4 - A markolat és tartozékai
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5 - Gyakori felhasznaléi hibak

e Laza égdészdr hollander

- A 'laza, nem kelléen meghuzott hollander (6) nem biztosit megfeleld injektor szivbhatdst, igy ndveli a
visszaégés veszélyét, tovdbbd veszélyes gdzszivargdst okozhat. Hatdrozottan, kellé nyomatékkal hizza
meg a hollandert!

e Rossz égdfej, vagy fuvoka vdlasztds

¢ Helytelen hevitéfej, vagoéfuvoka vagy hegesztéd égdszdr alkalmazdsa tokéletlen égéssel jdr, tulzott
hébevitelt eredményezhet és szélséséges esetben visszaégést okozhat. KérUltekintéen, az elvégzendd
munkafolyamat pontos ismeretét figyelembe véve vdlassza ki a megfelel§ égdszdrat, vagofuvokat
vagy hevitéfejeket kUlonos tekintettel az égdgdz fajtdjdral

6 - Karbantartds

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

e Az id&szakos biztonsdgi felUlvizsgdlatot a jogszabdlyban el8irtak szerint el kell végeztetni, anélkdl
az eszkdz haszndlata veszélyes és jogszabdly ellenes! Ha a berendezés bdrmely egysége, csatlakozéd
felUlete, szelepei sérUltek, olajtdl szennyezettek lennének, vagy szivdrogndnak a munkdat azonnal meg
kell szakitani és tilos azt Ujrakezdenil A berendezést csak a hiba szakszer( elhdritdsa utdn szabad Ujra
haszndini! A javitdssal szakembert bizzon meg!

7 - Tarolds és szdllitds

« Szdllitas alatt védje berendezését, helyezze vissza minden tartozékdt a készlet gydri tdrolddobozdbal
¢ Ha hosszabb ideig nem haszndind berendezését, tisztitsa meg szdraz, tiszta ronggyal és csak az utdn
helyezze vissza eredeti dobozdba, csomagoldsdba. Szdraz, tiszta, fagy- és pormentes helyen tdrolja a
berendezést!
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10- Hevitéfej / TobblangU melegitéfej

8 - Figyelmeztetések

e A gydrtd, vagy a forgalmazéd hozzdjdruldsa nélkUl tilos a berendezésen bdrminemd vdltoztatdst
végezni!

¢ A hegeszté-vago berendezést kizardlag szakképzett személy haszndlhatjal

o Az eszkdzt Utéstdl, szennyezddésektdl, olajtdl és viztél dvni kell!

¢ Vegye figyelembe a termék részegységein taldlhatd méret, gdznyomds és égégdz jeldléseket!

¢ A hevitéfejek és a hegeszté égdszdrak szakszer( kivdlasztdsdhoz, majd bedllitdsdhoz haszndlja az
1-es és a 2-es tabldzatot! Haszndljon visszaégés gdtld patronokat mind az égégdz, mind az oxigén
rendszerben!

9 - Belzemelés

¢ A hegeszté égbszdr rogzité hollandert (6) kézzel, de erésen hizza meg!

¢ A nagyobb hevitészdrakat hatlapu hollanderrel régzitse, majd villds kulccsal hizza meg a hollandert
a kellé erékifejtés érdekében.

e Haszndljon EN ISO 3821 (EN 559) szerinti hegeszté tomliéket, 9mm-est az égégdzhoz és 6,3mm belsd
atmérdjit az oxigénhez. lktasson a gdzelldtd rendszerbe EN 730-1 szerinti visszaégés gdtld patronokat!
o |ktasson a gdzelldtd rendszerbe, vagy a markolatndl, vagy a nyomdscsdkkentdnél EN 730-1 szerinti
visszaégés gatld patronokat minden alkalmazds esetén! Markolatndl alkalmazzon kompakt 2 funkcids
visszavagds gatld patront, mig nyomdscsdkkentén alkalmazzon nagyobb, biztonsdgosabb 3 funkcids
visszavagds gdtld patront.

