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IHR KONTAKTPERSONEN

IM BEREICH SCHWEISSEN & SCHNEIDEN

Fax: 0661/8393-25

e-mail: sales-fulda@gcegroup.com
web: www.gcgroup.com

Korbinian Herbert

0661/8393-40

korbinian.herbert@gcegroup.com

Lothar Goldbach 0661/8393-34 lothar.goldbach@gcegroup.com
Alexander Schrehardt 0661/8393-38 alexander.schrehardt@gcegroup.com
Oliver Krah 0661/8393-58 oliverkrah@gcegroup.com

Serap Dahl 0661/8393-17 serap.dahl@gcegroup.com

Jiirgen Figge 0172-282 7603 Nord juergen.figge@gcegroup.com
Stephan Goyer 0172-282 7602 West stephan.goyer@gcegroup.com
Bjorn Altmann 0172-787 5350 Ost bjoern.altmann@gcegroup.com
Mike Litz 0172-783 0013 Mitte mike.litz@gcegroup.com

Mladen Krtina

0043 664 3517703

Siid und Osterreich

mladen.krtina@gcegroup.com

- Vertriebsleiter

Guus Meisters 0031-653 273629 Benelux guus.meisters@gcegroup.com
Sud-West/
Armin Schau 0171-430 2893 Schweiz armin.schau@gcegroup.com

Gerhard Storch

0162-276 3343

Leitung Customer
Service

gerhard.storch@gcegroup.com
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

FLASCHENDRUCKMINDERER NACH DIN EN ISO 2503

GCE PROCONTROL® DRUCKMINDERER 200 BAR - EINSTUFIG

DIN 477 Ausgangsanschluss
“ EmganngrUCk frbeiisaicl AN A -

PC0780633 Sauerstoff 200 bar 10/16 bar G5/8" EXT G3/8"

PC0780621 Sauerstoff 200 bar 10/16 bar G3/4" G1/4” DE
PC0781331 Sauerstoff 200 bar 10/16 bar G5/8” G1/4” BNL
PC0780912 Sauerstoff 200 bar 20/40 bar G3/4" G1/4” DE
PC0780634 Acetylen 25 bar 1,5/2,5 bar Biigel G3/8" LH BNL
PC0780622 Acetylen 25 bar 1,5/2,5 bar Bligel G3/8“ LH DE
PC0782678 Acetylen 25 bar 1,5/2,5 bar Biigel G3/8" LH BNL
PC0782859 Acetylen 25 bar 1,5/2,5 bar G3/4“ G3/8" LH CH
PC0780649 Argon/CO2 200 bar 30 I/min W21,8x1/14" G1/4” BNL
PC0780650 Argon/CO2 200 bar 30 I/min W24,32x1/14" G1/4" BNL
PC0780699 Argon/CO2 200 bar 10/16 bar W21,8x1/14” G1/4¢ DE
PC0780674 Argon/CO:2 200 bar 10/16 bar W21,8x1/14" G1/4” BNL
PC0780623 Argon/CO2 200 bar 30 I/min W21,8x1/14" G1/4“ DE
PC0870164 Argon/CO2 200 bar 20/40 bar W21,8x1/14” G1/4¢ DE
PC0780976 Stickstoff 200 bar 30/60 bar W24,32x1/14" G1/4¢ DE
PC0780977 Stickstoff 200 bar 30/60 bar W24,32x114" G1/4” BNL
PC0780695 Stickstoff 200 bar 10/16 bar W24,32x1/14" G1/4“ DE
PC0780615 Stickstoff 200 bar 10/16 bar W21,8x1/14" G1/4” BNL
PC0780616 Stickstoff 200 bar 10/16 bar W24,32x1/14" G1/4” BNL
PC0782903 Stickstoff 200 bar 20/40 bar W24,32x1/14“ W24,32x1/14“ DE
PC0782661 Stickstoff 200 bar 30/60 bar W21,8x1/14” G1/4” BNL
PC0870163 Stickstoff 200 bar 20/40 bar W24,32x1/14" G1/4” DE
PCARV0835 Stickstoff 200 bar 50/80 bar W24,32x1/14" G1/4" DE
PC0780645 Stickstoff 200 bar 301/ min W24,32x1/14“ G3/8¢ BNL
PC0780696 Wasserstoff 200 bar 10/16 bar W21,8x1/14" LH G3/8“ LH DE
PC0780619 Wasserstoff 200 bar 10/16 bar W21,8x1/14" LH G3/8" LH BNL
PC0870162 Wasserstoff 200 bar 20/40 bar W21,8x1/14" LH G3/8" LH DE
PC0780694 Drucktluft 200 bar 10/16 bar G5/8” EXT G1/4“ DE
PC0780629 Drucktluft 200 bar 20/40 bar G5/8" EXT G1/4¢ DE
PC0870050 Drucktluft 200 bar 50/80 bar G5/8” EXT G1/4¢ DE
PC0780833 Prufgas 200 bar 10/16 bar M19x1,5 LH G3/8“ LH DE
PC0780698 Propan 25 bar 1,5 bar W21,8x1/14" LH G3/8“ LH DE
PC0780870 Propan 25 bar 1,5 bar W21,8x1/14“ LH G3/8“LH BNL

“W21,8x1/14“ = 0,860X14TPI

GCE PROCONTROL® DRUCKMINDERER 200 BAR MIT FLOWMETER - EINSTUFIG

DIN 477 Ausgangsanschluss
-“ Emgangs‘jru‘:k frbeisamex Flaschenanschluss EN 560

PC0780843 Argon/CO2 200 bar 30 I/min W21,8x1/14" G1/4"

PC0780844 Argon/CO2 200 bar 16 I/min W21,8x1/14" G1/4" DE
PC0780845 Stickstoff 200 bar 30 I/min W24,32x1/14" G1/4" DE
PC0780846 Wasserstoff 200 bar 30 I/min W21,8x1/14" LH G3/8" LH DE
PC0780847 Formiergas 200 bar 50 I/min W21,8x1/14" LH G3/8" LH DE

*W21,8x1/14“ = 0,860X14TPI

GCE PROCONTROL® DRUCKMINDERER 300 BAR - EINSTUFIG

DIN 477 Ausgangsanschluss
-“ EmganQSdrUCk rbetsdriel Flaschenanschiuss EN 560 -

PC0780974 Sauerstoff 300 bar 10/16 bar W30x2 G1/4"

PC0783833 Sauerstoff 300 bar 20/40 bar W30x2 G1/4" EU
PC0783890 Sauerstoff 300 bar 50/80 bar W30x2 G1/4" EU
PC0780997 Sauerstoff 300 bar 10/16 bar W30x2 G1/4" EU
PC0780998 Argon/CO, 300 bar 30 I/min W30x2 G1/4" EU
PC0783834 Argon/CO, 300 bar 20/40 bar W30x2 G1/4" EU
PC0782966 Druckluft 300 bar 10/16 bar W30x2 G1/4" EU
PC0870173 Druckluft 300 bar 20/40 bar W30x2 G1/4" EU
PC0782984 Wasserstoff 300 bar 10/16 bar W30x2 LH G3/8" LH EU
PC0870172 Wasserstoff 300 bar 20/40 bar W30x2 LH G3/8" LH EU
PC0783883 Formier Gas 300 bar 30 I/min W30x2 LH G3/8" LH EU
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

GCE PROCONTROL® DRUCKMINDERER 300 BAR MIT FLOWMETER - EINSTUFIG

A:V DIN 477 Ausgangsanschluss
- m- Snongsdiick rbetsdriel Flaschenanschiuss EN 560

PC0782987 Argon/CO, 300 bar 30 I/min W30x2 G1/4"

PC0782985 Wasserstoff 300 bar 30 I/min W30x2 LH G3/8" LH EU
PC0782986 Formier Gas 300 bar 50 I/min W30x2 LH G3/8" LH EU
PC0783882 Formier Gas 300 bar 30 I/min W30x2 LH G3/8" LH EU

FLASCHENDRUCKMINDERER UNICONTROL 100, 200 BAR - EINSTUFIG,
MIT FLOWMETER 1- UND 2-FACH

0870005 TWIN FLOW Argon CO, 30 I/min W21,8x1/14¢ G1/4“
0870034 SINGLE FLOW Argon CO, 200 30 I/min W21,8x1/14¢ G1/4“
0870033 TWIN FLOW Formiergas 200 30 I/min W21,8x1/14“ LH ~ G3/8“ LH
0870035 SINGLE FLOW Formiergas 200 30 I/min W21,8x1/14“ LH ~ G3/8“ LH
388239398720P  Ersatzflowmeter ~ Argon CO, 2,5 30 I/min G3/8“ G1/4“
388239401680 Ersatzflowmeter Formiergas 2,5 30 I/min G3/8“ LH G3/8“ LH

Ersatzflowmeter

SINGLE FLOW
’ TWIN FLOW

Flaschendruckminderer/ AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN |7



GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

GC2 ProControl

DIMENSIONEN

52 105 i}

961 178

Der Manometerschutz ist
auch

rtickseitig verschlossen [ i
und

schditzt die Uhren

vor Beschddigungen und
Verunreinigungen. Die
Kappe ist

einfach demontierbar.

ProControl®

L |

—

Durch einen dauerhaft
aufgedruckten QR Code
kann die Online-
Betriebsanleitung
Jjederzeit eingesehen oder
heruntergeladen werden.

SIMPLY SAFE  Fs%
e

Sichere Funktion
durch voreingestelltes
Abblasventil.

Manometer sind prédzise Messinstrumente und
die empfindlichsten Bauteile eines Flaschendruckminderers.
Die neue robuste Gummischutzkappe schlitzt die
Manometeruhren des GCE ProControl® Druckminderers
optimal. Ausfallzeiten werden minimiert. Erfahrungen zeigen,
dass Druckminderer mit Verwendung von Manometerschutz
drei Mal Iéinger im Arbeitseinsatz bleiben, als Druckminderer
mit ungeschditzten Manometern.
- Wesentlich Idngere Lebensdauer und erhéhte
Betriebssicherheit durch neuen Manometerschutz
« Reduzierung von Betriebsunterbrechungen und
damit verbundene Kosten.

Exakte Anzeige des Ausgangsdruckes.
Einfache Erkennung der Gasparameter
auf einer Dreifachskala durch den
neuen Kontrastzeiger.

Neues leichtgdngiges
Absperrventil flr
kurzzeitige
Betriebsunterbrechungen
und

Entlastung des Reglers
beim

Flaschenwechsel.

s e T s SR

QXYGENE
i E

Stabiles Druckverhalten bei
optimaler Flussleistung durch
zentralen Regeleinsatz.

Die Technik des neuen

GCE ProControl® bietet genaueste
Parametereinstellungen und sorgt
flir einen wesentlich verbesserten

Druckanstiegskoezienten.

Das neue Design bietet einen
erhéhten Schutz vor Feuchtigkeit bei
Anwendungen im Freien.

Ergonomische Handradgeometrie
erleichtert die Bedienung.

8| AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN /Flaschendruckminderer



GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

CGC2ProControl’

EIGENSCHAFTEN

Hochleistungs-Druckminderer fiir alle gdngigen Anwendungen mit technischen Gasen
e Gefertigt nach den héchsten Sicherheitsanforderungen der ISO 2503
* Robuste Gummi-Schutzkappe auch riickseitig verschlossen, flir optimalen Rundumschutz gegen Beschadigungen und Verunreinigungen
* Lange Lebensdauer und damit verbundene Kostenersparnisse flir Service, Ersatzteile und Reparaturen
* Neueste GCE-Encapsulated-Technology flir prazises und stabiles Regelverhalten
e Einfache und bedienungsfreundliche Handhabung
* Manometer mit dreifach Skalierung und neuem Kontrastzeiger fir hervorragende Ablesemaéglichkeit auch bei schlechten

Lichtverhaltnissen

TECHNISCHE DATEN

O2, N2, H2, He Ar, Ar/CO2, F. G. * CO2 Acetylen Propan

Geschmiedetes Messing

Zn/Al Druckguss-Legierung

Stutzen, Muttern, Verbindungen Messing

Ein- und Ausgangsstutzen Spezifische Gasanschliisse
Max. Eingangsdruck 200 oder 300 bar 200 bar 25 bar
0-10 bar
0206 0-161/min
- ar g .
Ausgangsdruck/Flow 0 24I/m{n 1,5 bar 4 bar
0-30 bar 0-301/min
F. G.: 0-50I/min
0-50 bar
Temperaturbestindigkeit Von -20°C bis 60°C
Gewicht Durchschnittlich gem. unterschiedlicher Gasarten: 1,9 kg
Sicherheitsventil Fur alle Ausfihrungen
*F.G. ... Formier Gas
Stickstoff 300/30 bar Sauerstoff 200/10 bar
35
30
P = 300 bar * ——P1=200bar
zs I~ N~ - ————
g R g, I — —P1=20bar
§ » % \ ——P1=12bar
£ —p1=d0bar ER
El —N — S ~——P1=8bar
e s =
g P = 30 bar g‘ a ~——P1=5 bar
2 g < \\ ™~
—r1etsar )
— w
. - — \\
0 Sauerstoff Durchsatz Q (m3/h)
0 20 40 60 80 100 120 140 160 180
Stickstoff Durchsatz Q (m3/h)
Propan 25/4 bar Acetylen 25/1,5 bar
e 14
4,0
%.\ 12
25
™~ Te——
- ’ \\ - 1 %Q\  p1-15bar
< 8 T~
=~ A
g s 5 —P1=8bar
é 40 g, v6 —p1=abar
g 2 —
g ) \\ ~
s S e
==— z
¢ — 0,2
T —
05 S :\\._ o =
o 2 4 6 8 10 12
0,0 M T - - - - > Acetylen Durchsatz Q (m3/h)
Propan Durchsatz Q (m3/h)
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

DRUCKMINDERER DER PREMIUMREIHE

GC2 ProStage®

EIGENSCHAFTEN

* Zweistufig regelbar fir konstanten Ausgangsdruck und
exakten Durchfluss

® Hochleistungs-Druckminderer fiir spezifische
Anwendungen mit technischen Gasen.

® Robuste Gummischutzkappe gegen Verschmutzungen
und fiir optimalen Schutz der Manometeruhren.

® Langere Lebensdauer und erhhte Betriebssicherheit

® Sicherheitsventil — 6ffnet bei vorbestimmten Druckwerten
und verhindert einen zu hohen Ausgangsdruck.

* Einfache Bedienung dank einer verbesserten Ergonomie

®* Manometer mit dreifach Skalierung und neuem
Kontrastzeiger flir hervorragende Ablesemdéglichkeit
auch bei schlechten Lichtverhaltnissen.

* Neue GCE-Encapsulated-Technology fir prézise und

stabile Einstellungen
* Typprifungen nach ISO 2503
® Flaschendruck bis 300 bar

MASSSCHEMA TECHNISCHE DATEN

O,, Ny, Hy, Ar, Luft, CO,

Messing geschmiedet

Anschliisse, Mutter, s M

PA

AT Spezifischer Anschluss nach Gasart
Ausgangsanschluss

Maximaler Eingangsdruck 80, 200, 300 bar
0-1,5 bar
0-4 bar
Ausgangsdruck
0-10 bar
0-20 bar

Temperaturbereich -20°C bis 60°C

Sicherungsventil Verwendet in allen Varianten

@60
@52

76

~ 200

GCE Group
www.gcegroup.com
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

FLASCHENDRUCKMINDERER DIN EN ISO 2503, 200 BAR, 2-STUFIG

Mit Absperrventil, max Leistung: 100 m3/h,

PS0783127 G3/4" Sauerstoff 20/40 G3/8*
PS0783129 W21,8x1/14" Argon/CO, 200 20/40 G3/8*
PS0783130 W24,32x1/14" Stickstoff 200 20/40 G3/8“
PS0783131 W21,8x1/14" LH Wasserstoff 200 20/40 G3/8“ LH

HOCHLEISTUNGSDRUCKMINDERER JET 600

m-- e Arbelt:;r:ranom- s

0762530 203004601 Jet 600 St Stickstoff 200 0 - 200 bar 0,860x14TPI
0762522 203002601 Jet 600 D Druckluft 200 0 - 200 bar 0,860x14TPI
0762555 Jet 600 D-200 Druckluft 200 0 - 100 bar 0,860x14TPI
0762551 Jet 600 D-300 Druckluft 300 0 - 100 bar 0,860x14TPI
0762542 Jet 600 D-300 Druckluft 300 0 - 200 bar 0,860x14TPI
Abgangsstick flachdichtend flir - g76557 Jet 600 St-200 Stickstoff 200 0100 bar 0,860x14TP
15 mm Cu-Rohr (L6tstutzen) inkl.
Schneidringverschraubung fur 0762547 Jet 600 Inert-300  Stickstoff, Inert 300 0 - 100 bar 0,860x14TPI
6 mm Cu-Rohr. 0762543 Jet 600 Inert—300  Stickstoff, Inert 300 0 - 200 bar 0,860x14TPI
0762532 Jet 800 Inert-200  Argon/CO, 200 0 - 200 bar 0,860x14TPI
0762549 Jet 600 Ox-300 Sauerstoff 300 0 - 100 bar 0,860x14TPI
0766017 Jet 600 Ox-300 Sauerstoff 300 0 - 200 bar 0,860x14TPI
0762526 Jet 600 H2 Wasserst./Meth. 200 0 - 200 bar W21,8x1/14* LH

FLASCHENDRUCKMINDERER UNICONTROL 100 MIT DOPPEL-FLOWMETER, 300 BAR,
1-STUFIG

Mit Handanschluss. Achtung: DurchfluBmenge wird am Absperrventil reguliert.

