EX-TRAFLAME

BEZPECNOSTNI A PROVOZNi POKYNY
PRO AUTOGENNI HORAK

(NEVYHAZUJTE TYTO POKYNY A RIDTE SE INSTRUKCEMI V NEM UVEDENYMI)

SICHERHEITSHINWEISE
UND BEDIENUNGSVORSCHRIFTEN

FUR AUTOGENE BRENNSCHNEIDSYSTEME
(BITTE DIESES DOKUMENT FUR WEITERE NUTZER AUFBEWAHREN)

SAFETY AND OPERATING INSTRUCTIONS
FOR OXY-FUEL CUTTING SYSTEM

(PLEASE SAVE THESE INSTRUCTIONS FOR THE NEXT USER)

NMPABUITIA TEXHUKU BE3OINACHOCTU
N PYKOBOOCTBO MO 3KCIMIYATALUN CUCTEMbI
FA3OKUCITOPOOHOW PE3KU

(COXPAHUTE 3TO PYKOBOACTBO ANA CNEAYIOLWENO MNONb3OBATENA)

HF AR 2 iR E B

(FIEZ Rk R WAL E)

THE CUTTING COMPANY"®

VKLADKA-EX-TRAFLAME
N-22120

GROLIP



DULEZITE BEZPECNOSTNI A PROVOZNi POKYNY

Zajistéte, aby obsluha byla sezndmena s nasledujicimi instrukcemi.
Nepouzivejte tento fezaci hotédk a s nim spojené zafizeni, pokud nejste k jejich pouzivani fadné vyskoleni.

BEZPECNOSTNI INSTRUKCE

Mimo bezpeé&nostnich predpist platnych v Ceské republice je nutné dodrzovat jesté nasledujici bezpeénostni
predpisy:

o RIDTE SE BEZPECNOSTNIMI PREDPISY PRO REDUKCNI VENTILY. Redukéni ventily smi byt uzivany pouze dle
instrukci vyrobce.

 VZDY POUZIVEJTE SCHVALENE PROTIZASLEHOVE POJISTKY, a to jak pro kyslik, tak pro plyn.

e POUZIVEJTE OCHRANNE PRACOVNI POMUCKY. Chrafite své oéi pied jiskrami a svételnym zatenim
svafecskymi brylemi. Pracujte v ochranném odévu, pracovni obuvi a nepracujte bez rukavic pro svarece.
Rukavice ani odév nesmi byt zaolejované.

o ZACHAZEJTE OPATRNE S TLAKOVYMI LAHVEMI. Zabezpeéte tlakovou lahev proti padu ke zdi nebo na
prevazecim voziku proti sesunuti na zem. PouZivejte tlakovou lahev pouze ve svislé poloze (tlakovym ventilem
nahoru - nikdy ne obracené).

o ZAJISTETE BEZPECNY PRACOVNI PROSTOR. Nenechte dopadat jiskry a plamen na hotlavé materialy a hadice.
Pracujte pouze v dobfe odvétravanych prostorach.

e KONTROLUJTE STAV HADIC. Zkontrolujte, zda hadice nemé zadné viditelné poskozeni nebo praskliny.

o UJISTETE SE O TESNOSTI VSECH SPOJU. Spoje neutahuijte nasilim. Kontrolu tésnosti spojd provedte
mydlovym roztokem. Netésnosti spoju nikdy nekontrolujte plamenem.

e PRED PRVNIM ZAZEHEM PROCISTETE SAMOSTATNE KYSLIKOVOU A PLYNOVOU HADICI. Tento tkon
omezuje zpétny tok smésného plynu. Cisténi provadéjte pouze v dobfe vétranych prostorach mimo dosah
otevieného ohné, zapélenych cigaret, nebo jiného zdroje mozného vzniceni. Oteviete redukéni ventil asi
o 1/2 otacky na pfiblizné 5 sekund a znovu ho uzaviete. Totéz provedte s ostatnimi ventily.

e PRO ZAPALOVANI POUZIJTE K TOMU URCENY ZAPALOVAC S KAMINKEM. Nikdy nepouzivejte zapalovad
cigaret nebo cigaretu.

o NEZAVESUJTE NEBO NEUPEVNUJTE HORAK NEBO HADICE K REGULACNIMU VENTILU. Pouze pojistka proti
zpétnému toku plynu mize byt ve spojeni s regulaénim ventilem.

e NIKDY NEPOUZIVEJTE KYSLIK K OFUKOVANI OBROBKU NEBO ODEVU - MASTNOTA + KYSLIK = EXPLOZE.
Cisty kyslik podporuje hoteni a jiskra mize zazehnout odév nasyceny kyslikem.

e NIKDY NEPOUZIVEJTE HORAK JAKO KLADIVO ¢i palici na odklepavani a odstranéni strusky.

e PRIPRACI S ACETYLENEM nikdy nepouzivejte tlaky vy$3i nez 1.5 bar (22 PSI nebo 140 kPa) nebo tlak vy3si, nez
je nejvyssi povoleny pro dany vyrobek.

o NIKDY NEZASAHUJTE DO HORAKU. Viechny soucastky a jejich materiél jsou peélivé vybrény pro kompatibilitu
s uréitym plynem.

e VZDY POUZIVEJTE SPRAVNE PRACOVNI POSTUPY pfi zapalovani nebo zhasinani hotaku.

POZOR!

Jestlize ohen hofi uvniti hotfaku (neboli dojde ke zpétnému zaslehu plamenem), ihned uzaviete
kyslikovy ventil a nasledné plynovy ventil. Jinak se maze hoték poskodit. Zpétné zaslehnuti se
projevuje hluénym pronikavym piskotem a hofak se velmi rychle ohfiva v ¢asti pfed sméSovacem.
Prekontrolujte poskozeny hofak, trysku a jiné spojovaci pfislusenstvi, véetné protizaslehové pojistky.



VHODNE PLYNY K POUZITi

V navaznosti na model fezaciho hofaku jsou doporuceny tyto plyny k pouZiti:

TYP REZACIHO HORAKU VHODNY PLYN
A-1100-A Acetylen
A-1100-PM Propan a zemni plyn
A-2100-A Acetylen
A-2100-PM Propan a zemni plyn

Rezaci hofaky A-2100-A a A-2100-PM jsou k dispozici s odnimatelnymi vstupnimi ventily.
REZNE TABULKY

Ke kazdému hofaku THERMACUT" jsou pfilozeny ,fezné tabulky”, zobrazujici nastaveni rychlosti fezu, tlak plynt a
potieby plyni s ohledem na pouzité trysky a tloustky fezaného materialu.

HORAK EX-TRAFLAME® A-1100-A
REZNE TABULKY PRO SPOTREBNI DiLY VHODNE PRO MODEL

«

- Vysokorychlostni “rychle ménitelna” dvoudilna tryska pro strojni
— | i ] fezani materialu az do tloustky 300 mm.
-

Acetylen.
Horak MS 932™

Tloustka Rezaci Nahfivaci  Rychlost Vyska ol Thakloystiou MRS Spotieba Spotieba Spotieba
i 5 S ysliku pro  tal kyslikupro  kysliku pro fezného
"'?::""l‘i"“ [;{’Z"k:] [:Z's":] {mmmin.] "[‘r‘;:"‘]“ profezani  predehfev ";’;2:”‘ Fezani predehfev plynu
< < - [bar]
10 716.16563  716.16550 740 5-7 6,5 2,5 0,5 3,25 0,47 0,36 2.1
15 71616563 716.16550 630 5.7 65 25 05 322 047 036 2,1
20 716.16563  716.16550 570 5.7 7 25 05 3,50 047 036 2,1
25 716.16563  716.16550 520 5-7 7,5 25 0,5 3,7 0,47 0,36 21
25 716.16564  716.16550 520 5-7 6,5 2,5 0,5 4,60 0,47 0,36 2,5
30 716.16564  716.16550 500 5-7 7.5 25 05 5,20 0,47 036 27
35 716.16564  716.16550 460 5-7 75 25 05 5,20 0,47 0,36 2,7
40 716.16564  716.16550 440 5-7 8 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
40 716.16565  716.16550 440 5.7 65 25 05 5,60 0,47 0,36 2,8
50 716.16565  716.16550 390 5-7 7 25 05 6 0,47 0,36 3
60 716.16565  716.16550 360 5-7 8,5 25 0,5 7,10 0,47 0,36 3
60 716.16566  716.16550 360 5-7 65 25 05 9,10 0,47 036 3
80 716.16566  716.16550 300 5.7 75 25 05 10,40 0,47 0,36 3
100 716.16566 716.16550 270 5-7 8 2,5 0,5 11 0,47 0,36 3
100 100-150 71616550 270 7-10 65 35 05 12,10 0,62 0,48 36
130 100 - 150 716.16550 230 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 36
150 100 - 150 716.16550 210 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 150-230 100 - 300 210 20 6,5 6,5 0,5 19,40 1,06 0,82 3
200 150-230  100-300 180 20 7 7 05 20,80 1,10 0,85 5
230 150 - 230 100 - 300 140 20 7,5 7.5 0,5 22,00 1,14 0,88 5
230 230-300 100 - 300 150 25 6,5 6,5 0,5 28,50 1,08 0,83 6
250 230-300  100-300 130 25 7 7 05 30,00 1,10 0,85 6
300 230 - 300 100 - 300 110 25 7,5 7,5 0,5 32,50 1,14 0,88 6



HORAK EX-TRAFLAME® A-1100-PM
REZNE TABULKY PRO SPOTREBNI DiLY VHODNE PRO MODEL

Dvoudilna tryska pro fezani materialu az do tloustky 300 mm.

1:-,: F= i ] Kyslik - propan, zemni plyn, mix plyn.
o Horak MS 932™,
Tlak Minimalni . .
Tloustka Rezaci Nahfivaci  Rychlost el kysliku tlak Spotieba Spotfeba ¢ oba rez-
Wy < ysliku b kyslikupro  kysliku pro °
materidlu tryska tryska fezu s fezného s P Y edehiay  Mého plynu
[mm] [Ref. &] [Ref. &] [mm/min.] pro rezani P plynu rezan! precenre [m¥/h]
[bar] Toar] [m2/h] [m?/h]
3 71616551  716.16550 780 2-4 1,0 15 0,2 0,6 1,1 0,28 0,9
4 71616551 716.16550 740 2-4 1,5 15 0,2 0,8 11 0,28 0,9
5 716.16551  716.16550 720 2-4 2,0 15 0,2 1,0 11 0,28 1,0
6 71616551 716.16550 700 2-4 25 2,0 0,2 12 13 0,33 11
8 716.16551 716.16550 650 4-5 35 2,0 0,2 1.6 1.3 0,33 1.3
10 716.16551 716.16550 600 4-5 50 2,0 0,2 22 1.3 0,33 1.5
7 716.16552 716.16550 670 4-5 50 25 0,2 1.8 1.5 0,38 1,6
8 716.16552 716.16550 650 4-5 55 25 0,2 1.9 1.5 0,38 1.7
10 71616552 716.16550 630 5-8 6,0 2,5 0,2 2,0 15 0,38 1.8
12 71616552 716.16550 590 5-8 65 25 0,2 2,2 15 0,38 1.9
15 71616552 716.16550 560 5-8 7,0 2,5 0,2 23 15 0,38 2,0
15 716.16553  716.16550 560 5-8 6,0 25 0.2 2,5 15 0,38 21
20 716.16553  716.16550 510 5-10 65 2,5 0,2 2,8 15 0,38 2,2
25 716.16553  716.16550 460 5-10 7,0 25 0.2 31 15 0,38 23
25 716.16554  716.16550 460 5-10 6,0 2,5 0,2 38 15 0,38 24
30 716.16554  716.16550 440 5-10 7,0 25 0,2 43 15 0,38 25
35 716.16554  716.16550 420 5-10 75 25 0.2 45 15 0,38 2,6
40 716.16554 716.16550 400 5-10 7.5 215 0,2 4,6 1.5 0,38 27
40 716.16555 716.16550 400 5-10 55 25 0,2 4,2 1.5 0,38 2,8
50 716.16555 716.16550 360 5-10 6,5 25 0,2 4,9 1.5 0,38 29
60 716.16555 716.16550 340 5-10 7.5 25 0,2 56 1.5 0,38 29
60 716.16556 716.16550 340 6-10 6,0 25 0,2 7.6 1.5 0,38 34
80 716.16556  716.16550 300 6-10 7.5 25 0,2 9,4 15 0,38 35
100 716.16556  716.16550 270 6-10 85 25 0,2 10,6 15 0,38 35
100 71616557  716.16560 270 8-12 75 45 0,3 133 23 0,62 35
150 71616557 716.16560 230 8-12 85 45 03 14,9 23 0,62 35
200 716.16557  716.16560 180 8-12 9,5 45 0,3 16,5 23 0,62 38
200 716.16558  716.16560 180 12-15 65 5,0 03 17,5 25 0,68 4,0
250 716.16558  716.16560 130 12-15 85 5,0 0,3 22,0 25 0,68 45
250 71616559 716.16560 130 12-15 65 5,0 03 22,4 25 0,68 5,0

300 716.16559 716.16560 110 12-15 85 50 03 28,2 25 0,68 6,0



HORAK EX-TRAFLAME® A-2100-A
REZNE TABULKY PRO SPOTREBNI DiLY VHODNE PRO MODEL

Dvoudilna tryska pro rychly fez materialu az do tloustky 200 mm.

-
=
-

Kyslik - acetylen.
Horak Harris® 6290-VAX

f &
i
-

Minimalni tlak

« Tlak PP Spotieba Spotieba -
Tloustka Rezacitryska  Rychlost fezu kysliku Minimalni tlak ) iy pro kyslikupro . SPotfeba
materialu o yl sliku fezného plynu sliku p gl fezného plynu

rend [Ref. &] Tmm/min.] pro fezani profentoy oo fezani predehev e

[bar] [m3/h] [m3/h]

0-8 6290-VAX1 OEM 650 25-4 1,6 0,1-0,15 0,85-1,25 0,37 0,34 1,6
8-15 6290-VAX2 600 5 1,6 0,15 24 0,425 0,4 1,9
15-35 6290-VAX3 550 7 1,6 0,15 4 0,48 0,425 1,9
35-75 6290-VAX4 450 7 1,6 0,15 5 0,54 0,48 21

75-150 6290-VAX5 300 5 1,6 0,15 9 0,62 0,57 23
150 - 200 6290-VAX6 150 6,5 1.6 0,15 13,5 0,55 0,76 3.3

HORAK EX-TRAFLAME’ A-2100-PM

REZNE TABULKY PRO SPOTREBNI DiLY VHODNE PRO MODEL

Dvoudilna tryska pro rychly fez materialu az do tloustky 250 mm.
t ""'_' Kyslik - propan, zemni plyn.
Hotak Harris® 6290-VWVC

Minimalni tlak

Tloustka Rezacitryska Rychlost fezu ;Iatu kysliku Minimalni tlak ki':lo o o kf,'s’??il’:?e __Spotieba
materilu o i o samini pro Fezného plynu e dehtey  fezného plynu
[bar] predehiev [bar] m3/h]
1-4 6290-WC5/0 OEM  750-550 , \ .
4-6 6290-VVC4/0 OEM 700-520 2,5 1.6 0,03-0,2 1,13 08 0,23 1,5
6-9 6290-VWC3/0 650-480 5 1.6 0,03-0,2 2,26 1 0,3 1.8
9-125 6290-WC2/0 630-450 5 1.6 0,03-0,2 2,574 1 0,3 1,8
12,5-20 6290-VWCO 600-400 6 1.6 0,03-0,2 3,53 1 0,3 2,0
20-35 6290-VWC01/2 550-360 7 1.6 0,03-0,2 4 1 0.3 2,0
35-60 6290-WC1 480-220 7 16 0,03-0,2 556 1 03 23
6075 6290-WC11/2 310-200 65 16 00302 7,07 1 03 28
75-100 6290-VWC2 280-190 6,5 1.6 0,03-0,2 8 1,13 0,33 3,0
100-125 6290-W/C2 240-180 7 16 00302 9 113 033 3,0
125-150 6290-WC21/2 200-160 65 16 0,03-0,2 1,17 113 033 33
150-175 6290-WC3 180-150 7 16 0,03-0.2 12 113 033 35
175-200 6290-WC4 180-150 65 16 0,03-0,2 14,85 113 033 40
200-225 6290-VWWC5 150-130 6 1,6 0,03-0,2 16,41 13 0,38 5,0

225-250 6290-VWWC51/2 130-110 6 1,6 0,03-0,2 16,98 1.3 0,38 6,4



PRED ZPROVOZNENIM A POUZITIM HORAKU EX-TRAFLAME"® SE UJISTETE, ZE:

Jste seznameni s bezpeénostnimi pokyny i pokyny dodavatele k tomuto zafizeni a rozumite jim.

V&echny plynové koncovky maji levy zavit a Ize je poznat dle drazky na pfislusné prevleéné Sestihranné matici.
Zkontrolujte vdechny pouzivané tlakové lahve, zda obsahuji spravny plyn, ktery chcete pro fezani pouzit.
Ujistéte se, ze hofak EX-TRAFLAME® i spotfebni dily odpovidaji danému typu plyn(, kterymi budete fezat.
Pripojte a utdhnéte regulaéni ventil a hadice kli¢em odpovidajicim svou velikosti velikosti matice.

Pripevnéte plynovou hadici k hofdku na pfivod k plynovému ventilu (¢ervené znadeny, levotodivy zavit). Pevné
utdhnéte.

Pripevnéte kyslikovou hadici k hotaku na pfivod ke kyslikovému ventilu (modfe oznaéeny, pravotocivy zavit).
Pevné utdhnéte.

Otestujte viechny spoje na netésnost schvalenym pomocnym roztokem. Nikdy nepouzivejte plamen.
Nepracujte, dokud nejsou viechny spoje tésné.

PRIPRAVA HORAKU EX-TRAFLAME*

Z ,tabulky trysek” zvolte vhodnou trysku pro pozadovanou tloustku materiélu.
Ujistéte se, aby sedlo trysky bylo hladké a ¢isté.
Nasadete trysku na hoték a pevné ji utdhnéte prevle¢nou matici.

REZACIi NASTAVCE

Rezaci nastavce musi typové odpovidat pouzitému plynu.

Rukou pevné utdhnéte nastavec k rukojeti.

Z ,tabulky trysek” zvolte vhodnou trysku pro pozadovanou tloustku materiélu.
Ujistéte se, aby sedlo trysky bylo hladké a ¢isté.

Nasadete trysku na hotéak a pevné ji utdhnéte prevle¢nou matici.

SMESOVAC A TRYSKY PRO SVAROVANI, PAJENi NATVRDO A NAHRIVANI

Ujistéte se, Ze vadmi vybrany smé3ovac je vhodny pro vadmi zvoleny plyn a pouZzitou rukojet.

Rukou pevné utdhnéte pfislusenstvi k rukojeti.

Z ,tabulky trysek” vyberte vhodnou trysku.

Utdhnéte smésovac pevné rukou (pro nékteré modely je tryska spojena s trubkovym néstavcem a déle
upevriovéna do smésovade, spoj tryska - trubkovy nastavec je pevny).

S uzavienym hofdkem nastavte tlaky na redukénim ventilu (viz. ,tabulka trysek”).

POUZITi PRISLUSENSTVI

Pfed pouzitim pfisluenstvi zajistéte pIné proskoleni obsluhy ve svafovani, fezani a nahfivani.

Poznamka: Pri fezani materidlu méjte vzdy plné otevieny kyslikovy ventil na hofdku. Plamen pfi fezani regulujte

pouze kyslikovym ventilem na fezacim néstavci.

Zapaleni kyslik/acetylen

Nejprve si preététe nasledujici ,bezpeénostni instrukce”.

Otevrete plynovy ventil hotaku (¢ervené oznadeni) pfiblizné o 1/2 otacky a zapalte plyn.

Oteviete ventil tak, aby neprodukoval saze.

Otevrete kyslikovy ventil na hotaku (modré oznaceni) dokud nenf vidét pouze jasné ohraniéeny svafovaci kuzel.

Poznédmka: Plamen, pfi kterém neni $picka svitivého kuzele roztiepena a je vidét pouze ostfe ohrani¢eny svafovaci

kuZel se nazyvé ,neutralni plamen”.

Zapaleni kyslik/jiné plyny (propan, metan, propylen atd.)

Nejprve si preététe nasledujici ,bezpeénostni instrukce”.

Otevrete plynovy ventil hotfaku (¢ervené oznadeni) pfiblizné o 1/4 otacky a zapalte plyn. Uzavirejte jemné ventil,
pokud plamen netvofi §pic¢ku. Otevirejte kyslikovy ventil az do té doby, nez vé&jitovity sekundarni plamen
nezmizi.

Regulujte jednotlivé ventily az do dosazeni pozadované intenzity plamene.

Poznamka: NeutraIni plamen ma krétky, ostfe ohrani¢eny vnitini kuzel svétlemodré barvy a je doprovazen



intenzivnim piskavym zvukem.
UKONCENI PRACE

* Uvolnéte paku fezaciho kysliku, uzaviete kyslikovy ventil a poté uzavfete plynovy ventil.

* Uzavrete ventily obou tlakovych lahvi.

¢ Oteviete ventil hotdku, abyste vypustili vSechen zbytkovy tlak plynu (nikdy ne v blizkosti zdroje vzniceni)
a pak ho uzavfete.

* Odpojte hofak od hadice a odstrafite fezaci trysku.

* Vypustte viechen tlak z regulaéniho ventilu regulaénim Sroubem, nebo “T" $roubem otacenim proti sméru
hodinovych rugi¢ek az do volna.

UDRZBA
o Uskladriujte nafadi na Cistém a chranéném misté.
e Opravu mlze provést pouze kvalifikovany opravér s pomoci originédlnich nahradnich dilG.

POZOR

o Je dilezité respektovat vy$e uvedené pokyny k pouzivani zafizeni pro zajisténi dokonalé bezpeénosti prace.
Vyrobce nepfijiméa zddnou zodpovédnost za nasledky v dusledku nespravného pouzivani nebo zneuziti
vyrobku.

PRIVODY PLYNU K HORAKU EX-TRAFLAME®

Predehfivaci

— kyslik

Hoflavy
plyn



ROZPAD HORAKU EX-TRAFLAME®
1
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Polozka | Popis

1 Redukce (9/16 - 18 UNF / 9/16 -18 UNF / 9/16 - 18 UNF LH)

Vstup plynd (G 1/4" / G 3/8" / G 3/8"LH)

Drzak injektoru

Vyménitelny injektor (A - Acetylen, PM - Propan a zemni plyn)

Télo hofaku

Hlava hofaku

Tryska

Nahfivaci hubice

V|0 | N ||| |w]|N

Drzék spotfebnich dili

OBSLUHA ZARiZENi A BEZPECNOSTNi POKYNY

Tato &ast pokynl popisuje pficiny pramyslovych havarii pfi praci s hofakem, hadicemi a regulatory a ukazuje dva
zplsoby, jimiz Ize témto nehodam zabranit:

1. BEZPECNE ZACHAZENI S HORAKY, REGULATORY A TLAKOVYMI LAHVEMI
2. POUZITi DOSTUPNEHO MODERNIHO BEZPECNOSTNIHO ZARIZENI

predchazeni jim je nejlepsi prevenci.

Tento produkt spliiuje bezpeénostni normy EN ISO 5172 a ISO 9090.



“EXPLODUJICi” REGULATORY

Jde o typ vazné nehody, kterd mize zpUsobit zranéni, prostoje, nasledky v podobé
odpovédnosti za $kodu na majetku i zdravi. Jde o ukazku typické nehody, ke které ¢asto
dochézi a lze ji zabranit.