Az ég6szdrak injektoros mikodési elve miatt forditson kilonés figyelmet az égbszar
hollander (6) meghtizdasara!

10 - MUszaki adatok, tablazatok

1-es tdblazat: Hegesztd égbszdrak és hegesztd fivokdak

Hegeszté fuvoka Hegeszté égbszar Hegesztheté anyag- | Oxigén nyomds és Acetilén nyomds és P
cikkszdm cikkszdm vastagsdg fogyasztds fogyasztds Hoteljesitmeény
5IKVRG2010 5IK303610 0.2-0.5mm 2,5 bar-85 (I/h) 0,25-0,35 bar -85 (I/h) 8026 ki/h
5IKVRG2011 5IK303611 0.5-1mm 2,5 bar- 95 (I/h) 0,25-0,35 bar - 105 (I/h) 9915 ki/h
5IKVRG2012 5IK303612 1-2mm 2,5 bar-105 (I/h) 0,25-0,35 bar - 127 (I/h) 11992 kj/h
5IKVRG2013 5IK303613 2-4mm 2,5 bar-125 (I/h) 0,25-0,35 bar - 150 (I/h) 14164 kj/h
5IKVRG2014 5IK303614 4-6mm 2,5bar-160 (I/h) 0,25-0,35 bar - 230 (I/n) 21718 kj/h
5IKVRG2015 5IK303615 6-9mm 2,5 bar -220 (I/h) 0,25-0,35 bar - 280 (I/h) 26440 kj/h
5IKVRG2016 5IK303616 9-14mm 2,5 bar-280 (I/h) 0,25-0,35 bar - 385 (I/h) 36355 kj/h
5IKVRG2017 5IK303617 14-20 mm 2,5 bar -390 (I/h) 0,25-0,35 bar - 500 (I/h) 47215 kj/h
5IKVRG2018 5IK303618 20 - 30 mm 2,5 bar-435 (I/h) 0,25-0,35 bar- 610 (I/h) 57602 kj/h
2-es tdblazat: Hevitdszarak és t6bblangly melegitéfejek

Ti?bb\c:nngo fej Hevitésgdr [Igom— Oxigén Propdn, Pebe (LPG) Hoteliesitmeny Hevité szar
cikkszam plett) cikkszam | nyomas | fogyasztés nyomds | fogyasztds hossza
87694721H 5IK303701 1-2 bar 4000-7000 I/h 0.5 bar 1000-2000 I/h 93700-187395 kj/h 420 mm
87694732H 5IK303702 1-2 bar 5900-12800I/h | 0.5 bar 1500-3200 I/h 93700-187395 kj/h 420 mm
87694743H 5IK303703 1-2 bar 8500-229001/h | 0.5 bar 2200-5700 I/h 205890-534000 kj/h 490 mm
87694754H 5IK303704 1-2 bar 14200-28400 I/h | 0.5 bar 3600-7100 I/h 337400-663865 kj/h 600 mm
87694765H 5IK303705 1-2 bar 17000-39700 I/h | 0.5 bar 4300 -100000 I/h 403360-936975 kj/h 670 mm

A berendezést csak szakképzett személy haszndlhatja a haszndlati utasitds ismeretében!

1 - Készletek és jellemzé&ik

¢ Az IWELD KOMBI 30-as rendszerrel végezhet ldnghegesztést, hevitést és langvagdst is. Az IK-30-
as markolat és az IK-30-as fuvékakeverésl vagodkiegészité alkalmas oxigén és mindenfajta égégdz
haszndlatdra figyelembe véve az égdszdrak és a ldngvdagd fuvokdk jellemzdit, gdzigényét. Az IWELD
KOMBI30-as rendszer telies mértékben megfelel a ldnghegeszté és Idngvdagd berendezésekre vonat-
kozd MSZ EN 5172-as szabvdanynak.