0870036 TWIN FLOW Argon CO, 30 I/min G1/4*
0870037 SINGLE FLOW Argon CO, 300 30 I/min G1/4¢
388239398720P  Ersatzflowmeter Argon CO, 25 30 I/min G3/8* G1/4¢

Ersatzllewmeter

Flaschendruckminderer/ AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN |11



GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

KOMPLETTE ENTNAHMESTELLEN-STATIONEN

Entnahmestellen-Druckminderer und Einzelteile. Auf Anfrage sind Entnahmestellen-Stationen in allen Gas- Variationen méglich. Maximaler
Vordruck p1=30 bar

ENTNAHMESTELLENSTATION

Komplett mit Druckminderer, Kugelhahn, Wandkonsole, L&t- bzw. SchweiBstutzen 3/8%, Uberwurfmutter
3/8*

Arbeitsdruck/ Durch- Eingang 12 mm

Art-Nr fluss Stutzen mit U-Mutter Ausgang
14096150 Acetylen 1,5 bar G3/8“ LH G3/8“ LH
14096151 Sauerstoff 10 bar G3/8¢ G1/4“
14096152 Argon/CO2 (Liter-Uhr) 32 I/min G3/8¢ G1/4“
14096165 Propan 2,5bar G3/8“ LH G3/8“ LH
14096166 Stickstoff 10 bar G3/8¢ G1/4¢
14096167 Druckluft 10 bar G3/8¢ G1/4¢
14096168 Argon/CO, (bar) 10 bar G3/8“ G1/4¢
14096169 Wasserstoff 10 bar G3/8 LH G3/8" LH
14096170 Argon/Wasserstoff 32 I/min G3/8“ LH G3/8“ LH
14096171 Formiergas (Liter-Uhr) 50 I/min G3/8“ LH G3/8“ LH
14096172 Formiergas (bar) 10 bar G3/8“ LH G3/8“ LH

Wandwinkel und Kugelhahn werden bauseits montiert.

ENTNAHMESTELLENSTATION 2-FACH

Komplett mit Druckminderer, Kugelhahn, Wandkonsole, L6t- bzw. SchweiBstutzen 3/8%, Uberwurfmutter
3/8*.

T T

14096153 Ox - Ac
14096154 Ox - Prop
14096155 Ox - Ar
14096156 Ar - Ar

Wandwinkel und Kugelhahn werden bauseits montiert.
Andere Zusammenstellungen auf Anfrage.

ENTNAHMESTELLENSTATION 3-FACH

Komplett mit Druckminderer, Kugelhahn, Wandkonsole, L6t- bzw. SchweiBstutzen 3/8%, Uberwurfmutter 3/8%

T T S

14096157 Ar - Ox - Ac
1409658 Ox - Ox - Ac
14096159 Ox - Ox - Prop
14096160 Ox - Ox - Ar
14096161 Ox - Ar - Ar
14096162 Ar - Ar - Ar

Wandwinkel und Kugelhahn werden bauseits montiert.
Andere Zusammenstellungen auf Anfrage.

ENTNAHMESTELLENSTATION MIT MESSROHR

Jeweils komplett mit Druckminderer, Kugelhahn, Wandkonsole, Létstutzen 3/8%, Uberwurfmutter 3/8*

14096163 30 I/min Argon/CO,
1409664 16 I/min Argon/CO,
14096173 50 I/min Formiergas

Wandwinkel und Kugelhahn werden bauseits montiert.
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

ENTNAHMESTELLENDRUCKMINDERER
T T S RS

i 0783071 14096350 DIN GL-AR-10 Argon, Druckluft, Stickstoff 10 bar

;: 0783072 14096351 DIN GL-ARC Argon/CO5, 32 I/min

E‘ 0783070 14096352 DIN GL-OX Sauerstoff 10 bar

i 0783073 14096353 DIN GL-AC Acetylen 1,5 bar
0783074 14096354 DIN GL-FLOW 30 Flowm. 30 I/min, Argon/CO,
0783075 14096355 DIN GL-FLOW 16 Flowm. 16 I/min, Argon/CO,
0783076 14096356 DIN GL-FORM Formiergas 50 I/min Uhr
0783080 14096357 DIN GL-H Wasserstoff 10 bar
DIN GL-OX DIN GL-FLOW 0783077 14096358 DIN GL-PRO Propan 2,5 bar

0783081 14096359 DIN GL-AR-H Argon/Wasserst. 32 I/min
0783078 14096360 DIN GL-FORM Formiergas 50 I/mi Flowm.

KUGELHAHN DIN 32509

I S NS TR

14016153 Kugelhahn Sauerstoff

14016154 Kugelhahn Brenngas

14016155 Kugelhahn andere Gase

14099493 Aluprofildichtung (1) Sauerstoff, Brenngas, Inerte Gase

14008811S Doppelgewindestutzen (2) Sauerstoff 5
4403735P Doppelgewindestutzen (2) Brenngas

14008811S Doppelgewindestutzen (2) Inerte Gase

14037648P Kugelhahn (3) Sauerstoff

14037232P Kugelhahn (3) Brenngas

14037079P Kugelhahn (3) Inerte Gase

14016149P T-Stiick (4) Brenngas

14016148P T-Stiick (4) O,, inerte Gase

14037524 Aluprofildichtung h= 3,5 (5) Sauerstoff, Brenngas, Inerte Gase

9430320 Hutmutter M12 (6) 10
SPP2799039 Unterlegscheibe (7) 20

WANDKONSOLEN ENTNAHMESTELLENDRUCKMINDERER

14016145P Wandkonsolen fur 1 Entnahmestellendruckminderer
14016146P Wandkonsolen fiir 2 Entnahmestellendruckminderer
14016147P Wandkonsolen fir 3 Entnahmestellendruckminderer

EinbaumaBe fiir Wandwinkelmontage

ZUBEHOR

ﬁﬁ

14099655 9430380 SchweiBstutzen G3/8“ Stahl Acetylen
14018024P Lotstutzen G3/8¢ Messing alle anderen Gase 1
B599430 Uberwurfmutter G3/8“ LH Brenngase 10
14018024 14099672 B712010 Uberwurfmutter G3/8° alle anderen Gase 10
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

DRUCKMINDERER-ZUBEHOR
MANOMETER NACH EN ISO 5171 (VORM. DIN EN 562)

388411360872P Sauerstoff 0 —10/16 bar Arbeitsdruck 10 bar
9426620 Sauerstoff 0 — 20/40 bar Arbeitsdruck 20 bar
9415070 Sauerstoff 0 —200/315 bar Inhaltsdruck 200 bar
388411360400P Sauerstoff 0 —300/400 bar Inhaltsdruck 300 bar
9415080 Acetylen 0 -1,5/2,5 bar Arbeitsdruck 1,5 bar
388411361074P Acetylen 0 —18/40 bar Inhaltsdruck 18 bar
388411360450P Formiergas 0 — 50 I/min DurchfluB -
388411360483P Arg./CO, 0 —321/min DurchfluB -
9415090 Neutral 0 —10/16 bar Arbeitsdruck 10 bar
9415100 Neutral, Arg./CO, 0 —200/315 bar Inhaltsdruck 200 bar

Formiergas
388411361401P Neutral, Arg./CO, 0 —300/400 bar Inhaltsdruck 300 bar
9425530 Neutral 0 —-1,5/2,5 bar Arbeitsdruck 1,5 bar
388411860682P Neutral 0 — 4/6 bar Arbeitsdruck 4 bar
14099876 Neutral 0 — 20/40 bar Arbeitsdruck 20 bar
9429750 Neutral 0 —30/60 bar Arbeitsdruck 30 bar
9425540 Neutral 0 —50/80 bar Arbeitsdruck 50 bar

REGELEINSATZ MIT ZENTRALFILTER FUR DIN DRUCKMINDERER

0764763 Sauerstoff 10
0764764 Acetylen/ Propan 10
0764762 Argon/ CO, 10
0764763 andere HD Gase 10
9572930 Mison (Edelstahl) 1
MANOMETERSCHUTZKAPPE

14008080P Manometerschutzkappe, AuBen-@ 74 mm, Farbe grau

14008289 Gummi-Manometerschutzkappe fiir DIN+ Druckminderer

SPP21510003 Gummi-Manometerschutzkappe fiir GCE ProControl®

Proontrol

SPP21510003 montiert

SPP21510003

14008080P

14008289
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

MANOMETERDICHTUNG

@® ©

14099032

14099037

Abbildung in Einbaulage. GroBter AuBen-Durchmesser 11 mm.

N N ™ N AN

14099032S Acetylen Aluminium

14099037S andere Gase Kupfer 10
0764771 andere Gase Kupfer 10
0764772 Acetylen Aluminium 10

ANSCHLUSSDICHTUNGEN FLASCHENDRUCKMINDERER

N>

O B S N T

14016927P HD Gase Polyamid weiB 18x11,8x2

9431110 HD Gase Fieber rot 18x11,8x2 10
14016512P Propan Polyamid weiB 19x6,9x2 10
4159810P Prufgas Polyamid weiB 14x9x2 5
548900002011P O-Ring 300 bar epdm 7,65%1,78 10
B321640 HD Gase Polyamid weiB 18x11,8x2 10

GAS ECONOMISER GS40A AND GS40F

Das GCE Gassparventil ist ein wichtiges Zusatzgeréat fir das SchutzgasschweiBen (WIG- MIG-, MAG- und
TIGSchweiBverfahren).

Das kleine und kompakte Design unserer GS40 Modelle erméglicht eine einfache Montage

am Ausgang aller, am Markt be ndlichen Flaschen- oder Entnahmestellendruckminderer mit Literanzeigen.
Das GS40 stabilisiert den Gasdurch uss und optimiert den Gasdruck im Schutzgasschlauch wéahrend der
SchweiBanwendungen.

F21310005 Regelbar G1/4"

F21310006 Fest eingestellt 30 G1/4"

FUNKTIONSWEISE

Beim SchutzgasschweiBen (WIG, MIG, MAG und TIG) werden meist einstu ge Druckminderer

eingesetzt. Schlieft man nach dem Schweivorgang das Magnetventil der SchweiBanlage, so wird in

der Schlauchverbindung zwischen Druckminderer und Magnetventil ein Uberdruck aufgebaut. Beim
Wiederstarten des SchweiBvorgangs wird dieser teure Gaslberschuss ungenutzt abgebaut. Durch Einsatz
eines Gassparventils GS40 wird der Aufbau des Uberdruckes in der Schlauchverbindung auf ein Minimum
reduziert, wertvolles Gas wird eingespart. Untersuchungen beim Schweien haben eine Gasersparnis von
bis zu 50 % ergeben.

Bei einstu gen Druckminderern steigt der Gasdurch uss bei leer werdender Flasche. Ein Nachregulieren ist
nicht notwendig.

Durch den Einsatz eines Gassparventils GS40 ist der Gasdurch uss vom Flaschendruck unabhéangig. Das
Gassparventil GS40 passt auf alle auf dem Markt be ndlichen Flaschendruckminderer. Der Einbau ist
einfach und unkompliziert und kann von jedermann durchgeftihrt werden.

SCHUTZGASMESSGERAT

8

®ib ke

i)

F21510001 5-20 I/min Ar/CO2 mit Kunststoffkugel

66450 3-251/min Ar/CO2 mit Stahlkugel

GASVORWARMGERAT

gegen Einfrieren

230V, 50HZ, 250w,
19008004  AR/CO2,N2,02 300 bar W21,8 x 114 F W21,8 x1/14 M
IP65,
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

LUFTBALLONVENTIL

Normale Ballonausfihrung. Zum AnschluB an die Ballongasflasche. Mit Kombi-Anschluss: Hand- bzw.
Schliisselmontage.
FlaschenanschluBgewinde: W21,8 x 1/14“

14016015 Luftballonventil
0762652 14016349 Fiillstutzen fiir Folienluftballons
14016305 Normaler Fiillstutzen
CK1320 mit Kegeltiille
CK1325 mit Flachttille ( Lieferung erfolgt mit Nadel)
CK1330 mit abgeshragter Tille

LUFTBALLON-TABELLE

Ballon-@ cm 20 30 40 50 60 80 100
Gasinhalt m3 0,004 0,014 0,033 0,065 on3 0,268 0,523
1,8 m3 Fl. 450 128 54 27 16 6 3
19,1 m3 FI. 2200 650 270 140 81 34 7
Auftrieb (gr) 4.4 15 35 68 118 281 540

DOPPELABZWEIGVENTILE

14008167 Sauerstoff G1/4*
14008166 Sauerstoff G3/8“
14008168 Brenngas G3/8“ LH
14008164 5 Stck. Ox + 5 Stck. Brenngas

14037648P 3/8“ PN 40 Sauerstoff
14037079P 3/8“ PN 40 nicht brennbare Gase
14037232P 3/8“PN15 APM brennbare Gase
14037630P 1/2“ PN 40 Sauerstoff / APM
14037631 3/4“ PN 40 Sauerstoff / APM

GASSPARER
\ C T R
F22510002 Acetylen G3/8"LH; G1/4"
F22510003 Propan G3/8"LH; G1/4"

DUSENREINIGUNGSNADEL IM ETUI

548814071191P 14071191 0,5-1,6 mm 10

16 | AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN



GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

APICS - PIEZO ANZUNDER

Der neue APICS ist ein eigenstandiges Gerat zur Ztindung von Schneid- und Schweibrennern bzw.
Anwarmbrennern flir Gas/ Sauerstoff Gemische. Durch die kombinierte Anwendung mit einem herkdmmlichen
Gassparer, ist ein erneutes Justieren vor einer Anwendung nicht notwendig und die Sicherheitsrisiken einer
herkdmmlichen Pilotflamme werden ausgeschlossen.

DIE VORTEILE:

® Kein Sicherheitsrisiko durch ausstromendes Gas bei zufallig erloschener Ziind amme.
® Keine unkontrollierte, o ene Flamme am Arbeitsplatz

¢ Keine Anziinden und Uberwachung einer Pilot amme notwendig

¢ Kein Erléschen der Ziind amme nach Arbeitsende notwendig.

® Kein Gasverbrauch durch das dauerhafte Betreiben einer Pilot amme

DER APICS ZUNDET UBER EINE VON GCE NEU PATENTIERTE KERAMIKELEKTRODE.

* Die Montage erfolgt sehr leicht durch einfache Verschraubung auf einer Werkbank.

¢ Kinderleichte Ziindung der Brennerspitze liber das konische Zufiihrband.

* Keine weitere Wartung notwendig.

® Hochwertige Edelstahlausfiihrung.

* Umweltfreundlich durch Reduktion von CO2 AusstoB. (der taglich durchschnittliche CO2 AusstoB einer Pilot amme betrédgt ca. 200 kg)

DAS ERSATZTEILSET BEINHALTET:
® Ziindelektrode komplett (Keramik Elektrode, Feder, Dichtring)

® Konisches Zuflihrband c €

® 2 St. Innen- und AuBenblenden
Richtlinie 2004/108/EC

EN 55014-1
EN 55014-1 +EC +A1 +IS1

Zlindelektrode

Konisches
Zufiihrband

Die Brennerspitze wird (ber ein konisches
Zufdhrband eingefiihrt

Es erfolgt eine automatische Piezo Zindung
Die Flamme kann fiir den anstehenden
Arbeitsprozess justiert werden.