Plyny nespravné promichané v regulatoru a hadici vytvareji vybusnou smés, kterad se maze
vznitit. Nasledna exploze je nésilna a zranéni jsou zplisobena plameny i pfi explozi
vymriténym kovem.

VYBUSNA SiLA

Nasledky nespravného smichani plynd, které jsou zapéleny, mohou byt ni¢ivé. Reguldtory mohou prasknout. Text
nize popisuje nehodu, pfi které explodovala kyslikova tlakovéa lahev: ,Nedavny vybuch jedné kyslikové ldhve zabil
t¥i muze a zranil dalSich tficet. Horni &ast lahve prorazila stfechu budovy; dno bylo zarazeno hluboko v zemi.
Stfedni &ast ldhve se rozpadla do nékolika $rapneld.”

V hadici se ¢astéji vzniti nespravné smisené plyny a zranéni obsluhy byva vétsinou popaleni. Aviak kyslik a topny
plyn hofi pfi 2000 °C - 3315 °C, takze popaleniny jsou tézké a zavazné.

BEZPECNOST JE NEUSTALA ZODPOVEDNOST

Vyse popsané nehodé bylo mozné zabranit, pokud by byl kyslik a topny plyn udrzovany
oddélené. Pii spravném pouzivani nemohou plyny zplsobit potize.

Napfiiklad kazdy plyn je tlacen z tlakové lahve pres svij regulator a hadici do hofaku a
smicha se pouze ve specialné navrzené smésovaci komore uvniti hofaku nebo ve $picce.
Nebezpedi nastava pouze tehdy, kdyz smichani plynt probiha v jiné oblasti, mimo sméso-
vaci komoru hoféaku.

I{* ,._«\'r'

ZAPALENi PLAMENE

Pro hofeni jsou dulezité tyto t¥i prvky: palivo, kyslik a zdroj iniciace. Vylou&ime-li jeden Hg'[)ll?:’y Kyslik
z t&chto prvkd, pak nemuize k pozaru dojit. Napfiklad oblibeny hasici pfistroj je napinén

oxidem uhli¢itym. Uhasi oheri tim, Ze ho udusi, tedy zabrani pfistupu atmosférického !

vzduchu, ktery mé 21% obsahu kysliku k plamenim. Bez kysliku ohen nehofi.

Na druhou stranu nemGzete mit oheri bez paliva. Automobil také nejede na prazdnou
nadrz. Hoflava smés neni nebezpeéna, dokud neni zapalena. Smisené plyny v hadici nebo
regulatoru nejsou nebezpeéné, dokud nejsou zapaleny. K tomuto zapaleni mize dojit
nékolika zpUsoby.

Pozarni
ZPETNY TOK trojuhelnik

Je zplsoben nerovnomérnym tlakem plynud. Nebezpeéné smiseni plynt v hadicich ¢&i regulatorech zplsobi toto:

1) Tlakova lahev s kyslikem 2) Oba ventily tlakovych lahvi jsou uzavie-  3) Obsluha otevie oba ventily
se pfi pouziti vyprazdiiuje a s ny s nerovhomérnym tlakem v regulato- na hofaku a pokusi se zapalit
otevienym kyslikovym ventilem  rech, pfic¢emz jsou ventily hofaku uzavieny. oba plyny nardz. Pokud protéka
na hofaku maze palivovy plyn Pokud obsluha otevie oba ventily hofaku tryskou hoféaku vice kysliku, nez
obrétit tok do kyslikové hadice  soucasné, aby vypustila kyslik i hoflavy jim maze protékat, systém je

& regulétoru. plyn, obvykle muze kyslik s vy$8im tlakem pod tlakem a kyslik mize zpét-

zpusobit zpétny tok plynu do hadice ¢ire-  né téct do hadice &i regulatoru
gulatoru hoflavého plynu, kde je tlak nizsi.  hoflavého plynu.

§ i1 B i)

\' \m

Horlavy Kyslik Hoflavy Kyslik Hoflavy Kyslik
plyn plyn plyn

PFi zpétném toku jsou pfitomny dvé ze tfi slozek nezbytnych pro pozar. Vie, co chybi, je zdroj iniciace.



POKUD NASTANE ZPETNY TOK

Pokud dojde v hadicich ¢&i regulatorech ke smiSeni plynd, vznikne Zpétny tok plynt

p [
explozivni smés, kterd by mohla zpUsobit vazné zranéni osob nebo pozar * Kyslik ¥ P

v téchto pfipadech: " rteizlﬁtsrssr:
1. Ventil hofaku je otevieny a smigené plyny pfijdou do kontaktu = EXPLOZE |

s plamenem.

2. Ventil regulatoru kyslikové tlakové lahve s tlakem do 2 400 PSI se rychle
otevie a ,teplo rekomprese” ohfeje smiené plyny na teplotu vzniceni.

Pokud zpétny tok zavede smiSené plyny do hadice a regulétoru hoflavého plynu, maze dojit k nebezpeénému
vybuchu, kdyz je otevien ventil hofdku na hoflavy plyn a dojde k zapaleni dfive, nez jsou smiSené plyny Gplné
vypusdtény. S malou tryskou hofdku mize vypusténi smisenych plyn( trvat nékolik sekund.

TEMTO NEHODAM LZE PREDEJIT SPRAVNYM POUZITIM VESKEREHO ZARIZENI(
1. Kyslikové ldhve by nikdy nemély byt zcela vyprazdnény. Pokud tlak v [dhvi klesne na priblizné 50 PSI, méla by byt

vyménéna.

2. Pfed zapalenim hotaku by méla obsluha vzdy nezavisle odvzdusnit hadice a vytlaéit tak hoflavou smés, ktera
muze byt v hadici pfitomna.

w

. Obsluha by nikdy neméla zapalit oba plyny najednou. Jedinou vyjimkou je univerzalni tlakovy hofak. Univerzalni
tlakové zafizeni je navrzeno tak, aby se zabranilo zpétnému zaslehu, s vyjimkou pfipadu, kdy je tryska zakryta.

4. Zafizeni musi byt v dobrém stavu. Pokud je tryska hofaku zasunutd, plyn s vy$sim tlakem bude vzdy pronikat
zespoda zpét do tlakového pfivodu s nizsim tlakem.

SPRAVNE POUZITi HORAKU

Vsichni jsme obdas nedbali. Mnoho let praxe ukézalo, Ze rizné plynové hofaky jsou spolehlivé bezpeénymi, pokud
jsou provozovény v souladu s pokyny doporuéenymi vyrobcem. Uzivatelé za urcitych okolnosti tyto pokyny ale
nedodrzuji, coz mize zpUsobit zpétny tok nezadouciho plynu do hadicovych vedeni.

Zpétné ventily ,pojistky proti zaslehu” mohou poskytnout uréitou ochranu, aby se zabranilo zpétnému toku. Aby
byla zachovéna tato ochrana, musi byt dodrzen program rutinnich kontrol, aby se zajistilo, Ze jsou zpétné ventily
stale funkéni. Jsou k dispozici ve dvou typech.

Prvni typ pojistky je namontovéan na hofaku a hodi se pro véechny hofaky se standardni hadici spojeni. Jejich
velka kapacita pratoku je vhodna pro fezani oceli do 12". Tento typ je vhodny pro zastaveni zpétného toku v misté
plvodu a je snadno testovatelny a viditelny.

Druhy typ pojistky je namontovan na vystupni vsuvce regulatoru. Ma stejnou kapacitu jako typ horéku a Gcinna
Zivotnost byva del$i nez u hofaku, protoze je vystavena mensimu opotfebeni a je instalovana v ¢isté oblasti (proti
toku plynu od hadic). U&inné zabrafiuje zp&tnému toku do regulatoru a vélce a zabrafiuje vniknuti nebezpeénych
mnozstvi smésnych plynd do hadic. Tato pojistka je nékdy upfednostiiovana pro delsi Zivotnost.

JAK FUNGUJE PROTIZASLEHOVA POJISTKA

Protizaslehové pojistky jsou uréeny k zastaveni zpétného toku. Nejsou uréeny k zastaveni plamene. Mnoho pozarQ
a vybuch zafizeni je viak zpisobeno zpétnym tokem. Protizaslehové pojistky eliminuji potize zastavenim zpétné-
ho toku v okamziku, kdy k nému nastane. Systémy pouzivajici kyslik a hoflavé plyny, v souladu s NFPA-51, budou
vyzadovat kontrolni hodnoty zpétného toku nezavislé na jakékoliv instalované hadici.

. 2

Normalni tok - pojistka oteviena Zpétny tok - pojistka uzaviena



VNEJSi KONTROLNI VENTILY

Premyslite, pro¢ nejsou tyto ventily zabudovany do tél hofaka? Ll
Davodem je protizaslehova pojistka. | I \ ll.' |
I |

Zpétné ventily jsou vyrabény s doporuéenou Zivotnosti 5 let. Mély by byt #
pravidelné kontrolovany, a to nejméné kazdych 6 mésict. Pokud jsou
shledany poskozenymi, mély by byt okamzité vyménény. Zpétny tok -

. nebezpelna situace
DALSI PRVKY OCHRANY

Zejména v situacich, kdy kontrolni ventily nefunguji <l Smér toku Kontrolni ventil
spravné, kvuli poskozeni nebo neprovedeni pravidelné kontroly

a Udrzby, by mély byt nainstalovany protizaslehové pojistky.

Protizaslehové pojistky nabizeji dodateénou ochranu pfed nehodami

zpUsobenymi zpétnym tokem.

DVA BEZPECNOSTNi PRVKY V JEDNOM Komora k zachyceni plamene

Dva bezpeénostni prvky poskytuji vétsi miru bezpecnosti. Za prvé, protizaslehové pojistky obsahuji zabudovany
ce je zabudovana kovova komora k uhaseni plamene v pfipadé, Ze dojde k zpétnému zaslehu v disledku selhani
zpétného ventilu nebo jiného takového nepredvidatelného stavu.

REGULATORY A PROTIZASLEHOVE POJISTKY

Oba druhy ochrany jsou namontovény na vstupech hofakl a upevriuji se standardnimi hadicovymi pfipojkami
typu ,B". Jsou preferovany, protoze poskytuji ochranu v nejbézné&jsim misté plvodu zpétného toku plyna.
Jsou snadno vidét a nabizeji ochranu pfed vybuchem hadic, coz je velmi ¢asty vyskyt u zafizeni tohoto typu.

Regulator je namontovan na vystupni vsuvce regulatoru. Efektivni Zivotnost tohoto typu je obecné delsi, protoze
je vystaven mensimu opotiebeni a je instalovany v &isté oblasti proti toku plynu v hadici.

Je uptednostiiovan, kdyz nelze instalovat protizazehovou pojistku. U¢inné chrani regulator a systém piivodu plynu
a v nékterych pfipadech zahrnuje tepelné vypinaci zafizeni, snizujici uréita rizika spojena s pozary hadice.

PRUTOK PLYNU

Pritok plynt protizaslehovou pojistkou musi byt dostateéné vysoky, aby pfi spravném pouziti mohl byt regulovan
az na protez ocelové desky o sile 10”. Provozni tlaky v8ak musi byt mirné zvyseny, aby se kompenzovaly poklesy
tlaku pres protizaslehovou pojistku.

DBEJTE NA BEZPECNOSTNi POKYNY

P¥i pouzivéani jakéhokoli zafizeni, jako jsou napfiklad protizaslehové pojistky na zafizeni, které vyzaduje, aby velka
mnozstvi plyn fungovala spravné a bezpeéné je tieba dbat bezpeénostnich pokynu. Trysky pro vétsi tloustky
materiald a jiné takové dily jsou velmi citlivé na omezeni pratoku piipadnou instalaci pfidavnych bezpeénostnich

prvkd. Proto si pfed pouzitim jakychkoliv takovych souéasti vzdy precététe pokyny vyrobce a / nebo kontaktujte
fadné vyskoleného zastupce.

KONTROLUJTE PROTIZASLEHOVE POJISTKY | BEZPECNOSTNi PRVKY V PRAVIDELNYCH INTERVALECH
Zamezite tak Uniku plynd z téla hotaku &i pres zpétny ventil. Nedistoty by se nemély u protizaslehovych pojistek ¢i
ventild hromadit. Necistoty zde omezuji pritok plynl a dil tak nemze byt bezpeéné vycistén anebo opraven. Je
tieba jej tedy v tomto pfipadé cely vyménit za novy.

VZNICENi V DUSLEDKU REKOMPRESNIHO TEPLA

Jak jiz bylo uvedeno vyse, smisené plyny mohou dosédhnout teploty vzniceni v disledku rekompresniho tepla, po-
kud je ventil kyslikové lahve otevien pfilis rychle. Smiené plyny jsou vak pouze jednim druhem hoflavych latek,
které se mohou v regulatoru vznitit, kdyZ jsou vystaveny vysoké teploté po nahlém vystaveni extrémnimu tlaku.

Uvnitf reguldtoru mohou byt pfitomny také hoflavé necistoty a tyto mohou zpusobit pozar.



BEZPECNOST JE NEUSTALA ZODPOVEDNOST

Proto vas zddame, abyste vzdy dodrzovali tato zékladni bezpeénostni pravidla:

1. Bezpedné fixujte tlakové lahve ke zdi, aby se zabranilo jejich pfevrhnuti. Kyslikova lahev s vice nez 2 000 PSI se
stava smrtelnym projektilem, pokud spadne a dojde k urazeni ventilu.

N

Pred pfipojenim reguldtoru k lahvi vzdy odvzdugnéte ventil kyslikového regulatoru. Odstranite tim prach

a nedistoty (které mohou byt hotlavé) z ventilu ldhve. Prach a necistoty v oblasti regulétoru jsou nebezpecné
a mohou byt zapaleny rekompresnim teplem. Zkontrolujte filtr na vstupu regulatoru, pokud jej mate
nainstalovén, aby bylo zajisténo, Ze je na svém misté a je Cisty a v poradku.

w

. Pomalu otevrete ventil kyslikové Idhve, a pfitom stljte stranou. Tim zabranite nahlému tlakovému razu, ktery je
doprovazen znaénym (rekompresnim) teplem i zbyte¢nému namahani regulatoru.

4. Prodistéte systém nezavislym odvzdusnénim kazdé hadice. Pokud doslo k ZPETNEMU TOKU, toto preventivni
opatfeni bezpe¢né odvede smisené plyny z hadic.

w

. Pokud pouzivate smés kyslik-acetylen, vzdy nejprve zapalte acetylen, pfi pouziti alternativnich palivovych plynt
s kyslikem je pfipustné zapaleni hofaku s ob&ma plyny. Vzdy se o tom predtim ale poradte s vyrobcem ¢&i
dodavatelem.

o~

. Poutijte spravnou velikost trysky a nastavte spravny tlak plynG. Kazda tryska je navrzena pro provoz pfi
specifickém tlaku. Pokud je tlak pfilis velky, systém muize byt pretlakovan a dochézi ke ZPETNEMU TOKU.
Pokud je pouzit pfili§ maly tlak, bude tryska prskat, coz mze zpUsobit zpétny zasleh.

~

. Udrzujte okoli a hlavné hotlaviny mimo zdroj tepla a plamend. Je ziejmé, Ze pokud jsou plameny a jiskry
z hofaku v blizkosti hoflavych materiald, Ize je snadno zapalit.

oo

. Nepouzivejte kyslik jako nahradu vzduchu. Pokud na odév fouknete kyslik, odév jej absorbuje. Pokud se jiskra
nebo jiny zdroj vzniceni dotkne takového odévu, dojde ke vzplanuti odévu. Hoflavy material hofi o to
intenzivnéji v atmosféfe obohacené kyslikem nez v atmosféfe vzduchu. Muize tak dojit k vdznému zranéni.

hel

. Na kazdém méfidle regulatoru je vytistén vyraz ,nepouzivat zadny olej". Olej je hoflavy materiél s extrémné
vysokou hmotnosti a nizkym bodem vzplanuti. Regulétor kysliku obsahuje ¢asto dvé ze tii nezbytnych slozek
pro vznik ohfe. Je-li ventil kyslikové [dhve otevien rychle, vytvafi tlak komprese zdpalnou teplotu a pokud je
v této oblasti pfitomen olej, pfi styku s kyslikem dojde k zahofeni ¢&i explozi.

NEPOKOUSEJTE se opravovat ani vyméfovat soucasti zafizeni, zejména regulatord. K bezpeéné opravé
svafovaciho a fezaciho zafizeni na kyslikové palivo jsou zapotiebi speciélni techniky a nastroje.

NEDOTYKEJTE se regulator kysliku, lahvi na kyslik, ventilt nebo jakéhokoli jiného zafizeni mastnyma nebo
znedistényma rukama nebo rukavicemi. Kyslik bude reagovat s olejem a tukem a maze dojit k pozaru nebo
vybuchu.

NIKDY nepoklédejte ani neskladujte regulatory kysliku nebo jina kyslikova zafizeni na mastné nebo znecisténé
povrchy. Zafizeni maze byt kontaminovano olejem nebo tukem, které by mohlo zpUsobit pozar nebo vybuch.

NEPOUZIVEJTE tlak acetylenu nad 15 PSIG. Tlak acetylenu nad 15 PSIG mize zpGsobit pozar nebo vybuch.

NEVYPRAZDNUJTE kyslikovou ldhev pod 25-50 PSIG. Pokud se kyslikova lahev neché zcela vypréazdnit, ztrati sv(j
pretlak a necistoty ¢i jiné plyny mohou vniknout do lahve a vytvofit nebezpeény stav.

NEMENTE regulatory od jednoho dodavatele tlakovych lahvi za jiné, nebo nevyménujte manometr za jiny,
odebrany od jakéhokoliv jiného dodavatele |ahvi. Ke kontaminaci vedouci k pozéru nebo vybuchu mize dojit
zménou tlakomérd nebo regulatorl i napfi¢ dodavateli plyna.

Nenechavejte natlakované regulatory, hadice nebo hofak, pokud se systém nepouziva po delsi dobu.

Postupujte podle téchto doporuceni! Zachazejte se systémem i plyny s lctou. Vichni vyrobci se snazi vyrobit co
nejbezpecnéjsi zafizeni; ale pokud neni spravné pouzivano, dochazi k vaznym nehodam. Ujistéte se také, Zze na
kazdém hotaku jsou zpétné ventily nebo pojistky proti zaslehu. Pomohou véam v té&ch dobach, kdy vase ruce pracu-
ji automaticky, ale vy se jiz nesoustiedite.



SICHERHEITSHINWEISE

UND BEDIENUNGSVORSCHRIFTEN
FUR AUTOGENE
BRENNSCHNEIDSYSTEME



WICHTIGE SICHERHEITSHINWEISE UND BEDIENUNGSVORSCHRIFTEN

Stellen Sie sicher, dass jeder Bediener diese Hinweise und Vorschriften gelesen und verstanden hat.
Dieses Arbeitsgerat darf nur von professionellen Anwendern genutzt werden, die in der ordnungsgeméaBen Nutzung
geschult wurden.

SICHERHEITSHINWEISE

Sie mussen die bei Ihnen geltenden Sicherheitsvorschriften und -praktiken sowie die folgenden Vorschriften kennen und
einhalten:

e LESEN SIE DIE ANWEISUNGEN FUR DEN DRUCKMINDERER SORGFALTIG DURCH. Flaschendruckminderer diirfen nur
gemaB den Herstellervorschriften betrieben werden.

e VERWENDEN SIE IMMER ZUGELASSENE FLAMMENRUCKSCHLAGSICHERUNGEN an Sauerstoff- und Gasschlauchen.

TRAGEN SIE SCHUTZKLEIDUNG. Schitzen Sie lhre Augen immer mit einer SchweiBerbrille vor Funken und Lichtstrahlen.
Tragen Sie Schutzbekleidung und saubere (nicht élverschmutzte) Handschuhe. Tragen Sie bewéhrte Sicherheitsschuhe.

SEIEN SIE VORSICHTIG BEI DER HANDHABUNG VON GASFLASCHEN. Fixieren Sie Gasflaschen an der Wand, an einem
Stéander oder an einen Flaschenwagen, damit sie nicht rutschen oder umkippen kénnen. Verwenden Sie Gasflaschen
nur in aufrechter Position (legen Sie sie nicht hin).

e SORGEN SIE FUR EINEN SICHEREN ARBEITSBEREICH. Halten Sie Schneidfunken und Flammen von brennbaren Stoffen
und von Schlduchen fern. Arbeiten Sie nur in gut beliifteten Radumen.

UBERPRUFEN SIE DEN ZUSTAND DER SCHLAUCHE. Vergewissern Sie sich, dass die Schlauche keine sichtbaren
Schaden oder Risse aufweisen.

VERGEWISSERN SIE SICH, DASS ALLE ANSCHLUSSE FEST SITZEN. Uben Sie beim AnschlieBen keine ibermaBige
Kraft aus. Fiihren Sie eine Dichtheitspriifung mit einer zugelassenen Lecksuchlésung durch. Verwenden Sie zur
Dichtheitsprifung keine offene Flamme.

SPULEN SIE VOR DEM ANZUNDEN DEN SAUERSTOFF- UND DEN BRENNGASSCHLAUCH SEPARAT. Dadurch wird die
Gefahr von Mischgas-Riickbrand verringert.

Fiihren Sie die Spllung nur in einem gut bellifteten Raum in ausreichender Entfernung von Flammen, Zigaretten

oder Ziindquellen durch. Offnen Sie ein Gasventil um eine halbe Umdrehung und schlieBen Sie es wieder nach ca.

5 Sekunden. Wiederholen Sie den Vorgang mit dem anderen Ventil.

e VERWENDEN SIE ZUM ZUNDEN DER FLAMME EINEN ANZUNDER MIT FEUERSTEIN. Verwenden Sie nie eine Zigarette
oder einen Zigarettenanzinder.

LASSEN SIE DIESEN BRENNER ODER DEN ZUGEHORIGEN SCHLAUCH NICHT VON EINEM DRUCKMINDERER
HERUNTERHANGEN. An den Druckmindererauslass darf nur die korrekte Flammenriickschlagsicherung oder der
korrekte Schlauch angeschlossen werden.

* VERWENDEN SIE NIE SAUERSTOFF ZUM ABBLASEN VON WERKSTUCKEN ODER VON KLEIDUNG. Reiner Sauerstoff
fordert die Verbrennung und Funken kénnen sauerstoff-gesattigte Kleidung entziinden.

e VERWENDEN SIE DEN BRENNER NIE ALS HAMMER oder zum Abschlagen von Schlacke vom Werkstick.

e BEIM ARBEITEN MIT ACETYLEN darf der Druck von 1,5 bar (22 psi oder 140 kPa) bzw. der laut den &rtlich geltenden
Vorschriften zulassige Maximaldruck nicht Gberschritten werden.

e NEHMEN SIE KEINE VERANDERUNGEN AN DIESEM GASBRENNER VOR. Die internen Teile und Materialien wurden
sorgfaltig im Hinblick auf Vertraglichkeit mit bestimmten Gasen ausgewéhlt.

e VERWENDEN SIE IMMER DIE KORREKTE PROZEDUR zum Entziinden oder zur AuBerbetriebnahme des Arbeitsgeréts.

