ANMES 60-150 mm 4,5-6,0 bar 360-422 L/h 2070-3084 L/h 0,40 bar 331-417 L/h
8769096 ANMES 150-300 mm 5,0-7,5 bar 417-518 L/h 3675-3981 L/h 0,40 bar 381-530 L/h
8769097 ANME7 300-500 mm 6,5-7.5 bar 545-930 L/h 4856-5263 L/h 0,45 bar 500-670 L/h
2-es tablazat: PNME propdn-oxigén kézi vagofivokak
Cikksz&m Vdgd'si Oxigép Hevifc")oxiqén Vdgc’)oxig’én Propép Propc’:n,
tartomany nyomads fogyasztds fogyasztds nyomads fogyasztas
8769068PNMET 3-10 mm 2,5-3,5 bar 165-250 L/h 460-800 L/h 0,3 bar 172-260 L/h
8769067PNME2 10-25 mm 3,0-4,5 bar 216-360 L/h 922-1310 L/h 0,3 bar 180-320 L/h
8769057PNME3 25-40 mm 4,0-5,0 bar 237-368 L/h 1390-1605 L/h 0,4 bar 201-350 L/h
8769058PNME4 40-60 mm 4,0-5,0 bar 345-490 L/h 1585-1970 L/h 0,4 bar 330-389 L/h
8768983PNMES 60-150 mm 4,5-6,0 bar 304-633 L/h 2086-2963 L/h 0,6 bar 338-462 L/h
8769066PNMES 150-300 mm 5,0-7.5 bar 538-753 L/h 3045-3985 L/h 0,7 bar 402-561 L/h
8769067PNME7 300-500 mm 6,5-7,5 bar 603-888 L/h 4710-5058 L/h 0,8 bar 338-590 L/h
3-as tablazat: SCR propdn-oxigén roncsvagé fivokak
Cikkszém Vdgd’si Oxigép Hevifc")oxiqén Vdgéoxigfén Propc’:p Propdn,
tartomany nyomds fogyasztds fogyasztds nyomds fogyasztdas
8768681SCR1 3-50 mm 3-5,5 bar 0,2-0,55m?%/h 0,96-2,3m%/h 0,3 bar 0,18-0,39 m*/h
8768682SCR2 50-100 mm 4-6 bar 0,23-0,65m?%/h 2,6-3,3m*/h 0,4 bar 0,3-0,55 m*/h
8768683SCR3 100-200 mm 5,5-6,5 bar 0,4-1 m3/h 3,2-4,3m3/h 0,5 bar 0,38-0,62 m*/h
8768684SCR4 200-300 mm 6-7 bar 0,7-1,2m3/h 4,4-5,1 m*/h 0,7 bar 0,45-0,70 m3/h
8768685SCRS5 300-500 mm 6,5-8 bar 1,1-1,5m3/h 5,2-6,2 m3/h 0,8 bar 0,6-0,9 m3/h
4-es tablazat: ARVC acetilén-oxigén borda és szegecsvago fuvokak
Cikkszém Vc’]gc’l’si Oxigép Hevitéoxigén Vc’ngéoxigfén Aceﬁl(?n AcefiIéQ
tartomdany nyomds fogyasztds fogyasztds nyomads fogyasztas
8ARVC1951 10-25 mm 3,0-4,5 bar 237-310 L/h 480-610 L/h 0,35 bar 200-277 L/h
8ARVC1952 25-50 mm 4,0-5,0 bar 252-390 L/h 730-1803 L/h 0,40 bar 255-345 L/h
5-6s tablazat: AGNME acetilén-oxigén gydkfaragd fovokak
Cikksz&m Vdgé§i Oxigép Hevitéoxigén Végéoxigfén Aceﬁlé’n Aceﬁlérj
tartomdny nyomds fogyasztds fogyasztds nyomds fogyasztdas
8AGNME13 7-13mm 4,0-6,0 bar 380-450 L/h 2000-3000 L/h | 0,40 bar 300-430 L/h
8AGNME19 12-19 mm 4,5-6,5 bar 400-550 L/h 3300-4000 L/h | 0,40 bar 380-560 L/h




3 - Maintenance

¢ Repair and maintenance should be done by authorized services! Original spare parts should be used
only. Our company declines all liability for damages which occurs from repairs out of its control.