Brennerspitze

Bewegliches
Oberteil

Feststehendes
FuBteil

@™ SOla},
@
= immiss®

%,
%
D to requ®

m Beschreibung m Lagerklassifikation

548026032009 APICS Piezo Anziinder DFW (ab Lager)

548026032010 Supporto snodabile 1 DFW (ab Lager)
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

ZUBEHOR GASEVERSORGUNG
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

AUTOGEN-SCHLAUCHE EN ISO 3821 (VORM. DIN EN 559)
AUTOGEN-SCHLAUCH FUR SAUERSTOFF — METERWARE

Farbe blau, (VPE: In Rollen von 50 m), Betriebsdruck 20 bar

RHO001000-050 272321004035

RH004000-050 272321063050 6,3 5,0
RH005000-050 272321006040 6,3 35
RH007000-050 272321090035 9,0 35
272321012550 14008025 12,5 55

AUTOGEN-SCHLAUCH FUR BRENNGASE — METERWARE

Farbe rot, nach DIN EN 559 auBer Propan, Propan-Mischgas, (VPE: In Rollen von 50 m),
Betriebsdruck 20 bar, auch geeignet fiir Erdgas und Wasserstoff

ISO 3821
I T T
RHO011000-050 272321104035
RH014000-050 272321006041 6,3 3,5
RHO017000-050 272321119050 9,0 35

PROPANGAS-SCHLAUCH — METERWARE

ISO 3821 Farbe orange, nach DIN 4815 fir Propan und Propangemische (VPE: 50 m Rolle)
272321063035 14008201 Mitteldruck
272321035090 14008035 8,0 3,5 6 Mitteldruck
272030035004 14008234 4,0 4,0 30 Hochdruck
272030005063 14008235 6,3 5,0 30 Hochdruck

AUTOGEN-ZWILLINGSSCHLAUCH FUR SAUERSTOFF + BRENNGASE -
METERWARE

ISO 3821 Farbe rot/blau, (VPE: In Rollen von 40 m). Betriebsdruck 20 bar

Innen @ [mm)] Innen @ [mm] Wandstarke [mm] S.B.
272333044004 14008198 4,0/ 4,0 35/35
272333066617 14008199 6,0/6,0 35/35
272333068022 14008200 6,3/8,0 35/35

IDiese Zwillingsschlauche sind nicht flir Propan und Propangemische geeignet.

AUTOGEN-ZWILLINGSSCHLAUCH FUR SAUERSTOFF + PROPAN (
PROPANGEMISCHE ) -METERWARE (50M ROLLE)

Farbe rot/blau, (VPE: In Rollen von 40 m). Betriebsdruck 20 bar

272333030609 6,3/9,0 5/35

ISO 3821
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

AUTOGEN-SCHLAUCHE FUR SAUERSTOFF + PROPAN MONTIERT

Sauerstoff-und Propanschldauche komplett montiert, mit Schlauchanschlissen und Presshtilsen,
Schlauchordner (je Meter ). Sauerstoffschlauch 6,3x3,5 mm; beidseitig U-Mutter 1/4%, Propanschlauch
6,3%3,5 mm; beidseitig U-Mutter 3/8“LH

o,

14008227 5m
14008228 10m
14008229 15 m
14008230 20m
14008231 25m
14008232 30m
14008233 40m

Sauerstoffschlauch 6,3x5,0 mm; beidseitig U-Mutter 174, Propanschlauch 9,0x3,5 mm; beidseitig U-Mutter

3/8“LH
N R S
14008236 20 m
14008249 40 m

SAUERSTOFF-UND ACETYLENSCHLAUCHE NORMAL — MONTIERT

Sauerstoff- und Acetylenschlauche komplett montiert mit Schlauchschlissen und Presshiilsen pro Meter
ein Schlauchordner.
Sauerstoffschlauch: 6,3 x 5,0, beidseitig U-Mutter 1/4*,

Brenngasschlauch: 9,0 x 3,5, beidseitig U-Mutter 3/8“ LH

14008028 5m
14008029 10m
14008061 15m
14008062 20m
14008250 25m
14008216 30m
14008237 40 m

SAUERSTOFF-UND ACETYLENSCHLAUCHE MITTEL — MONTIERT

Sauerstoff- und Acetylenschlauche komplett montiert mit Schlauchschlissen und Presshiilsen pro Meter
ein Schlauchordner.

Sauerstoffschlauch: 6,3 x 3,5, beidseitig U-Mutter 1/4*,

Brenngasschlauch: 6,3 x 3,5, beidseitig U-Mutter 3/8* LH

—
5m

14008217

14008218 10m
14008219 15m
14008220 20m

SAUERSTOFF-UND ACETYLENSCHLAUCHE MINI — MONTIERT

Sauerstoff- und Acetylenschlduche komplett montiert mit Schlauchschlissen und Presshiilsen pro Meter
ein Schlauchordner.

Sauerstoffschlauch: 4 x 3,5, beidseitig U-Mutter 1/4*,

Brenngasschlauch: 4 x 3,5, beidseitig U-Mutter 3/8* LH

Léinge

; 14008222 5m
14008223 10m

14008224 15 m
14008225 20m
14008226 30m
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SAUERSTOFF-UND ACETYLENZWILLINGSSCHLAUCHE NORMAL — MONTIERT

Sauerstoff- und Acetylenschlduche komplett montiert mit Schlauchschlissen und Presshtilsen.
Sauerstoffschlauch: 6,3 x 5,0, beidseitig U-Mutter 1/4%,
Brenngasschlauch: 8,0 x 3,5, beidseitig U-Mutter 3/8* LH

T R S

14008269 5m
14008239 10m
14008270 15m
14008240 20m
14008240 30m
14008245 40 m

AUTOGEN-SCHLAUCH FUR BRENNGASE — METERWARE

Sauerstoff- und Acetylenschlauche komplett montiert mit Schlauchschltissen und Presshiilsen.
Sauerstoffschlauch: 6,3 x 3,5, beidseitig U-Mutter 1/4¢,
Brenngasschlauch: 6,3 x 3,5, beidseitig U-Mutter 3/8* LH

e,

14008242 10m
14008265 15m
14008243 20m

SAUERSTOFF-UND ACETYLENZWILLINGSSCHLAUCHE MINI — MONTIERT

Sauerstoff- und Acetylenschlauche komplett montiert mit Schlauchschltissen und Presshiilsen.
Sauerstoffschlauch: 4 x 3,5, beidseitig U-Mutter 1/4¢,

14008011 10m
14008246 20m
ACHTUNG:

Rote Autogen-Brenngasschldauche (Acetylenschlauche) sind nicht fir den Einsatz von Propan oder
Propanmischgase zugelassen. Fir diese Gase sind ausschlieBlich Propangasschlduche gemafl DIN 4815
Teil 1 einzusetzen.
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

ZUBEHOR AUTOGEN-SCHLAUCHE

SCHLAUCHORDNER
9436690 Schlauchordner bis 13 mm
14008564 Schlauchordner bis 16 mm

PRESSHULSEN UND OHRKLEMMEN

Beim Einbinden von Autogenschlduchen ist die DIN EN 1256 zu beachten!

f 14008560 H 1017 16 mm 6,3 mm 5mm 10
("—“"" 16,3 mm 9 mm 3,5 mm
14008561 H 8/13,5 13,3 mm 6,3 mm 3,5 mm
12 mm 4 mm 4 mm
14008562 H6/12 1M mm 4 mm 3,5 mm
OHRKLEMMEN
SN I T = N
WP24020 Einohrklemme (mit Einlage) 13 (1 Ohr) 6 x13; 6 x 14 mm
90330 Zweiohrklemmen 13-15 (2 Ohr) 6 x13; 6 x 14 mm 20
90340 Zweiohrklemmen 15-18 (2 Ohr) 6 x13; 6 x 14 mm 20

UBERWURFMUTTERN AUS MESSING DIN EN 560
I e

B599400 G1/4¢ 10
4400002 G1/4“ LH 1
B712010 G3/8“ 10
B599430 G3/8“ LH 10
14099240 G1/2* 1
14099671 G1/2“LH 1
14099732P G3/4* 1
3599400 548200018932 14099241 G3/4“ LH 1
14099242 G1* 1

UBERWURFMUTTERN AUS MESSING DIN EN 560

Art. Nr. GroBe VE
14066500 4 x G1/4“ 10
B599380 6,3 x G1/4“ 10
14099498 4 x G3/8* 5
14099611 6,3 x G3/8“ 1
B599440 8 x G3/8“ 10
14099612P 9 x G1/2¢ 1
14099612P 1 x G1/2¢ 1
14099612P 16 x G3/4“ 1

UBERWURFMUTTERN AUS MESSING DIN EN 560

Art. Nr. GroBe
14008040 8 x G1/4“
14008109 8 x G1/4“ LH
14008063 11 x G3/8“
14008041 1 x G3/8“ LH
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHLAUCHVERBINDUNGSROHR DIN EN 560

Art. Nr. GroBle VE
14008031 4 mm 5
9429620 6,3 mm 10
14008094 8 mm 1
14008039 9 mm 1
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

FLASCHENKUPPLUNGEN, UMFULLROHRE

FLASCHENKUPPLUNGEN MIT KUGELHAHN UND GASRUCKTRITTVENTIL AM
FLASCHENANSCHLUSS NACH TRAC 206 — ACETYLEN

14037463 2

14037464 3

14037465 4

baaﬁ 14037466 5

ﬁ 14037467 6
ACHTUNG: Fur Acetylenschldauche besteht eine 5-jahrige Priifpflicht nach TRAC 204, 5.3.7

FLASCHENKUPPLUNGEN MIT HD-SCHLAUCHEN — PROPAN

14037822

14037823

14037824

14037825

o || |w N

14037826

UMFULLROHRE FUR HOCHVERDICHTETE GASE

T T

14037616 Sauerstoff
14037617 Wasserstoff
. <
14037620 Argon/CO,
14008541P Bligel-Gasanziinder 5
9430830 Pistolen Gasanzlinder 10

14008546 Feuersteine fir Bligelanziinder 10
548809562651P Feuersteine fir Pistolenanziinder 10

PRUFMANOMETER
N T TR

14008259 G1/4* 0-10
14008569 G3/8" 0-10
14008567 G3/8“ LH 0-25
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

EINZELFLASCHENSICHERUNGEN/
SICHERHEITSEINRICHTUNGEN MIT MEHRFACHFUNKTION

NACH ISO 5175 (EN 730) - GASRUCKTRITTSSICHERUNGEN
EINZELFLASCHENSICHERUNGEN TYP SSX FUR GRIFFSTUCK

Art.-Nr. Typ Ein- und Ausgang

14008263 Sauerstoff SSO G1/4*
14008264 Sauerstoff SSO G3/8“

14008278 Allgas SSA G3/8“ LH
I
P1=5 bar P1=0,6 bar
P2 = 4 bar = 7 m3/h Durchsatz P2 = 0,3 bar = 2 m3/h Durchsatz

ACHTUNG:

Vorstehende Druckverluste- und Durchsatzdaten zeigen, daB Einzelflaschensicherungen nur
begrenzt einsetzbar sind. Fir SchweiBeinsétze Gr. 7 und 8 sowie groRe Anwarmbrenner missen
Gebrauchsstellenvorlagen eingesetzt werden.

SICHERHEITSEINRICHTUNGEN TYP GVX 10 FUR DRUCKMINDERER

0764469 Sauerstoff GVO 10 G1/4“
0764470 Sauerstoff GVO 10 G3/8*
0764471 Allgas GVA 10 G3/8“ LH
19008008 10 GVO +10 GVA im Set
T S B S
P1=5 bar P1=1,5 bar
P2 = 3,5 bar = 24 m3/h Durchsatz P2 = 0,9 bar = 6,5 m3/h Durchsatz

HOCHLEISTUNGS-SICHERHEITSEINRICHTUNGEN TYP GVX 90 ZUM
ANSCHLUSS AN DEN DRUCKMINDERER

¢TREBSANLEITU)

PRUFPLAKETTEN

Cr S S T T

64035 Sauerstoff GVO 90 G1/4¢ G1/4¢
14008440 Sauerstoff GVO 90 G3/8“ G3/8“
14008121 Allgas GVA 90 G3/8“ LH G3/8“ LH
14008130 Allgas GVA 90 G1/2“LH G1/2“ LH
14008131 Sauerstoff GVO 90 G172 G1/2¢
19008002 Wasserstoff GVH 90 G3/8” LH G3/8” LH
L sewesor | mems
P1=5 bar P1=1,5 bar
P2 = 3,5 bar = 34 m3/h Durchsatz P2 = 0,9 bar = 10,5 m3/h Durchsatz

Ist der Eingangsdruck P1kleiner, verringern sich Druckverlust und Durchsatz.
ACHTUNG: Gesetzlich vorgeschriebene jahrliche Priifung von Gebrauchsstellenvorlagen geméaB BGV D 1,
8§49

Fur die gesetzlich vorgeschriebene jahrliche Priifung von Gebrauchsstellenvorlagen

14008949 Priifplaketten (Bogen mit 56 Plaketten)
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

GASRUCKTRITTVENTIL/SCHLAUCHTULLE BV 12

Kleine und leistungsstarke Gasrticktrittsicherung. Innerhalb einer konventionellen Schlauchttlle wurde ein
Ricktrittventil integriert.

“ 6,3

0863531 2013751 G1/4

0863532 20113752 G3/8" 6.3
0863533 2013753 G3/8" 8
0863534 2013754 G3/8" 10

GASRUCKTRITTVENTIL BV 12 M
T Y N

0863561 14008500 G1/4«
0863562 14008501 G1/4* LH
0863563 14008502 G3/8*
203011054P 14008503 G3/8“ LH
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DIE NEUE GENERATION DER GCE EINHAND
SCHNELLKUPPLUNGEN NACH ISO 7289 EN 561

Die neue Generation der GCE Schnellkupplungen bietet einfache und schnelle Anschlussmdglichkeiten an Druckminderer,

Handschneidbrenner, Gri stlicke und Gasschlauche. Die Geréte sind produziert nach E561/1S0O7289. Alle Kupplungen werden aus Messing und
die Kupplungsstifte aus Edelstahl produziert. Fir die unterschiedlichen Gasanwendungen werden die Kupplungen farblich pulverbeschichtet.

Alle Ausfihrungen sind verfligbar fiir Sauersto , Brenngas und inerte Gase.

EINHAND SCHNELLKUPPLUNGEN NACH ISO 7289 EN 561

(schnelles und gefahrloses An- und Abkuppeln unter Druck. Optimale Abdichtung durch eine Hutmanschette)

EDELSTAHLKUPPLUNGSSTIFT (B) ZUM ANSCHLUSS AN DAS GRIFFSTUCK
T T T T T

F28710007 Griffstlick Brenngas G3/8“ LH 14008142
F28710009 Griffstiick Inert G1/4“ RH

F28710010 Griffstiick Sauerstoff G3/8“RH 14008144
F28710012 Griffstiick Sauerstoff G1/4“RH 14008143

EDELSTAHLKUPPLUNGSSTIFT (E) FUR DRUCKMINDERER SCHNELLKUPPLUNG
e i | o | sotmeniomm | e

F28710013 Schlauch Brenngas 9 mm 14008148

F28710014 Schlauch Brenngas 8 mm 00690566

F28710015 Schlauch Brenngas 6,3 mm 14008162

F28710016 Schlauch Brenngas 4 mm 14008161
W F28710017 Schlauch Inert 6,3 mm 14008253

F28710018 Schlauch Inert 4 mm

F28710019 Schlauch Sauerstoff 6,3 mm 14008149

F28710020 Schlauch Sauerstoff 8 mm

F28710021 Schlauch Sauerstoff 9 mm 14008159

F28710022 Schlauch Sauerstoff 4 mm 14008155

EDELSTAHLKUPPLUNGSSTIFT MIT GEWINDE F FUR EINGEBUNDENE SCHLAUCHE
R I N R T R

F28710023 Schlauch Brenngas G3/8“ LH KAY64310
F28710024 Schlauch Inert G1/4“ RH 64320
F28710025 Schlauch Sauerstoff G1/4“ RH KAY64300

EINHANDSCHNELLKUPPLUNG QCO010 A ZUM ANSCHLUSS AN DEN

R T SR ST e

DRUCKMINDERER

F28710026 Druckminderer Brenngas G3/8“ LH 14008145
F28710031 Druckminderer Sauerstoff G3/8“RH 14008147
F28710032 Druckminderer Sauerstoff G1/4“RH 14008146
F28710029 Druckminderer Inert G1/4“ RH 30013758
F28710030 Druckminderer Inert G3/8“ RH 30013759
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EINHANDSCHNELLKUPPLUNG QC020 C FUR SCHLAUCHANSCHLUSS
T T N T T

F28710035 Schlauch Brenngas G3/8"LH 14008150
F28710036 Schlauch Inert G1/4" RH 30015218
F28710037 Schlauch Inert G3/8"RH 30015849
F28710038 Schlauch Sauerstoff G3/8"RH 14008152
F28710039 Schlauch Sauerstoff G1/4" RH 14008151

EINHANDSCHNELLKUPPLUNG QC030 D ZUM ANSCHLUSS AN DAS

GRIFFSTUCK
(Coace | amwenrg | omen | scrmeniomm | piese

F28710040 Schlauch Brenngas 6,3 mm 14008154
F28710041 Schlauch Brenngas 4 mm 14008153
F28710042 Schlauch Brenngas 8 mm 14008141
F28710044 Schlauch Inert 4 mm -

F28710045 Schlauch Sauerstoff 6,3 mm 14008140
F28710046 Schlauch Sauerstoff 4 mm 14008163
F28710047 Schlauch Sauerstoff 8 mm 14008160

VORTEILE UND EIGENSCHAFTEN

® Robustes Design

® Farbliche Kennzeichnung durch Pulverbeschichtung der Kupplungen
® Erhohte Sicherheit durch Pull Design (Ziehmechanismus)

* Hohe Lebensdauer durch Edelstahlausfiihrung der Kupplungsstifte

® Automatischer SchlieBmechanismus beim entkuppeln

® Optimale Abdichtung durch Hutmanschette
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

BESCHREIBUNG

Schnellkupplung N ’ Standard-
nach EN561 Schlauchanschluss

Edelstahlkupplungsstift
mit farblicher O-Ring

/1SO 7289 nach EN 560 Kennzeichnung
fir Gaserkennung.
Nach ISO 7289

Farbliche Pul- Standardschlauchanschluss, Schlauchttil-

verbeschichtung nach EN 560. Markierung len- Design

zur einfachen fuir einfache Erkennung |\ gem. EN 1256.