Notfall:

Wenn die Flamme innerhalb des Brenners brennt (so genannte Riickziindung), schlieBen Sie sofort zuerst
das Sauerstoffventil und anschlieBend das Brenngasventil. Andernfalls kénnen Schaden im Inneren
auftreten. Ein Flammenriickschlag verursacht ein schrilles Pfeifgerausch und der Brenner wird direkt vor
dem Mischer schnell sehr heiB. Priifen Sie den Brenner, die Dise und weiteres angeschlossenes Zubehér,
darunter die Flammenrickschlagsicherung, auf Schaden.



GEEIGNETE GASE

Geeignete Gase fur die einzelnen Modelle:

MODELL VERWENDBARES GAS
A-1100-A Acetylen

A-1100-PM Propan und Erdgas
A-2100-A Acetylen

A-2100-PM Propan und Erdgas

Die Brenner A-2100-A und A-2100-PM sind mit abnehmbarem Verschraubungen verfligbar.

SCHNEIDTABELLEN

THERMACUT" stellt fur jeden Brenner eine praktische Schneidtabelle bereit, in der die Starke in mm, der Gasdruck und der
Gasverbrauch fir den jeweiligen Brenner aufgelistet werden.

FURA-1100-A
SCHNEIDTABELLE FUR VERSCHLEISSTEILE PASSEND FUR MODELL

«

= Zweiteilige Hochgeschwindigkeits-Schnellwechseldiisen fiir
= | i ] maschinelles Schneiden bis 300 mm.
-

Acetylen.

Brenner MS 932™.

Werkstic:  Schneid- Meiz- — Schneid- Vorheiz- Min. Schneid- Vorheiz- Brenn- Schnitt-

Pt o Pl i e sauer- sauerstof-  Brenngas-  sauerstoff- sauerstoff- gas- fugen-

o] (RefuNr [RefuRr] 9 o] stoffdruck druck druck verbrauch  verbrauch  verbrauch breite

[bar] [m3/h] [m*/h] [m*/h]

10 71616563 716.16550 740 5-7 6,5 2,5 0,5 3,25 0,47 0,36 2,1
15 71616563 716.16550 630 5-7 65 25 05 3,22 0,47 0,36 2,1
20 716.16563  716.16550 570 5-7 7 2,5 0,5 3,50 0,47 0,36 21
25 71616563 716.16550 520 5-7 7.5 25 05 37 0,47 0,36 2,1
25 71616564 716.16550 520 5-7 6,5 2,5 0,5 4,60 0,47 0,36 25
30 716.16564  716.16550 500 5-7 7.5 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
35 716.16564  716.16550 460 5-7 7.5 25 0,5 520 0,47 0,36 2,7
40 716.16564  716.16550 440 5-7 8 25 05 520 0,47 0,36 2,7
40 716.16565  716.16550 440 5-7 6,5 2,5 0,5 5,60 0,47 0,36 2,8
50 716.16565  716.16550 390 5=7 7 2,5 0,5 6 0,47 0,36 3
60 716.16565  716.16550 360 5-7 8,5 25 0,5 7,10 0,47 0,36 3
60 716.16566  716.16550 360 557 6,5 2,5 0,5 910 0,47 0,36 3
80 716.16566  716.16550 300 5-7 75 25 0,5 10,40 0,47 0,36 3
100 716.16566  716.16550 270 5-7 8 25 0,5 1 0,47 0,36 3
100 100-150  716.16550 270 7-10 6,5 35 0,5 12,10 0,62 0,48 36
130 100-150  716.16550 230 7-10 7 Bi5 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 100-150  716.16550 210 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 36
150 150 - 230 100 - 300 210 20 6,5 6,5 0,5 19,40 1,06 0,82 5
200 150 - 230 100 - 300 180 20 7 7 0,5 20,80 1,10 0,85 5
230 150 - 230 100 - 300 140 20 7.5 7.5 0,5 22,00 1,14 0,88 5
230 230-300 100 -300 150 25 6,5 65 05 28,50 1,08 0,83 6
250 230-300 100 - 300 130 25 7 7 0,5 30,00 1,10 0,85 6
300 230-300 100 - 300 110 25 7.5 7.5 0,5 32,50 1,14 0,88 6



FUR A-1100-PM

SCHNEIDTABELLE FUR VERSCHLEISSTEILE PASSEND FUR MODELL

Zweiteilige Standardschneidbrennerdiise fiir das Schneiden bis 300 mm.

{-_:; '. % i ] Sauerstoff - Propan, Erdgas, Mischgase.
- Brenner MS 932™.,

Werkstiic:  Schneid- Heiz- Schnitt- o Schneid- Vorheiz- Min. Schneid- Vorheiz- Schnitt-
At P, e geschwindi- e sauer- sauerstoff-  Brenngas-  sauerstoff-  sauerstoff- fugen-
[mm] [Ref-Nr.] [Ref-Nr.] gk it stoffdruck druck druck verbrauch verbrauch verbrauch breite

[mm/min.] [bar] [bar] [bar] [m3/h] [m3/h] [m3/h] [mm]
3 716.16551 716.16550 780 2-4 1,0 1.5 0,2 0,6 1.1 0,28 0,9
4 71616551 716.16550 740 2-4 15 15 0.2 0,8 11 0,28 0,9
5 716.16551 716.16550 720 2-4 2,0 1.5 0,2 1,0 11 0,28 1,0
6 716.16551 716.16550 700 2-4 23 2,0 0,2 1.2 1.3 0,33 11
8 716.16551 716.16550 650 4-5 35 2,0 0,2 1.6 1.3 0,33 13
10 716.16551 716.16550 600 4-5 50 20 0,2 22 il 0,33 1.5
7 716.16552 716.16550 670 4-5 50 25 0,2 1.8 1.5 0,38 1.6
8 716.16552 716.16550 650 4-5 55 25 0,2 1.9 il,5 0,38 1.7
10 716.16552 716.16550 630 5-8 6,0 25 0,2 2,0 1.5 0,38 18
12 716.16552 716.16550 590 5-8 6,5 25 0,2 2,2 1.5 0,38 19
15 716.16552 716.16550 560 5-8 7.0 2,5 0,2 23 1.5 0,38 2,0
15 716.16553 716.16550 560 5-8 6,0 25 0,2 25 5 0,38 2
20 716.16553 716.16550 510 5-10 6,5 25 0,2 2,8 15 0,38 22
25 716.16553 716.16550 460 5-10 7,0 25 0,2 31 15 0,38 23
25 716.16554 716.16550 460 5-10 6,0 25 0,2 3.8 1.5 0,38 2,4
30 716.16554 716.16550 440 5-10 7,0 2,5 0,2 43 {15 0,38 2,5
35 716.16554 716.16550 420 5-10 7,5 25 0,2 45 1.5 0,38 2,6
40 716.16554 716.16550 400 5-10 S 25 0,2 4,6 1,5 0,38 27
40 716.16555 716.16550 400 5-10 55 25 0,2 42 1.5 0,38 28
50 716.16555 716.16550 360 5-10 6,5 25 0,2 4,9 1,3 0,38 29
60 716.16555 716.16550 340 5-10 7.5 25 0,2 56 15 0,38 29
60 716.16556 716.16550 340 6-10 6,0 25 0,2 7.6 il,5 0,38 34
80 716.16556 716.16550 300 6-10 7.5 25 0,2 9.4 1.5 0,38 35
100 716.16556 716.16550 270 6-10 85 2,5 0,2 10,6 1.5 0,38 35
100 716.16557 716.16560 270 8-12 7.5 4,5 03 13,3 23 0,62 35
150 716.16557 716.16560 230 8-12 85 4,5 03 14,9 ) 0,62 35
200 716.16557 716.16560 180 8-12 9.5 45 0,3 16,5 23 0,62 3,8
200 716.16558 716.16560 180 12-15 6,5 50 03 17,5 25 0,68 4,0
250 716.16558 716.16560 130 12-15 85 5,0 0,3 22,0 25 0,68 4,5
250 716.16559 716.16560 130 12-15 6,5 50 03 22,4 25 0,68 50

300 716.16559 716.16560 110 12-15 85 50 03 28,2 25 0,68 6,0



FURA-2100-A

SCHNEIDTABELLE FUR VERSCHLEISSTEILE PASSEND FUR MODELL

f Zweiteilige Hochgeschwindigkeits-Schneidbrennerdiise fiir das
i f { & Schneiden bis 200 mm.

1.-
'rh. Sauerstoff - Acetylen.

Harris® 6290-VAX

Werkstii Schnitt- Schneid. Min. Vorheiz- Min. Brenn- Schneid- Vorheiz- Brenn- Schnitt-
dicke. geschwin: retoffdrack | Saverstoff- gas- sauerstoff- sauerstoff- gas- fugen-
ic e Ret-N gkeit Rt druck druck verbrauch verbrauch verbrauch breite
[mm] [Ref.-Nr.] [mm/min.] [bar] [bar] [bar] [m?/h] [m?/h] [m2/h] [mm]
0-8 6290-VAX1 OEM 650 25-4 1,6 0,1-0,15 0,85-1,25 0,37 0,34 1,6
8-15 6290-VAX2 600 5 1,6 0,15 2,4 0,425 0,4 19
15-35 6290-VAX3 550 7 1,6 0,15 4 0,48 0,425 19
35-75 6290-VAX4 450 7 1,6 0,15 5 0,54 0,48 21
75-150 6290-VAXS 300 5 1,6 0,15 9 0,62 0,57 2,3
150 - 200 6290-VAX6 150 6,5 1,6 0,15 135 0,55 0,76 33

FUR A-2100-PM

SCHNEIDTABELLE FUR VERSCHLEISSTEILE PASSEND FUR MODELL

Zweiteilige Hochgeschwindigkeits-Schneidbrennerdise fir das
.k o — Schneiden bis 250 mm.

Sauerstoff - Propan und Erdgas.

Harris® 6290-VWC

Schneid- Schnitt- Schneid- Min. Vorheiz- Schneid- Vorheiz- - Schnitt-

diise geschwindi- sauer- sauerstoff- - sauerstoff- sauerstoff- - fugen-

[Ref-Nr.] gkeit_ stoffdruck druck verbrauch verbrauch verbrauch breite

[mm/min.] [bar] [m/h] [m3/h]

1-4 6290-VVC5/0 OEM 750-550 4 1.6 0,03-0,2 0,65 0,8 0,23 1,3
4-6 6290-VWC4/0 OEM 700-520 2,5 1,6 0,03-0,2 1,13 08 0,23 1.5
6-9 6290-WWC3/0 650-480 5 1,6 0,03-0,2 2,26 1 03 1.8
9-12,5 6290-WWC2/0 630-450 5 1,6 0,03-0,2 2,574 1 0.3 1.8
12,5-20 6290-WWCO 600-400 6 1,6 0,03-0,2 3,53 1 0.3 2,0
20-35 6290-WWCO01/2 550-360 7 1,6 0,03-0,2 4 1 03 2,0
35-60 6290-VVC1 480-220 7 1.6 0,03-0,2 5,56 1 0,3 23
60-75 6290-VWWC11/2 310-200 6,5 1.6 0,03-0,2 7,07 1 03 28
75-100 6290-VWC2 280-190 6,5 1.6 0,03-0,2 8 1,13 0,33 3.0
100-125 6290-WC2 240-180 7 1,6 0,03-0,2 9 113 0,33 3,0
125-150 6290-WC21/2 200-160 6,5 1,6 0,03-0,2 1,17 113 0,33 33
150-175 6290-VWWC3 180-150 7 1,6 0,03-0,2 12 113 0,33 Bi5)
175-200 6290-VWC4 180-150 6,5 1,6 0,03-0,2 14,85 113 0,33 4,0
200-225 6290-WWC5 150-130 6 1,6 0,03-0,2 16,41 i3 0,38 5.0

225-250 6290-WC51/2 130-110 6 1,6 0,03-0,2 16,98 1.3 0,38 6,4



INBETRIEBNAHME DES ARBEITSGERATS

Vor der ersten Nutzung mussen Sie die Herstelleranweisungen flr das Arbeitsgerét gelesen und verstanden haben.
Alle Brenngasanschlisse haben ein Linksgewinde und sind mit einer Nut auf der Sechskantmutter gekennzeichnet.
Priifen Sie, ob die Gasflasche das gewlinschte Gas enthalt.

Vergewissern Sie sich, dass der EX-TRAFLAME-Brenner und die Schneidbrennerdiise fir dieses Brenngas geeignet
sind.

e SchlieBen Sie den Druckminderer, die Sicherheitseinrichtung (siehe unten) und den Schlauch fest an. Verwenden Sie
dabei nur den korrekten Schraubenschlissel.

SchlieBen Sie den Brenngasschlauch an das Brenngasventil des Brennereingangs (rot markiert, Linksgewinde) fest an.
SchlieBen Sie den Sauerstoffschlauch an das Sauerstoffventil des Brennereingangs (blau markiert, Rechtsgewinde) fest an.
Testen Sie alle Anschlisse mit einem zugelassenen Lecksuchmittel auf Dichtigkeit. Verwenden Sie keine offene Flamme.
Fahren Sie erst fort, nachdem alle Lecks beseitigt wurden.

SCHNEIDBRENNER

* Wahlen Sie aus der separaten Disentabelle eine fiir die Starke geeignete Duse aus.
* Vergewissern Sie sich, dass die Aufnahme der Diise frei von Kerben oder Graten ist.
¢ Befestigen Sie die Dise am Brennerkopf.

SCHNEIDAUFSATZ

* Vergewissern Sie sich, dass der Aufsatz die Kennzeichnung fiir die gewiinschte Gasart aufweist und in den
verwendeten Griff passt.

Schrauben Sie den Aufsatz fest von Hand in den Griff ein.

Wahlen Sie aus der separaten Dusentabelle eine fur die Starke geeignete Dise aus.

Vergewissern Sie sich, dass die Aufnahme der Duse frei von Kerben oder Graten ist.

Befestigen Sie die Dise am Brennerkopf.

MISCHER UND DUSEN FUR SCHWEISSEN, HARTLOTEN ODER HEIZUNG

¢ Vergewissern Sie sich, dass der Mischer die Kennzeichnung fir die gewlinschte Gasart aufweist und in den
verwendeten Griff passt.

Schrauben Sie den Mischer fest von Hand in den Griff ein.

Wahlen Sie aus der separaten Diisentabelle eine Diise aus.

Ziehen Sie den Mischer handfest an (bei einigen Modellen wird zuerst ein Disenrohr in den Mischer geschraubt und
die Duse wird dann fest in dieses Disenrohr eingeschraubt).

Stellen Sie bei geschlossenen Brenner- bzw. Griffventilen den Druck am Druckminderer ein (siehe separate
Dusentabelle). Prifen und justieren Sie dann den Arbeitsdruck bei geziindetem Brenner.

VERWENDUNG DES ARBEITSGERATS

¢ Stellen Sie sicher, dass Sie umfassend in SchweiB3-, Schneid- oder Heizungstechniken unterwiesen sind, bevor Sie das
Arbeitsgerét nutzen.

Hinweis: Mit Schneidaufsatzen muss das Sauerstoffventil des Brennergriffs immer vollstandig gedffnet werden. Passen Sie
die Sauerstoffflamme nur Uber das Ventil am Schneidaufsatz an.

Entziinden von Sauerstoff/Acetylen

® Lesen Sie zuerst die hier enthaltenen Sicherheitshinweise und befolgen Sie diese immer.

o Offnen Sie das (rot markierte) Brenngasventil des Brenners um etwa eine halbe Umdrehung und entziinden Sie das
Brenngas.

o Offnen Sie das Ventil weiter, bis die Flamme nicht mehr ruBt.

o Offnen Sie das (blau markierte) Sauerstoffventil, bis nur der helle innere Kern sichtbar ist.

Hinweis: Der Punkt, an dem der gefiederte Flammensaum verschwindet und nur der scharfe innere Kern sichtbar ist, wird
als ,neutrale Flamme” bezeichnet.

Entziinden von Sauerstoff/sonstigem Brenngas (Propan, Methan, Propylen usw.)

¢ Lesen Sie zuerst die hier enthaltenen Sicherheitshinweise und befolgen Sie diese immer.

o Offnen Sie das (rot markierte) Brenngasventil des Brenners um etwa eine Viertelumdrehung und entziinden Sie das
Brenngas. SchlieBen Sie das Ventil leicht, wenn die Flamme die Diisenspitze verlasst. Offnen Sie das Sauerstoffventil
leicht, bis die gefiederte Sekundarflamme verschwindet.

o Offnen Sie abwechselnd beide Ventile, bis die gewdinschte Intensitat erreicht ist.

Hinweis: Eine neutrale Flamme hat einen kurzen, scharf abgegrenzten hellblauen inneren Kern und erzeugt einen hohen
Pfeifton.



AUSSERBETRIEBNAHME

Lassen Sie den Schneidhebel los. SchlieBen Sie zuerst das Sauerstoffventil und anschlieBend das Vorheizgasventil.
SchlieBen Sie beide Gasflaschenventile.

Offnen Sie die Vorheizventile des Brenners, um den Gasdruck abzulassen (nie in der Nhe einer Ziindquelle) und
schlieBen Sie sie dann wieder.

Trennen Sie den Brenner von den Schlduchen und entfernen Sie die Schneidbrennerddse.

Entlasten Sie den Druckminderer, indem Sie den Einstellknopf oder das T-Stiick gegen den Uhrzeigersinn [6sen.

INSTANDHALTUNG

e Bewahren Sie das Gerat an einem sauberen, trockenen und sicheren Ort auf.

® Reparaturen sollten nur von qualifizierten Servicefachleuten durchgefiihrt werden. Es sollten immer THERMACUT -
Originalteile eingesetzt werden.

WARNUNG

e Fir eine sichere Nutzung des Arbeitsgerats mussen die oben aufgefihrten Anweisungen immer unbedingt befolgt
werden. Der Hersteller ibernimmt keine Haftung fur Folgen aus unsachgemaBer oder falscher Verwendung des
Arbeitsgerats.

ANSCHLUSS DER GASVERSORGUNG AN DEN BRENNER

Vorheizsauerstoff

Schneidsauerstoff \ /

Brenngas



AUTOGENES BRENNSCHNEID-SYSTEM EX-TRAFLAME®

2
hi

Beschreibung

N

Reduzierstiicke (9/16 -18 UNF / 9/16 -18 UNF / 9/16 -18 UNF LH)

Gaszuftihrungen (G 1/4" / G 3/8" / G 3/8"LH)

Feststellmutter

Auswechselbarer Injektor (A - Acetylen, PM - Propan und Erdgas)

Brennerkdrper

Brennerkopf

Schneidduse

Heizdlse
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VerschleiBteilhalter

BENUTZUNG DES ARBEITSGERATS UND SICHERHEITSHINWEISE
In diesen Sicherheitshinweisen werden die Ursachen von Arbeitsunféllen im Zusammenhang mit Brennern, Schlauchen

und Druckminderern verdeutlicht und es werden zwei Méglichkeiten aufgezeigt, wie diese Unfélle vermieden werden
kdénnen:

1. SICHERE HANDHABUNG VON BRENNERN, DRUCKMINDERERN UND GASFLASCHEN
2. NUTZUNG VERFUGBARER MODERNER SICHERHEITSAUSRUSTUNG

Denken Sie daran: Die Gewéhrleistung der Sicherheit ist eine Vollzeitbeschaftigung. Unfélle kdnnen verhindert werden.
Die beste Vorbeugung ist die Kenntnis der Ursachen und deren Vermeidung.

Dieses Produkt erfiillt die Sicherheitsstandards EN ISO 5172 und I1SO 9090.



GEPLATZTE DRUCKMINDERER

Diese verursachen die Art von schweren Unféllen, die Verletzungen, Zeitverluste, Haftung,
Sachschaden und Verwaltungsaufwand zur Folge haben kénnen. Dies ist ein typischer Unfall,
der héaufig auftritt und der verhindert werden kann.

Nicht korrekt gemischte Gase im Druckminderer und im Schlauch ergeben eine explosive
Mischung, die sich entziinden kann. Die anschlieBende Explosion ist heftig. Verletzungen
werden sowohl durch die Flammen als auch durch Metallsplitter verursacht.

EXPLOSIONSKRAFT

Die Explosionskraft aufgrund falsch gemischter ziindfahiger Gase kann enorm sein. Druckminderer kdnnen platzen. Der

im Folgenden zitierte Brief beschreibt einen Unfall, bei dem eine Sauerstoffflasche explodierte: ,Vor kurzem wurden bei
einer Explosion einer einzigen Sauerstoffflasche drei Menschen getétet und dreiBig weitere verletzt. Der Flaschenkopf fand
sich hoch oben im Dach der Anlage; der Flaschenboden war tief in den Boden eingedrungen. Der Mittelteil zersplitterte
vollstandig.” Haufiger entziinden sich falsch gemischte Gase im Schlauch; beim Bediener kommt es dann zu Verbrennungen.
Da Sauerstoff und Brenngas mit Temperaturen von 2000 °C bis 3500 °C verbrennen, kommt es zu schweren Verbrennungen.

DIE GEWAHRLEISTUNG DER SICHERHEIT IST EINE VOLLZEITBESCHAFTIGUNG " 2 B g d
x 4 B

Die bisher beschriebenen Unfélle hatten alle verhindert werden konnen, wenn der Sauerstoff
und das Brenngas getrennt gehalten worden wéren. Bei korrekter Verwendung verursachen die
Gase keine Probleme. Jedes Gas gelangt aus der jeweiligen Gasflasche durch den zugehérigen
Druckminderer und Schlauch in den Brenner und wird erst in einer speziellen Mischkammer im
Brenner selbst oder in der Duse gemischt. Eine Gefédhrdung entsteht nur, wenn sich die Gase an
einer anderen als der korrekten Stelle mischen.

ENTZUNDUNG EINES BRANDS

Drei Voraussetzungen miissen gegeben sein: Brennstoff, Sauerstoff und eine Ziindquelle.
Mit nur zweien allein entsteht kein Feuer. Gangige Feuerléscher sind beispielsweise

mit Kohlendioxid gefiillt. Kohlendioxid erstickt das Feuer, d. h. es verhindert, dass die
Atmospharenluft, die zu 21% Sauerstoff enthélt, zu den Flammen gelangt. Ohne Sauerstoff '\

Brenn- Sauer-
gas stoff

erlischt der Brand von selbst.

Andererseits kann es kein Feuer ohne Brennstoff geben. Ein Kraftfahrzeug féhrt nicht mit leerem d J
Tank. Letztendlich ist eine brennbare Mischung nicht geféhrlich, solange sie nicht entziindet wird. l‘\i” ]
Gasgemische in einem Schlauch oder Druckminderer werden erst geféhrlich, wenn sie entziindet “
. . BRENNSTOFF
werden. Diese Entziindung kann auf mehrere Arten erfolgen.
Y. . Verbrennungsdreieck
URSACHEN FUR RUCKSTROMUNG

Rickstrémung durch ungleichen Druck kann dazu fihren, dass sich in Schlduchen und Druckminderern Gase mischen.
Dies kann in den folgenden Fallen geschehen:

1) Die Sauerstoffflasche 2) Beide Flaschenventile sind geschlossen, in den 3) Der Bediener 6ffnet beide

leert sich beim Gebrauch. Druckminderern herrscht unterschiedlicher Druck Brennerventile und versucht, beide
Bei gedffnetem Sauerstoff- und die Brennerventile sind geschlossen. Wenn der Gase gleichzeitig zu entziinden.
Nadelventil im Brenner kann  Bediener beide Nadelventile des Brenners gleichzeitig Wenn mehr Sauerstoff bereitgestellt
das Brenngas dann zurlick Sffnet, um Sauerstoff und Brenngas abzulassen, kann wird, als durch die Diise austreten

in den Sauerstoffschlauch der typischerweise unter hdherem Druck stehende kann, entsteht ein Staudruck im

und -minderer strémen. Sauerstoff zurtick in den Schlauch, den Druckminderer System und der Sauerstoff kann

und die vorgeschaltete Gasversorgung des Brenngases  zurlick in den Brenngasschlauch
stromen, das typischerweise einen geringeren Druck hat.  und -druckminderer strémen.