¢ Cutting torches must be checked periodically and if any part (cutting torch valves, connection nuts,
trigger attachments) of it is damaged or dirty, oily etc., shouldn't have used without repair or mainte-
nance.

« If there is any gas leakage on cutting torches or trigger, at attachment connection or valves are
damaged then the gas flow must be turned off immediately and cutting torch should not be used prior
maintained by professional.

4 - Storage and Transportation

¢ To avoiding damages during fransportation, keep all components of the system in its original box.
¢ Shall you store your equipment for long time, all spares and components must be kept in their pack-
ages or boxes to protect them from dirt, oil and moisture.

5 - Common Utilization Faults

 Improper cutting performance due to unsuitable cutting nozzle selection

- Use the fuel gas specific cutting nozzles only according to Table-1, Table-2 and Table-3.

* Unsufficient tightening of the cutting nozzle nut (10) by incorrect wrench

- The possible gas leaking can be stopped by using the proper wrench and tightening torque on the
nut. Never fighten the nut when hot! This might lead to demage the thread destroying the head of
your device.

* Unsufficient tightening of the attachment connection nut (4) to the shank

- In case of loose connection fuel gas and oxygen will leak causing serious danger of explosion! Make
sure to use the correct wrench and tighten the nut strongly for safe connection. Before attaching
check the sealing and the sealing surfaces that they are free of damage and wear.

* The oxygen valve (3) of the shank is not fully open

- The heating flame adjustment is made by the oxygen valve on the cutting attachment. When your
oxygen valve of the shank is not fully open you will not be able to provide the sufficient oxygen amount
for the heating flame. The oxygen valve of the shank (3) must be fully open during cutting.

* Proceeding the leakage test by closing the heating oxygen valve (5) of the cutting attachment

- It is wrong to make the leakage test by blowing in from the section where the cutting torch is con-
nected to the shank by closing the oxygen valve on the cutting torch. Because, there is no closing
valve on the line of the flammable gas flow. In such a case, the air blown in passes from the flammable
gas ductl according to the structure of the cutting torch. Such a control performed by this method
causes that the users make a mistake.

- The cutting torches are presented for use after being tested carefully according to the international
standards and according to articles in standard of EN ISO 5172.

 Closing only the oxygen valve (3) on the cutting attachment in order to stop the gas flow at the end
of the cutting process

- If you close the oxygen valve only when stopping the process the fuel gas will still have an open way
and will supply the flame with improper mixture. The “Stopping the Cutting Process and Closing the
Torch" articles in the instructions manual must be regarded at the end of the cutting process.

1- Shank

2- Fuel Gas Valve

3- Oxygen valve

4- Shank/Attachment Connection Nut
5- Heating Oxygen Valve

6- Cutting Oxygen Lever

7- Heating Oxygen Line

8- Fuel Gas Line

9- Cutting Oxygen Line

10- Cutting Nozzle Nut

11- Cutting Nozzle

12- Fuel Gas inlet Coupling EN 560

13- Oxygen Gas inlet Coupling EN 560
14- O-ring

10« 8

~

6 - Cautions

* No modifications are allowed on the products without the approval of the manufacturer!

* Improper use of the cutting torch may cause serious accident and fire. Trained and qualified person
can use the system only!

* The torch and all other spare parts, components must be protected from dropping, oil and other dirt
sources.

* Torches and equipments must be used according the specific EN standard signs and markings ap-
plied on the products.

7 - Installation

* If the connection seal (14) on the cutteris damaged or lost, it must be replaced with a new one.

* The cutting attachment must tightly be mounted to the shank (1) with connection nut (4) by using
the suitable wrench.

e The cutting nozzle (11) selected from Table-1, 2, 3, 4 or 5 must be mounted to the cutting attachment
with the nozzle connection nut (10) by a suitable wrench.

* The tightness of Oxygen (13) and Fuel Gas (12) hose connection nuts on the shank must be checked
for leakage. Use nuts and nipples produced and tested according to EN 560 and/or EN 1256.