Gaserkennung der AnschlussmaBe. | Verfligbar fiir

die gangigsten
SchlauchgroBen.

NEUE STECKSYSTEM

1. Stecken Sie den Edelstahl Kupplungsstift 2 Ziehen Sie die blaue Hiilse der 3. Kupplungsvorgang beendet.
in die Schnellkupplung. Schnellkupplung zuriick und fiihren Der farblich gekennzeichnete
dann den Kupplungsstift fest ein. O-Ring bleibt sichtbar.

KOMBINATIONSVARIANTEN

Schnellkupplung Type QC-010

Kupplungsstift mit Anschlussmutter

Schnellkupplung Type QC-020

Schnellkupplung Type QC-030

Kupplungsstift aus Edelstahl — Schlauchanschluss
Kupplungsstift aus Edelstahl — mit Gewindeanschluss

TMOO >
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SCHWEISS-UND SCHNEIDGARNITUREN




GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

KLEIN-SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUR PROFI S89

DIN EN ISO 5172, Brenngas Acetylen

AnschluBgewinde: M 21,5 x 1,5, Schaft: @ 15 mm

GARNITUREN PROFI S89

BeSChreibung Schneideinsate m Hetteres zubendt

614081411 CW SET PROFI S89 PROFI S89 P 190 5 WA 0,5-11-2/2-4/4-6/6-9 HA41 Schlauchtiillen und Uberwurfmuttern,
MAXI 0,5 - 9 MM ACE 90° L 2 Flexi WA 2-4, 4-6 -No1,No2,No3 Flhrungswagen, Reinigungsnadeln
CW SET PROFI S89 3 WA 0,5-11-2/2-4/4-6, . -
G14081049 0,5 -4 MM - 2 Flexi WA 2.4, 4.6 - Schlauchtillen und Uberwurfmuttern
co76630s CWSETPROFISS9  PROFISS9 P190  7WA05-1/1-2/3-5/2-4/4-6/ AGN Fuhmid;'v"jzczau'E;r:”inuzz"é‘;ﬁmggs:t‘ébri”e
0,5-14 MM M 90° L 6-9/9-14 3-10, 10-25, 25-40 gswagen, Reinigung ' :
Anziinder
CW SET PROFI S89 PROFI S89 P 190 3 WA 2-4/4-6/6-9/ HA4M . -
G14081231 2.9 MM ACE 90° L 2 Flexi WA 2-4/4-6 “No 3 Schlauchtillen und Uberwurfmuttern
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

GRIFFSTUCK PROFI S89
T T S

G0767673 G1/4 x G3/8" LH M21,5 x 1,5

SCHWEISSEINSATZE

Schlanke Bauart mit guter Warmeableitung.

14081108 1 05-1
14081109 2 1-2

14081110 3 2-4
14081107 - 3-5
14081111 4 4.6

14081112P 5 6-9
14081113 6 9-14

BIEGSAME ROHRMONTAGEEINSATZE

5 mm Kupferrohr, schmales Mundstiick.

14081114 2 1-2
- ~feil=s 14081115 3 2-4
14081119 - 3-5
14081116 4 4-6
14081117 5 6-9
SCHNEIDEINSATZ
0767547 Injector Hebel HA 411 (B10)
0766166 GM A/P Hebel AGN, PNME

Injektor Gasemischend

N

SCHWEISSEINSATZE

Verchromte und riickschlagunempfindliche SchweiBeinsatze von 0,5 bis 14 mm fir eine perfekte Flamme
und eine lange Lebensdauer.

mm Schweissbereich (mm) Acetylenverbrauch[m3/h] Saue::shtE:;f?\‘l;:‘r]brau-

14081221 0,075 0,08
14081222 2 1-2 015 016
14081223 3 2-4 03 0,315
14081220 - 3-5 0,4 0,42
14081224 4 4-6 0,475 0,5

14081225 5 6-9 0,75 0,8

9389870 6 9-14 115 1,25

Einschraubgewinde fiir die Vorderteile bei GréBe 1-5 = W5/16"x32 Gg.
Gewinde flir GréBe 6 = M9x1

Gebrduchliche Einstellung fiir alle SchweiB- und Anwdrmeinsdtze
Sauerstoff 2,5 bar

Acetylen 0,5 bar
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

BIEGSAME ROHRMONTAGEEINSATZE

14081162 2 1-2
14081163 3 2-4
e — =]
14081166 - 3-5
14081164 4 4.6
14081165 5 6-9

Gebrduchliche Einstellung
Sauerstoff 2,5 bar
Acetylen 0,5 bar

ANWARMEINSATZE

Zwei Ausfiihrungen
mm Acetylenverbrauch[m3/h] Sauerstoffverbrauch[m3/h]

14081120 4 0,52

14081121 6 1 11

Einschraubgewinde fiir die Vorderteile bei GréBe 1-5 = W5/16"x32 Gg.
Gewinde fiir GréBe 6 = M9x1
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PROFI S89 - AUSWAHL AN SCHNEIDDUSEN
ACETYLEN DUSEN
HA 411 DUSEN

Injektor Diise, passend fiir Schneideinsatz 0767547.

Sauerstoffdruck Sauerstoffverbrauch
3
Mm (bar) Acetylendruck(bar) (m3/h) Acetylenverbrauch (m3/h)

1 0768826 15-3 0,2-0,8 0,2 -03 0,1-0,2

: 0768827 3-8 1,5-0,2 0,2-0,8 0,5-0,6 0,1-0,2
0768828 8-20 3,0-4,0 0,2-0,8 1,6-2,0 0,3
0768829 20-50 4,0-45 0,2-0,8 3,8-4.2 0,3

0768830 50 -100 3,0-6,5 0,2-0,8 50-98 03-05

AGN DUSEN

Gasemischende Diise passend flir Schneideinsatz 0766166.

Sauerstoffdruck Sauerstoffver- a
Mm Acetylendruck(bar) brauch (m?/h) Acetylenverbrauch (m3/h)

0768812 3-10 25-35 1,25-1,65

0768649 10-25 3,0-4,0 0,3 212-3,20 0,4
0768897 25-40 35-45 03 3,20-4,45 0,45
0768898 40 - 60 45-5,0 0,5 4,50 - 5,50 0,5
0768899 60-100 45-55 0,5 8,40-9,80 0,6
0769033 100 - 200 45-6,5 0,6 13,00 - 15,00 0,75

AGN DUSEN COOLEX®*

Gasemischende Coolex Dise passend fiir Schneideinsatz 0766166.

Sauerstoffdruck Sauerstoffverbrauch a
Mm Acetylendruck(bar) (m3/h) Acetylenverbrauch (m3/h)

0768692 10-25 3,0-4,0 212-3,20

0768693 25-40 35-45 0,3 3,20 - 4,45 0,45
0768694 40 -60 45-5,0 0,5 4,50 - 5,50 0,5
0768695 60 -100 45-55 0,5 8,40-9,80 0,6

PROPANE DUSEN
PNME DUSEN

Gasemischende Diise passend fiir Schneideinsatz 0766166.

Sauerstoffdruck Sauerstoffverbrauch
3
Art.-Nr. m (bar) Acetylendruck(bar) (m3/h) Propanverbrauch (m3/h)

0769494 25-35 1,25-1,65

0769495 5-12 3,0-4,0 0.3 212-3,20 0.4
0769496 10-75 35-45 0.3 3,20-4,45 0,45
0769497 70 -100 45-55 0,5 4,50 - 5,50 0,5
0769498 90 -150 45-55 0,5 8,40 - 9,80 0,6

PNME DUSEN COOLEX®*

Gasemischende Diise passend fiir Schneideinsatz 0766166.

Sauerstoffdruck Sauerstoffverbrauch -
Mm Acetylendruck(bar) (m3/h) Propanverbrauch (m3/h)

0768652 3-10 25-35 1,25 -1,65

0768653 10-25 3,0-4,0 03 212 -3,20 0,4
0768696 25-40 35-45 03 3,20-4,45 0,45
0768697 40-60 45-55 0,5 4,50 - 5,50 0,5
0768654 60 -150 45-55 0,5 8,40 - 9,80 0,6
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*Die COOLEX® Diisen sind eine GCE Erfindung. Bei konventionellen Schneiddiisen dringt heiBes Gas von der Heizflamme in den Sauerstoffkanal und verursacht
starke Erwdarmung — nicht selten bis 500° und dariiber. Dies fiihrt dazu, dass sich Schneidspritzer an der Diise und in den empfindlichen Auslaufkanéalen festsetzen
und diese beschadigen.

Beim COOLEX® System stromt wahrend des Vorwarmens ein wenig Sauerstoff aus dem Heizsauerstoffkanal und bewirkt eine effiziente innere Kiihlung der Diisen.
Dieser sogenannte Kiihlstrom durchlduft einen kleinen Kanal von der Heizsauerstoffleitung zum Schneidsauerstoffkanal. Bis zu 6-fach héhere Diisenstandzeiten
werden damit erreicht.

PROFI S89

ANSCHLUSSMUTTER

I B

14081002 M21x15

O-RINGE FUR EINSATZE

o T T
1

14081019 O-ring Mx2

14081018P O-ring 4,47 x 1,78 10

FUHRUNGSWAGEN

F22310028 zwei Rades, @ 19 mm Injektor

ZIRKELSTANGE MIT KORNERSPITZE

14008002 Fir Fihrungswagen 9414770 (F22310028)

I

DUSENMUTTERN

_ Beschreibung(mm) Fiir Schneideinsatz

@ c;\ 9430450 @19 mm nozzle mix type

ZIRKELSTANGE MIT KORNERSPITZE

—«ﬁ-\g_gt, % 9414740 M 14,5 < 1/26" (60°) Injektor
© o 9431350 M 22 x1.5 Gasemischend
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VERCHROMTE SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTER

SPITZE

VORTEILE DER GEHAMMERTEN SPITZE

® Durch Verchromung gute Warmeabstrahlung.
Rickschlagunempndlichkeit.

® Bei Brennerspitzendefekt kann man aufgrund des langen
zylindrischen Gasaustrittkanals die Spitze mehr als 2 mm abfeilen.
Die schlanke Bauart gewéhrleistet gute Ubersicht und
Zuganglichkeit bei allen SchweiBarbeiten.

® Hohe Lebensdauer durch Einsatz von hochwertiger Kupferqualitéat.

® Verchromte SchweiBmundstlicke sind nicht teurer als herkdmmliche
Kupferspitzen.

O-Ringabdichtung [Coc)
Injektor Sauerstoff

Griffstiick
Mischduse

/o
 SANNNSSSSSSS

‘K‘““‘\-‘

Th— Brenngas
Sauerstoff
Brenngas
Sauerstoff
Brenngas-Gemisch
Druckdiise
Anschlussmutter O-Ringabdichtung
Brenngase

Saugdise

WIRKUNGSWEISE ARBEITSREGELN

® Durch die Druckdiise stromt Sauersto mit einem Arbeitsdruck von °
ca. 2,5 bar. .
® Der Sauersto bewirkt durch seine hohe Stromungsgeschwindigkeit
beim Austreten aus der Druckdiise eine Saugwirkung im Bereich der
Saugdise. .
® Acetylen stromt mit einem Druck zwischen 0,2 und 0,7 bar in die
Saugdiise und wird durch den Sauerstostrahl in die Mischdiise
gerissen.

SchweiBeinsatz nach der Werkstoffdicke wahlen.

Sauerstoffdruck entsprechend den Einprdgungen am
SchweiBeinsatz ein stellen. Der einzustellende Acetylendruckn liegt
zwischen 0,2 und 0,7bar.

Brennerventile zum Léschen der Flamme in umgekehrter
Reihenfolge schlieBen

Durch die 2-fache O-Ringabdichtung wird optimale

Sicherheit gewéhrleistet. Auch bei nicht fest angezogener
Uberwurfmutter ist das Ubertreten von Sauerstoff in den
Brenngaszufiihrungskanal ausgeschlossen.
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SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUR RHONA 2001

DIN EN ISO 5172, Brenngas: Acetylen

AnschluBgewinde: M 27 x 1,5, Sft: @20 mm
SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN KOMPLETT
o ™S e N

G14078200 0,5-14 AC Injektor
G14078210 6 05-14 AB Injektor
G14078201 8 0,5-30 AC Injektor

1 Aluminum-Griffstiick, 6 bzw. 8 Schweileinsatze 0,5-14( 30 )mm, 1 Federhebelschneideinsatz, 4 AC
Schneiddisen (bis 100 mm), 1 Fihrungswagen, 1 Zirkelstange mit Kérnerspitze, 1 Satz
Dusenreinigungsbohrer, 1 Montageschliussel, Stahlblechkasten.

G14078200

G14078202 05-9 AC Injektor
G14078203 5 05-9 AB Injektor
G14078204 5 05-9 AGN Gasemischend

Aluminium-Griffstiick, 5 SchweiBeinsatze 0,5 — 9 mm, 1 Federhebelschneideinsatz, 4 Schneiddiisen,
ACHeizduse), bis 100 mm, 1 Fihrungswagen, Stahlblechkasten.

G14078202
60767632 G0767632 0767632 Alu-Griffstiick G3/8“ LH + G1/4“
14078140 DruckguB/MS G3/8“ LH + G1/4*
, Aluminium-Griffstiick Monoblockventilen mit nebeneinander liegende Ventile.
m DruckguB/Messing-Griffstiick Typ ZE-2001 mit 90° versetzten Ventile.

14078140

SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTEN SCHWEISSDUSEN

14078101 1 0,5-1
14078102 2 1-2
14078103 3 2-4
14078104 4 4-6
14078105 5 6-9
14078106 6 9-14
14078107 7 14 - 20 mit A.-Mutter
14078108 8 20 - 30 mit A-Mutter

BIEGSAME ROHRSCHWEISSEINSATZE

S 14078112

2 1-2
14078113 3 2-4
14078114 4 4-6
14078115 5 6-9
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SCHNEIDEINSATZE INJEKTOR/GASEMISCHEND

Federhebel — Handrad. 2 Rohre = Injektor (double safety Injektor) 3 Rohre = Gasemischend,
Schneidbereich 3 —100 mm

m Schneid-O, Ventil Dusen-Typen Duisen Katalog Seite

G0763023 14078133 Federhebel AC und R 44

G0763034 14078134 Handrad ACund R 44

S G0763039 14078135 Federhebel AB 44

e G14078136 Handrad AB 44
14078122 0767654 14078123 Federhebel AGN/PNME 49/50

G14078122 Federhebel PUZ89, MPL 46

0767654

O-RINGE FUR EINSATZE
_—m—

273800040012P O-Ring 16x2

14099469 O-Ring 5x1,5 10

FUHRUNGSWAGEN FUR SCHNEIDEINSATZE

Befestigung am Brennerkopf, mit Schragschnittmoglichkeit, fiir Brennerkdpfe @ 27 mm

3 —

F22310027 Flihrungswagen

FUHRUNGSWAGEN FUR ALLE GASEMISCHENDE SCHNEID-EINSATZE

Befestigung an der gasemischenden Diise, mit Schrédgschnittmdglichkeit, fir gasemischende Disen @ 15

F22310030 Fihrungswagen

ZIRKELSTANGE MIT KORNERSPITZE

mit Kérnerspitze, Kreis @ bis 900 mm, fir Fuhrungswagen 14072675 und 9430440

F22510004 Zirkelstange mit Kdrnerspitze

MONTAGESCHLUSSEL

163811162890P 1407187 Montageschlissel

SCHWEISSDUSEN ,GEHAMMERT*

Art. Nr. SchweiBber. Innengewinde Acetylen-Verbr. Sauerstoff-Verbr.
[mm)] [mm)] [m3/h] [m3/h]

14099879 05-1 M10 x 1,5 0,075 0,08
14099880 2 1-2 M10 x 1,5 015 016
14099881 3 2-4 M10 x 1,5 0,3 0,315
14099882 4 4-6 M10 x 1,5 0,475 0,5
14099883 5 6-9 M12 x 1,5 0,75 0,8
14099884 6 9-14 M12 x 1,5 115 1,25
14099885 7 14-20 M14 x 1,5 17 18
14099886 8 20-30 M14 x 1,5 25 2,6
14099378 9 30-50 W14 x 20 Gg 4,0 4,2
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ROHR-MONTAGEVORDERTEILE

Gewinde Gr. 2+3 W8 x 28 Gg, Gewinde Gr. 4+5 W10 x 28 Gg

XTI T Schweigbersich [mm]

- 14099561 2 1-2
-
14099562 3 2-4
14099563 4 4-6
14099564P 5 6-9

GRIFFSTUCK-ANSCHLUSSMUTTER
X

14099092 M 27x1,5

DUSENMUTTER
9431940 14076002 M 23x1,5 fiir AB-Schneideinsatz
9431350 14099255 M 22x1,5 fiir gasemischenden Einsatz 5

RHONA LEICHTMETALL-GRIFFSTUCK

@ i o200

MONOBLOCK-VENTILE
T

SPP22990012 Sauerstoff, Brenngas
* Niedriges Gewicht und ausgezeichnete Handlichkeit ® Ausgereifte Konstruktion
® Hochwertige und langlebige Pulverbeschichtung des Griffstiicks ® Leichtgdngig
® Fertigung nach neuesten technischen und ergonomischen ® Absolute Dichtheit
Gesichtspunkten * Leicht auswechselbar

® Monoblock-Ventile und das aus Messing gefertigte
SchweiBbrenneranschlussstiick ergeben eine lange Lebensdauer

® Reparaturen kdnnen schnell und ohne groBen Kostenaufwand
durchgefiihrt werden
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SCHWEISS-UND SCHNEIDGARNITUR
KOMBI 20/ZEK 20

DIN EN ISO 5172, Brenngas: Acetylen %

AnschluBgewinde: M 27 x 1,5, Schaft- @ 20 mm
SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN KOMPLETT
S N T ST

G14072850 0,5-14 AC Injektor
G14072856 6 0,5-14 AB Injektor
G14072851 8 0,5-30 AC Injektor

1 Griffstlick, 6 bzw. 8 SchweiBeinsatze, 1 Federhebelschneideinsatz, 4 Schneiddisen (ACHeizdlse) bis 100
mm, 1 Fihrungswagen, 1 Zirkelstange mit Kérnerspitze, 1 Satz DUsenreinigungsbohrer,
1 Montageschlissel, Stahlblechkasten.