“\ '\.*‘ ':-Z'*?

Brenn- Sauer- Brenn- Sauer- Brenn- Sauer-
gas stoff gas stoff gas stoff

Bei Rickstrdmung sind zwei der drei erforderlichen Voraussetzungen fiir ein Feuer gegeben. Es fehlt nur noch eine Zindquelle.



RUCKSTROMUNG &
Ruckstrémendes Brenngas
Sauerstoff

+ 1000 °C Kompressions-
warme

Wenn durch Rickstrémung eine Gasmischung im Sauerstoffschlauch und
-druckminderer vorliegt, kann ein explosionsféhiges Gemisch entstehen,
das schwere Verletzungen oder einen Brand verursachen kénnte.

|
1. Das Sauerstoffventil des Brenners ist gedffnet und das Gasgemisch trifft Y
9 9 = ENTZUNDUNG |

auf die Brenngasflamme.

2. Das Flaschenventil eines Sauerstoffdruckminderers mit einem Druck von
bis zu 2.400 psi wird schnell gedffnet. Durch die Kompressionswarme
(ca. 1000 °C) erreicht das Gasgemisch seine Ziindtemperatur.

Wenn durch Rickstromung ein Gasgemisch im Brenngasschlauch und -druckminderer entstanden ist, kénnte eine
geféhrliche Explosion auftreten, wenn das Brenngasventil des Brenners geéffnet wird und die Gase entziindet werden,
bevor die Gasmischung vollsténdig abgelassen wurde. Bei einer kleinen Dise kann dies mehrere Sekunden dauern.

DIESE UNFALLE KONNEN BEI ORDNUNGSGEMASSER VERWENDUNG DES ARBEITSGERATS VERMIEDEN WERDEN

1. Eine Sauerstoffflasche sollte nie vollstindig geleert werden. Sie gilt als leer, wenn der Druck auf etwa 50 psi abfallt.

2. Der Bediener sollte die beiden Schlduche immer getrennt entliiften, bevor der Brenner geziindet wird. Dadurch wird
jegliches méglicherweise vorhandene brennbare Gemisch abgelassen.

3. Der Bediener sollte nie beide Gase gleichzeitig ziinden. Die einzige Ausnahme hierzu stellt ein Universaldruckbrenner
dar. Universaldrucksysteme sind so konstruiert, dass eine Rickstromung verhindert wird, solange die Diise nicht
verstopft ist.

4. Das Arbeitsgerat muss in gutem Zustand sein. Wenn eine Brennerduse verstopft ist, stromt das unter héherem Druck
stehende Gas immer zuriick in die Leitung mit geringerem Druck.

WENN DIE BRENNER KORREKT VERWENDET WERDEN

Kommt es nicht zu Unféllen. Wir alle sind jedoch gelegentlich nachlassig. Viele Jahre praktischer Erfahrung haben gezeigt, dass die
verschiedenen Typen von autogenen Brennschneidern zuverlassig und sicher sind, wenn sie gemaB den Herstelleranweisungen
bedient werden. Unter bestimmten Umstanden halten sich die Nutzer jedoch nicht an diese Anweisungen. Eine Nichtbeachtung
dieser Anweisungen kann zu unerwtinschtem Riickstrémen von Gasen in die Schlduche fihren.

Flammenriickschlagsicherungsventile kdnnen einen gewissen Schutz gegen Riickstrémung bieten. Um diesen Schutz
aufrechtzuerhalten, muss ein Zeitplan mit routineméaBigen Prifungen eingehalten werden, um sicherzustellen, dass die
Rickschlagventile noch funktionstiichtig sind. Diese sind in zwei Ausfiihrungen verfligbar. Brenner-Riickschlagventile
werden im Brenner montiert und passen in jeden Brenner mit Standardschlauchanschliissen. lhre groBe Kapazitat erlaubt
ausreichend Fluss, um 30 cm dicke Stahlplatten zu schneiden. Sie werden bevorzugt eingesetzt, um Riickstrémung am
Entstehungsort zu verhindern. Sie sind leicht zu testen und gut erkennbar.

Druckminderer-Rickschlagventile werden im Auslassstutzen des Druckminderers montiert. Sie haben dieselbe Kapazitat
wie Brenner-Riickschlagventile und gewéhnlich eine langere effektive Lebensdauer, da sie weniger beansprucht werden,
weil sie in einem sauberen Umfeld (vor den Schlduchen) montiert sind. Sie verhindern effektiv eine Rickstromung in

den Druckminderer und die Gasflasche und verhindern so, dass gefahrliche Mengen gemischter Gase in die Schlauche
gelangen. Sie werden gelegentlich aufgrund ihrer langeren Lebensdauer bevorzugt.

FUNKTIONSWEISE VON FLAMMENRUCKSCHLAGSICHERUNGEN

Riickschlagventile sind so konstruiert, dass sie eine Riickstromung verhindern. Sie hemmen jedoch keine Flammen. Zahlreiche
Brande und Explosionen werden jedoch durch Riickstrémung verursacht. Riickschlagventile verhindern Probleme vor ihrer
Entstehung, indem sie eine Rickstrémung bei ihrem Auftreten stoppen. Fir Leitungssysteme mit Sauerstoff und Brenngasen
sind gemaB NFPA-51 Rickschlagventile erforderlich unabhangig von ggf. in Schlduchen montierten Riickschlagventilen.
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EXTERNE RUCKSCHLAGVENTILE

Fragen Sie sich, warum Riickschlagventile nicht in die Brenner integriert werden? Ll
Der Grund ist die FlammenrUckschlagsicherung. | ol

e
Rickschlagventile werden fiir eine empfohlene Lebensdauer von 5 Jahren
gefertigt. Sie sollten regelm&Big, mindestens alle 6 Monate, geprift werden.
Bei Defekten miissen sie ersetzt werden. . .
Ruckstréomung -

ZUSATZLICHER SCHUTZ Gefahrensituation

Insbesondere in Situationen, in denen Rickschlagventile aufgrund Riickschlagventil
von unsachgemaBem Gebrauch oder Unterlassung der regelmaBigen * Fluss

Uberpriifung und Instandhaltung nicht mehr ordnungsgemaB

funktionieren, sollten Flammenrickschlagsicherungen installiert werden.

Flammenrickschlagsicherungen bieten zuséatzlichen Schutz vor Unféllen,
die auf Rickstrdmung zuriickgehen.

ZWEI SICHERHEITSEINRICHTUNGEN IN EINER EINHEIT Gesinterte Flammensperre

Zwei Sicherheitseinrichtungen bieten zusétzlichen Schutz. Erstens: Flammenrickschlagsicherungen enthalten ein integriertes
Rickschlagventil zur Verhinderung von Riickstromung, der Hauptursache fiir Explosionen durch Flammenrickschlag. Zweitens:
In derselben Einheit ist ein gesinterter Metallfilter integriert, um die Flamme zu |&schen, falls ein Flammenriickschlag aufgrund
eines Versagens eines Rickschlagventils oder einer anderen unvorhersehbaren Bedingung auftreten sollte.

FLAMMENRUCKSCHLAGSICHERUNGEN IM DRUCKMINDERER UND IM BRENNER

Beide Ausfihrungen von Flammenrickschlagsicherungen sind verfligbar. Brenner-Flammenriickschlagsicherungen
werden an den Brennereingédngen montiert und passen in jeden Brenner mit Standardschlauchanschlissen vom Typ ,B".
Sie werden bevorzugt, da sie einen Schutz am haufigsten Ursprungsort bieten. Sie sind leicht erkennbar und bieten Schutz
vor Schlauchexplosionen, einem sehr géngigen Vorkommnis bei Geréten dieses Typs.

Druckminderer-Flammenriickschlagsicherungen werden im Auslassstutzen des Druckminderers montiert. Dieser Typ bietet
in der Regel eine langere effektive Lebensdauer, da er weniger stark in Anspruch genommen wird, weil er im sauberen
Bereich oberhalb der Schlduche montiert wird.

Sie werden gelegentlich bevorzugt, wenn das zusatzliche Gewicht und/oder die Unhandlichkeit von Brenner-
Flammenriickschlagsicherungen nicht zumutbar sind. Sie schiitzen den Druckminderer und das Gasversorgungssystem
effektiv und enthalten in einigen Féllen auch thermische Absperrvorrichtungen, die bestimmte Gefahren im
Zusammenhang mit Schlauchfeuern verringern.

DURCHFLUSSKAPAZITAT

Die Durchflusskapazitat von Flammenriickschlagsicherungen ist hoch genug, um bei ordnungsgemaBer Verwendung bis
zu 25 cm starke Stahlplatten zu schneiden. Der Betriebsdruck muss jedoch leicht erhéht werden, um den Druckabfall durch
die Sicherung zu kompensieren.

VORSICHT IST GEBOTEN

Bei der Auswahl oder der Verwendung von Vorrichtungen wie Flammenriickschlagsicherungen bei
Autogenarbeitsgeraten, die fir einen sicheren und ordnungsgeméfBen Betrieb groBe Gasvolumina bendtigen, ist
jedoch Vorsicht geboten. GroBe Schneidbrennerdisen und schwere Heizausristung reagieren extrem empfindlich auf
Durchflussbegrenzungen durch zusétzliche Vorrichtungen. Lesen Sie immer unbedingt die Herstelleranweisungen und/
oder wenden Sie sich an einen entsprechend geschulten Vertreter, wenn Sie diese Art von Ausrlstung nutzen.

REGELMASSIGE TESTS VON FLAMMENRUCKSCHLAGSICHERUNGEN
Es muss regelméfBig auf Gehauselecks und Lecks am Riickschlagventil getestet werden. Schmutzansammlungen und

Verunreinigungen am Filter der Flammensperre sollten verhindert werden. Diese schranken den Durchfluss weiter ein und
der Filter kann nicht sicher gereinigt oder repariert werden. Die Flammenriickschlagsicherung muss ersetzt werden.

FEUER AUFGRUND VON KOMPRESSIONSWARME

Wie oben aufgefiihrt kdnnen Gasgemische aufgrund der Kompressionswarme die Ziindtemperatur erreichen, wenn das
Sauerstoffflaschenventil zu schnell gedffnet wird. Gasgemische sind jedoch nur eine Art von brennbarem Stoff, der sich in einem
Druckminderer entziinden kann, wenn er hohen Temperaturen ausgesetzt wird, nachdem er zuvor unter extremem Druck stand.

Im Druckminderer kénnen brennbare Verunreinigungen vorliegen und ein Feuer verursachen, wenn sie
Kompressionswérme und Sauerstoff ausgesetzt werden.



DIE GEWAHRLEISTUNG DER SICHERHEIT IST EINE VOLLZEITBESCHAFTIGUNG

Wir bitten Sie dringen, diese einfachen Sicherheitsregeln zu befolgen:

-

. Fixieren Sie Gasflaschen, damit diese nicht umfallen kénnen. Eine Sauerstoffflasche mit Gber 2.000 psi wird zu einem
tédlichen Geschoss, wenn sie umfallt und dabei das Flaschenventil abgeschert wird.

2. Entluften Sie den Sauerstoffdruckminderer, bevor Sie ihn an die Flasche anschlieBen. Dadurch werden (méglicherweise
brennbare) Staub- oder Schmutzpartikel vom Flaschenventil abgeblasen. Staub und Schmutz im Druckminderereinlass
ist der Brennstoff, der sich durch die Kompressionswérme in einer Sauerstoffatmosphéare entziinden kann. Prifen Sie den
Filter im Druckminderereinlass (sofern vorhanden), um sicherzustellen, dass er korrekt eingesetzt und sauber ist.

w

. Offnen Sief:las Ventil der Sauerstoffflasche langsam (stellen Sie sich dabei nicht direkt vor die Flasche). Durch das
langsame Offnen wird der plétzliche DruckstoB, begleitet von erheblicher Warmeentwicklung, sowie eine unnétige
Belastung des Druckminderers vermieden.

I

. Spulen Sie das System durch, indem Sie jeden Schlauch einzeln entliften. Wenn Rickstrémung aufgetreten ist, werden
durch diese SicherheitsmaBnahme Gasgemische abgelassen.

o

. Bei Sauerstoff-Acetylen-Mischungen ziinden Sie immer zuerst das Acetylen. Bei alternativen Brenngasen mit Sauerstoff
ist es zuldssig, den Brenner zu ziinden, wéhrend beide Gase stromen. Halten Sie immer zuerst mit dem Hersteller oder
mit anderen kompetenten Stellen Riicksprache, bevor Sie zum ersten Mal Autogenarbeitsgerate nutzen.

o~

.Verwenden Sie die passende DusengréBe und den richtigen Druck. Jede Dise arbeitet konstruktionsbedingt bei einem
bestimmten Druck. Bei zu hohem Druck entsteht Gegendruck im System und es kann zu Riickstrémung kommen. Bei zu
geringem Druck stottert die Dise und ermdéglicht so vielleicht eine Riickziindung oder einen Flammenriickschlag.

~

. Halten Sie Warme und offene Flammen von brennbaren Stoffen fern. Brennerflammen und -funken in der Nahe von
brennbarem Material kénnen dieses entziinden.

[ec]

.Verwenden Sie Sauerstoff nicht als Ersatz fur Luft. Wenn Kleidung mit Sauerstoff abgeblasen wird, nimmt die Kleidung
den Sauerstoff auf. Wenn dann ein Funke oder eine andere Ziindquelle in Kontakt mit der Kleidung kommt, sind alle drei
Voraussetzungen fir ein Feuer gegeben. Brennbares Material brennt in einer mit Sauerstoff angereicherten Umgebung
heftiger als in Luft. Schwere Verletzungen kénnen die Folge sein.

hel

. Die Warnung ,Kein Ol verwenden” ist auf jedem Druckminderer angegeben. Ol ist brennbar und hat einen extrem niedrigen
Flammpunkt. An einem Sauerstoffdruckminderer liegen oft zwei der drei erforderlichen Voraussetzungen fiir ein Feuer vor.
Wenn das Flaschenventil zu schnell gedffnet wird, wird durch die Kompressionswarme die Ziindtemperatur erreicht.
Sauerstoff ist vorhanden. Wenn auch noch Ol in diesem Bereich vorhanden ist, ist das Verbrennungsdreieck vollstandig
und es kann zu einer gefahrlichen Explosion kommen.

Versuchen Sie NICHT, Ausriistungsteile, insbesondere die Druckminderer, zu reparieren oder zu ersetzen. Fiir eine sichere
Reparatur von Autogen-Schweif3- und -Schneidwerkzeugen sind besondere Vorgehensweisen und spezielle Werkzeuge
erforderlich.

Fassen Sie Sauerstoffdruckminderer, Sauerstoffflaschen, Ventile und andere Ausristungsteile NICHT mit dligen oder
fettigen Handen oder Handschuhen an. Sauerstoff reagiert mit Ol und Fett, so dass es zu einem Feuer oder einer Explosion
kommen kann.

Lagern Sie Sauerstoffdruckminderer und andere Sauerstoffausriistungsteile NICHT auf 6ligen oder fettigen Flachen.
Die Ausrlstung kann mit Ol oder Fett verunreinigt werden, was zu einem Feuer oder einer Explosion fihren kénnte.

Verwenden Sie bei Acetylen KEINEN Druck Gber 15 psig. Ein Acetylendruck tber 15 psig kann zu einem Feuer oder einer
Explosion fuhren.

Leeren Sie Sauerstoffflaschen NICHT unter 25-50 psig. Wenn eine Sauerstoffflasche vollstandig geleert wird, verliert sie
ihren Uberdruck, so dass Verunreinigungen in die Flasche eindringen kann, was einen unsicheren Zustand darstellt.

Verwenden Sie Druckminderer NICHT fiir unterschiedliche Gasversorgungen und ersetzen Sie nicht ein Manometer durch
ein Manometer fiir eine andere Gasversorgung. Die Verunreinigung kénnte ein Feuer oder eine Explosion zur Folge haben.

Lassen Sie einen Druckminderer, Schlauch oder Brenner bei langerem Nichtgebrauch NICHT unter Druck.

Befolgen Sie diese Anweisungen. Gehen Sie sorgfaltig mit lhrer Gasausriistung um. Alle Hersteller versuchen, so sichere
Gerate wie moglich zu fertigen. Wenn diese jedoch nicht ordnungsgemaB genutzt werden, kénnen schwerwiegende
Unfélle auftreten. Stellen Sie auch sicher, dass Rickschlagventile und/oder Flammenrickschlagsicherungen an jedem
Brenner montiert sind. Diese unterstitzen Sie, wenn Sie bei der Arbeit unaufmerksam sein sollten.



SAFETY AND OPERATING
INSTRUCTIONS FOR
OXY-FUEL CUTTING SYSTEM



IMPORTANT SAFETY AND OPERATING INSTRUCTIONS

Ensure each operator reads and understand these Instructions.
Do not try to use this equipment, unless you are a professional user, trained in its proper use.

SAFETY INSTRUCTIONS

You must understand and comply with safety regulations and practices for your country, also the following:

READ AND UNDERSTAND REGULATOR INSTRUCTIONS. Cylinder regulators should only be operated as the
manufacturer’s instructions.

ALWAYS USE APPROVED FLASHBACK ARRESTORS on both oxygen and gas hoses.

WEAR PROTECTIVE ATTIRE. Always welding goggles to protect eyes from sparks and light rays. Use gloves and
protective clothing. Do not wear oily gloves. Wear approved industrial boots.

HANDLE CYLINDERS WITH CARE. Secure cylinder to wall, post or cart so it will not slip or fall. Use only
cylinders in vertical position (do not lay them down).

ENSURE WORK-AREA IS SAFE. Keep cutting sparks and flame away from combustibles and hoses. Work only in
a well-ventilated area.

CHECK HOSE CONDITION. Ensure hose has no visible damage or splits.

BE SURE ALL CONNECTIONS ARE TIGHT. Do not force connections. Leak - test them with an approved
leak-detection solution. Do not leak-test with a flame.

BEFORE LIGHTING, PURGE OXYGEN AND FUEL GAS HOSE SEPARATELY. This reduces mixed-gas burn-backs.
Purge only in a well-ventilated area, away from any flame, lighted cigarette, or ignition source. Open one gas
valve, about 1/2 turn for approximately 5 seconds, close the valve. Repeat with the other valve.

USE CORRECT FLINT LIGHTER TO IGNITE FLAME. Never use cigarette or cigarette lighter.

DO NOT HANG OR SUSPEND THIS TORCH OR ITS HOSE FROM A REGULATOR. Only the correct flashback
arrestor or hose should be connected, correctly, to the regulator outlet.

NEVER USE OXYGEN TO BLOW-OFF WORK OR CLOTHING. Pure oxygen supports combustion and sparks can
ignite oxygen-saturated clothing.

NEVER USE TORCH AS A HAMMER, or to knock slag from work.

WHEN WORKING WITH ACETYLENE, never use at pressures over 1.5 bar (22 PSI or 140 kPa) or over the
maximum allowed under local regulations.

NEVER TAMPER WITH THIS TORCH. Internal parts and material are carefully selected for compatibility with
specific gases.

ALWAYS USE CORRECT PROCEDURE when lighting or closing down equipment.

Emergency:

If the flame burns inside the torch (called a sustained backfire), immediately close the oxygen valve,
followed by the fuel valve. Otherwise, internal damage can occur. A flashback makes a shrill whistling
noise and the torch quickly gets very hot just in front of the mixer. Check for damage the torch, tip
and the other connected equipment, including the flashback arrestor.



SUITABLE GASES

Gases which can be used according to model:

MODEL GAS TO BE USED
A-1100-A Acetylene

A-1100-PM Propane and natural gas
A-2100-A Acetylene

A-2100-PM Propane and natural gas

Torches A-2100-A and A-2100-PM are available with input fittings which are removable.

CUT CHARTS

With each torch, THERMACUT" supply a separate convenient ,Cut chart” which shows the mm. thickness, gas
pressures, and consumptions for gases for that torch.

FOR A-1100-A

CUT CHART FOR REPLACEMENT PARTS SUITABLE FOR MODEL

«

- High-speed “quick change” two piece nozzles for machine cutting
=} i ¥ up to 300 mm.
-

Acetylen.

MS 932™ torch.

Workepiece Cutting Heating Cutting Cutting Preheating  Minimal Cutting Preheating
thickness nozzle nozzle speed oxygene oxygene fuel gas OXygens oxygen .
[Ref. Nr] [Ref. Nr] [mm/min.] pressure pressure pressure  consumption  consumption consumption
10 716.16563  716.16550 740 5-7 6,5 2,5 0,5 3,25 0,47 0,36 21
15 716.16563  716.16550 630 5-7 6,5 2,5 0,5 322 0,47 0,36 21
20 716.16563  716.16550 570 5-7 7 2,5 0,5 3,50 0,47 0,36 21
25 716.16563  716.16550 520 5-7 7,5 25 0,5 37 0,47 0,36 2.1
25 716.16564  716.16550 520 5-7 6,5 2,5 0,5 4,60 0,47 0,36 2,5
30 716.16564  716.16550 500 5-7 7,5 2,5 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
35 716.16564  716.16550 460 5-7 7.5 2,5 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
40 716.16564  716.16550 440 5-7 8 2,5 0,5 520 0,47 0,36 2,7
40 716.16565  716.16550 440 5-7 6,5 25 0,5 5,60 0,47 0,36 2,8
50 716.16565  716.16550 390 5-7 7 2,5 0,5 6 0,47 0,36 3
60 716.16565  716.16550 360 5-7 8,5 25 0,5 7,10 0,47 0,36 3
60 716.16566  716.16550 360 5-7 6,5 2,5 0,5 9,10 0,47 0,36 3
80 716.16566  716.16550 300 5-7 7,5 2,5 0,5 10,40 0,47 0,36 3
100 716.16566  716.16550 270 5-7 8 25 0,5 1" 0,47 0,36 3
100 100 - 150 716.16550 270 7-10 6,5 3,5 0,5 12,10 0,62 0,48 3,6
130 100-150  716.16550 230 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 100-150  716.16550 210 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 150-230 100 - 300 210 20 6,5 6,5 0,5 19,40 1,06 0,82 5
200 150 - 230 100 - 300 180 20 7 7 0,5 20,80 1,10 0,85 5
230 150 - 230 100 - 300 140 20 7.5 7.5 0,5 22,00 1,14 0,88 5
230 230-300 100 - 300 150 25 6,5 6,5 0,5 28,50 1,08 0,83 6
250 230 - 300 100 - 300 130 25 7 7 0,5 30,00 1,10 0,85 6
300 230-300 100 - 300 110 25 7.5 7,5 0,5 32,50 1,14 0,88 6



FOR A-1100-PM

CUT CHART FOR REPLACEMENT PARTS SUITABLE FOR MODEL

Two-piece standard cutting tip for cutting up to 300 mm.