Langhegesztés

¢ A hegeszté égbszdrak kilonbozé teliesitményben és Iangképben lehetévé teszik a klasszikus oxi-
acetilén autogén hegesztési feladatok elldtdsdt az ipar és a karbantartds széles terlletén. A gazdasd-
gos Uzemeltetés érdekében nem csak tartalék égdészdrak, de a hegeszté fuvokdk is kilon alkatrészként
megvdasdrolhatok.

Hevités, melegités
¢ A rendszerhez kUldnb6zé méret( és teljesitményld oxigén-propdn UzemU tdbbldngl melegiféfejes
hevité égdészdris csatlakoztathatd. A tébbldngu égdéfejek kildn alkatrészként is elérhetdk.

Langvagas

¢ Az IK-30-as fuvdkakeverési vagodkiegészité nem csak rendkivil biztonsdgos, de lehetévé teszi, hogy
megfeleld, égdgdz specifikus vagofuvoka vdlasztdsdval mind propdn, mind acetilén vagy akdr
foldgdzzal is haszndlhassuk. A kUldnleges kialakitdsu vagdkar jobbra, vagy balra billentésével rog-
zithetjik a kart folyamatos vagds esetén, igy azt nem kell lenyomva tartani.

2 - Haszndlat

« Allitsa be a megfelelé6 nyomdst a nyomdscsdkkentékdn figyelembe véve a haszndlati utasitds
tébldzataiban megadott paramétereket a hegeszté égdszdrak, hevitd égdszarakhoz és langvagd
fuvokdk tekintetében! Vegye figyelembe, hogy a rendszerbe iktatott Uj visszavagds gdtld patronok
akdr 0,1 bar nyomdsesést okozhatnak. Haszndlt, elszennyezédott patronok ennél lényegesen nagyobb
nyomdseseést is okozhatnak, azokat cserélie, mert rendszerben tértend Uzemeltetésik mdar nem nyujt
kell6 biztonsdgot.

* El6sz8r nyissa meg kissé az oxigén szelepet (5) majd lassan nyissa meg az égégdz szelepet (4). igy
gdzkeverék aramlik a kdrnyezetbe az égédfejnél, vagy a fuvékndl.

« Ugyelve keze biztonsagdra kanalas szikragyUjtéval gyljtsa meg a gazkeveréket.

« Allitsa be a tékéletes gdzkeveréket a gdzszelepek segitségével finoman nyitva, vagy zérva azokat!

Ledllas, elzaras
¢ Ha megszakitand, vagy befejezné a munkafolyamatot elészér mindig az égégdz szelepet zdrja el
majd csak ezutdin az oxigén szelepet.

“F Y EgEgdz
" O " Oxigén

3 - Jeldlések

Hevitd éadszérak Mdrkajelzés
evito égoészara “ IWELD *
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IWELD Gydartdi azonositd

TH ———— Melegitéfej mérete
IWELD Gyartdi azonosito P. 0.15-0.5 bar ——— Propdn nyomdas
No: 1 ——— Hevit&szdr mérete 0. 0.7-2.0 bar - Oxigén nyomds
OX1-2bar ~——— Oxigén nyomds PROPANE — Eg6gdz fajtdja
PRO 1/2bar ——— Propdn nyomds
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Gydrtéi azonositd jel

IWELD Gydrtéi azonositd
No:0 3610 A Egdszdr mérete, Egégdz fajtdja “A” Gydrtési szam, id8
0.2-0.5 mm
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4 - Shank and Aftachments
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Welding Nozzles

5 - Frequent malfunctions

¢ Loose connection nut

- Loose connection nut (6) will not insure proper gas aspiration therefore the flashback danger will be
high.

 Incorrect nozzle selection for welding, cutting or heating process.

As a result of applying incorrect nozzle for welding, heating or cutting the flame will not be stable dur-
ing the process. Choose the proper nozzle size always!