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN IN SONDERZUSAMMENSTELLUNG

G14072852 05-9 AC Injektor 10 -100
G14072835 4 ZEK1-9 AC Injektor 3-40

1 Griffstuck, 5 bzw. (4) SchweiReinsatze 0,5-9 mm(1-9), 1 Federhebelschneideinsatz,
4 (3) Schneiddisen bis 100 mm bzw. (40 mm), 1 Fihrungswagen, Stahlblechkasten.

G14072835

GRIEFSTUCKE

m—mm

G0767635 14022547 Alu-Griffstlick Monoblockventile G3/8“ LH + G1/4*

G14022550 ZE DruckguB/Messing-Griffstiick G3/8“ LH + G1/4*

G14022550

SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTEN SCHWEISSDUSEN

14072811 1 05-1
14072812 2 1-2
14072813 3 2-4
14072814 4 4-6
14072815 5 6-9
14072816 6 9-14
14072817 7 14 - 20 mit A.-Mutter
14072818 8 20 - 30 mit A.-Mutter
14072819 9 30 - 50 mit A.-Mutter

BIEGSAME ROHRSCHWEISSEINSATZE
e e | Schweisbersicnimm |

—EESSge 14004542 2 1.2
14004543 3 2-4
14004544 4 4-6
14004545 5 6-9
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHWEISS- UND SCHNEIDSET KOMBI 20 UND ZEK 20

Bestehend aus: SchweiB- und Schneidgarnitur 1 — 9 mm, Sauerstoffdruckminderer, Acetylen-
Druckminderer, 2 Gebrauchsstellenvorlagen, 10 m Autogenschlauch.

Lo o

G14072874 Kombi 20

14072834 ZEK 20
Fiir diese Artikel ist ein separater Farbprospekt ,,AUTOGEN AKTUELL 501“ verfi.igbar

G14072874 14072834

SCHNEIDEINSATZE INJEKTOR/GASEMISCHEND

2 Rohre = Injektor (double safety Injektor), 3 Rohre = Gasemischend, Schneidbereich 3-100 mm.

mm Schneid-O,-Ventil Dusen-Typen Katalog Seite

n' G0763028 G0763028 14072324 Federhebel ACundR
0763058 14072325 Handrad ACundR 44
e
5 0763058 G0763027 14072326 Federhebel AB 44
G14072327 Handrad AB 44
26342 14072035 Federhebel ACundR 44
0767650 14072222 Federhebel AGN/PNME 49/50

0767650

O-RING FUR EINSATZ
_—m—

273100000006P O-Ring 15 x 2,5 mm
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

FUHRUNGSWAGEN FUR SCHNEIDEINSATZE

Befestigung am Brennerkopf, mit Schragschnittmaéglichkeit.

F22310029 Kombi 20, fur Brennerkopf @ 27 mm

F22310029 ZEK 20, fiir Brennerkopf @ 28 mm

Befestlgung an der gasemischenden Duse, mit Schragschnittmaéglichkeit, fiir gasemischende Disen @ 15

N

F22310030 Fihrungswagen

ZIRKELSTANGE

mit Kornerspitze, Kreis @ bis 800 mm, fiir Fihrungswagen 14072675 und 9430440

T

HJ, 14008002 Zirkelstange mit Kornerspitze

SCHWEISSDUSEN ,GEHAMMERT*

SchweiBber. Innengewinde Acetylen-Verbr. Sauerstoff-Verbr.
[mm)] [mm] [m3/h] [m3/h]

14099879 0,5-1 M10 x 1,5 0,075 0,08
14099880 2 1-2 M10 x 1,5 015 016
14099881 3 2-4 M10 x 1,5 0,3 0,315
14099882 4 4-6 M10 x 1,5 0,475 0,5
14099883 5 6-9 M12 x1,5 0,75 0,8
14099884 6 9-14 M12 x 1,5 115 1,25
14099885 7 14-20 M14 x 1,5 17 1,8
14099886 8 20-30 M14 x 1,5 2,5 2,6
14099378 9 30-50 W14 x 20 Gg 4,0 4,2

ROHR-MONTAGEVORDERTEILE

Gewinde Gr. 2+3 W8 x 28 Gg, Gewinde Gr. 4+5 W10 x 28 Gg.

T I O

14099561 2 1-2
Y-
A 14099562 3 2-4
14099563 4 4-6
14099564P 5 6-9

GRIFFSTUCK-ANSCHLUSSMUTTER
@, I

14099092 M 27x1,5

DUSENMUTTER
mm“—
9431940 14076002 M 23x1,5 fir AB-Schneideinsatz
9431350 14099255 M 22x1,5 fir gasemischenden Einsatz 5
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUR WEIMAR 18 W
(KOMBI 18 W)

DIN EN ISO 5172, Brenngas: Acetylen

AnschluBgewinde: M 24 x 1,5, Schaft: @ 18 mm

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN KOMPLETT

Bestehend aus: 1 Griffstiick, 1 Federhebelschneideinsatz, 1 Heizdlise 3 =100 mm, 1 Montageschlissel,
Stahlblechkasten, und siehe unten:

R o

14085900 WEIMAR 18 W

6 SchweiBeinsatze 0,5 — 14 mm, 4 Schneiddisen bis 100 mm Typ K, 1 Fihrungswagen, 1 Zirkelstange mit
Koérnerspitze, 1 Satz Dusenreinigungsbohrer.

XU o

14085901 WEIMAR 18 W in Sonderzusammenstellung

5 SchweiBeinsatze 0,5-9 mm, 4 Schneiddisen bis 100 mm Typ K, 1 Fihrungswagen.

14085902 WEIMAR 18 W in Sonderzusammenstellung
4 SchweiBeinsédtze 1-9 mm, 3 Schneiddisen bis 60 mm Typ K, Disenreinigungsbohrer.

14085907 WEIMAR 18 W in Sonderzusammenstellung

4 SchweiBeinsdtze 1-9 mm, 3 Schneiddisen bis 60 mm Typ K, Disenreinigungsbohrer,
10 m Schlauchpaket, Druckminderer O2 + AC, Sicherheitseinrichtungen O2 +AC

GRIFFSTUCKE

G0767631 14085090 Griffstiick KOMBI 18 W G3/8" LH + G1/4*

0763489 14085090 Griffstlick KOMBI 18 W G3/8" LH + G1/4*

SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTEN SCHWEISSDUSEN
T T R

14085180 05-1
14085181 1-2
14085182 2-4
14085183 4-6
14085184 6.9
14085185 9-14
14085056 14 - 20 mit A-Mutter
14085057 20 - 30 mit A-Mutter

BIEGSAME ROHRSCHWEISSEINSATZE
T R

14085070 1-2
——mEssades 14085071 2.4
14085072 4-6
14085073 6-9
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

MONTAGESCHWEISSEINSATZ WEIMAR 18 W
—

14085075

14085076 4-6

SCHNEIDEINSATZE WEIMAR 18 W

Brenngas: Acetylen, Schneidleistung bis 100 mm

E - 0767767 14085097 Federhebel 90° inkl. 1 Schneiddiise K 1 und Heizdlise A1 K/SK/F
O-RING FUR EINSATZ

14055086P O-Ring 14x2 mm

546900165720P O-Ring 6x2 mm 10

FUHRUNGSWAGEN FUR INJEKTORSCHNEIDEINSATZE

Befestigung am Brennerkopf, mit Schragschnittmoglichkeit. Fur Brennerkopfe @ 24

T

14097012 Fuhrungswagen WEIMAR @ 24 mm

Befestigung an der Duse, mit Schragschnittmoglichkeit

F22310030 fiir Disen @ 15 mm

SCHWEISSDUSE WEIMAR 18 W

SchweiBber. Innengewinde Acetylen-Verbr. Sauerstoff-Verbr.
[m3/h] [m3/h]

13047517 0,5-1 M 8x1 0,075 0,08
13047027 2 1-2 M 8x1 015 016
13047028 3 2-4 M 8x1 0.3 0,315
13047029 4 4-6 M 8x1 0,475 0,5
13047030 5 6-9 M 8x1 0,75 0,8
13047518 6 9-14 M 8x1 115 1,25
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

ROHRMONTAGEVORDERTEILE WEIMAR 18 W
I e

14081162 2 1-2
=r - TE

14081163 3 2-4

14081164 4 4-6

14081165 5 6-9

GRIFFSTUCKANSCHLUSSMUTTER WEIMAR 18 W

14085017 W 24 x15

9431350 14099255 M22x1,5 flir gasemischenden Einsatz

548814085803P M20x1,5 fuir Injektor-Schneideinsatz 1

9431350 548814085803P

ZIRKELSTANGEN MIT KORNERSPITZE

Kreis bis 800 mm, Fuhrungswagen 943440 und 14097012

-

14008002 Zirkelstange KOMBI 18, M8

14097010 Zirkelstange WEIMAR, M6

MONTAGEBOX WEIMAR 18W

Bestehend aus: Druckminderer Sauerstoff und Acetylen mit Manometerschutzkappe,
Gebrauchstellenvorlage GVO10 und GVA10, 10 m Schlauch ,Mittel, Diisenbohrer, SchweiBerbrille
SKI Flip DIN5, Montageschlissel, Anziinder, Griffstiick WEIMAR 18W, Federhebel-Schneideinsatz,
4 Brennschneiddtsen K Ms: 1-15 mm,15-30 mm,30-60 mm, 60—-100 mm, Heizdlse A1 3—=100 mm,
SchweiBeinsatz WEIMAR 18W, GroRe 7 (14—20 mm ), Anwarmbrenner WEIMAR 18W GroBe 6A,
SchweiBerhandschuhe.

14085088 Weimar set
14085900 Weimar set
14085901 Weimar set
14085902 Weimar set
14085907 Weimar set
14085001 Weimar set
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUR KOMBI 17/ZEK 17

DIN EN ISO 5172, Brenngas: Acetylen

AnschluBgewinde: M21,5x20 Gg., Schaft: @ 17 mm

KOMPLETTE SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN, ACETYLEN
mm

G14072800 05-14 AC Injektor
G14072801 8 0,5-30 AC Injektor

1 Griffstick, 6 bzw. 8 SchweiBeinsatze, 1 Federhebelschneideinsatz, 4 Schneiddisen (AC-Heizdise) bis 100
mm, 1 Fihrungswagen, 1 Zirkelstange mit Kdrnerspitze, 1 Satz Disenreinigungsbohrer, 1
Montageschlissel, Stahlblechkasten.

G14072800

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN IN SONDERZUSAMMENSTELLUNG,

ACETYLEN
e || s | et | S

G14072802 5 05-9 AC Injektor 10-100
G14072825 4 ZEK1-9 R Injektor 3-40
G14072824 4 ZEK1-9 AC Injektor 3-40
614072825 G14072820 4 1-9 AC Injektor 3-40
GRI FFSTUCKE 1 Griffstick, 5 bzw. (4) SchweiReinsatze 0,5-9 mm(1-9), 1 Federhebelschneideinsatz,

4 (3) Schneiddusen bis 100 mm bzw. (40 mm), 1 Fiihrungswagen, Stahlblechkasten.

G0767636 14022100 K17 Alu-Griffstiick Monoblockventile 3/8“ LH + 1/4*

G0767636
g m_ G14022110 ZE DruckguB/Messing-Griffstiick 3/8“ LH + 1/4*
£

G14022110

SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTEN SCHWEISSDUSEN

14072861 1 0,5-1
14072862 2 1-2
14072863 3 2-4
14072864 4 4-6
14072865 5 6-9
14072866 6 9-14
14072867 7 14 - 20 mit A.-Mutter
14072868 8 20 - 30 mit A.-Mutter
14072869 9 30 - 50 mit A.-Mutter

BIEGSAME ROHRSCHWEISSEINSATZE

lamne | ewse | SchweiBbereichmm]
——SESGeS 14004023

2 1-2
14004024 3 2-4
14004025 4 4-6
14004026 5 6-9
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHWEISS UND SCHNEIDSET KOMBI 17 UND ZEK 17

Bestehend aus: SchweiB- und Schneidgarnitur 1,0 — 9 mm, Sauerstoffdruckminderer, Acetylen-
Druckminderer, 2 Gebrauchsstellenvorlagen, 10 m Autogenschlauch

G14072873 Kombi 17

G14072823 ZEK 17

Fiir diese Artikel ist ein separater Farbprospekt ,,AUTOGEN AKTUELL 501“ verfiigbar

ROHR-MONTAGEVORDERTEILE
e owee | schweisbersicnimm) |

. 14099561 2 1-2
14099562 3 2-4
14099563 4 4-6
14099564P 5 6-9

O-RING FUR EINSATZ
_—m—

273100000006P O-Ring 15 x 2,5 mm

SCHNEIDEINSATZE INJEKTOR/GASEMISCHEND FEDERHEBEL/HANDRAD

2 Rohre = Injektor (double safety Injektor), 3 Rohre = gasemischend, Schneidbereich 3 =100 mm

]
n' 0763030 mm Schneid-O,-Ventil typ Diisen-Typen Katalog Seite

P /
_ ——y G0763030 14072303 Federhebel AC und R
0763040 G0763040 14072305 Federhebel AB 44
i‘,__

G0763036 14072304 Handrad ACund R 44

0763036
0767649 14072685 Federhebel AGN/PNME 49/50
614072833 Federhebel PUZ 89, MPL 46

Schneidsauerstoff,
14072062 Ventil komplett alle

0767649
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

FUHRUNGSWAGEN FUR SCHNEIDEINSATZE, INJEKTOR

Befestigung am Brennerkopf, mit Schragschnittmaéglichkeit, fir Brennerkdpfe @ 27 mm und @ 28 mm

m N R

F22310027 Fiihrungswagen Kombi 17, @ 27 mm

FUHRUNGSWAGEN FUR INJEKTORSCHNEIDEINSATZE

Befestigung an der Diise, mit Schragschnittmdoglichkeit, fir gasemischende Disen @ 15 mm

F22310030 fir Diisen @ 15 mm

ZIRKELSTANGE

Mit Kdrnerspitze, Kreis bis 800 mm, fur Fiihrungswagen 14072675, 9430440 und 14072045

¢ I

14008002 Zirkelstange mit Kdrnerspitze

GRIFFSTUCK-ANSCHLUSSMUTTER

14099900 W 21,5x20 Gg
mm“—

9431940 14076002 M 23x1,5 fiir AB-Schneideinsatz

9431350 14099255 M 22x1,5 flir gasemischenden Einsatz 5

MONTAGEBOX KOMBI 17

Bestehend aus: Druckminderer Sauerstoff und Acetylen mit Manometerschutzkappe,
Gebrauchstellenvorlage GVO10 und GVATO, 10 m Schlauch ,Mittel®, Disenbohrer, SchweiBerbrille SKI Flip
DIN5, Montageschlussel, Anztinder Griffstlick K17, Federhebel-Schneideinsatz, 4 Brennschneiddisen AC
10-25, 25-40, 40-60, 60-100 mm, Heizdise AC 3-100 mm, SchweiBeinsatz Kombi 17 GréBe 7 (14-20 mm),
Anwdrmbrenner Kombi 17 GréBe 6A, SchweiBerhandschuhe.