* The welding hoses connected must be produced and tested according to ISO 3821 (EN 559)

e For further safety it is obligatory to use flashback arrestors! Please check local safety stand-
ards and recommendations of your country for the application of oxygen and other flammable
gases(acetylene,propane,natural gas etc.).

8 - Utilization

* The regulators which will supply the gas flow to cutting torch must be adjusted according to the
working pressures as shown in Table-1, Table-2, Table-3
* When the oxygen pressure is being adjusted, the oxygen valve (3) on the shank (1) must be fully
open, cutting oxygen trigger (6) must be in pressed down position and the heating oxygen valve (5)
must be open by 1/8 tours. After the adjustment of the oxygen pressure, the cutting oxygen trigger (6)
must be in released "up” position. (for cutting trigger use see figure 1-2-3)
¢ Now gas mixture's flow must be supplied by opening the fuel gas valve (2) sufficiently.
* The gas mixture can be ignited at the cutting nozzle (10) in order to obtain the heating flame.
* Heating flame adjustment must be performed by the heating oxygen valve on the cutting torch.
¢ After preheating the work piece you can start the cutting process by pushing down the cutting oxy-
gen trigger. (for cutting trigger use see figure 1-2-3)
¢ During the cutting process, the cutting nozzle (10) shouldn't touch the work piece and it shall be kept
above the piece as far as it sfill performs the cutting.

Stopping the cutting process and shutting of the torch :
* When the cutting process should be ended, the cutting oxygen trigger (6), fuel gas valve (2), oxygen
valve (3) and heating oxygen valve (5) must be closed respectively.
¢ Cylinder valves must be closed and the gases must be drained from the hoses by the torch valves
respectively.
* The torch valves and the pressure regulators must be closed also.
* Before storage the cutting nozzles (11) must be cleaned by nozzle cleaning needles.

IWELD KFT.
2314 Haldsztelek, Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B
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Shank and Nozzle Mix Type Cutting Atftachment

CUTTING EDGE WELDING

KOMBI30

INSTRUCTION MANUAL

LT

©)

1- Nozzle Mix Type Cutting Altachments and Torches

* Nozzle mix type cutting tforches are not mixing the Oxygen and the Fuel Gas like conventional injec-
tor type torches. The proper gas mixture is made by the nozzle itself.
* The system is designed and manufactured according to EN ISO 5172 standard.
* Cutting Oxygen, Fuel Gas and Heating Oxygen reach the nozzle individually.

* Nozzle mix type cutting tforches with the proper nozzle type can be used with all type of conventional
fuel gases like Acetylene, Propane, Propane-Butane and Natural Gas.
* Due fo its innovative design, instead of changing the torch for different fuel gases, it is enough to
choose the right cutting nozzle for the specific fuel gas type.
« This state of the art fechnology not only provides fuel gas flexibility to its user, but was also developed
to offer the highest possible safety against flashback.

2 - Marking

Cutting Thickness

Usage Pressures

Gas Type

Figure 1

<

As long as the space on
the trigger arm is pressed,
the cutting oxygen is

open.

Figure 2

The mechanism is locked

by pressing on the right
side of the frigger arm.
Cutting ox. is already

open

Table 1: ANME Cutting Nozzles (oxygen - acetylene)

Production Date

Company Trademark

" IWELD *

=

Figure 3

It is released by pressing

on the left side of the
~——~ frigger arm. Cutting ox.

is

shut off.