6 - Maintenance

¢ Repair and maintenance should be done by trained and authorized technician. Only original spare
parts should be used for repair. Producer declines all liability for damages, accidents caused by un-
professional repairs.

¢ Torches must be conftrolled periodically. If any part, valves, nipples etc. are leaking, damaged or
simply are dirty from oil, the use of the equipment is strictly prohibited! Send the device to authorized
service partner for repair or inspection.

¢ Should you notice any internal or external leakage at the shank valves, at the nipples and nuts then
the gas supply must be closed immediately! Never retry to use the leaking components prior any pro-
fessional inspection!

7 - Storing and transportation

* To protect your device from any possible damage during fransportation store it always in its original
box.

» Shall you store your equipment for long time please make sure that all components are clean, and
dry. The storage area must be dry, clean and safe from dust sources.

1- Shank

2- Oxygen Hose Connection

3- Fuel Gas Hose Connection \

4- Fuel Gas Valve

5- Oxygen Valve

6- Welding or Heating
Afttachment Connection Nut

7- Welding Attachment

8- Welding Nozzle

9 - Heating Atftachment

10- Heating Nozzle 8

8 - Cautions

* There shouldn’t be done any changes on torches without our company’s control and information.
e Improper use of the cutting torches may cause serious damages. They should be used by trained
staff only.

* Torches must be protected from accidentally crashes, falls, oil and another dirt sources.

* Torches and their attachments should be used respecting the markings.

¢ Attachments and nozzles on the heating and welding process must be selected according fo in
needed heat values as shown in Table-1 and Table-2.

9 - Installation

¢ Welding attachment or heating attachment’s connection nut (6) must be screwed on the shank
tightly.

* As Regards of changing nozzles on welding attachment and heating attachment, welding or heat-
ing nozzle (8-10) that are picked considering Table-1 or Table-2 must be installed to welding or heating
attacments (7-9) by using suitable wrench.

* Gas hose ( @6 mm) must be connected to installed welding or heating attachment hose connection
by using clip according to equipment which is used.

* When using welding, heating and cutting torches, flashback arresters must be used between hose or
flachback arrester that is suitable to torch on the system must be used.

Due to welding, heating and cutting torches are working with vacuum principle, shank
connection nut (6) must not be loose!

10 - Technical information tables

Table-1 Welding Attachments and Nozzles

Vo\lri:zirnﬁolflozzle x::ﬁirg(:;?\‘coh’ Welding Capacity S:égfgrifrf;?%i Acetylene Consumption | Heat Value
5IKVRG2010 5IK303610 0.2-0.5mm 2,5 bar -85 (I/h) 0,25-0,35 bar -85 (I/h) 8026 kj/h
5IKVRG2011 5IK303611 0.5-1mm 2,5bar- 95 (I/h) 0,25-0,35 bar - 105 (I/h) 9915 kj/h
5IKVRG2012 5IK303612 1-2mm 2,5 bar-105 (I/h) 0,25-0,35 bar - 127 (I/h) 11992 kj/h
5IKVRG2013 5IK303613 2-4mm 2,5 bar-125 (I/h) 0,25-0,35 bar - 150 (I/h) 14164 kj/h
5IKVRG2014 5IK303614 4-6mm 2,5 bar-160 (I/h) 0,25-0,35 bar - 230 (I/h) 21718 kj/h
5IKVRG2015 5IK303615 6-9mm 2,5 bar -220 (I/h) 0,25-0,35 bar - 280 (I/h) 26440 kj/h
5IKVRG2016 5IK303616 9-14mm 2,5 bar-280 (I/h) 0,25-0,35 bar - 385 (I/h) 36355 kj/h
5IKVRG2017 5IK303617 14-20 mm 2,5 bar -390 (I/h) 0,25-0,35 bar - 500 (I/h) 47215 kj/h
5IKVRG2018 5IK303618 20 - 30 mm 2,5 bar -435 (I/h) 0,25-0,35 bar- 610 (I/h) 57602 kj/h
Table-2 Heating Attachments and Nozzles