G0764318 Montagebox Kombi 17
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

LOT-, ANWARM UND SCHNEIDGARNITUR FUR
PROPAN / ERDGAS—SAUERSTOFF

Die Garnitur ist ideal fur Hartlotarbeiten, bei denen hohere Flammtemperaturen gefordert werden.

Mit einer Propan-Sauerstoffflamme kdnnen Temperaturen bis ca. 2800 °C erreicht werden. Die
Disengeometrie der Lot- und Warmeeinsétze erzeugt eine spitz zulaufende, zentrische Primarfur flamme,
die zurlickliegende Primarflamme bewirkt einen zusatzlichen Schutz vor der Atmosphére.

Ein weiterer Vorteil:

Zum Brennschneiden kann das kostengtinstigere Propan bzw. Erdgas verwendet werden.

Die kostengilinstige Alternative zum Léten und Brennschneiden!
® |deal fir Hartlotarbeiten

® Fir héhere Flammtemperaturen bis 2800 °C

® Spitz zulaufende, zentrische Primdramme

® Zuséatzlicher Schutz vor der Atmosphéare

PROPAN-SAUERSTOFF-GARNITUR

G14072807 Kombi 17

L6t-, Anwarm- und Schneidgarnitur in Sonderzusammenstellung bestehend aus: 1x Griffstick,
4x S-Anwarmbrenner, 1x Federhebelschneideinsatz, 4x Schneiddisen PUZ 89 bis 100 mm, 1x Heizdiise
3-100 mm, 1x Fiihrungswagen, Stahlblechkasten.

o | o | anschiosse

G0767632 Rhéna 2001 G3/8“ LH + G1/4*

G0767636 Kombi 17 G3/8* LH + G1/4*

SCHNEIDEINSATZ PROPAN

G14078122 Rhona 2001

G14072833 Kombi 17

LOT- UND WARMEINSATZE TYP S

14003700 Rhona 2001 S1
14003701 Rhéna 2001 S2
14003702 Rhoéna 2001 S3
14003703 Rhéna 2001 S4
14003109 Kombi 17 S1
14003110 Kombi 17 S2
14003111 Kombi 17 S3
14003112 Kombi 17 S4

14001350 Schneiddiise 3-10 mm 5
14001351 Schneiddiise 10-25 mm 5
14001352 Schneiddiise 25-40 mm 5
14001353 Schneiddiise 40-60 mm 5
14001354 Schneiddiise 60-100 mm 5
14001147 Heizdise 3-100 mm 1
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUR RH

DIN ENISO 5172

AnschluBgewinde: M 21,5 x 20 Gg., Schaft: @ 17 mm

KOMPLETTE SCHWEISS- UND SCHNEIDGARNITUREN
| s | soitomae | bt |

14079060 6 05-14 AC Injektor

14079080 8 0,5-30 AC Injektor

1 Griffstick, 6 bzw. 8 SchweiBeinsatze, 1 Schneideinsatz, 4 Schneiddisen verchromt bis 100 mm Typ AC,
1 Heizdlse 3—-100 mm, 1 Filhrungswagen, 1 Zirkelstange mit Kérnerspitze, 1 Satz Disenreinigungsbohrer,
1 Montageschlissel, Stahlblechkasten.

T N T

24200 Griffstlick (Messing) G3/8“ LH + G1/4*

SCHWEISSEINSATZE MIT GEHAMMERTEN SCHWEISSDUSEN
amNe | ewse | Schweisbereichimm] |

24401 1 05-1
24402 2 1-2
3 24403 3 2-4
24404 4 4-6
24405 5 6-9
24406 6 9-14
24407 7 14 -20
24408 8 20-30

BIEGSAME ROHRSCHWEISSEINSATZE

A= 14079012 2 1-2
N 14079013 3 2-4
14079014 4 4-6
14079015 5 6-9

FLUGELHEBEL-SCHNEIDEINSATZ

14079020 RH-Fliigelhebelschneideinsatz Acetylen

Brenngas Acetylen, Schneidleistung bis 100 mm fiir Disentyp AC und R, Katalogseite 26

FUHRUNGSWAGEN
AN [

F22310027 Flihrungswagen fiir Schneideinséatze

Befestigung am Brennerkopf, mit Schragschnittmaéglichkeit, fir Brennerkdpfe @ 27 mm
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ZIRKELSTANGE MIT KORNERSPITZE

Kreis bis 800 mm, flr Fiihrungswagen 14069127

14008002

L

GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

Zirkelstange mit Kornerspitze

SCHWEISSDUSEN ,,GEHAMMERT*

SchweiBber. Innengewinde Acetylen-Verbr. Sauerstoff-Verbr.
[mm] [mm] [m3/h] [m3/h]

14099879 1 05-1 M10 x 1,5 0,075 0,08
14099880 2 1-2 M10 x 1,5 015 016
14099881 3 2-4 M10 x 1,5 0,3 0,315
14099882 4 4-6 M10 x 1,5 0,475 0,5
14099883 5 6-9 M12 x 1,5 075 0,8
14099884 6 9-14 M12 x1,5 115 1,25
14099885 7 14 -20 M14x 1,5 17 18
14099886 8 20-30 M14 x 1,5 2,5 2,6
14099378 9 30-50 W14 x 20 Gg 4,0 4,2

ROHR-MONTAGEVORDERTEILE

Gewinde Gr. 2 — 4 M8 x 0,75, Gewinde Gr. 5 M10 x 1

~ T T
p

SchweiBbereich [mm]

14079016 2 1-2
14079017 3 2-4
14079018 4 4-6
14079019 5 6-9

GRIFFSTUCK-NOCKENMUTTER

»

14079100

W 21,5 x 20 Gg

GASSCHWEISSEN

Gas und Brenngas

Sauerstoff O,

GasschweiBen ist ein Teil der Autogentechnik, wobei die Autogentechnik auBer dem Gasschweien noch

das Brennschneiden, Flammrichten, Flamments
Flammspritzen umfasst.

pannen, Flammharten, Flammstrahlen, Flammloten und

Die Bezeichnung ,autogen® stammt aus dem griechischen und bedeutet: selbst erzeugt; an Ort und Stelle

entstanden. Die Bezeichnung stammt aus der fr

ihen Zeit der Schweisstechnik und hat sich bis heute

gehalten, obwohl sie technisch nicht den Tatsachen entspricht.
Die fur alle Autogenverfahren notwendige Warme wird durch die Verbrennung von Kohlenwasserstoffen

oder Wasserstoff mit Sauerstoff oder Luft (= 21%

Eigenschaften

Farb- und geruchlos; ungiftig; brennt nicht, unterhélt jedoch die
Verbrennung. Bildet mit brennbaren Gasen explosive Gemische.

Sauerstoff) erzeugt.

Anwendung/Bemerkung

Notwendig bei jedem Autogenverfahren. Alle mit Sauerstoff in
Berlihrung kommenden Teile miissen 6l- und fettfrei sein. Wird
normalerweise gasférmig, komprimiert in Flaschen oder Flaschen-
blindeln angeliefert, flir GroBverbraucher auch in fliissiger Form.

Acetylen CyH,

Heizwert = 56500kJ/m3. Maximale Flammtemperatur mit Sauerst-
off =3200 °C; Acetylen in reinem Zustand ist geruchlos, hat jedoch
dank Verunreinigungen einen eigenartigen Geruch, leicht narkoti-
sierend. Acetylen ist ca. 10% leichter als Luft. Das Mischverhéltnis
mit Sauerstoff betragt im Brenner 1:1 bis 1:115, fiir die vollsténdige
Verbrennung jedoch 1:2.5.

Verwendung fiir alle Autogenverfahren als universelles Brenngas.
Anlieferung in geldster Form in Stahlflaschen oder Flaschenbiin-
deln. Kann im Acetylenentwickler auch selbst hergestellt werden.

Propan C3Hg

Heizwert = 93000 kJ/m3. Maximale Flammtemperatur mit Sauerst-
off = 2825 °C, farbloses, ungiftiges Gas mit einem leichten Geruch,
schwerer als Luft, ca. 50 %. Das Mischverhéltnis mit Sauerstoff
betrégt 1:3.75, fiir die vollstandige Verbrennung 1:5.

Verwendung vor allem fiir Brennschneid- und Warmeverfahren.
Wird meist als Propan/Butan-Gemisch, unter Druck verfliissigt in
Flaschen oder Tanks geliefert. Bei der Aufstellung, Verwendung
und Lagerung ist das hohe spez. Gewicht zu beriicksichtigen; aus-
strémendes Gas sammelt sich am Boden und in Vertiefungen.

Schweiss- und Schn
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HANDSCHNEIDBRENNER




GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

HANDSCHNEIDBRENNER-FUGENHOBLER X511 UND
VERONA — GASEMISCHEND

DIN EN ISO 5172

HANDSCHNEIDBRENNER/FUGENHOBLER X511 UND VERONA — ACETYLEN/

Schneidleistung: bis 500 mm, Kopfwinkel: 90°, 75°, 0°, Brennereingang 1/4“— 3/8" LH
Fur Dusentypen: AGN, PNME, HA, HP und FGA

470 90°

0767688

0767688 14076514 X511
0767689 14076511 470 75° X511
0767693 14076512 855 75° X511
0767697 14076513 1155 75° X511

0763391 0763391 14076517 470 o X511
0767694 14076518 855 0° X511
0767698 14076519 1585 o X511
14076604 550 90° Verona

14076604

X511 UND VERONA — ZUBEHOR
L

2322006 Disensitzfréser mit 30° Konus
SP22990012 Ersatz Ventilspindel komplett OX/AC
9402510 Griffschale komplett
202044034 Schneidsauerstoffventil

FUHRUNGSWAGEN X511 UND VERONA

F22310030 Flhrungswagen, mit Schragschnittmoglichkeit

Fur gasemischende Diisen @ 15 mm. Befestigung an der gasemischenden Dise.

F22310030 219100295 Fiihrungswagen, ohne Schragschnittmoglichkeit

Fur gasemischende Diisen @ 15 mm. Mit groBen R&adern, Befestigung an der Duse. Spannhlilse als Ersatzteil
219100 503.

ZIRKELSTANGE MIT KORNERSPITZE
I e | ______®w | |
v

14008002 X511 und VERONA (Fuhrungswagen 14071144)

219100280 X511 und VERONA (Fuhrungswagen 219100295)

DUSENMUTTERN
N T N T

9431350 14099255 M22x1,5 fiir X511/ Verona 5
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DAS GASEMISCHENDE SCHNEIDSYSTEM
BRENNER X511 UND DUSEN AGN UND PNME

/77

~«—— Schneidsauerstoff

«—— Heizsauerstoff

Hohe Wirtschaftlichkeit

Durch die lange Brenner-/Disenstandzeit. Durch
ein integriertes Dlsenmischsystem garantieren
gasemischende Disen ein HochstmaR an
Brennerstandzeit. Die hohe Brenner- und
Disenstandzeit beeinflusst wesentlich die
Wirtschaftlichkeit des Brennschneidprozesses.

Riickziindsicherheit

Die Geometrie der Gemischbohrung (Sauerstoff/
Brenngas) einer gasemischenden Dise ist so
ausgelegt, dass bei einer auftretenden Ruckzindung
kein Sauerstoff-Brenngasgemisch durch die
Gasbohrung in den Brenner riickziinden kann, d.h.
die Rickzindflamme wird in der Dise zum Erléschen
gebracht, was einen Abbruch der Riickzindung zur
Folge hat.

Eine Ruckzindung geht damit nicht wie beim
Injektorbrenner (2-Rohr) bis in den Handgriff.

TYP AGN - ACETYLEN
o | e | Schweibersicnimm) |

0768812 282184 3-10
0768649 282185 10-25
0768897 282186 25-40
0768898 282187 40 - 60
0768899 282188 60 —-100
0769033 282189 100 - 200
0769034 282190 200 -300
0769291 282191 300 - 500

TYP PNME PROPAN/ERDGAS
o | e | Schweimbersichimm) |

0769068 282240 3-10
0769067 282241 10-25
0769057 282242 25-40
0769058 282243 40 - 60
0768983 282244 60 - 150
0769066 282245 150 — 300
0769305 282246 300 - 500
0769496 10-75
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GASEMISCHENDE DUSEN SYSTEM COOLEX®

Gasemischende Handbrennschneiddiisen
System COOLEX®

Bei konventionellen Schneiddisen dringt heiBes
Gas von der Heizflamme in den Sauerstoffkanal
und verursacht starke Erwarmung — nicht selten
bis 500 °C und dartiber. Dies fiihrt dazu, daB
sich Schneidspritzer an der Dlse und in den
empfindlichen Auslaufkanalen festsetzen und
diese beschéadigen.

Das Diisensystem Coolex® 16st dieses Problem!
Bereits wahrend des Vorwdrmens stromt ein
wenig Sauerstoff aus dem Heizsauerstoffkanal und
bewirkt eine effiziente innere Kiihlung der

Disen. Dieser sogenannte Kiihlstrom durchlauft
einen kleinen Kanal von der Heizsauerstoffleitung
zum Schneidsauerstoffkanal. Bis 6-fach

hohere Dusenstandzeiten werden damit erreicht.

TYP AGN - ACETYLEN

Brennerkopf

Mischsystem

« Schneidsauerstoff
<

« Brenngas

Dise wahrend des
Anwdrmvorgangs

0768691 14001800 3-10

0768692 14001801 10-25
0768693 14001802 25-40
0768694 14001803 40 -60
0768695 14001804 60 — 150

TYP PNME PROPAN/ERDGAS
T N

SchweiBbereich [mm]

0768652 14001810 3-10

0768653 14001811 10-25
0768696 14001812 25-40
0768697 14001813 40 - 60
0768654 14001814 60 - 150

°c 4
500 =

300

Konventionelle Dilsen  Diisensystem-Coolex®

Al
iy

+/-

Messung

Ni/Cr
Thermoelement

Temperaturverlauf mit und ohne COOLEX-System
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BRENNSCHNEIDSETS X511
BRENNSCHNEID-SET X511 - ACETYLEN

14076310 inkl. 5 Stiick gasemischende Disen AGN

Schneidleistung: 500 mm, Lange: 470 mm, Kopfwinkel: 90°
Schneidbereiche 10 — 25,10 — 25, 25 - 40, 25 - 40, 40 — 60 mm

BRENNSCHNEID-SET X511 - PROPAN
T

14076311 inkl. 5 Stiick gasemischende Diisen PNME

Schneidleistung: 500 mm, Lange: 470 mm, Kopfwinkel: 90°
Schneidbereiche 10 — 25,10 — 25, 25 - 40, 25 - 40, 40 — 60 mm

BRENNSCHNEID-SET X511 - ACETYLEN
I

14076313 inkl. 6 Stlick gasemischende Diisen AGN

Schneidleistung: 500 mm, Lénge: 855 mm, Kopfwinkel: 75°
Schneidbereiche 10 — 25,10 — 25, 25 — 40, 25 — 40, 40 — 60, 60 — 100 mm

BRENNSCHNEID-SET X511 - PROPAN
e | |

14076312 inkl. 6 Stiick gasemischende Diisen PNME

Schneidleistung: 500 mm, Lange: 855 mm, Kopfwinkel: 75°
Schneidbereiche 10 — 25, 10 — 25, 25 — 40, 25 — 40, 40 — 60, 60 — 150 mm

Fur diese Artikel ist ein separater Farbprospekt verfligbar.
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HANDSCHNEIDBRENNER X501 — INJEKTOR

DIN EN ISO 5172

HANDSCHNEIDBRENNER/FUGENHOBLER X501-A — ACETYLEN

Schneidleistung: 300 mm, Lange: 550 mm, Kopfwinkel: 85°

T T T S NS

G0767680 14083160 Handschneidbrenner X501-A AC,R
Fugenhobler X501-A FHA
G0767682 14083170 Handschneidbrenner X501-AB AB

Fugenhobler X501-AB

G0767682

HANDSCHNEIDBRENNER /FUGENHOBLER X501-A MIT FLUGELHEBEL

K Schneidleistung: 300 mm, Lange: 430 mm, Kopfwinkel: 90°
60766185 R, G0766185 Hanschneidbrenner X501 A Fliigelhebel AC/ FHA
N

HANDSCHNEIDBRENNER X501-P — PROPAN

Handschneidbrenner, Schneidleistung: 300 mm

G0767681 14083180 X501-P 500 mm MPL, PUZ89
G0767681

G0767683 14083190 X501-PH 75° 800 mm NFF, NX.

G0767683

FUHRUNGSWAGEN
Fur Brennerkopfe @ 27 mm, Befestigung am Brennerkopf

v—a‘ e o

F22310027 Fihrungswagen, mit Schragschnittmoglichkeit.

DUSENMUTTERN
9431940 14076002 M23 x 1,5 fiir X501 AB-
4201540P fiir X501 PH 1
9431940 4201540P
DUSENMUTTERN
|Ll Kreis bis 800 mm, Fliihrungswagen 14072675.