F= i ] Oxygen - propane, natural gas, mixed gases.
- MS 932™ torch.
Workepioce Cutting — Cutting Cutting Preheating  Minimal Cutting Preheating
thickvess  nomle  nomle speed mrotne rare pretme  comimmmon  commmption  consumption

] [Ref. Nr] [Ref. Nr] [mm/min.] Ibar] Ibar] Ibar] ey iy bl
3 716.16551 716.16550 780 2-4 1,0 1.5 0,2 0,6 11 0,28 0,9
4 716.16551 716.16550 740 2-4 1.5 15 0,2 08 1M 0,28 0,9
5 716.16551 716.16550 720 2-4 2,0 15 0,2 1,0 11 0,28 1,0
6 716.16551 716.16550 700 2-4 235 2,0 0,2 1.2 il,3) 0,33 11
8 716.16551 716.16550 650 4-5 3,5 2,0 0.2 1,6 13 0,33 13
10 716.16551 716.16550 600 4-5 50 2,0 0.2 2,2 13 0,33 1,5
7 716.16552 716.16550 670 4-5 5,0 2,5 02 18 15 0,38 1,6
8 71616552 716.16550 650 4.5 55 2,5 0,2 1,9 15 0,38 17
10 716.16552 716.16550 630 5-8 6,0 2,5 0,2 2,0 1.5 0,38 1,8
12 716.16552 716.16550 590 5-8 6,5 25 0,2 22 1.5 0,38 1.9
15 716.16552 716.16550 560 5-8 7,0 25 0,2 23 1.5 0,38 2,0
15 716.16553 716.16550 560 5-8 6,0 25 0,2 25) 1.5 0,38 21
20 716.16553 716.16550 510 5-10 6,5 25 0,2 2,8 1.5 0,38 22
25 716.16553 716.16550 460 5-10 7.0 235] 0,2 Bl 1.5 0,38 253
25 716.16554 716.16550 460 5-10 6,0 25 0,2 38 15 0,38 2,4
30 716.16554 716.16550 440 5-10 7,0 25 0,2 43 15 0,38 25
35 716.16554 716.16550 420 5-10 7.5 25 0,2 4,5 15 0,38 2,6
40 716.16554 716.16550 400 5-10 7.5 235 0,2 4,6 15 0,38 2,7
40 716.16555 716.16550 400 5-10 55 2,5 0,2 4,2 15 0,38 2,8
50 716.16555 716.16550 360 5-10 6,5 2,5 0.2 4,9 1,5 0,38 2,9
60 716.16555 716.16550 340 5-10 75 2,5 0,2 56 1,5 0,38 2,9
60 716.16556 716.16550 340 6-10 6,0 2,5 0.2 7.6 1,5 0,38 34
80 716.16556 716.16550 300 6-10 7.5 2,5 0,2 9.4 1,5 0,38 35
100 716.16556 716.16550 270 6-10 85 215 0,2 10,6 |5 0,38 35
100 716.16557 716.16560 270 8-12 7.5 4,5 03 13,3 23 0,62 35
150 716.16557 716.16560 230 8-12 85 4,5 03 14,9 23 0,62 BI5)
200 716.16557 716.16560 180 8-12 9.5 4,5 03 16,5 23 0,62 38
200 716.16558 716.16560 180 12-15 6,5 5.0 03 17,5 2,5 0,68 4,0
250 716.16558 716.16560 130 12-15 85 50 03 22,0 25 0,68 4,5
250 716.16559 716.16560 130 12-15 6,5 50 03 22,4 Z5 0,68 50

300 716.16559  716.16560 110 12-15 8,5 50 03 28,2 25 0,68 6,0



FOR A-2100-A

CUT CHART FOR REPLACEMENT PARTS SUITABLE FOR MODEL

-
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Work-piece

thickness
[mm]

0-8
8-15
15-35
35-75
75-150
150 - 200

Cutting
nozzle
[Ref. Nr]

6290-VAX1 OEM
6290-VAX2
6290-VAX3
6290-VAX4
6290-VAXS
6290-VAXé

FOR A-2100-PM

Cutting
speed
[mm/min.]

650
600
550
450
300
150

Two-piece high speed cutting tip for cutting up to 200 mm.

Oxygen - acetylen.
Harris® 6290-VAX

Minimum

Cutting heati Minimal Cutting [T
orygene  Prheating gl gag oxygene oxygen
pressure pressure consumption consumption
[bar] prossere [bar] [m*/h]
25-4 1,6 0,1-0,15 0,85-1,25 0,37
5 1,6 0,15 24 0,425
7 1,6 0,15 4 0,48
7 16 0,15 5 054
5 16 0,15 9 0,62
6,5 1.6 0,15 13,5 0,55

CUT CHART FOR REPLACEMENT PARTS SUITABLE FOR MODEL

t.. i —

Work-piece
thickness
[mm]

o B =
© o &

9-125
12,5-20
20-35
35-60
60-75
75-100
100-125
125-150
150-175
175-200
200-225
225-250

Cutting
nozzle
[Ref. Nr]

6290-VVC5/0 OEM
6290-VVC4/0 OEM
6290-VWC3/0
6290-WWC2/0
6290-VVCO
6290-WWC01/2
6290-VWC1
6290-WWC11/2
6290-VWC2
6290-VWC2
6290-VWC21/2
6290-VWC3
6290-VVC4
6290-VWWC5
6290-WC51/2

Cutting
speed
[mm/min.]

750-550
700-520
650-480
630-450
600-400
550-360
480-220
310-200
280-190
240-180
200-160
180-150
180-150
150-130
130-110

Cutting

Two-piece high speed cutting tip for cutting up to 250 mm.

Oxygen - propane, natural gas.
Harris® 6290-VWC

Minimum

Cutting " Minimal Cutting Preheating
preheating
oxygene fuel gas oxygene oxygen
pressure oxygene pressure consumption  consumption
[bar] pressure [bar] [m3/h] [m3/h]
[bar]
4 1.6 0,03-0,2 0,65 0.8
2,5 1,6 0,03-0,2 1,13 0,8
5 1,6 0,03-0,2 2,26 1
5 1,6 0,03-0,2 2,574 1
6 1,6 0,03-0,2 3,53 1
7 1.6 0,03-0,2 4 1
7 1,6 0,03-0,2 5,56 1
6,5 1.6 0,03-0,2 7,07 1
6,5 1.6 0,03-0,2 8 1,13
7 1.6 0,03-0,2 9 1,13
6,5 1,6 0,03-0,2 11,17 1,13
7 1,6 0,03-0,2 12 1,13
65 1,6 0,03-0,2 14,85 1,13
6 1,6 0,03-0,2 16,41 13
6 1,6 0,03-0,2 16,98 1.3

Fuel

gas
consumption
[m/h]

Cutting
P
width




HOW TO PUT YOUR EQUIPMENT INTO SERVICE

Read and understand the suppliers instructions for that equipment, before use.

All fuel connections are left-hand threaded and can be recognized by a groove on the hexagon nut.

Check contents of your cylinder is the gas you wish to use.

Check that EX-TRAFLAME" torch and cutting tip agree with that fuel gas.

Connect and tighten regulator, safety device (see below) and hose with the correct wrench only.

Attach fuel gas hose to torch inlet fuel valve (red identification, it has a left-hand thread). Tighten firmly.
Attach oxygen gas hose to torch inlet oxygen valve (blue identification, it has a right-hand thread). Tighten
firmly.

e Test all connections for leaks by using an approved leak detector solution. Never use a flame. Do not proceed
unless all leaks are removed.

CUTTING TORCHES

® From separate ,Tip Chart” select tip suitable for that thickness.
e Ensure tip seat is free of nicks or burrs.
e Tighten tip to torch head.

CUTTING ATTACHMENT

Ensure marked with correct gas identification and fits to handle used.
Hand tighten firmly to handle.

From separate ,Tip Chart” select tip suitable for that thickness.
Ensure tip seat is free of nicks or burrs.

Tighten tip to torch head.

MIXERS AND TIPS FOR WELDING, BRAZING OR HEATING

Ensure mixer marked with correct gas identification and fits to handle used.

Hand tighten firmly to handle.

From separate ,Tip Chart”, select tip.

Tighten to mixer, firmly hand-tight (for some models, a tip-tube is first screwed into the mixer and the tip is then
firmly tightened into the tip-tube).

e With torch or handle valves closed, set pressures (shown on separate ,Tip Chart”) on regulator, then check and
adjust the working pressure, keeping the torch lit.

USING THE EQUIPMENT
e Ensure you are fully trained in welding, or cutting, or heating techniques, before using the equipment.

Note: With cutting attachments, always open torch handle oxygen valve fully. Only adjust oxygen flame with valve
on cutting attachment.

Lighting oxy/acetylene

e First read and follow herein ,Safety Instructions”.

* Open torch fuel gas (red identification) valve approx. 1/2 turn and ignite fuel gas.

e Continue opening until flame no longer gives off soot.

e Open oxygen valve (blue identification) until the bright inner cone only is visible.

Note: The point at which the feathered edges of flame disappear and only the sharp inner-cone is visible is called
the ,neutral flame”.

Lighting oxy/other fuel gas (propane, methane, propylene, etc.).

e First read and follow herein ,Safety Instructions”.

* Open torch fuel gas (red identification) valve approx. 1/4 turn and ignite fuel gas. Close valve slightly if flame
leaves tip face. Crack open the oxy valve until feathery secondary flame disappears.

* Open each valve alternately until desired intensity is reached.

Note: Neutral flame has a short, sharply defined inner cone, light blue in color, with a high pitched whistling
sound.



CLOSING DOWN

Release cutting lever, close first the oxygen valve, then the pre-heat fuel valve.

Close both cylinder valves.

Open torch pre-heat valves to release all gas pressure (never near an ignition source), then close.
Disconnect torch from hoses and remove cutting tip.

Release all tension on the regulator pressure adjusting knob or ,T” bar, by turning anticlockwise until slack.

MAINTENANCE

e Store in a clean, dry and safe place.
® Repairs should only be undertaken by qualified repairers and genuine THERMACUT" parts should always be
used.

WARNING
® |tis essential to respect the above instructions to use the equipment in conditions of complete safety.

The manufacturer accepts no responsibility for consequences deriving from incorrect or improper use of the
equipment.

CONNECTING GAS SUPPLIES TO THE TORCH

Cutting

Preheating
Oxygen ™~ — Oxygen

Fuel
Gas



OXY-FUEL CUTTING SYSTEM EX-TRAFLAME®
1

2
/ 3

Item Description

1 Reductions (9/16 -18 UNF / 9/16 -18 UNF / 9/16 -18 UNF LH)

Gases input (G 1/4"/ G 3/8" / G 3/8"LH)

Fixing nut

Changeable injector (A - Acetylene, PM - Propane and natural gas)

Torch body

Torch head

Cutting tip

Heating nozzle

V|0 | N ||| |w]|N

Consumables holder

EQUIPMENT OPERATION AND SAFETY GUIDELINES

This safety bulletin illustrates causes of industrial accidents with torches, hoses and regulator and shows the two
ways in which these accidents can be prevented:

1. SAFE HANDLING OF TORCHES, REGULATORS, AND CYLINDERS
2. USE OF AVAILABLE MODERN SAFETY EQUIPMENT

Remember, safety is a full-time responsibility. Accidents don’t need to happen. Understanding their cause and
cure is the best prevention.

This product complies with the safety standard for EN ISO 5172 and ISO 9090.



“BLOWN"” REGULATORS

Illustrate the type of serious accidents which can cause injury, lost time, liability, property
damage, and administrative headaches. This is a typical accident that frequently occurs
and can be prevented.

Gases incorrectly mixed within the regulator and hose create an explosive mixture which
can ignite. The subsequent explosion is violent and injuries come from both the flames
and the disintegrating metal.

THE EXPLOSIVE FORCE

Resulting from the incorrectly mixed gases which are lighted can be tremendous. Regulators can rupture. The
letter, reprinted on this page, describes an accident where an oxygen cylinder exploded: “A recent explosion of
a single oxygen bottle killed three men and injured thirty others. The top of the bottle was found high in the plant
roof; the bottom was buried deep in the ground. The center portion disintegrated in the form of shrapnel.”

More frequently, the incorrectly mixed gases ignite in the hose; the injury to the operator is a burn. However,
oxygen and fuel gas burn at 4000°F - 6000 °F, so the burn injury frequently is severe.

SAFETY IS A FULL-TIME RESPONSIBILITY S # x-*_‘ i ¥

The accidents described so far could all have been prevented if the oxygen and fuel gas
had been kept separated. The gases cannot cause trouble when correctly used.

For example, each travels from its cylinder through its regulator and hose into the torch,
and only become mixed in either a specially designed mixing chamber within the torch
itself or in the tip. Danger occurs only when mixing takes place in some area other than
the correct location.

TO START A FIRE

You must have three things: fuel, oxygen and ignition. No two will burn alone.

For example, a popular fire extinguisher is filled with carbon dioxide. It puts out a fire by
smothering it. Smothering means it prevents atmospheric air, which has a 21% oxygen
content, from getting to the flames. Without the oxygen, the fire extinguishes itself.

On the other hand, you can't have a fire without fuel. An automobile won't run on an empty l‘\i’)d
gas tank. Finally, a combustible mixture isnt dangerous until it's lighted. Mixed gases in

a hose or regulator aren't hazardous until they're lighted. This ignition can occur several

ways.

Combustion
REVERSE FLOW CAUSES triangle

Reverse flow caused by unequal pressures can result in mixed gases in hoses and regulators. Can happen when:

1) The oxygen cylinder empties  2) Both cylinder valves are closed with 3) The operator opens both

in use and with the oxygen unequal pressures in the regulators and torch valves and attempts to

needle valve on the torch the torch valves closed. If the operator light both gases at once. If

opened, fuel gas can reverse opens both torch needle valves simultane-  more oxygen is flowing than

flow into the oxygen hose and  ously to bleed off the oxygen and fuel gas, can flow through the tip, the

regulator. typically higher pressure oxygen may system is back-pressured and
reverse flow into the typically lower oxygen can reverse flow into
pressure fuel gas hose, regulator and the fuel gas hose and regulator.
upstream gas supply.

vt 2] ""\“ip T3

Fuel Oxygene Fuel Oxygene Fuel Oxygene
gas gas gas

With reverse flow, two of the three ingredients necessary for a fire are present. All that is lacking is the source of
ignition.



IF REVERSE FLOW

puts mixed gases into the oxygen hose and regulator, an explosive Reverse flow fuel gas W'@

R . . L X + Oxygene
mixture may result which could cause serious personal injury or fire. L
Y P Jury +  2000°F Heat of -

1. The oxygen torch valve is opened and the mixed gases meet the recompression

fuel gas flame. = IGNITION *l

2.The cylinder valve of an oxygen regulator with pressure up
to 2,400 PSl is quickly opened and the “heat of recompression” l
(approx 2000°F) raises the mixed gases to ignition temperature. ‘

If reverse flow has put mixed gases into the fuel gas hose and regulator, a dangerous explosion can occur when
the fuel gas torch valve is opened and gases are lighted before the mixed gases are completely bled off.
With a small tip this can be several seconds.

THESE ACCIDENTS CAN BE PREVENTED IF THE EQUIPMENT IS PROPERLY USED

1. An oxygen cylinder never should be completely emptied. It should be considered empty when the pressure
drops to approximately 50 PSI.

2.The operator should always independently bleed his hoses before lighting the torch. This bleeds off any
combustible mixture that may be present.

3.The operator should never light both gases at once. The only exception is a universal pressure torch. Universal
pressure equipment is designed to prevent reverse flow, except when the tip is obstructed.

4. Equipment must be in good condition. If a torch tip is plugged, the higher pressure gas will always back up into
the lower pressure line.

IF TORCHES ARE CORRECTLY USED

accidents won't happen. However, all of us occasionally are careless. Many years of field experience have shown
the various oxy-fuel gas torches to be reliably safe pieces of equipment when operated in accordance with the
instructions recommended by the manufacturer. Under certain circumstances, the users fail to follow these
instructions. Failure to follow these instructions can cause the backflow of unwanted gas into the hose lines.

“Flashback arrestor” check valves can provide a measure of protection to prevent reverse flow. To maintain this
protection, a routine inspection program must be followed to ensure that the check valves are still functional.
These are available in two styles. The torch type is mounted on the torch and fits any torch with standard hose
connections. Their large capacity flows enough volume to cut 12" steel plate. These are preferred for stopping
REVERSE FLOW at the point of origin. They are easily tested and easily seen.

The regulator type is mounted on the regulator outlet nipple. They have the same capacity as the torch type, and
their effective service life is expected to be longer than the torch type. This is because they are subject to less abu-
se and installed in a clean area (upstream of the hoses). They effectively prevent REVERSE FLOW into the regulator
and cylinder and prevent dangerous quantities of mixed gases from entering into the hoses. These are sometimes
preferred for the practical value of longer service life.

HOW WORKS FLASHBACK ARRESTOR

Check valves are designed to stop REVERSE FLOW. They are not designed to stop a flame. However, many
equipment fires and explosions are caused by reverse flow. Check valves stop trouble before it starts by stopping
reverse flow the moment it begins. Pipeline systems using oxygen and fuel gases, in accordance with NFPA-51,
will require back flow checkvalves independent of any installed on hoses.

rn.

Normal flow - valve open Reverse flow - valve closes



EXTERNAL CHECK VALVES H
Do you have question why check valves are not built into the torches? Ll |

The reason is flashback arrestor. it

Check Valves are manufactured for a recommended 5 years service life.
They should be checked regularly, at least every 6 months. They should
be replaced if found defective. Reverse flow -

dangerous situation
FOR ADDITIONAL PROTECTION

Especially in situations where check valves fail to function

<l Flow Check valve
properly due to abuse or failure to perform periodic inspection and
maintenance, flashback arrestors should be installed.

Flashback arrestors offer an additional measure of protection from I
accidents caused by reverse flow.

TWO SAFETY FEATURES IN ONE UNIT Sintered flame arrestor

Two safety features gives the added measure of safety. First, flashback arrestors include a built-in check valve to
prevent reverse flow, the major cause of flashback explosions. Second, they have incorporated, in the same unit,

a soutered metal filter to extinguish the flame should a flashback occur due to the failure of a check valve or some
other such unpreventible condition.

REGULATOR AND TORCH MOUNTED

versions of flashback arrestors are available. Torch types are mounted on the torch inlets and fit any torch with
standard “B" type hose connections. These are preferred because they offer protection at the most common point
of origin. They are easily seen and offer protection from hose explosions, a very common occurrence in equipment
of this type.

The regulator type is mounted on the regulator outlet nipple. The effective service life of this type is generally
longer because they are subject to less abuse, and are installed in the clean area upstream of
the hoses.

They are sometimes preferred when the extra weight and/or inconvenience of the torch type cannot be tolerated.
They effectively protect the regulator and the gas supply system and in some instances include thermal shutoff
devices reducing certain hazards associated with hose fires.

FLOW CAPACITIES

Flow capacities of flashback arrestors are high enough to cut up to ten inches steel plate when used properly.
Operating pressures must be increased slightly, however, to compensate for pressure drops through the arrestor.

CAUTION SHOULD BE USED

however, when selecting or using any device such as flashback arrestors on oxy-fuel equipment requiring large
volumes of gases to work properly and safely. Large cutting tips and heavy heating equipment are extremely sen-
sitive to flow restrictions created by addon equipment. Always remember to read the manufacturer’s instructions
and/or contact a properly trained representative when using this type of equipment.

TEST FLASHBACK ARRESTORS AT REGULAR INTERVALS

for body leakage and for leaks across the check valve. Dirt and contaminants should be kept from building up
on the flame arrestor filter. This condition further restricts flow and it cannot safely be cleaned or repaired. The
flashback arrestor must be replaced.

HEAT OF RECOMPRESSION FIRES

As mentioned above, mixed gases can reach ignition temperature due to heat of recompression when the oxygen
cylinder valve is opened too quickly. However, mixed gases are only one type of flammable that can ignite within
a regulator when subjected to the high temperature following a sudden exposure to extreme pressure.

Combustible contaminant’s can be present inside a regulator and cause a fire when subjected to recompression
heat and oxygen.



SAFETY IS A FULL-TIME RESPONSIBILITY

We urge you always to follow these simple safety rules:

-

. Chain cylinders to prevent their falling over. An oxygen cylinder with over 2,000 PSl in it becomes a lethal
projectile if it falls over and its cylinder valve is sheared.

N

. Vent the oxygen regulator valve before attaching the regulator to the cylinder. This blows any dust or dirt (which
may be combustible) off the cylinder valve. Dust and dirt in the regulator inlet provides the fuel that can be
ignited by the heat of recompression in an oxygen atmosphere. Inspect the filter in the regulator inlet, if so
equipped, to ensure it is in place and it is clean.

@

Open the oxygen cylinder valve slowly, and always stand to one side while doing this. This prevents the sudden
pressure surge which is accompanied by substantial heat, and also prevents unnecessary strain on the
regulator.

4. Purge the system by bleeding off each hose independently. If REVERSE FLOW has occurred, this precaution
safely bleeds off the mixed gases.

o

. When using Oxy-Acetylene, always light the acetylene first, when using alternate fuel gases with oxygen, it is
permissible to light the torch with both gases flowing. Always check with the manufacturer or other authorities
first before attempting to operate oxy-fuel equipment.

o

Use the correct tip size and pressure. Each tip is designed to operate at a specific pressure. If too much pressure
is used, the system can be back-pressured and REVERSE FLOW occurs. If too little pressure is used, the tip will
sputter and pop and perhaps encourage backfire or flashback.

~

. Keep heat and flames away from combustibles. Obviously, if torch flames and sparks are around combustible
materials, they can be ignited easily.

oo

. Do not use oxygen as a substitute for air. If clothing is blown off with oxygen, the clothing will absorb the
oxygen. Then if a spark or other source of ignition touches the clothing, the three necessary ingredients for
a fire are present. Combustible material burns more vigorously in an oxygen enriched atmosphere than in
air. Serious injury may result.

hel

. The expression, “use no oil" is printed on every regulator gauge. Oil is a combustible material with an extremely
low flash point. An oxygen regulator frequently has two of the three necessary ingredients for a fire.
If the cylinder valve is opened quickly, the heat of recompression creates an ignition temperature.
Oxygen is present, and if oil is also in the area, a combustion triangle is complete and a dangerous explosion
can occur.

DO NOT attempt to repair or substitute parts on equipment, particularly the regulators. Special techniques and
tools are needed to safely repair oxy-fuel gas welding and cutting apparatus.

DO NOT handle oxygen regulators, oxygen cylinders, valves or any other equipment with oily or greasy hands or
gloves. Oxygen will react with oil and grease in such a manner that will easily result in fire or explosion.

DO NOT lay or store oxygen regulators or other oxygen equipment on oily or greasy surfaces. The equipment can
become contaminated with oil or grease which might result in a fire or explosion

DO NOT use acetylene pressure above 15 PSIG. Acetylene pressure above 15 PSIG can result in fire or explosion.

DO NOT empty the oxygen cylinder below 25-50 PSIG. If the oxygen cylinder is allowed to become completely
empty, it will lose its positive pressure, and contamination may enter the cylinder and create an unsafe condition.

DO NOT change regulators from one gas service to another or replace a pressure gauge with one taken from
any other service. Contamination resulting in a fire or explosion can take place by changing pressure gauges or
regulators from one service to the other.

DO NOT leave pressure on a regulator, hose or torch when not in use for an extended period of time.

Follow these suggestions! Treat your gas apparatus with respect. All manufacturers try to produce the safest
equipment possible; but when it is not properly used, serious accidents do occur. Also, make sure check valves
and or flashback arrestors are on every torch. They will help you during those times when your hands are working,
but your head isn't.