:igztllgg ;Z?wftmg Attach- | Oxygene Propane (LPG) Heat Value f;(;chr;
Art. No. Order No. Pressure | Consumption Pressure Consumption

87694721H 5IK303701 1-2 bar 4000-7000 I/h 0.5 bar 1000-2000 I/h 93700-187395 kj/h 420 mm
87694732H 5IK303702 1-2 bar 5900-12800I/h | 0.5 bar 1500-3200 I/h 93700-187395 kj/h 420 mm
87694743H 5IK303703 1-2 bar 8500-229001/h | 0.5 bar 2200-5700 I/h 205890-534000 kj/h 490 mm
87694754H 5IK303704 1-2 bar 14200-28400 I/h | 0.5 bar 3600-7100 I/h 337400-663865 kj/h 600 mm
87694765H 5IK303705 1-2 bar 17000-39700 I/h | 0.5 bar 4300 -100000 I/h 403360-936975 kj/h 670 mm
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The device should be used by trained person after regarding this manual only.

1 - Sets and their specifications
* Both welding, heating and cutting processes can be executed with the shank (IK302601).

* The system is designed and manufactured according to EN ISO 5172 standard.

Welding

* Welding aftfachments are designed ergonomically by forming different flame sizes for oxy-acetylene
welding processes in different industrial areas. Spare welding nozzles are available to reduce your
maintenece cost.

Heating

¢ Heating aftachments are designed to form large flame sizes for heating, burning and melfing pro-
cesses for different industrial areas where high femperature is needed. Oxy-propane flame temp-
erature is reasonably higher than air-propane mixture lame temperature. Spare heating nozzles are
availables also.

Cutting

¢ The cutting attachment is designed to answer different industrial sector’s oxy-fuel cutting needs.
The cutter that is designed for both acetylene, propane and natural gas is a state of the art tool. The
cutting attachment is very safe, however you have to pay special attention to use the proper fuel gas
specific cutting nozzle.

2 - Application

» Set the gas pressures on the regulators for welding, cutting and heating as specified in Table1 and
Table 2. Calculate with some pressure drops at the flashback arrestors used in the gas supply system.
* Open smoothly first the Oxygen Valve (5) then gas mixture will flow to the enviroment by opening the
Fuel Gas Valve (4).

* Ignite the gas mixture flow at the welding nozzle, cutting nozzle or at the heating nozzle.

¢ Adjust the setup by furning smoofthly info opening or closing direction both the Oxygen and Fuel Gas
Valves.

Turning off the device
* When the welding, heating or cutting process should be ended, close first the Fuel Gas Valve and

Oxygen Valve after.
. “F"  Fuel Gas
3 - Marking “O“ Oxygen

Trademark
* IWELD *
Heating
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/ IWELD —— Producer Identification Mark
TH —— Nozzle No.
IWELD Producer Identification P. 0.15-0.5 bar — Propane Operation Pressure
No: 1 Heating Attachment No. 0. 0.72.0 bar — Oxygene Operation Pressure
OX 1-2 bar Operation Pressure (oxygen) PROPANE — GasType
PRO 1/2 bar Operation Pressure (Propane)
Welding
0 —— Nozzle No.
/ Y —— Producer Identification Marking
IWELD Producer Identification Marking
No:0 3610 A Welding attachment No. And Gas Type Production Date
0.2-0.5mm i i
Welding Capacity Producers
2,5 bar Operation Pressure Identification Mark
Cutting R
Cutting Thickness = 7&._
Gas Pressures i gl
— GasType 1
Nozzle Size 1
Company Trademark
" " IWELD *
IWELD KFT. Tel: +36 24 532-625 E-mail: info@iweld.hu

2314 Haldsztelek, Il. Rakdczi Ferenc Ut 90/B Fax: +36 24 532-626 www.iweld.hu