14008002 X501
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DAS INJEKTORSCHNEIDSYSTEM
BRENNER X501 UND DUSEN AC, AB, PUZ, NFF

Brennerkopf

Injektor

(Prinzipskizze zeigt Duse beim Schneidvorgang)

« Schneidsauerstoff

r Brenngas

= =N
AN
. '\\\\\\\\\\\v
‘ » \N

Mischduse

SNy
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Heizduse
verchromt
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Schneiddise
verchromt

SX
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27
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(/

Acetylen Schneid-
und Heizdusen

sind miteinander
@bmdig.

Dusenschnitt

GCErhéna Hand- und Maschinenbrennschneiddiise AC

Schneidbereich 3 - 300 mm

Diese hochwertige Acetylen-Schlitzdise zeichnet sich
gegentlber der altbewéhrten Ringdise durch hohere
Schneidleistung und leichte Reinigung aus. Durch die konische
Passung von Heiz- und Schneiddise ist eine genaue
Zentrierung der Heizflamme zum Schneidsauerstoffstrahl
gewabhrleistet.

Was spricht fiir Injektor-Schneideinsdtze

Dieses patentierte Sicherheitsinjektorsystem

(double safety-injector) gewahrleistet hchste
Rickzindsicherheit bei sémtlichen Acetylen driicken.

i

<= Heizsauerstoff
L Brenngas

Druckduse

Patentierter Sicherheitsinjektor

hohe Betriebssicherheit auch bei geringen C2H2-Druck
hohe Durchussleistung

universaler Einsatz zum Brennschneiden und Fugenhobeln
(Brennfugen)

Effiziente Kiihlung durch groBe Mantelflache des Injektors
Rickklihlung der heiBen Gase unter die Ziindtemperatur des
Acetylens (<300°C) nach Brennerabknall

Zerlegung der Rickziindamme in kleine Hohlrdume des
Doppelinjektors

Erhohte Durchussleistung ergibt zusatzliche Kiihlung der Schneid-
und Heizdiisen

VORTEILE
Hohe Heizsauerstoff-DurchfluBleistung, dadurch

Schneidleistung weit tiber 100 mm hinaus
Eignung zum Fugenhobeln

Anwenderfreundliches Design durch Verwendung neuer und

praxisgerechter Einzelkomponenten

Hohe Servicefreundlichkeit
Entwicklung und Prifung nach DIN EN ISO 5172
Qualitdtssicherung durch Einzelpriifung

58 | AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN/Handschneidbrenner



GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

Handschneidbrenner/ AUTOGENES SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN | 59



BRENNSCHNEIDDUSEN




_ L

LR e o

GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

BRENNSCHNEIDDUSEN

Das GCErhona-Programm beruht auf Giber 50-jahriger Erfahrung in der Serienfertigung von Brennschneiddiisen. GCErhdna- Diisen werden
auf wirtschaftlichen Einsatz hin entwickelt, denn die Disenkonstruktion bestimmt beim Brennschneiden maBgeblich diesen EinfluBfaktor.
Der Schneidsauerstoffkanal ist so ausgebildet, daB eine moglichst verlustlose Entspannung des Schneidsauerstoffs erreicht wird und eine
zylindrische Form des Schneidsauerstoffstrahles auf seiner ganzen Lange sichergestellt ist. Verwirbelungen oder Einschniirungen des
Strahles werden vermieden, um ein optimales Schnittergebnis zu erzielen.

GCErho6na-Diisen bieten zahlreiche Vorteile:

* Hohe Wirtschaftlichkeit,

* weltweiter, erfolgreicher Einsatz durch die GCE-Firmengruppe,
* anwendungstechnische Beratung vor Ort,

® Fertigung nach neuesten Technologien.

BRENNSCHNEIDDUSEN, INJEKTORTYP - ACETYLEN

Verbrauchs- und Einstellwerte siehe Seite 84

BRENNSCHNEIDDUSE AC - ACETYLEN

Sowohl Maschinen- und Handbrennschneiddise flir gute Schnittergebnisse. Fir Acetylen Injektor-
Handschneidbrenner und Schneideinsatze, Schneid- und Heizdise verchromt. (VE = Verpackungseinheit).

14001010 Schneiddiise 3-10

14001011 Schneiddiise 10-25 5
14001012 Schneiddise 25-40 5
14001013 Schneiddise 40 - 60 5
14001014 Schneiddise 60 - 100 5
14001015 Schneiddise 100 - 200 5
14001016 Schneiddiise 200 -300 5
14001020 Heizdise 3-100 1
14001021 Heizdise 100 - 300 1

BLOCKBRENNSCHNEIDDUSE AB - ACETYLEN

Fir Acetylen Injektor-Handschneidbrenner und Schneideinsatze, Schneidduse verchromt.

14001650 3-10

14001651 10-25 1
14001652 25-40 1
14001653 40 - 60 1
14001654 60 -100 1
14001655 100 - 200 1
14001656 200-300 1

BLOCKBRENNSCHNEIDDUSE B10 - ACETYLEN

Fir Acetylen Injektor-Schneideinsétze Profi S 89, Diise unverchromt.

0768826 14069507

0768827 14069508 3-8 1
0768828 14069509 8-20 1
0768829 14069510 20-50 1
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BRENNSCHNEIDDUSE R - ACETYLEN

Handbrennschneidduse fur einfache Trennzwecke. Fir Acetylen Injektor-Handschneidbrenner und
Schneideinséatze, Schneid-und Heizdlse unverchromt. Schneiddise R Einschraubgewinde M 8,
Heizdlse R Einschraubgewinde M 21 x1,5.

14001700 Schneiddiise 3-10 5
14001701 Schneiddise 10 - 25 5
14001704 Schneiddise 25-40 5
14001702 Schneiddiise 40 - 60 5
14001703 Schneiddiise 60 -100 5
14001710 Heizdise 3-100 1

BRENNSCHNEIDDUSE AC-FL - ACETYLEN

Fir Acetylen Injektor-Handschneidbrenner und Schneideinsétze, mit Flachsitz

0769413 6290 A 00

0769110 6290A0 10-15 1
0769286 6290 A1 15-25 1
0769155 6290 A2 25-50 1
0769408 6290A3 50-75 1
0769409 6290A 4 75 -150 1
0769410 6290A5 150 - 250 1
0769411 6290A6 250-300 1

FUGENHOBELDUSEN, INJEKTOR ACETYLEN
FUGENHOBELDUSE FHA, ZWEITEILIG GESTRECKT - ACETYLEN

_“_

14001440 Innendise

14001441 Innendise 1 1
14001442 Innendiise 2 1
14001443 Innendiise 3 1
14001444 AuBendiise on 1
14001445 AuBendiise 2/3 1

14072934
14072935 2 8-1 6-1 1
14072936 3 10-12 10-12 1

FUGENHOBELDUSE AB ACETYLEN, GERADE
I T P T AT

14072937
14072938 2 8-1 6-1 1
14072939 3 10 -12 10-12 1

Zum Brennfugen (Fugenhobeln) kdnnen die gleichen Brennersysteme, welche beim Brennschneiden Verwendung finden, eingesetzt werden.
Es stehen Dusen flr Injektorbrenner (geteilte Diisen) und gasemischende Hobeldisen zur Verfligung (gerade und gebogene Ausfiihrung).
Das Brennfugen dient vorwiegend zum wurzelseitigen Aushobeln von SchweiBnédhten, zum Entfernen von ortlichen Schweil3fehlern sowie zum
Ausarbeiten von Kehlnéhten bzw. zum Vorbereiten von Schweiffugen.
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BRENNSCHNEIDDUSEN, INJEKTOR — PROPAN/
MISCHGASE/ERDGAS

Verbrauchs- und Einstellwerte siehe Seite 85

BRENNSCHNEIDDUSE PUZ 89 — PROPAN/ERDGAS/MISCHGASE

Fur Trenn- und Konstruktionsschnitte aller Bauteile, fir Maschinen- als auch Handscheidbrenner, fir gute
Schnittergebnisse. Die Heizflammengeometrie erlaubt blitzschnelles Vorwarmen auf Ziindtemperatur und
somit schnelles Anschneiden. Heizdlse verchromt, Schneiddiise unverchromt. Fiir Handschneidbrenner
X501-P sowie Propan-Schneideinséatze.

14001350 Schneiddiise 3-10 5
14001351 Schneiddiise 10-25 5
14001352 Schneiddiise 24 -40 5
14001353 Schneiddise 40 - 60 5
14001354 Schneiddiise 60 - 100 5
14001355 Schneiddiise 100 - 200 5
14001356 Schneiddiise 200 - 300 5
14001147 Heizdise 3-100 Propan-Erdgas 1

Heizdiise Schneiddise 14001148 Heizdiise 100 - 300 Propan-Erdgas 1
14001587 Heizdise 3-100 Mischgas 1
14001588 Heizdise 100 - 300 Mischgas 1

BRENNSCHNEIDDUSE MPL — PROPAN/ERDGAS

Fir Konstruktionsschnitte sowie im Abbruchbereich. Die groBen Heizkanale erlauben neben einem
sicheren Ziunden der Flamme auch einfachste Reinigung. Heizdlse verchromt, Schneiddiise unverchromt.
Handbrenschneidduse fur den rauhen Einsatz, z.B. auf dem Schrottplatz. Fiir Handschneidbrenner X501-P
sowie Propan-Schneideinséatze.

14001260 Schneiddiise 3-10 5

14001261 Schneiddiise 10-25 5

14001262 Schneiddise 25-40 5

14001263 Schneiddiise 40 - 60 5

14001264 Schneiddise 60 - 100 5

14001265 Schneiddiise 100 - 200 5

14001266 Schneiddiise 200 - 300 5

14001267 Heizdise 3-100 1

Heizdlse Schneiddse 14001268 Heizdiise 100 - 300 1

BRENNSCHNEIDDUSE NX — PROPAN/ERDGAS

Speziell fur das Schrottschneiden geeignete stark ausgepagte Heizflammengeometrie. 2-teilig, fur
Handschneidbrenner X501-PH, Innendiise unverchromt, AuRenduse verchromt. Flir Handschneidbrenner

X501-PH.

R I N Y R
0769207 14001208 000 NX 2-5 1
0769208 14001209 00 NX 5-10 1
0769209 14001210 0 NX 10-15 1
0769210 14001211 1NX 15-25 1
0769211 14001212 2 NX 25-50 1
0769212 14001213 3 NX 50-75 1
0769213 14001214 4 NX 75 -150 1
0769214 14001215 5 NX 150 - 200 1
0769215 14001216 6 NX 200 - 300 1
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BRENNSCHNEIDDUSE NFF — PROPAN/ERDGAS

2-teilig, fur Handschneidbrenner X501-PH, Innendiuse unverchromt, AuBendtse verchromt.
Schrottdise fiur schnelle Anwarmzeiten. Fiir Handschneidbrenner X501-PH.

Art.-Nr. Typ Bereich [mm]
0769201 14001031 1NFF 15-25
0769202 14001032 2 NFF 25-50
0769203 14001033 3 NFF 50-75
0769204 14001034 4 NFF 75 -150
0769205 14001035 5 NFF 150 - 200
0769206 14001036 6 NFF 200 - 300
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BRENNSCHNEIDDUSEN, INJEKTOR — ACETYLEN/
PROPAN/MISCHGASE/ERDGAS

Bei diesem Diisensystem ist die Schneiddise fiir alle Brenngase gleich. (Der Einsatz verschiedener Brenngase wird Uiber die entsprechende

Heizkappe erreicht.)

Verbrauchs- und Einstellwerte siehe Seite 86

BRENNSCHNEIDDUSE K

Fur Injektor-Handschneidbrenner und Schneideinsatze, sowie fur den maschinellen Einsatz.

13001019 Kupfer K O 5
13001020 Kupfer K1 5-15 5
13001021 Kupfer K 2 15-30 5
13001022 Kupfer K 3 30-60 5
13001023 Kupfer K 4 60 - 100 5
13001100 Messing K O 3-5 5
13001101 Messing K 1 5-15 5
13001102 Messing K 2 15 - 30 5
13001103 Messing K 3 30-60 5
13001104 Messing K 4 60 - 100 5
13001105 Messing K 5 100 - 200 5
13001106 Messing K 6 200 - 300 5

BRENNSCHNEIDDUSE SK

Messing. Fur den maschinellen Einsatz.

I S T

13001067 SK O 5
13001035 SK1 5-15 5
13001036 SK 2 15-30 5
13001037 SK'3 30-60 5
13001038 SK 4 60 - 100 5
13001039 SK5 100 - 200 5

HEIZKAPPE FUR DIE SCHNEIDDUSEN K, SK UND F
T S S T T

13001003 Acetylen 3-100 5
13001005 A2 Acetylen 100 - 300 5
13001014 P1 Propan 3-100 5
13001015 P2 Propan 100 - 300 5

FUGENHOBELDUSE F, KURZE AUSFUHRUNG

Fir Injektor-Handschneidbrenner und Schneideinsatze.

T

13001073

13001003

13001072 Hobeldiise F 1 kurz

13001073 Hobeldise F 2 kurz 5
13001074 Hobeldise F 3 kurz 5
13001003 Heizkappe A1 kurz 5
13001005 Heizkappe A 2 kurz 5
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BRENNEREINSTELLUNGEN

1 Sauerstoffventil

2 Brenngasventil

ABKNALL

Flamme schlagt in den Brenner mit knallendem Ger&usch
zurilick. Die Flamme erlischt oder zlindet wieder an der
Disenmiindung.

RUCKZUNDUNG

Flamme schlédgt in den Brenner zuriick und brennt im

Bereich der Mischstelle weiter. Hierbei entsteht ein pfeifendes
oder zischendes Ger&usch.

In diesem Fall zuerst Sauerstoffventil (1), dann Brenngasventil
(2) schlieBen.

DUSENTYPEN FUR INJEKTORHANDSCHNEIDBRENNER

FLAMMENDURCHSCHLAG FLAMMRUCKSCHLAG

Die Flamme schldgt durch den Brenner in die Schlauche
zurlck und kann auch zum Druckminderer gelangen. Sie

kann auch bis zur Acetylenflasche gelangen, wo sie Erhitzung
erzeugen und den Zerfall des Acetylens verursachen

kann.

Mit geeigneten Sicherheitseinrichtungen kann dies verhindert
werden. Diese finden Sie auf Seite 14.

Acetylen Brennschneiddiise 3-300
Acetylen AB Block-Brennschneiddiise 3-300
Acetylen B10 Block-Brennschneiddiise 1-50
Acetylen R Brennschneiddiise 3-150
Acetylen AC-FL Brennschneiddiise 0-150
Acetylen FHA Fugenhobeldise
Propan/Mischgase/Erdgas PUZ89 Brennschneiddise 3-300
Propan/Erdgas MPL Brennschneiddise 3-150
Propan/Erdgas NX Brennschneiddise 2-300
Propan/Erdgas NFF Brennschneiddise 15-300
ACE, Pr./Mg./Erdgas K Brennschneiddise 3-300
ACE, Pr/Mg./Erdgas SK Brennschneiddiise 3-300
ACE F Fugenhobeldiise
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BRENNSCHNEIDDUSEN UND FUGENHOBELDUSEN,
GASEMISCHEND — ACETYLEN

Verbrauchs- und Einstellwerte siehe Seite 85

BRENNSCHNEIDDUSE AGN UND AGN — SYSTEM COOLEX — ACETYLEN

1-teilig, fur gasemischende Handschneidbrenner X51und VERONA, sowie flr gasemischende
Schneideinsatze.

0768812 282184 3-10

0768649 282185 AGN 10-25 1
0768897 282186 AGN 25-40 1
0768898 282187 AGN 40 - 60 1
0768899 282188 AGN 60 -100 1
0769033 282189 AGN 100 - 200 1
0769034 282190 AGN 200 - 300 1
0769291 282191 AGN 300 -500 1
0768691 14001800 AGN-COOLEX 3-10 1
0768692 14001801 AGN-COOLEX 10-25 1
0768693 14001802 AGN-COOLEX 25-40 1
0768694 14001803 AGN-COOLEX 40 - 60 1
0768695 14001804 AGN-COOLEX 60 -150 1

SCHROTTSCHNEIDDUSE HA 317 — SYSTEM COOLEX — ACETYLEN

1-teilig, fur gasemischende Handschneidbrenner X511 und VERONA, sowie fiir gasemischende
Schneideinsatze. Speziell fur den Schrott- und Abbruchbereich entwickelte Spezialdise. Schnelle
Anwdrmzeit, groRer Schneidbereich, Rickschlagunempfindlichkeit und durch das Kiihlsystem bis 6-fach
hohere Standzeit als konventionelle Dusen zeichnen dieses Brennschneidwerkzeug aus.

0768560 282192 bis 50

0768561 282193 50 -100 1
0768562 282194 100 - 200 1
0768563 282195 200 - 300 1
0768564 282196 300 - 500 1

NIETENKOPFSCHNEIDDUSE NKSD — ACETYLEN

1-teilig, fur gasemischende Handschneidbrenner X511 und VERONA.

< = EX U T

0769230 14001298 Nietkopfschneiddise

NIETENKOPFSCHNEIDDUSE NKSD — ACETYLEN

1-teilig, fur gasemischende Handschneidbrenner X511 und VERONA.