NMPABUJTIA TEXHUKU
BE3OMNACHOCTHU

N PYKOBOACTBO INO
SKCMINYATAUUN CUCTEMbI
FA3OKUCITOPOQHOM
PE3KU



BAXHBIE NPABUNA TEXHUKN BE3ONACHOCTU U UHCTPYKLIUM NO 3KCNNYATALUU

Y6enutech, 4To BCe onepaTopbl 03HAKOMUMUCH C ATUMU WHCTPYKUNAMN.
K akcnnyarauum atoro oﬁopy,qosava A0NYyCKaKTCA TOJTbKO ONbITHbIE NMONib30BaTenu, 05y‘-leHHbIe ero Haanexawiemy
NCNonNb30BaHUI.

NPABUNA TEXHUKW BE3OMACHOCTHU

3HaliTe 1 cobniopanTe Bce NPUHATBLIE B CTPaHe npasuna TexXHUKM 6e3onacHocTy 1 cnocobbl paboThl, a Takke cneaytowme
npaBuna TEXHWKN 6e30mnacHoOCTU.

O3HAKOMBTECbH C MHCTPYKLUMAMKM MO SKCMNYATALIMM PEOYKTOPA. Wcnonb3yiite peaykTopbl 6annoHos
B CTPOTOM COOTBETCTBUM C MHCTPYKLIMAMMU NPOU3BOAUTENS.

BCEIOA UCMNOJb3YWTE YTBEPXOEHHbIE MPEOXPAHUTENLHBLIE 3ATBOPbI Anst WwnaHros kucrnopoaa u rasa.

MCNONb3YWTE CPEACTBA MHOMBUAOYANBHOWM 3ALLMTLI. Beeraa ncnonbayitTe CBapoUHbIE 3aLLMTHbIE O4KM Ans
3aLLWThI IMa3 OT UCKP U SIPKOro cBeTa. McnonbayiiTe nepyaTku v 3allmTHY0 oaexay. He ncnonbayiiTe npomacneHHble
nepyaTku. Micnonb3yiTe cCneunanmsnpoBaHHyto 3aluTHYyto obyBb.

COBNIOOANTE OCTOPOXHOCTb MPU OBPALLEHUWN C BANNIOHAMMW. MpukpenuTe 6anmoH k CTeHe, CTOKe U
Tenexke, YTobbl NPeAOTBPATUTL €ro cockanb3biBaHKe unu naaeHne. He xpaHuTe 6annoHbl B ropy3oHTanbHOM MOMOXEHNN.

COBNIOOANTE MPABUINA TEXHWKM BE3OMACHOCTW B PABOYEWN 30HE. He gonyckaiite nonaaaHus UCKp 1 nnameHu
Ha roptoyme matepuarnsl 1 WwWnaxru. PaboTaiiTe B XOpOLO BEHTUMPYEMOM MeCTe.

MNPOBEPANTE COCTOAHME LUMTAHIOB. Y6eauTech B OTCYTCTBUM BUANMBIX MOBPEXAEHWIA 1 TPELUMH LUNAHIOB.

YBEOUTECH, YTO BCE COEAMHEHUA NNOTHO 3ATAHYTbI. He npunaraiite YpeaMepHbIX YCUIWiA Npu 3aTsixke
coeanHeHW. MNpoBepbTe repMETUHHOCTL COEANHEHUI YTBEPXKAEHHBIM PAacTBOPOM Ans OGHapYXeHUs yTeyek. He nwmte
YTEYKM C UCTIONb30BAHWEM MINaMEHW.

MNEPEL TEM KAK 3AXKEYbL MOPENKY, OTAENLHO NPOAYNTE LWAAHIN KUCNOPOLA U FA3A. 3T0 CHU3NT puck
BOCMaMEHEHNs roplodei CMecu B roperike.

BbinonHsiiTe npoayBKy B XOPOLLIO BEHTUNMPYEMOM MeCTe BAANN OT MCTOYHUKOB BO3ropaHusl, NNaMmeHu, ropsLmx curapet.
OTKpOK1TE OAVH ra3oBbli KpaH NPUGNU3NTENBLHO Ha 1/2 obopoTa NpUMePHO Ha 5 cekyHA, 3aTeM 3akpoliTe kpaH. MNMosTopuTe
3Ty Npoueaypy ANs BTOPOro KpaHa.

0N BOCMNAMEHEHWSA UCMNOSb3YWTE HALNEXALLYIO KPEMHUEBYIO 3AXUIATKY. He ucnonbayiite ans
BOCMIIAMEHEHNA CUrapeTy Unu 3axuranky Ans curapet.

HE OOMYCKAETCA BELWATb PE3AK CO LWTAHIOM HA PEAYKTOP. MNMpaBunbHO noacoeanHsANTe K BbiMyCKy peaykTopa
TONbKO HaAnexalmii NPeAoXPaHUTENbHbIN 3aTBOP UMK LUNAHT.

HUKOIA HE NCMONBL3YMUTE KUCINOPOA ANA YOANEHUA MYCOPA C PABOYEIO MECTA UNW OAEXAbI. YncTblit
Kucnopopa nogaepXkueaeT ropeHne, No3ToOMy MCKPbl MOryT BOCMIAMEHUTL HAChILLEEHHYIO KUCTOPOAOM OfeXay.

HUKOIOA HE UCMNOMNb3YWTE PE3AK B KAMECTBE MOJIOTKA vnn ans yaaneHus wnaka ¢ paboyero mecta.

MPU NCNONb3OBAHUN ALIETUNEHA Hukoraa He npeBbillaiiTe gaenenve 1,5 6ap (22 dyHTa Ha kB. Atoiim unm 140 klMa)
UNK MakcManbHO JONyCTUMOe AaBNeHne B COOTBETCTBUN C MECTHLIMW HOPMamM.

SAMPELWAETCA BHOCUTb USMEHEHWA B KOHCTPYKLMIO 3TOIO PE3AKA. BHyTpeHHWe aetanu u martepuans
TLaTenbHO NoAobpaHbl C yHETOM COBMECTUMOCTM C ONpeaeneHHbIMM rasamu.

BCEIOA UCMNOSb3YWTE HALNEXALLYIO NMPOLIEQYPY npu poskure U BbIKIKOYEHUM 060pYA0BaHMS.

ABapuiiHas cutyauus

Ecnu nnams nepeiaeT BHyTPb pe3aka (3T0 COCTOsSIHWE Ha3blBaeTCs 06paTHLIM yAapoM nnamexun 6e3
noracaHvisi y MyHALLTYKa ropenku), HesaMmeanuTernbHO 3aKpoiiTe KpaH NoAayun KUCNopoaa, 3aTem 3akpoiTe
KpaH noaayun Tonnmea. Ecnu aToro He caenath, BO3MOXHbI BHYTPEHHWE NOBpeXAeHUst o6opyaosaHus. Mpu
pacnpocTpaHeHun NnameHn BHYTPb pe3aka Co3AaeTcs Pe3kuid CBUCTSILLMIA LWYM W YacTb pe3aka cnepeau
OT CMECUTENBHOWN Kamepbl BbICTPO 1 CUNbHO HarpeBaeTcs. MNpoBepbTe Hanuune NOBPEXAEHWUI pe3aka,
MYHALTYKA, APYroro NOACOEANHEHHOro 060pyA0OBaHNSA, BKNOYas NPefoXpaHUTENbHbIN 3aTBOP.



NOANEPXWBAEMbBIE FA3bl

B 3aBMCMMOCTY OT MOZENM NOAAEPKMBAIOTCS CrieayioLLme rasbi.

MOJENb MCMNONb3YEMbIA rA3
A-1100-A AuetuneH

A-1100-PM MponaH 1 NpupoaHbIi ra3
A-2100-A AuetuneH

A-2100-PM MponaH u NpupoaHbIi ra3

Pesaku A-2100-A n A-2100-PM gocTynHbl CO CbeMHbIMU BXOAHBIMM LUTYLIEpaMu.
TABNULbI PE3AHUA

C kaxapiM pesakom komnanms THERMACUT® noctaBnseT oTaenbHyo Tabnuuy pesku, B KOTOPOii ykas3aHo AaBneHne
1 pacxof rasos B 3aBMCMMOCTY OT TOMLLMHbLI pa3pe3aeMoro martepuana.

ansa A-1100-A
TABIIULA PE3AHUSA ANSA CMEHHbIX AETANENW, NOAXOAALMX AN MOLENM

] MaLLUWHHO pe3ku MaTepvanos TonwuHoin Ao 300 Mm.

«

- BbICOKOCKOPOCTHOI BbICTPOCMEHHbI COCTABHON MYHALWTYK Ans
— i
—

AuetuneH.
Pesak MS 932™.

. . Masnenve MukumansHoe Pacxon
Tonuwka Posyuii - Moporpesareneibili o, ocr, Buicora Paanetine Kucnoposa an naBneHe Pacxon Kucnoposa an Pacxon
3aroToBKM MyHadTyX MyHRITYK pesaHus ropenku KUCNOPOMAANR 1o neapuTenbHoro  TonneHoro VACTOPORAAMA o ngapuTenbHoro TonnueHoro Wwpnia pesa
[Homep no [Homep o pesann pesaHus
[aw] aranon] pl [wane] [aw] pe nogorpeea T nogorpesa
[wle]

10 716.16563 716.16550 740 5-7 6,5 2,5 0,5 3,25 0,47 0,36 21
15 716.16563 716.16550 630 5-7 6,5 25 0,5 3,22 0,47 0,36 21
20 716.16563 716.16550 570 5-7 7 2,5 0,5 3,50 0,47 0,36 21
25 716.16563 716.16550 520 5-7 75 2,5 0,5 3.7 0,47 0,36 2,1
25 716.16564 716.16550 520 5-7 6,5 25 0,5 4,60 0,47 0,36 25
30 716.16564 716.16550 500 5-7 75 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
35 716.16564 716.16550 460 5-7 75 2,5 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
40 716.16564 716.16550 440 5-7 8 25 0,5 5,20 0,47 0,36 27
40 716.16565 716.16550 440 5-7 6,5 25 0,5 5,60 0,47 0,36 28
50 716.16565 716.16550 390 5-7 7 2,5 0,5 6 0,47 0,36 3
60 716.16565 716.16550 360 5-7 8,5 2,5 0,5 7,10 0,47 0,36 3
60 716.16566 716.16550 360 5-7 6,5 25 05 9,10 0,47 0,36 3
80 716.16566 716.16550 300 5-7 75 2,5 0,5 10,40 0,47 0,36 3
100 716.16566 716.16550 270 5-7 8 25 0,5 1 0,47 0,36 3
100 100 - 150 716.16550 270 7-10 6,5 3,5 0,5 12,10 0,62 0,48 3,6
130 100 - 150 716.16550 230 7-10 7 3,5 0,5 12,90 0,62 0,48 3.6
150 100 - 150 716.16550 210 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 150 - 230 100 - 300 210 20 6,5 6,5 0,5 19,40 1,06 0,82 5
200 150 - 230 100 - 300 180 20 7 7 0,5 20,80 1,10 0,85 5
230 150 - 230 100 - 300 140 20 7,5 7.5 0,5 22,00 1,14 0,88 5
230 230-300 100 - 300 150 25 6,5 6,5 0,5 28,50 1,08 0,83 6
250 230-300 100 - 300 130 25 7 7 0,5 30,00 1,10 0,85 6
300 230 - 300 100 - 300 110 25 7,5 7,5 0,5 32,50 1,14 0,88 6



ansa A-1100-Pm
TABIULA PE3AHUS 0151 CMEHHBIX OETANEN, MOAXOOALMX ANS MOAENN

CocTaBHOI CTaHAAPTHbIN MYHALITYK ANs pe3aHus MaTepuana
TonwwHoi Ao 300 Mm.

{_'; E m— i L] Kucnopoa v nponak, NPUpOAHLIN ras, ra3oBble CMEcH.
o Pesak MS 932™.
. Tasnenve MunumansHoe Pacxon
Tonuwna Pexyuith MogorpesatentHbli  CKOPOCTS Beicora Pasnenue Kicnopona ans nanenvie Pacxon Kucnopona Ana Pacxon
3ar0ToBKN MyHRUITYK K aHuA VACTOPORAATA e napuTentHoro TONNMBHOTO KUCTOPORAATA e naapuTensHoro TonnueHoro Wwpua pesa
[Homep no pesanun pesatus raza ]
aranony] [Homepnokaranory]  [wmimut] P nogorpesa a ol noorpesa i)
[6ap] (2]
3 716.16551 716.16550 780 2-4 1,0 15 0,2 0,6 11 0,28 0,9
4 716.16551 716.16550 740 2-4 15 15 0,2 08 11 0,28 0,9
5 716.16551 716.16550 720 2-4 2,0 15 0,2 1,0 11 0,28 1,0
6 716.16551 716.16550 700 2-4 25 2,0 0,2 1,2 13 0,33 11
8 716.16551 716.16550 650 4-5 3,5 2,0 0,2 1,6 1,3 0,33 13
10 716.16551 716.16550 600 4-5 5,0 2,0 0,2 22 13 0,33 15
7 716.16552 716.16550 670 4-5 50 2,5 0,2 18 15 0,38 16
8 716.16552 716.16550 650 4-5 55 2,5 0,2 1.9 1.5 0,38 1,7
10 716.16552 716.16550 630 5-8 6,0 2,5 0,2 2,0 15 0,38 18
12 716.16552 716.16550 590 5-8 6,5 25 0,2 22 1.5 0,38 19
15 716.16552 716.16550 560 5-8 7.0 2,5 0,2 23 15 0,38 2,0
15 716.16553 716.16550 560 5-8 6,0 25 0,2 25 1.5 0,38 21
20 716.16553 716.16550 510 5-10 6,5 25 0,2 28 15 0,38 22
25 716.16553 716.16550 460 5-10 7,0 25 0,2 3.1 15 0,38 23
25 716.16554 716.16550 460 5-10 6,0 25 0,2 3.8 15 0,38 24
30 716.16554 716.16550 440 5-10 7,0 25 0,2 43 15 0,38 25
35 716.16554 716.16550 420 5-10 75 25 0,2 4,5 15 0,38 2,6
40 716.16554 716.16550 400 5-10 75 25 0,2 4,6 15 0,38 27
40 716.16555 716.16550 400 5-10 55 25 0,2 4,2 15 0,38 2,8
50 716.16555 716.16550 360 5-10 6,5 25 0,2 49 15 0,38 29
60 716.16555 716.16550 340 5-10 75 25 0,2 5,6 15 0,38 29
60 716.16556 716.16550 340 6-10 6,0 25 0,2 7.6 15 0,38 3.4
80 716.16556 716.16550 300 6-10 75 25 0,2 9,4 15 0,38 35
100 716.16556 716.16550 270 6-10 85 25 0,2 10,6 15 0,38 35
100 716.16557 716.16560 270 8-12 75 4,5 03 13,3 2,3 0,62 35
150 716.16557 716.16560 230 8-12 85 4,5 03 14,9 23 0,62 35
200 716.16557 716.16560 180 8-12 9,5 4,5 0,3 16,5 2,3 0,62 3.8
200 716.16558 716.16560 180 12-15 6,5 5,0 0,3 17,5 25 0,68 4,0
250 716.16558 716.16560 130 12-15 8,5 5,0 0,3 22,0 2,5 0,68 4,5
250 716.16559 716.16560 130 12-15 6,5 5,0 0,3 22,4 25 0,68 5,0

300 716.16559 716.16560 110 12-15 8,5 5,0 0,3 28,2 25 0,68 6,0



ana A-2100-A

TABJIULA PE3AHUSA ANA CMEHHbLIX OETANEW, noAXoasALWwmuX aAna MOQENu
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[ Rasnesue
TonuwmHa 3aroToBKM HYWMAMYRBUTYK 6 pocTs pesarun KMcnopopa Ans
[Homep o
v aanony] Tawimie] peaatis
I62p]
0-8 6290-VAX1 OEM 650 2,5-4
8-15 6290-VAX2 600 5
15-35 6290-VAX3 550 7
35-75 6290-VAX4 450 7
75-150 6290-VAX5 300 5
150-200 6290-VAX6 150 6,5

ana A-2100-PM

MuHumansHoe
‘Aasnene
Kicnopona ans
npeaBapuTenLHoro
nogorpesa

CoCTaBHO BLICOKOCKOPOCTHOM MYHALITYK fiNsi pe3aHus Matepuana

TonwMHon Ao 200 MMm.
Kucnopog v auetuneH.
Harris® 6290-VAX

[asnetue
ToNnYBHorO raza
[6ap]

Pacxoa kHcnopoga
AnA pesannn
[wls]

0,1-0,15 0,85-1,25
0,15 24
0,15 4
0,15 5
0,15
0,15 13,5

Pacxon
Kucnoposa Ans
npenBapHTEnHOrO
noporpeea
[

0,37
0,425
0,48
0,54
0,62
0,55

Pacxop TonnusHoro

raza
(0]

0,34
0,4
0,425
0,48
0,57
0,76

TABIULA PE3AHUSA ANSA CMEHHbLIX OETANEW, noaxoaswWwux aona MOgEnu

T Pexyuwmit MyHQWTYK Hasnets
OMLLAHA 3ATOTOBKA Housn no CKOOCTH pesaHusi  KHGROPORa AnA
b [mimmi] pesana
[6ap]
1-4 ° ' 0 750-550 4
620020V/C4/0

46 A 700-520 25
6-9 6290-WWC3/0  650-480 5
9-125  6290WC200 630450 5
12,5-20 6290-WWCO  600-400 6
2035 6290VVCO12  550-360 7
35-60 6290-WC1 480-220 7
60-75  6200WC11/2  310-200 65
75-100 6290-WWC2  280-190 65
100125 6290-WWC2  240-180 7
125150 6290-WWC21/2  200-160 6.5
150175  6290-WVC3 180-150 7
175200  6290-WC4 180-150 6.5
200-225  6290-VVC5 150-130 6
205250 6200-WC512  130-110 6

MunumansHoe
‘Aasnente
Kucnopona ans
npeqBapHTentHOro
noporpesa
[62p]

1,6
1.6
1,6
1,6
1,6
1.6

1.6
1,6
1,6
1,6
1,6
1,6
16
16

Uinphta peza
[mm]

CocTaBHOI BbICOKOCKOPOCTHOW MYHALITYK ANst pe3aHusi matepuana

TonwmHom Ao 250 MM.

Kucnopoa v nponak, NpupoaHbIi ras.

Harris®6290-VVC

MunumansHoe

‘Rasnenme Pacxoa kuenopoga
‘TONNMBHOTO rasa A ;x:\:anm
[6ap] [l
0,03-0,2 0,65
0,03-0,2 113
0,03-0,2 2,26
0,03-0,2 2,574
0,03-0,2 3,53
0,03-02 4
0,03-0,2 556
0,03-0,2 7.07
0,03-0,2 8
0,03-0,2 9
0,03-0,2 117
0,03-0,2 12
0,03-0,2 14,85
0,03-0,2 16,41
0,03-0,2 16,98

Pacxop
Kucnopopa Ans
NpeABapHTENbHOTO
nogorpesa
M)

0,8
0,8

1,13
1,13
1,13
1,13
1,13
1.3
13

Pacxon TonnueHoro
raza
[wh]

0,23
0,23
03
03

03
0,3

0,33
0,33
0,33
0,33
0,33
0,38
0,38

Wiphta pesa
[mm]



BBOJ O5OPYAOBAHUA B 3KCMNYATALIMIO

+ [lepen Ha4anom NCMoNb30BaHNA 03HAKOMBLTECH C MHCTPYKLIMAIMM MOCTaBLUMKa 06opy/aoBaHms.

+ Bce TONnMBHbIE COEAMHEHUS UMEIOT NEBYI0 pe3bly 1 OTNIMYAIOTCA KaHABKOW B LUECTUIPaHHOIA raiike.

« Y6eguTtecsb, 4TO B MMetoLLiemcs 6annoHe HaxoauTcst Tpebyemblin ras.

+ YBepuTech, YTo pe3ak n MyHAWTYK EX-TRAFLAME® noaxoasT Anst MCNonb3yeMoro TOMMWBHOTO rasa.

+ [logcoeauHuTe 1 3aTAHUTE PeayKTop, NPeaoXpaHNTENbHOE YCTPOWUCTBO (CM. HUXKE) U LUMAHT, UCMOSb3ys TONbKO
Haanexalluii Koy,

+ [logcoeauHWTe LWNaHr TOMMMBHOIO rasa K ByCKHOMY TOMIMBHOMY KpaHy pesaka (kpacHas MeTka, nesasi pesbba). MNnotHo
3aTsHUTE CoeAnHeHMe.

+ [NogcoeauHWTe LWNaHr KMCnopoaa K BNyCKHOMY KUCNOPOAHOMY KpaHy pe3aka (CMHAst MeTka, npasasi peab6a). [noTHo
3aTsHUTe CoeAnHeHMe.

+ [lpoBepbTe repMeTUYHOCTb BCEX COEANHEHUI, UCNONb3YS YTBEPXKAEHHbIN pacTBop Ans obHapyxeHus ytedek. Hukoraa He
ncnonb3yiite nnamsi. Mepea NPoaomKeHNeM ycTpaHuTe Bce 0GHapYXeHHbIE yTeuKu.

PEXYLUME PE3AKU

+ B Tabnuue MyHALTYKOB BbiGepUTe MyHALWTYK, NOAXOAALWMIA ANS TONLWMHLI MaTepuana.
+ Y6egutech, YTO Ha NOCaAO4HOM MeCTe MYHZLUTYKa OTCYTCTBYIOT 3apy6ku 1 3aampsl.
+ 3aTsHUTe MyHALWTYK Ha rorfoBke peaaka.

PEXYLLEE NPUCNOCOBNEHNE

* YBepnTech B HAaNM4YMM METKW HaAnexallero rasa u COBMECTUMOCTY C UCMOMb3yeMO PyHKOWA.
« OT pyKu1 NNOTHO 3aTsiHUTE NpucnocobneHne Ha pyyke.

+ B Tabnuue MyHALWTYKOB BbIGepUTE MYHALITYK, NOAXOAALWMIA ANS TONLWMHLI MaTepuana.

+ Y6egutech, YTO Ha NOCaAO4HOM MeCTe MYHZLUTYKa OTCYTCTBYIOT 3apy6ku 1 3aaumpsl.

+ 3aTsHUTe MyHALITYK Ha ronoBke peaaka

CMECUTENBHBIE KAMEPbI U MYHOLUTYKU ANSA CBAPKU, MANKW, HATPEBA

* Y6eauTechb B HANW4MM METKW HaANEXaLLEero rasa 1 COBMECTUMOCTI CMECUTESNBHOM Kamepbl C UCNONb3YEMO PY4YKOW.

+ OT pyku NNIOTHO 3aTSIHUTE KaMepy Ha pyuyKe.

+ B Tabnuue MyHALWTYKOB BbIGEPUTE MYHALLITYK.

+ OT pyku NNIOTHO 3aTsIHUTE pacceuBaTerlb Ha CMECUTENbHON KaMmepe (B HEKOTOPbIX MOAENSX B CMECUTENbHYIO Kamepy
CHavyana 3aBopayuBaeTtcsi Tpyoka MyHALUTYKa, 3aTEM MYHALITYK NIOTHO 3aBopayvBaeTcs B TPYGKY).

+ 3akpounTe KpaHbl FOPENKM U PyYKN U Ha peaykTope YCTaHOBUTE AaBneHus (ykasaHHble B OTAenbHoN Tabnuue
MYHALLITYKOB), 3aTeM Mpu ropsiLLeli ropenke NpoBepsTe U OTperynupyinTe paboyee AaBneHue.

NCNONb30BAHUE OBOPYOOBAHUA
+ Kakcnnyaraumm o6opyaoBaHus [OMycKaloTCs TOMLKO Nnua, NpoLue/Lne COOTBETCTBYoLee 0byyeHme.