Oxygen Symbol

HSITON3

NG

O Ne. Qu'rﬁng Oxygen Heating Oxygen Cutting Oxygen Acetylene Acetyleng
Thickness Pressure Consumption Consumption Pressure Consumption
8769091 ANMET1 3-10mm 2,5-3,5 bar 180-265 L/h 460-495 L/h 0,35 bar 180-264 L/h
8769092ANME2 10-25 mm 3.0-4,5 bar 237-310L/h 480-610 L/h 0,35 bar 200-277 L/h
8769093ANME3 | 25-40 mm 4,0-5,0 bar 252-360 L/h 730-1203 L/h 0,40 bar 240-305 L/h
8769094ANME4 | 40-60 mm 4,0-5,0 bar 288-393 L/h 1310-2006 L/h 0,40 bar 284-358 L/h
8769095ANMES 60-150 mm 4,5-6,0 bar 360-422 L/h 2070-3084 L/h 0,40 bar 331-417 L/h
8769096 ANMES 150-300 mm 5,0-7,5 bar 417-518 L/h 3675-3981 L/h 0,40 bar 381-530 L/h
8769097ANME7 | 300-500 mm 6,5-7,5 bar 545-930 L/h 4856-5263 L/h 0,45 bar 500-670 L/h
Table 2: PNME Cutting Nozzles (oxygen - propane)
Order No. Qutfing Oxygen Heating Oxy'gen Cutting Oxygen Propane Propcme'
Thickness Pressure Consumption Consumption Pressure Consumption
8769068PNMET 3-10 mm 2,5-3,5 bar 165-250 L/h 460-800 L/h 0,3 bar 172-260 L/h
8769067PNME2 10-25 mm 3,0-4,5 bar 216-360 L/h 922-1310 L/h 0,3 bar 180-320 L/h
8769057PNME3 25-40 mm 4,0-5,0 bar 237-368 L/h 1390-1605 L/h 0,4 bar 201-350 L/h
8769058PNME4 40-60 mm 4,0-5,0 bar 345-490 L/h 1585-1970 L/h 0,4 bar 330-389 L/h
8768983PNMES 60-150 mm 4,5-6,0 bar 304-633 L/h 2086-2963 L/h 0.6 bar 338-462 L/h
8769066PNMES 150-300 mm 5,0-7.5 bar 538-753 L/h 3045-3985 L/h 0,7 bar 402-561 L/h
8769067PNME7 300-500 mm 6,5-7,5 bar 603-888 L/h 4710-5058 L/h 0,8 bar 338-590 L/h
Table 3: SCR SCRAP Cutting Nozzles (oxygen - propane)
Order No. Quffing Oxygen Cutting Ox;{gen Heating Oxygen Natural Gas Natural Ggs
Thickness Pressure Consumption Consumption Pressure Consumption
8768681SCR1 3-50 mm 3-5,5 bar 0,2-0,55m%/h 0,96-2,3m%/h 0,3 bar 0,18-0,39 m*/h
8768682SCR2 50-100 mm 4-6 bar 0,23-0,65m?%/h 2,6-3,3m*/h 0.4 bar 0,3-0,55 m*/h
8768683SCR3 100-200 mm 5,5-6,5 bar 0,4-1 m3/h 3.2-4,3m3/h 0,5 bar 0,38-0,62 m*/h
8768684SCR4 200-300 mm 6-7 bar 0,7-1.2m?*/h 4,4-5,1 m*/h 0,7 bar 0,45-0,70 m3/h
8768685SCRS5 300-500 mm 6,5-8 bar 1.1-1.5m*h 52-6,2m3/h 0,8 bar 0,6-0,9 m*/h
Table 4: ARVC RIVET Cutting Nozzles (oxygen-acetylne)
Order No. QuHing Oxygen Heating Oxygen Cutting Oxy_gen Acetylene AceTern'e
Thickness Pressure Consumption Consumption Pressure Consumption
8ARVC1951 10-25 mm 3,0-4,5 bar 237-310L/h 480-610 L/h 0,35 bar 200-277 L/h
8ARVC1952 25-50 mm 4,0-5,0 bar 252-390 L/h 730-1803 L/h 0,40 bar 255-345L/h
Table 5: AGNME Gauging Nozzles (oxygen-acetylene)
Order No. C_uﬁing Oxygen Heating Oxygen Cutting Oxy_gen Acetylene AceTern_e
Thickness Pressure Consumption Consumption Pressure Consumption
8AGNME13 7-13mm 4,0-6,0 bar 380-450 L/h 2000-3000 L/h | 0,40 bar 300-430 L/h
8AGNME19 12-19 mm 4,5-6,5 bar 400-550 L/h 3300-4000 L/h | 0,40 bar 380-560 L/h