Mpumeyanue. Mpy UCNONBL30BaAHUU PEXYLLMX NPUCNOCOBNEHUIA BCerga NOMHOCTLIO OTKPLIBAWTE KpaH KUCNopoaa Ha pyyke
pesaka. Perynupyiite nogady KMCnopoga TonbKO KpaHOM Ha pexyLuem npucrnocobneHnu.

Po3xur cMecu Kucropopa v aueTuneHa

+ [NpenBapuTtenbHO 03HaKOMbTECH U cobMiofdaiiTe onncaHHbIe B 3TOM PYKOBOACTBE NpaBuna TEXHWKN 6e3onacHocTu.

+ OTKpOW1TE KpaH TOMMMBHOIO rasa Ha pesake (kpacHas MeTka) NpubnuanTensHo Ha 1/2 06opoTa 1 NOAOXKIUTE TOMMUBHbBIN
ras.

+  OTKpoONTE KpaH Tak, YToGbl NamMs NPeKpaTuo KoNTUTb.

+ OTKpoITe KpaH KuUCopoaa (CUHAS MeTKa) Tak, 4To6bl Bbln BUAEH TOMBKO BHYTPEHHUIA SAPKUIA KOHYC.

Mpumeyanne. CocTosiHue, B KOTOPOM MPOonagatoT A3blKK NlaMeHy U BUOEH TOSNbKO YEeTKUI BHyTpeHHVII?I KOHYC, Ha3blBaeTcs
«HeWTpanbHbIM NnaMeHem».

Po3xur cmecu kucnopopaa ¢ Apyrum TONNMBHBLIM ra3om (MponaH, MeTaH, NPoNnuneH U T. 4.).

+ [NpenBapuTenbHO 03HaKOMLTECH U cOBMtofdaiTe ONMCaHHbIE B 3TOM PYKOBOACTBE NpaBuna TEXHWUKU 6e30nacHOCTU.

+ OTKpoMTe KpaH TOMMMBHOIO ra3a Ha pesake (KpacHasi MeTka) NnpubnuanTensHo Ha 1/4 o6opoTa 1 NOAOXKINTE TOMMMBHbIN
ra3. Ecnu nnams oTpbIBaeTcs OT Topua MyHALUTYKa, crierka NpUKpoinTe kpaH. MpuoTKpoiiTe kpaH kucrnopoaa Tak, YTobbl
A13bIKW BTOPUYHOTO MiaMeHu nponany.

+ [lonepemMeHHO OTKpbIBANTE KnanaHbl A NONyYeHWs nnameHn TpebyeMoin UHTEHCUBHOCTMU.

MpumMeyaHne. HentpanbHoe nnams oTnnyaeTcs KOPOTKUM U YETKO O4ePYEHHBIM BHYTPEHHUM KOHYCOM rony60ro uBeta
N CBUCTALLUM 3BYKOM BbICOKOIO TOHa.



BbIKNIOYEHUE

« OTnycTuTe pbluar pesku, 3aTeM CHauana 3akpomnTe KpaH KUCMopoAa, Nocre Yero 3akponTe KpaH Tonnuea Ans
npeaBapuTeNbHOro NOAOTPeEBa.

« 3akpoiTe kpaHbl 060ux 6annoHoB.

« OTKpOWTE KpaHbl NPeaBapUTENBLHOTO NOAOrpPeBa Ha pesake, YTo6bl NOMHOCTLIO CTPaBUTL AaBIeHUe rasa (He oTKpbIBaiiTe
KpaHbl BONIM3M MCTOYHMKA BO3ropaHus), 3aTem 3aKponuTe KpaHbl.

«  OTCOeOMHUTE LWMaHM OT pe3aka v CHUMWUTE MyHALTYK ANs pe3aHns.

« MonHocTblo ocnabbTe 3aTspKKy perynsatopa gaeneHust unv T-obpasHoii pyyku pedykTopa, NOBEPHYB ee NPOTUB YacoBOW
CTpenky.

TEXHUYECKOE OBCNY>XUBAHUE

« XpaHute o6opyaoBaHue B YUCTOM CyxOM Ge3onacHoM mecTe.

* PeMOHT JOMKHbI BLIMOMHATH TOMbKO KBaNUGULMPOBaHHbIE CNELManmcTbl C NPUMEHEHNEM OPUTMHATBHBIX 3anacHbIX
yactent THERMACUT®.

BHUMAHMUE!

« CobntogaiTe npvBeAeHHbIE BbILLE UHCTPYKLMK, YTOOLI 06ecneunTb NonHyto 6e3onacHoCTb Npu SKCnnyaTaumm

o6opynoBaHusi. Mpon3BoaUTENb He HECET OTBETCTBEHHOCTM 3@ MOCMNEACTBUS HEHAAMEXALUETO UCMOMNb30BaHNS
o6opynoBaHus.

NOAKNIOYEHUE NCTOYHUKOB FA3A K PE3AKY

Kucnopog ansa Kvucnopop ans

pesaHus \ / npesBapuTensHOro
Harpesa

TonnuBHbI ras



CUCTEMA rA30KUCIIOPOOHOW PE3KU EX-TRAFLAME®
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MNos. Onwucaxuve
1 MepexoaHukm (9/16, yHuduumposaHHas Menkas pe3bba 18; 9/16, yHudbuumpoBaHHas menkas pessba 18;

9/16, ynnduumposaHHasi menkas pesbba 18, nesas)

2 Bnyck rasos (Tpy6Has umnuHppuyeckas pesbba 1/4 grorima; TpybHas umnuuapudeckas pesbba 3/8 aonma,

TpybHasa umnuHapuyeckasn pessba 3/8 Aloima, nesas)

KpenexHas raika

CmeHHast opcyHka (A — aueTuneH, PM — nponaH v npvpoaHsbii raa)

Kopnyc pesaka

[onoBa pesaka

MyHALWTYK ANs pe3aHus

HarpeBaTenbHasi hopcyHka

Ol N|o|loa|d|w

[lepxxaTenb pacxoAHbIX Marepuanos

AKCNNYATALUA OBOPYOOBAHUA U MPABUITA TEXHUKU BE3OMNACHOCTU

B aToit GpoLutope no TexHuke 6e3o0nacHOCTY NpUBEAEHbI MPUYMHBI MPOM3BOACTBEHHBIX HECHACTHBIX cny4aes, CBsi3aHHble C
pe3akom, LunaHramu, peaykTopom, a Takke onucaHbl iBa cnocoba NpefoTBpaLLeHUst TakMX HECHACTHbIX CyYaes.

1. BE3OMNACHOE OBPALLEHUE C PE3AKAMW, PEAYKTOPAMU, BANNIOHAMU
2. NICNONMb30OBAHUE OOCTYMHOIo COBPEMEHHOIMO OBOPYOAOBAHUA ANA OBECNEYEHUA BE3ONACHOCTHU

MocTosiHHO cobrnioariTe npaBuna TeXHUKU 6e3onacHoCT. OTO NO3BONUT NPefoOTBPATUTbL HECHACTHbIE cny4yaw. MNoHumaHmne nx
NPUYKH 1 cNocoboB NpeaoTBPaLLEHNS ABNAETCA HauyyLWwmMm cnocobom nx nsbexarsb.

3710 U3genue cooTBeTCTBYET TPebGoBaHUsIM cTaHpapToB 6e3onacHocTy EN ISO 5172 1 ISO 9090.



B3OPBAHHbBIE PEAYKTOPbI

OTHOCSATCA K TSHKEMNbIM HECHACTHbIM CrydasiM, KOTOpbIe MOTyT NPUBECTY K TeNecHbIM
NOBPEeXAEHWsIM, MPOCTOSIM, OTBETCTBEHHOCTW, UMYLLECTBEHHOMY YLep6y, npobnemam ans
aAMUHUCTPaLUMK. OTO PacnpoCTpaHeHHbIN HECHACTHbIV Cry4ali, KOTOpbIi MOXHO NPEaoTBPaTUTb.

HeHaanexallee cMmeluMBaHWe rasoB B peAyKTope U LUaHrax MoXeT co3daTb B3pbIBOONACHYIO
CMeCb, KOTOpasi MOXeT BOCNIaMeHUTLCS. TenecHble NoBPeXAeHUst NPY NOCNEAYOLLEM CUITbHOM
B3pbIBE BbI3bIBAOTCA MNiIaMeHEeM 1 OCKOINKaMu Mmetanna.

B3PbIBHAA CUNTA

BosHwukaeT npu BO3ropaHun HeHagnexalimm o6pasoM CMeLLlaHHbIX ra3oB ¥ MOXET NPUBOAUTL K 3HAUUTENbHLIM
paspyLUeHUsiM. B3pblB MOXET NPUBOAUTL K pa3pbIBy peaykTopa. B npounTMpOBaHHOM HUXE NUCbME OMMCaH Cnyyaii B3pbiBa
KucnopoaHoro 6annoHa. «B3pblB ogHOro kucnopoaHoro 6annoHa nosrek 3a cobol cMepTb TPOUX YenoBekK; TpuaLaTth
YenoBeK Mony4nnn paHeHusi. BepxHsist Yactb 6annoHa 6bina HaiaeHa B KpbILLe LeXa; HWKHSS ero YacTb BoLuna rny6oko

B 3emnito. CpeaHsasa yacTb GannoHa pa3opBanacb Ha MHOXECTBO OCKOIKOB, HaNoMUHAKLLMX LpanHenby. HeHaanexaluum
06pa3oM cMeLLaHHble ra3bl Yallle BOCNIaMEHSIOTCS B LUNaHrax; 3To NPUBOAUT K oxoram onepartopa. CMecb TONSIMBHOTIO rasa
C kucrnopogom roput npu Temnepartype 4000-6000 °F u MOXET NpUBOAUTL K CUIbHBIM OXOram.

NOCTOAHHO COBNMIOOAUTE NPABUNA TEXHUKU BE3ONACHOCTU 4 * 1

OnucaHHble Bbillie HecHacTHbIE Cry4an MOXHO NpefoTBpaTUTb, u3berasi CMeLUMBaHWS KUCOPoAa

C TOMMNMBHBLIM ra3oMm. MpaBunbHOE UCMOSb30BAHME ra30B He NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHMIO Npobnem.
Hanpumep, kaxabii ra3 JomkeH nogaBaTbecsi M3 GannoHa Yepes oTaerbHbIA peayKTop U WaHr K
pesaky, @ X CMeLLMBaHWe [OMKHO OCYLLECTBSATLCS B CreuuanbHoi CMecuTeNbHON Kamepe B pesake
1Ny MyHawWTyke. OnacHOCTb BO3HUKAET TONMbKO NPY CMELLMBaHWM Fa3oB B HEHaANexallen Yactu
obopynoBaHus.

BOCNNAMEHEHUE

[MpouncxoanT Npu HaMUYMKM Tpex YCroBuWIA: TONMNBO, KNCMOPOA, NCTOYHUK BOCNIIaMEHEHUS. TonnmeHbin Kucnopog
Hanuune ntobbix ABYX U3 3TUX YCMOBWIA He NPUBOAWT K BOCNNameHeHuo. Hanpumep, orHeTywmrens ras
pacnpocTpaHeHHOro TuMa 3anpasnseTcs yrnekncrbiM ra3oM. OH NO3BONSET TyLWNTb Nnams,

npekpaLias kK Hem goctyn kucnopoaa. OH nepekpbIBaeT NOCTyMNnNeHne K nnameHn atmocdepHoro

BO3Ayxa, coaepxaliero 21 % kucnopopa. bes goctyna kucnopoaa ropeHue npekpaLlaeTcs.

C [pyrom CTOPOHbI, ropeHne HEBO3MOXHO 6e3 Tonnunea. ABTOMOGUITL He CMOXET paboTaTh C MyCcTbiM

TonnuBHbIM Bakom. HakoHeLl, roptodas cmecb He ByaeT NpeacTaBnsaTb ONacHOCTK, ecnu He ByaeT

BocnnaMmeHeHa. CMech rasoB B LUNaHre Unv peayktope He NPeACcTaBnsieT ONacHOCTK, Noka He byaeT uuuug

BOCMiaMeHeHa. Takoe BOCrniaMeHeHne MOXET NPOUCXOANTL HECKONMbKUMU cnocobamu.
Tpw cocTaBnsitoLmMX

MPUYUHBI OBEPATHOIO MOTOKA BOCNameHeHns

OB6paTHbIN NOTOK, BbI3BAHHLIV NEpenagoM AaBneHns, MOXeT NPUBECTY K NONadaHWMI0 CMECH ra3oB B LUMAHMN U PeyKTopbl.
3710 MOXET NPOUCXOANTL B Criedyowmx criyvasx.

1) BannoH ¢ kucnopogom 2) KpaHbl 06oux 6anmoHoB 3akpbiThl, B peayktopax —3) Onepatop oTkpbiBaeT o6a kpaHa
onycToLlaeTcs B npolecce MMEETCs HepaBHOE JaBneHue, KpaHbl pesaka pesaka ¥ nbiTaeTcs 0AHOBPEMEHHO
akennyaraumu. Mpu oTKpbITOM 3aKpbITbl. ECnn onepatop ogHOBPEMEHHO OTKPoeT  padxedb oba rasa. Ecnu nogaetcs
vronb4aToMm KnanaHe Kucrnopoga — MrofibMatble KnanaHbl ropenku Ans CTpaenvBaHus  Gonblue kucnopoaa, YeM MoXeT
Ha pesake TOMNMBHbIA KMcrnopoaa v TONMMBHOTO rasa, 06bI4HO NPONTU YEPE3 MYHALUTYK, B
ras MOXeT BOWTY B LUNaHr Haxogsawwmiica noa 6onee BLICOKUM AaBNEHUEM cucTeMe Bo3HUKaeT obpaTHoe
1 pedyKTop kucrnopopa. KUCNOPOA MOXET BOWTH B LUNAHT, peayKTop [aBNEHNE U KUCIOPOA MOXET

1 UCTOMHMK 06bIMHO HaxoasLerocs nog conee BOWTW B LUNAHT U pefyKTop

HU3KVMM AaBrieHUeM TONSMBHOTO rasa. TOMMAMBHOIO rasa.
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TonnueHbI Kncnopopg TonnueHbIi Kncnopopg TonnueHbI Kucnopoa
ra3 ra3 ra3

Mpwv Hanuuum o6paTHOro NOTOKa UMEKTCS Ba U3 TPex YCMOBWIA BOCTINIaMEHEHWS. OTCyTCTByeT TONbKO UCTOYHMK BOCMIAMEHEHUA.



OBPATHbIN NOTOK

1
OB6paTHbIi NOTOK TOM/MBHOTO ra3a. —— & :|
Mpu o6paTHOM NOTOKe CMECH ra3oB NnonagaeT B LWMaHT U pesyKTop

M + Kucnopog _’_F‘-L|
KMCIOpoAa C BO3MOXHbLIM 06pa30BaH1eM B3pLIBOONACHOM CMECH, YTO N
-

+ Harpeanue go 2000 °F
MOXET NPUBECTU K TSHKKUM TEMNECHBLIM MOBPEXAEHUAM UITU BO3rOPaHWIO.
npu1 NOBTOPHOM CXaTum

1. KnanaH kucrnopoga Ha pe3ake OTKpbIT Y CMECbh ra3oB nocrynaet — \
K nnamMmeHun TonJIMBHOro rasa. = BOCHHAMEHEHME |

2. KpaH 6annoHa ¢ pegykTopoM kucnopoga ¢ Aaenesnem ao 2400 yHTOB Ha KB.
[10iM GbICTPO OTKPLIBAETCS U TENoTa NOBTOPHOTO CXatust (MpubnuantensHo
2000 °F) HarpeBaeT cMecCb ra3oB [j0 TEMMepaTypbl BO3ropaHust.

Ecnu npn o6paTHOM NOTOKE CMECh ra3oB MONaAeT B LUNAHT U PedyKTop TOMNMBHOTO ras3a, MOXET NPOU30MTY ONacHbLIN B3pbIB
Npyn OTKPbITUKX KNnanaHa TONJNBHOIO rasa Ha pe3ake 1 BoCnfiaMeHeHun ra3oB [0 TOro, Kak CMeCb rasos 5y,qu MONHOCTbIO
cTpaeneHa. Npu ncnonb3oBaHUM HEGOMNBLLLIOTO MYHALLUTYKA 3TOT NPOLIECC MOXET 3aHATb HECKOSIbKO CeKYHA,.

9TU HECYACTHBIE CITYYAU MOXHO NMPEAOTBPATUTbL MPU HAANEXALLEM UCMOJIb30BAHUU OBOPYOOBAHUA

N

. He ponyckainte nonHoro onyctolueHust 6anmoHa ¢ KMcnopoaoM. bannoH cnepyert cumtaTb NycTbiM, KOrga AaBreHne B HEM
ynaget npubnuantensHo Ao 50 yHTOB Ha KB. AONM.

2. Mepen Tem Kak pasxeyb pe3ak, oneparTop A0MKEH HE3aBUCUMO CTPaBUTb LIMAHTU. OTO NO3BONUT yAANUTL rOPHOMY0 CMECh,
KOTOpasi MOXKET HAXOAUTLCS B LUNAHrax.

3. Onepatop He AOMMKEH OQHOBPEMEHHO padxuratb o6a raza. EQUHCTBEHHLIM UCKITIOYEHUEM SIBMSIETCA UCTONb30BaHWe
YHUBEpCanbHOro pe3aka BbICOKOro AaBneHus. YHMBepcanbHoe 060pyoBaHue BbICOKOTO AaBMEHUs UMEET KOHCTPYKLWIO,
npeaoTBpaLLaoLLyto 0GpaTHbIV NOTOK, KPOME Cryyast 3aCOPEHNst MyHALUTYKA.

4. MNoppepxviBaiiTe 060OPYAOBaHNE B XOPOLLUEM COCTOSIHUW. ECnv MyHALUTYK pe3aka GyaeT 3aKkpbiT, ra3 noa Gornee BbICOKUM
[naBneHuem ByaeT nocTynathb B NIMHMIO C Gonee HU3KUM AaBneHneM.

NPABUNIbHOE UCMONIb30BAHUE PE3AKOB

Mo3BonsieT NpeaoTBpaTUTL HecyacTHble cnyvan. OaHako noboi YenoBek MOXET MHOrAA A0MNyckaTb OMMOLIHOCTY.
MHoroneTHuin onbIT paboT Aoka3an HAAEXHOCTb Pa3HbIX PE3akoB AN ra30KUCIIOPOAHON PE3KM Npu UX aKcnnyaTauum

B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUMSIMW NPOV3BOAUTENS. B HEKOTOPbIX Cry4asx NoNnb3oBaTeny He cobnoaatoT 3TN UHCTPYKLMN.
HecobntogeHne 3TUX UHCTPYKLMIA MOXET NPUBECTU K 0GPaTHOMY MOTOKY HEXeNaTenbHOro ra3a B LUMaHMu.

MpenoxpaHuTenbHbIN 3aTBOP ¢ 06paTHLIMU KnanaHaMn MOXET NpefoTBpaTUTb o6paTHbIi NoTok. UTobbl 06ecneunts
Takyto 3aLmuTy, HeO6XOAMMO NpUAEPXKMBATLCS NPOrpaMMbl NAHOBOKW NPOBEPKU PaboTOCNOCOBHOCTM 06paTHbIX KnanaHoB.
[locTynHbI NpefoXpaHuTenbHbIe 3aTBOPbI ABYX TUMOB. 3aTBOP ANS pe3aka ycTaHaBnMBaeTcs Ha noboi pesak co
CTaHAAPTHBIMN COeANHEHNSAMM LWNaHros. bonbluas nponyckHas cnocobHOCTL NO3BOMNSAET BLINOMHAT pe3aHne cTanbHon
NNacTWHbI TONWMHOW A0 12 AOMOB. OTOT BapuaHT sIBNSETCS NpeanoyTUTeNnbHbIM Anst npeaoTepalleHns OBPATHOIO
MOTOKA B TO4KEe BO3HUKHOBEHUS. DTOT 3aTBOP NErko NPOBEPUTb U OCMOTPETb.

3aTBop ANs peAyKTopa yCTaHaBNMBAETCS Ha BbiMyCKHOW HUNNENb peaykTopa. Takoin 3aTBOp MMEET TaKyto e NPOonyCKHyIo
CnocoBHOCTb, YTO U 3aTBOP ANS pe3aka, OAHAKO OTIIMYAETCS YBENMYEHHBIM CPOKOM Cry6bl. 3TO 06yCNOBNEHO MEHLLUMMU
Harpyakamm n yctaHoBKoi B 6onee 4ncToM MecTe (Bbille LinaHros). 3aTeopsl Npegotepaliart OBPATHLIV MOTOK

B peaykTop v 6ansioH 1 He AonyckaroT NonaaaHnsi onacHoro KONMYecTsa CMecel ra3os B LUNMAHMN. 3aTBOpbI 3TOrO TMna
MHOTAa SIBMSIOTCA NPEANOYTUTENBHLIMM Gnarofaps yBenuyeHHOMY CPOKY CryK6bl.

NPUHUMN PABOTbI MPEAOXPAHUTENIbHOIO 3ATBOPA

O6paTHsle knanaHsl ocTaHaenuealT OEPATHBIV MOTOK. Onu He npeaHasHadeHb! Ans NpeaoTBpaLLeHNs NPOXoKAeHNS
nnamenun. BosropaHus 1 B3pbiBbl 060pyA0BaHUS YacTo CBA3aHbl ¢ 06paTHbIM noTokom. O6paTHble knanaHbl NpefoTBpaLLaT
HecyacTHble cryyaun, ocTaHaBnmBas 0bpaTHbIN NOTOK B caMoM ero Hayane. B cootBetctBum ¢ NFPA-51 B cuctemax
Tpy6onpoBoAoB AN KUCIOPOAa W TONMMBHOTO ra3a AoSKHbI BbiTh YyCTaHOBMEHbI OBpaTHbIE KnanaHbl AN NpeaoTBpaLleHns
0obpaTHOro NOToKa, HE3aBUCUMMbIE OT KNanaHoB, YCTAHOBMEHHbIX B LUMAHrax.

HopmanbHbI NOTOK: KnanaH OTKPbIT OﬁpaTHbIVI MOTOK: KnanaH 3akpbIT



BHELUHUE OBPATHBIE KITAMAHbI

noquy 06paTHb|e KnanaHbl He BCTpaneakTCA B I'Ope]'IKVI? ‘* h |
anILWIHOlZ 3TOro ABnaeTca rlpe,qoxpaHMTeanbll?l 3aTtBop. | il |
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O6paTHble knanaHbl UMET PeKOMEeHA0BaHHbIN CpoK crybbl 5 neT. Mx cnegyet
perynsipHo NPoBEPSATb KaKk MUHUMYM Kaxxable 6 MecaueB. HevcnpasHble

obpaTHble KnanaHbl cneayeT 3aMeHsATb. .
P Ay O6paTHbIiA NOTOK:

AOMNONHUTENbHASA 3ALUTA onacHas cutyauus

TMp¥ HANWYMN BO3MOXHOCTY BLIXOAA 0BPATHBIX KIanaHoB U3 CTPOst ~am MovoK OB6patHbilit knanaH
13-3a HEHaZMEXalLlEro UCToNb30BaHMUS UM HeCOBNIoAeHNs TpeGoBaHMil

K Nep1oNIeckol NPoBepKe 1 TeXHUYECKoMy 0BCAYXUBaHMIO CrieayeT

YCTaHOBUTL NPEAOXPaHNTENbLHBIE 3aTBOPbI. I

MpepoxpaHuTenbHble 3aTBOPbI ABNSIOTCA AOMNONHUTENBHON MEpOW 3aluThbl
OT HECHACTHbIX Cry4aeB, CBA3aHHbIX C 06PaTHLIM NMOTOKOM.

. CxaTbli NpeaoXpaHUTENbHbIN
[OBA CPEACTBA 3ALLUTLI B OOHOM YCTPOUCTBE 3aTBOp

[lBa cpefcTBa 3awwuThl 06eCneYnBatoT NoBbiLLEHHY 6e3onacHoCTb. Bo-nepBbix, NpeaoxpaHnTenbHble 3aTBOPLI coaepaT
BCTPOEHHbIV 06paTHbIN KnanaH, NpeaoTBpalLaoLLmii 06paTHbIA NOTOK, KOTOPbIN SBMSIETCS OCHOBHOWM NPUYMHO CBS3AHHbLIX
c o6paTHbIM MOTOKOM B3pPbIBOB. BO-BTOPLIX, B TOM 3Ke YCTPOWCTBE BCTPOEH MEeTannuyeckuii unbsTp Ans ralweHns nnameHm
npu o6paTHOM NOTOKe M3-3a BbIXOAA 0BPATHOrO KnanaHa U3 CTposi Unu Apyroro HeM3GEeXHOTO COCTOSIHUS.

YCTAHOBKA HA PEOYKTOP UNU PE3AK

[locTynHbI NpeaoXpaHnTenbHbIE 3aTBOPbI ANA YCTAHOBKM Ha pedyKTop unn pesak. 3aTBop Ans pesaka yCTaHaBNMBaeTCA Ha
BMyCKn no6oro pe3aka cTaHAapTHbIMW COEAUHEHUAMM ANS LWaHroB Tuna B. OHu sBnsioTCA npeanoYTUTENbHBIMK, TaK Kak
obecneunBaloT 3alUTy B pacnpocTpaHEHHOM MeCTe BO3HUKHOBEHWSA Npobnembl. OHM pacnonoXeHbl Ha BUAY U 3allmLaoT oT
B3PbIBOB B LUMTaHrax. 370 Haubonee pacnpocTpaHeHHas np06nema ansa 060py,CIOBaHVIﬂ Takoro Tuna.

3aTBop AN pelyKTopa YCTaHaBIIMBAETCS HA BbIMYCKHOM HUMMEMNb pedykTopa. 3TU 3aTBOPbl 06bIYHO MMEIOT YBENUYEHHbIN
CpOK crny6bl. AT 06yCNOBNEHO MEHbLLUMMI Harpy3kamn 1 yCTaHOBKOW B Gonee YMCTOM MeCTe BhbiLLE LUSaHrOoB.

OHK ABNSAIOTCA NPEeANOYTUTENBHLIM BapUAHTOM, €CNN HEAONYCTUMO YBENIMYEHNE MacChl NN U3MEHEHUEe KoHdUrypaumum
pesaka. otn 3aTBOPbI 3aWMLLA0T PEYKTOP U CUCTEMY NOAayuM rasa, a B HEKOTOPbIX Crlydasx BKIo4atoT B cebsi
TEpPMO3anopHble YCTPONCTBA, CHUXKaOLLWE onpeaeneHHble PUCKKW, CBSA3aHHbIE C BOCMIAMEHEHNEM B LUNAHrax.

NPONYCKHAA CMOCOBHOCTb

MpenoxpaHuTenbHble 3aTBOPbI UMEIOT JOCTATOMHO BbICOKYH MPOMYCKHYH0 CMOCOGHOCTb AN paspe3aHus cTanbHbIX NnacTuH
TOMNLLUMHON [0 AECATV A0MMOB NpU HaanexallueM Ucnonb3oBaHny o6opyaoBaHus. Mpu 3ToM, ofHaKo, HE06X0AUMO HEMHOTO
NoBbICUTbL paboyee AaBneHune Ans KOMNEHcaUMW NageHns AaBneHus Ha 3aTBope.

COBINIOOAUTE OCTOPOXHOCTb

Cobntofante 0CTOPOXHOCTb MPU BIGOPE U MCMOMb30BaHWUK NOGLIX YCTPOWCTB, HaNpumep NpefoXpaHuTenbHbIX 3aTBOPOB,
B 060pyA0BaHUM ra3oK1CIIOPOAHON pesku, Tpebytolem 6onbLioro o6bema rasa Ana Hagnexatle 6esonacHol paboTb.
KpynHble pexyLumne HakOHEYHUKU U MOLLHOE HarpeBaTefibHoe 060pyAoBaHNe Ype3BbIHANHO HYyBCTBUTENbHBI K OFPaHUYEHNIO
NoTOKa M3-3a YCTaHOBKW [OMNOMHUTENLHOrO 060pyaoBaHus. Mpu Ucrnonb3oBaHW 060pyAoBaHUS TAaKOro TUNa BHUMATENbHO
03HaKOMbLTECH C MHCTPYKLMAMU NPOou3BoanTens u/unu obpatntech k Hagnexaiuyum obpasom oby4eHHOMY npeacTaBUTENto.

PEMYNAPHO MPOBEPANTE NPEAOXPAHUTENbHbLIE 3ATBOPbI

MpoBepsiiTe repMeTU4HOCTb Kopryca 1 obpaTHoro knanaHa. lMpegoTepallante ckonneHne 3arpsisHeHnin Ha unsTpe
nnameracutensi. 3acopeHue punbTpa AOMNOMHUTENBHO OrpaHMYMBaET NOTOK, a 6e3onacHas o4MCTKa UM PEMOHT UnbTpa
HeBO3MOXHbI. [oTpebyeTcs 3amMeHa nnameracuTensi.

BO3rOPAHME U3-3A TEMNOTbI MOBTOPHOIO CXXATUA

Kak 6bI11o ynomsiHyTo Bbillle, CMECH ra3oB MOTyT AOCTUraTb TeMnepaTypbl BOCMaMeHeHUs M3-3a TennoTbl MOBTOPHOTO
cxXatwisi, ecnu kpaH 6annoHa ¢ kucnopoaom ByaeT oTKpbIT CrMLwKoM 6bicTpo. OfHaKo cMech ra3oB npeacTaBnseT cobon
TOMNbKO OJUH N3 HECKOIbKNUX BAapUaHTOB BOCTNIAMEHSIIOLLMXCSA CPeA B PEAYKTOPE B Clyyae CUIbHOMO HarpeBaHWs npy pe3kom
cxatuu.

B penyKkTope MOryT MpUCYyTCTBOBAaTbL roptoymne 3arpsis3HeHNs], KOTOpble Bbi3blBaloT BOCMNIaMEHEHWE NPY NOBTOPHOM CXXaTun
B NPUCYTCTBUM KUcnopoaa.



NOCTOAHHO COBNMIOOANTE NPABUNA TEXHUKM BE3OMNACHOCTHU

Bcerza cobniopante cnepywwne npocTble npasua TeEXHUKN 6esonacHocTy.

-

. akpennsnTte 6annoHbl Lensamu, 4Tobbl NpeaoTBPaTUTL UX NafdeHune. bannoH ¢ kucnopoaom nog AaeneHvem Gonee
2000 ¢hyHTOB Ha KB. 4tOMIM CTAHOBUTCSA CMEPTENbHLIM CHapsA0M B Criydae nafeHusi U cpbiBa kpaHa bannoxa.

2. MpopayiTe KpaH peaykTopa KMCIopoaa nepes TeM, Kak NoACOeanHUTL PeaykTop K 6annoHy. OTo NO3BOMMT yaanuThb Mbifb
1 3arpsi3HeHNs (KOTopble MOTyT BbITb ropiounMI) U3 kpaHa GarnoHa. Mbifb W 3arpsi3HEHUs BO BNYCKe PeAyKTopa sIBMSoTCS
TOMSMBOM, KOTOPOE MOXeT BOCMaMeHUTLCS OT TENSOTh MOBTOPHOTO CXaTusl B KMCIIOPOAHOM atmocdepe. Ecrin Bnyck
pefyKTopa OCHaLLEH (UILTPOM, YBeanTech, YTo (UMLTP YCTAHOBIEH W YUCT.

3. MeaneHHo oTkpblBaliTe kpaH GanmoHa ¢ KMCrnopoaoM, Haxoasicb COOKy OT kpaHa. OTo NpefoTBPaTUT Pe3kuii nepenag
[aBneHusl, CONPOBOXAALLMIACS BblAENEHNEM 3HAUUTENBHOMO KOMMYECTBA TENMOTLI, @ TAKKE NPEAOTBPATUT YPE3MEPHYIO
Harpysky Ha peaykTop.

4. MNpopaynTte cucTemy, NooYepenHo CTpaBue Bee WwnaHrn. B cnyyae BosHukHoBeHnss OBPATHOIO MOTOKA ato nossonut
6e3onacHo yaanuTb CMecu rasos.

5. Mpu Mcnonb3oBaHWW APYTUX TOMIMBHBIX ra30B C KUCIOPOJOM pa3peLleHo padxuratb pesak nocrne nogaim o6ounx rasos.
Mepen akcnnyatauuet Mo6oro o6opyaoBaHNUsS ANs ra3okUCIIOPOAHON PE3KK BCeraa KOHCYNLTUPYTECH C MPOU3BOAUTENEM
VNN ApYrMU aBTOPUTETHBIMU NCTOUHMKaMU.

6. VicnonbayiiTe MyHAWTYK HaanexaLlero pasmepa v AasneHust. Kaxabii MyHAWTYK npeaHasHaveH ans pabotsl npu
onpeaeneHHoM AaeneHuu. [peBbILLeHWe 3TOro AaBNEHUs MOXeET NPUBECTU kK 06pa3oBaHMio 0GPaTHOro AaBNEHUs B cUCTEME
n OBPATHOMY MOTOKY. Ucnonb3oBaHne NOHWXEHHOTO AaBMNEHUS NPUBEAET K paboTe MyHALWTYKa ¢ nepebosamu
1 BCTbILLKaMW, @ Takke K YBENWUYEHUIo pycka obpaTHOro yaapa nnaMeHu 1 3aTsrMBaHus naMeHn BHyTPb ropenku.

7. He nogHocUTE UCTOMHUKM Tenna 1 NiiaMeHn K roproydMm Matepuanam. Micnonb3oBaHue UCnycKatoLen nnams 1 Uckpbl
ropenkun BGNU3N ropr4ux MaTepuanoB MOXeT NMPUBECTU K UX BO3ropaHUIo.

8. He ncnonbayiiTe KNCNOPOA B Ka4ecTBe 3aMeHbl Boaayxa. Ecnu cayBaTh 3arpsasHeHuns ¢ ogexasl KICNopoaoM, ogexaa BnnTtaeT
B cebs kucnopog. Ecnn nocne atoro Ha ofexay nonazet UCKpa Ui BO3HUKHET KOHTAKT C APYrMM UCTOYHWUKOM BOCM1IaMeHEeHWs,
ByayT NpUcyTCTBOBAaTL BCE TPU HEOBXOAVMbIX YCNOBUSA BOCNamMeHeHus. fopiodne MaTtepuansl ropsaT 3Ha4UTENBHO CUmbHee
B HaCbILLIEHHON KMCIOPOAOM arMocdepe, YeM B BO3ayXe. OTO MOXET NPUBECTY K TSKKAM TENECHBIM MOBPEXAEHUSAM.

9. MpenynpexaeHune «He vcnonb3oBaTte Macno» HaneyaTaHo Ha BCeX MaHOMeTpax peaykTopos. Macno npeactasnsiet cobon
roptounii MmaTepuan ¢ Ype3BblyaliHO HU3KOWM TeMnepaTypoii BocnnamMmeHeHus. B pegykTope kucnopoaa 4acto UMetoTcst
[Ba 13 Tpex HeobXoAMMbIX YCMOBMIA BO3ropaHus. TeNMo npy NOBTOPHOM CxXaTuu B Cry4ae BbICTPOro OTKPbITUSI KpaHa
6annoHa nogHUMaeT Temnepartypy [0 TOYKM BocnnameHeHusl. B peagyktope nmeetcsi kucnopog. Mpu Hanuyaum macna 6yayT
NpWCYTCTBOBATb BCE TPU YCMOBUSI BOCMNIAMEHEHWS Y MOXET NPOU30OWTW OMacHbIN B3pbIB.

3AMNPELLEHO BbINONHATL PEMOHT 1 3aMeHy feTanein o6opyaoBaHusi, ocobeHHo peaykTopoB. [ins 6e3onacHoro pemMoHTa
o6opynoBaHusa Ans ra3oKMCIIOPOAHOM Pesky U CBapku TpeByloTes cnelmanbHble NpUembl paboTbl ¥ MHCTPYMEHTbI.

3AMPELLEHO npuvkacaTtbcs k peayktopam kucnopoga, 6annoHam ¢ KMCnopogoMm, kpaHam, Apyromy o6opyaoBaHuio
MacnsiHbIMU UINKW KUPHBIMKU pyKamu unu nepyatkamu. Kucnopog BcTynaeT B peakLmio ¢ Maciiom 1 3KMPOM, YTO MOXET
NPUBECTM K BO3rOPaHMWIo UMW B3pbIBY.

3ANPELLEHO ycraHaBnueaTb U XpaHWUTb PEAYKTOPbI KUCopoaa 1 Apyroe KucnopogHoe obopyaoBaHue Ha MacnsiHble Unu XupHble
NOBEPXHOCTU. JTO MOXET NMPUBECTU K NOMaAaHMI0 Macna Uy xupa Ha o6opyaoBaHUe C MOCreaytoLLMM BO3ropaH1eM Ui B3pbIBOM.

3ANPELLEHO ucnonb3oBath aueTuneH nog AasneHneM Boille 15 pyHTOB Ha kB. AloM. ALeTuneH nog AasrneHnemM
Bbile 15 hyHTOB Ha KB. A1OMIM MOXET MPUBECTM K BO3rOPaHWIo UMW B3pbIBY.

3ANPELLEHO onycrowats 6annoH ¢ kucnopoaoM Ao AaBrneHust ke 25-50 yHToB Ha KB. AtoiiM. [Mpy nonHom
onycToleHnn 6annoHa ¢ KUCIIopoaoM B HEM nponageT u3bbiTouHoe AasneHuve. MNpu 3Tom B 6annoH MoryT nonactb
3arpsisHeHns ¢ 06pa3oBaHNMeM OMacHbIX YCIIOBUIA.

3ANPELLEHO ucnonb3oBatb pefyKTopbl, KOTOpble paHee Obinn ycTaHoBNEHb! Ha 6annoH Apyroro rasa. 3anpeLyeHo Takke
3aMeHsTb MaHOMETP ApYrM MaHOMETPOM, KOTOPbIV paHee Ucnonb3oBarcs ¢ NoGoii Apyroi cpefoin. ITO MOXeT NpuBecTy
K 3arpsi3HEHNIO C CO3AAHNEM YCMOBUIA NSt BO3ropaHus Unu B3pbiBa.

3AMPELLEHO ocTaBnsaTe peayKkTop, WaHr, pesak nog AaeneHvem, ecnv obopynosaHue He GyaeT ncnonb3oBaTtbCst
B TEYEHWE ANUTENBLHOTO BPEMEHM.

CnepyiiTe npvBeAeHHbIM Hke pekomeHdaumam. Cobnioaaiite OCTOPOXHOCTL NP 06paLLeHnm ¢ ra3oBbiM 060pyA0BaHNEM.

Bce nponsBoanTenu cTpemMsTcs co3aaBaThb kak MOXHO 6onee 6e3onacHoe obopyaoBaHue, OOHAKO ero HeHaanexallee
MCMONb30BaHVE MOXET NPUBECTY K TSHKENbIM HECHACTHBLIM Cry4asiM. Y6eamTech, YTo Ha KaXaoM pesake yCTaHOBMEHb!
obpaTHble knanaHbl U/unu NpeaoxpaHnuTenbHbIe 3aTBopbl. OHW 06ecneyaTt 6e3onacHOCTL Aaxe B Cryvae oMok nonb3oBaTens.
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L[‘v;{vvv] ) [Fl?.li Jm‘l] [mm] [ 1 - i [;y'!ft]
10 716.16563  716.16550 740 5-7 6,5 2,5 0,5 3,25 0,47 0,36 2,1
15 716.16563  716.16550 630 5-7 6,5 2,5 0,5 3,22 0,47 0,36 21
20 716.16563  716.16550 570 5-7 7 2,5 0,5 3,50 0,47 0,36 2,1
725 716.16563  716.16550 520 5-7 7,5 25 0,5 3,7 0,47 0,36 21
25 71616564  716.16550 520 5-7 6,5 2,5 0,5 4,60 0,47 0,36 2,5
30 716.16564  716.16550 500 5-7 7,5 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
35 716.16564  716.16550 460 5-7 7,5 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
40 71616564  716.16550 440 5-7 8 25 0,5 5,20 0,47 0,36 2,7
40 716.16565  716.16550 440 5-7 6,5 25 0,5 5,60 0,47 0,36 28
50 71616565  716.16550 390 5-7 7 725 0,5 6 0,47 0,36 3
60 716.16565  716.16550 360 5-7 8,5 2,5 0,5 7,10 0,47 0,36 3
60 716.16566  716.16550 360 5-7 6,5 2,5 0,5 9.10 0,47 0,36 3
80 716.16566  716.16550 300 5-7 7.5 2,5 0,5 10,40 0,47 0,36 3
100 716.16566  716.16550 270 5-7 8 2,5 0,5 1" 0,47 0,36 B
100 100- 150 716.16550 270 7-10 6,5 3,5 0,5 12,10 0,62 0,48 3,6
130 100 - 150 716.16550 230 7-10 7 35 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 100 - 150 716.16550 210 7-10 7 3,5 0,5 12,90 0,62 0,48 3,6
150 150 - 230 100 - 300 210 20 6,5 6,5 0,5 19,40 1,06 0,82 5
200 150 - 230 100 - 300 180 20 7 7 0,5 20,80 1,10 0,85 5
230 150-230 100 - 300 140 20 7.5 7,5 0,5 22,00 1,14 0,88 5
230 230-300 100 - 300 150 25 6,5 6,5 0,5 28,50 1,08 0,83 6
250 230-300 100 - 300 130 25 7 7 0,5 30,00 1,10 0,85 6
300 230-300 100 - 300 110 25 7,5 7.5 0,5 32,50 114 0,88 6

=3 PRI S $5 XU BN, LA D)%) e T A 300mm.
(( — ) Rk RIS CRRD , AU
LA
e MS 932™ torch.

Yl

[Ref. Nr]

e I - RTE DIt
e

i) ) i
[barlv 1 [m/h]

3 1, ,2 , 6 1,1 .
4 740 2-4 1, 0,2 0,8 1,1 0,9
5 720 2 -4 1, 0,2 1,0 1,1 1,0
6 700 2 -4 2, 0,2 1,2 1,3 1,1
8 650 4-5 k 2, 0,2 1,6 1,3 1,3
10 600 4-5 , 0 2, 0,2 2,2 1,3 1,5
7 670 4-5 50 2, 0,2 1,8 1,5 1,6
8 650 4-5 55 2, 0,2 1,9 1,5 1,7
10 630 5-8 6,0 2, 0,2 2,0 1,5 1,8
12 716. 16550 590 5-8 6,5 2, 0,2 2,2 L5 19
15 716. 16550 560 5-8 7,0 2, 0,2 2,3 1,5 2,0
15 716. 16550 560 5-8 6,0 2 0,2 2,5 1,5 2,1
20 716. 16550 510 5 - 10 6,5 2, 0,2 2,8 1,5 2,2
25 0 460 5 - 10 7,0 2, 0,2 3,1 1,5 2,3
25 716. 16550 460 5 - 2, 0,2 3,8 1,5 2,4
30 716. 16550 440 5 - 2, 0,2 4,3 1,5 2,5
35 420 5 2 0,2 4,5 1,5 2,6
40 . 16550 400 5 2, 0,2 4,6 1,5 2,7
10 716. 16550 400 5 2, 0,2 1,2 1,5 2,8
50 716. 16550 360 5 - 2, 0,2 4,9 1,5 2,9
60 716. 16550 340 5 - 2, 0,2 56 1,5 2,9
60 716. 16550 340 6 - 2, 0,2 7,6 1,5 3,4
80 716. 16556 716. 16550 300 6 - 2, 0,2 9,4 1,5 3,5
100 716. 16556 716. 16550 270 6 - 2, 0,2 10, 6 1,5 3,5
100 270 8 - 4, 0,3 13,3 2,3 3,5
150 230 8 - , 5 4, 0,3 14,9 2,3 3,5
200 180 8 - , 5 4, 0,3 16,5 2,3 3,8
200 180 12 - 15 6,5 50 0,3 17,5 2,5 4,0
250 130 12 - 15 8,5 50 0,3 22,0 2,5 4,5
250 716. 16560 130 12 - 15 6,5 50 0,3 22,4 2,5 50
300 716. 16560 110 12 - 15 8,5 5,0 0,3 28, 2,5 6,0
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POZNAMKY /NOTIZEN /NOTICE / AN BAMETOK / £ fr il :




THERMACUT®, THE CUTTING COMPANY®, FHT-EX®, EX-TRAFIRE®, EX-TRACK® a EX-TRABEAM® jsou
registrované ochranné znamky spoleénosti thermacut, k.s., Které jsou ¢ mohou byt
registrovéany v ¢eské republice &i jinych zemich. VSechny dalsi, zde uvedené ochranné znamky jsou vlast-

nictvim jejich zakonnych vlastnikd. Spole¢nost THERMACUT® neni v zddném spojeni

se spolenosti MESSER® a HARRIS®.

THERMACUT®, FHT-EX®, EX-TRAFIRE®, EX-TRACK® and EX-TRAFLAME® sind eingetragene Marken von
Thermacut, k.s. in der Tschechischen Republik und/oder in anderen Landern.
Alle sonstigen Marken sind Eigentum ihrer jeweiligen Inhaber.

THERMACUT® ist in keiner Weise mit MESSER® und HARRIS® verbunden.

THERMACUT®, FHT-EX®, EX-TRAFIRE®, EX-TRACK® and EX-TRAFLAME® are registered

trademarks of Thermacut, k.s. and may be registered in Czech Republic and/or other count-
ries. All other trademarks are properties of their respective owners.

THERMACUT® is no way affiliated with MESSER® and HARRIS®.

THERMACUT®, FHT-EX®, EX-TRAFIRE®, EX-TRACK" n EX-TRAFLAME" siBnsitoTCSt TOBApHLIMU 3HaKamu
KomnaHum Thermacut, k.s., KOTopble MOTyT GbITb 3aperncTpupoBaHbl B Yellckorn Pecny6nuvke u/unv gpyrux
cTpaHax. Bce ocTanbHble ToBapHble 3Haku NpuHaAnexar 1x COOTBETCTBYIOLMM BRagesbuam.

THERMACUT"® He umeeT Hukakoi cBsian ¢ MESSER” n HARRIS®.

THERMACUT®, FHT-EX®, EX-TRAFIRE®, EX-TRACK® I EX-TRAFLAME® [¥yE Wi #5, T AELESE vodLqn
R/ s et [ e M. B oA B hn s % A T & e



Distributor / Handlerangaben / Distributor details /
CBeneHust o auctpubbiotope / 748 A FEAIE S -

THERMACUT

THE CUTTING COMPANY"

THERMACUT, k.s.
Sokolovskéa 574, Maratice
686 01, Uherské Hradisté

Czech Republic
WWW.THERMACUT.COM