Art. Nr. FIELEE Fugentiefe [mm]
[mm]

0768698 14001820
0768661 14001821 2 8-1 6-1 1
0768699 14001822 3 9-12 9-12 1

NIETENKOPFSCHNEIDDUSE NKSD — ACETYLEN

1—teilig, fir gasemischende Handschneidbrenner X511 und VERONA.

Fugenbreite
mm“ Fugentlefe [mm] -

0768664 14001290
0768665 14001294 2 8-1 6-11 1
0768666 14001295 3 9-12 9-12 1
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BRENNSCHNEIDDUSEN, GASEMISCHEND PROPAN/
ERDGAS

BRENNSCHNEIDUSE PNME — PROPAN/ERDGAS

2-teilig, fur gasemischende Handschneidbrenner X 511 und VERONA, sowie flir gasemischende
Schneideinsatze.

o | miesne | e | Bereichnm) _
3-10

0769068 282240 PNME

0769067 282241 PNME 10-25 1
0769057 282242 PNME 25-40 1
0769058 282243 PNME 40 - 60 1
0768983 282244 PNME 60 - 150 1
0769066 282245 PNME 150 - 300 1
0769305 282246 PNME 300 - 500 1
0768652 14001810 PNME COOLEX 3-10 1
0768653 1400181 PNME COOLEX 10-25 1
0768696 14001812 PNME COOLEX 25-40 1
0768697 14001813 PNME COOLEX 40 - 60 1
0768654 14001814 PNME COOLEX 60 - 150 1

SCHROTTSCHNEIDDUSE HP 337 — SYSTEM COOLEX — PROPAN/ERDGAS

2-teilig, fir gasemischende Handschneidbrenner X 511 und VERONA, sowie flir gasemischende
Schneideinsatze.

Speziell fiir den Schrott- und Abbruchbereich entwickelte Spezialdise. Schnelle Anwéarmzeit, groBer
Schneidbereich, Riickschlagunempfindlichkeit und durch das Kiihlsystem bis 6-fache hdhere Standzeit als
konventionelle DUsen zeichnen dieses Brennschneidwerkzeug aus.

0768681 282247 bis 50

0768682 282248 50 - 100 1
0768683 282249 100 - 200 1
0768684 282250 200 -300 1
0768685 282251 300 - 500 1

DUSENTYPEN FUR INJEKTORHANDSCHNEIDBRENNER

Acetylen 3-500
AGN-Coolex 3-150
HA317-Coolex 0-500
NKSD
FGA-Coolex 6-12 6-12
Propan/Erdgas PNME 3-500
PNME-Coolex 3-500
HP337-Coolex 0-500

Gasemischende Diisen

Durch das fiir gasemischende Diisen typische Diisenmischsystem gewahrleisten diese Diisen ein Hochstmal an Betriebssicherheit
und Brennerstandzeit. Durch hohere Brenner- und Disenstandzeit wird die Wirtschaftlichkeit des Brennschneidprozesses beinfluBt.
Dieses Dusensystem hat im Gegensatz zu Injektorbrennern ein sehr kleines Volumen an ziindfahigen Gasgemisches (hohe
Rickzundsicherheit).

Die Gemischbohrungen einer gasemischenden Duse sind so ausgelegt, daB bei einer evtl. auftretenden Riuckziindung die Flamme zum
Erléschen gebracht wird. Mit dem gasemischenden Disensystem ,Coolex®“ kann die DUsenstandzeit wesentlich (bis zum 6-fachen)
erhoht werden.
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PULVERVERTEILER IPF2007

Hoher legierte Stahle, Kupfer und Kupferlegierungen sowie Nickel, Aluminium, Aluminiumlegierungen und Gusseisen
lassen sich nicht mit der normalen Brenngas-Heizsauerstoffflamme und Schneidsauerstoff brennschneiden.
Entweder liegt die Entziindungstemperatur zu hoch, oder die Schneidschlacke ist so zahflussig, daB der
Schneidsauerstoffstrahl nicht in der Lage ist, die Schlacke aus der Trennfuge herauszutreiben. Beim Metallpulver-
Brennschneiden wird feinkdrniges Metallpulver (vorwiegend Eisenpulver) mit Druckluft durch die Heizflamme
hindurch in den Schneidsauerstoffstrahl geblasen.

MIT UNS SCHNEIDEN SIE GUT AB !!!

IPF2007 Serbatoio carrellato IPF

In der Heizflamme wird das Metallpulver auf Zindtemperatur gebracht und verbrennt im Sauerstoffstrom. Die freiwerdende Warme erhéht
den Energieanteil. Die Eisenoxide und Reste verbrannten Eisens vermischen sich mit dem z&hflissigen Metalloxid, dadurch wird die Schlacke
dunnflissiger und kann vom Schneidsauerstoffstrahl ausgeblasen werden.
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BRENNER X511/ 75°/ 855 MM MIT PULVERKOPF

BRENNER X511/ 75° / 855 MM MIT PUVERKOPF

0767693 Brenner X511

14030002 Pulverkopf kompl.

TECHNISCHE DATEN PULVERMISCHER

Pulvermenge: max. 50 kg
Arbeitsdruck: 0,5-0,7 bar
Luftverbrauch: 2 m’h
Empfohlener Eingangsdruck: 5-8 bar
Sicherheitsventil 6ffnet bei: 0,8 bar
RECYCLING
Das Pulver ist bei einem autorisierten Entsorgungsbetrieb zu recyclen.
ERSATZTEILE
fcoace | e | e [ e |
IPF2007 Pulvermischer 1
14001276 Pulverdiise HP 0-50 mm 1
14001277 Pulverdiise HP 50—100 mm 1
14001278 Pulverdiise HP 100-200 mm 1
14001279 Pulverdiise HP 200-300 mm 1
0767693 Brenner X511/855 mm/75° 1
14030004 Pulverkopfinnenteil 1 1
14030003 Pulverkopfvorderteil 1 2
14030007 Klemmstiick 1 3
14030006 Kugelhahn 1 4
14030005 Zufiihrungsrohr 1 5
14099611 Schlauchtiille 6,3xG3/8* 1 6
B712010 Anschlussmutter G3/8“ 10
14030002 Pulverkopf, komplett 1
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GCE CUTTING & WELDING TECHNOLOGIES

MASCHINENSCHNEIDBRENNER REKORD S 160/LILIPUT

DREISCHLAUCH-MASCHINENSCHNEIDBRENNER REKORD S 160 MIT
ABSPERRVENTILEN

Der Maschinenschneidbrenner Rekord S 160 ist einsetzbar an stationaren Brennschneidmaschinen mit
einem Brennerlager @ 25 mm. Er ist zusammen mit den Brennschneiddisen K und SK fir die Brenngase
Acetylen, Propan und Erdgas einsetzbar. Einspanndurchmesser 25 mm, Schaftlénge 160 mm,

Schneidbereich

3-300 mm.
13049206 Acetylen
13049207 Propan

MASCHINENSCHNEIDBRENNER LILIPUT TO-2

Der Schneidbrenner Liliput ist flir den Einsatz in tragbaren Brennschneidmaschinen bestimmt.
Einspanndurchmesser 20 mm, Schaftlange 70 mm, Schneidbereich 3 — 100 mm.

13049106P Gasverteilung
13049105 13049105 Befestigungsmutter

13049191 Acetylen mit

13049054 Acetylen ohne

13049106

13049054

DUSEN FUR MASCHINENSCHNEIDBRENNER REKORD S/ LILIPUT

Bei diesen Dusentypen ist die Schneidduse fiir alle Brenngase gleich. Der Einsatz verschiedener
Brenngase wird Uber die entsprechende Heizkappe erreicht. Nahere Einzelheiten im Kapitel
Brennschneiddisen — Injektortyp,

Seite 47.

Brennschneiddiise K und Heizkappen fur Acetylen, Propan und Mischgase

Brennschneiddiise SK und Heizduse fur Acetylen, Propan und Mischgase
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MASCHINENSCHNEIDBRENNER JETSTREAM UND FIT,

DIN EN ISO 5172

MASCHINENBRENNER JETSTREAM UND FIT

Passend zu den Brennschneiddisen Acetylen (MA133 D, JETEX ) und fir Propan (MP133, PROPEX). Der

Brenner ist mit integriertem Kuhlstromventil ausgestattet.

0766106 FIT 220/32 " Acetylen

0766107 FIT 220/321 Propan/ Erdgas 32
203021301 Jetstream 220/32 2) Acetylen 32
203021306 Jetstream 400/32 2 Acetylen 32
203021306 Jetstream 220/32 2) Propan/ Erdgas 32
203021243 Jetstream 100/28 2) Acetylen 28
203021245 Jetstream 100/32 2) Acetylen 32
203021244 Jetstream 160/28 2) Acetylen 28
203021246 Jetstream 160/32 2) Acetylen 32

wie Jetstream, jedoch ohne Gasriicktrittsicherung, Einstellventile und Schlauchsicherung.
2) Brenner sind inkl. Gasriicktrittsicherung BV12, Uberwurfmutter und Tiille, Einstellventilen und
Montageschlissel.

BRENNSCHNEIDDUSE MA133 D - ACETYLEN

Schnellschneiddise.

Ty

mm/min

m¥h

m3/h

m/h

Art-Nr. Schn.eid- Schneid- Brenn- Brenn-
bereich Geschw. gas- gas-
202150330 3-8 650 - 900 3-5 15 0,2-08 1,25-1,85 0,55 0,5
202150331 8-15 600 - 800 5-6 15 0,2-08 215-26 0,55 0,5
202150332 15-30 460 - 680 6-7 15 0,2-08 3,6-4/15 0,55 0,5
202150333 30-50 360 - 575 6,5-75 15 0,2-08 52-5,85 0,55 0,5
202150334 50 -70 340 - 475 75 2,3 0,2-08 78-8 0,715 0,65
202150335 70-100  250-365 7-8 23 0,2-08 11-12,3 0,715 0,65
202150336 100-200 150 - 250 55-75 2,0-25 0,6 17-157 075-085 0,58-077
202150337 200-300 110-180 55-6,5 4-5 0,6 28,6 - 31 112-147  1,02-134

BRENNSCHNEIDDUSE MP133 PROPAN, ERDGAS

Schnellschneiddiise

é!

mm/min

7

@@@@

m3/h

m/h

m¥h

Schneid- Schneid- Brenn- Brenn-
bereich Geschw. gas- gas-

R &>

202150320 3-10 600 - 750 2 01-08
202150321 10-15 540 - 635 5-6 2 01-0,8 232-26 2 0
202150322 15-30 440 - 610 6-7 2 01-08 36-4 1,6-175 04-044
202150323 30-50 380-510 6,5-75 2 01-08 4,85-57 2 0

) 202150324 50-70 320- 460 7-75 2 01-0,8 74-775 2 1
202150325  70-100 280 -400 7-8 2 01-08 1m1-12,3 2 1
202150326 100-200 150-250 55-75 2 03-08 1,7-157 2 1
202150327 200-300  110-180 55-6,5 3 0,3-08 26,8 - 31 3 1
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BRENNSCHNEIDDUSE JETEX - ACETYLEN

Schnellschneiddise fir dinne und mittlere Blechdicken.

Lol o2 §REED G

mm mm/min m3/h m¥/h m¥h
TS N P T Ty
202150191 1050 - 1100 0,2-0,8
5 4,0 2,6 950 - 1000 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 8,0 57
10 6,0 2,6 870 -920 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 8,0 57
15 6,0 27 780 - 820 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 70
20 6,0 27 680 - 740 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 7,0
25 6,0 27 610 - 670 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 70
30 6,0 27 550 - 600 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 7,0
40 6,0 27 420 - 480 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 70
202150192 3 4,0 3,0 1050 - 1100 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 8,0 9,2
5 4,0 3,0 950 - 1000 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 8,0 9,2
10 6,0 3,0 870-920 0,2-0,8 0,5 1,5 0,5 8,0 9,2
15 6,0 3,2 780 - 820 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 11
20 6,0 3,2 680 - 740 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 11
25 6,0 3,2 610 - 670 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 11
30 6,0 3,2 550 - 600 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 11
40 6,0 3,2 420 - 480 0,2-0,8 0,5 1,5 0,6 10,0 1,1
50 9,0 33 380 - 460 0,2-0,8 0,7 2,25 0,8 10,0 11
70 12,0 3,5 260 -320 0,2-0,8 07 2,25 0,8 10,0 11

BRENNSCHNEIDDUSE PROPEX -PROPAN

Schnellschneiddtse fiir dinne und mittlere Blechdicken.

NN A e)cle)cpe

mm/min m3h m3h m3h
m_mm
202150370 6,0 850 - 930 0,2-0,8
10 6,0 2,8 760 - 840 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 8,0 57
15 6,0 2,9 700 - 760 0,2-0,8 04 1,5 1,6 10,0 7,0
20 6,0 2,9 610 - 690 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 70
25 6,0 2,9 540 - 620 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 70
30 6,0 2,9 460 - 540 0,2-0,8 04 1,5 1,6 10,0 7,0
40 6,0 2,9 360 - 410 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 70
202150371 5 6,0 3,0 850 - 930 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 8,0 9,2
10 6,0 3,2 760 - 840 0,2-0,8 04 1,5 1,6 8,0 9,2
15 6,0 3,2 700 - 760 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 11
20 6,0 3,2 610 - 690 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 n1
25 6,0 3,2 550 - 630 0,2-0,8 04 1,5 1,6 10,0 1n1
30 6,0 3,2 490 - 570 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 n1
40 6,0 3,2 440 - 490 0,2-0,8 0,4 1,5 1,6 10,0 n1
50 9,0 33 350 - 410 0,2-0,8 0,5 2,2 2] 10,0 1,1
70 12,0 3,5 260 - 300 0,2-0,8 0,5 2,2 2] 10,0 n1
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MASCHINENSCHNEIDBRENNER FIT+

ANWENDUNG

® Geradschnitte und Formschnitte
gemdB EN ISO 9013

® Lochstechen bis 200 mm
® Schragschnitte X und Y, DIN 8551

® einsetzbar in allen Brennschneidmaschinen

BESCHREIBUNG

Die Schnellschneiddiisen A-SF und P-SF ermdg-
lichen eine besonders reibungslose sowie wirt-
schaftliche Arbeitsweise.

Fir alle Brenngase ist nur eine Heizdlse
(DlUsenhalter) erforderlich.

Fir den Disenwechsel ist kein Werkzeug erfor-
derlich. Dadurch erhéht sich der Komfort und
die Dusenaufnahme wird vor Beschadigungen
geschitzt.

WAS IST COOLEX ??

Heizsauerstoff/ ~ Schneidsauer-

Brenngas-Gemisch  stoffkanal Kiihlsauerstoff

Schneiddise

COOLEX mit
Dusenkiihlung

Konventionelles
Brennersystem

Bereits wahrend des Vorwarmens stromt

wenig Sauerstoff aus dem Heizsauerstoffkanal
Uber ein Kihlsromventil in den Schneidkanal
und bewirkt eine effiziente, innere Kiihlung

der Disen. An kiihleren Disen kénnen sich
keine Schneidspritzer mehr festsetzen, die
empfindlichen Auslaufkanédle werden nicht mehr
beschadigt. Die Folge: Die Diisenstandzeiten
verlangern sich.

Disen P-, G- und
G-SF
auf Seite 58!

das Brennersystem FIT+
- 6konomisch

- schnell

- extrem belastbar

1. FIT+ schneidet schneller und
effizienter

® Kirzere Vorwarmzeiten,
® blitzschnelles Erhitzen des Grundmaterials auf
Zundtemperatur,

® bis zu 10 % hohere Schneidgeschwindigkeit.

2. FIT+ reduziert die Schneidkosten

® Sekundenschneller Wechsel der Schneiddiisen durch
,FIT CONNECT* (Zeitvorteil min. 30%),

® kein nachtragliches Ausrichten des Schneidbrenners
mehr,

¢ die Bennschneidmaschine wird effektiver genutzt.

3. FIT+ reduziert die

VerschleiBteilkosten

® Bis zu 2-fach hohere Lebensdauer dank der ,COOLEX*-
Technik,

® keine zuséatzliche Diisenmutter (wie z.B. bei
Wettbewerbssystemen) zur Befestigung der Schneiddiise
mehr,

® extrem belastbar durch Injektor in Resonator-Bauweise,

® ein robuster Diisenhalter Uibernimmt hier die
Dusenfixierung und die Heizflammengestaltung,

® 8-mal hohere Lebensdauer des FIT+ Disenhalters
gegeniiber Heizkappensystemen.

Z 7 Abb.: Injektor

Der Heizsauerstoff wird durch
eine Kupferspirale gefiihrt.
Damit gelangt bei einer
eventuellen Riickziindung
Heizsauerstoff nur verzégert in
die Mischdise und schiitzt so
den Brenner vor Zerstoérung!

|
\
\
\
\
\
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\
|
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\
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MASCHINENSCHNEIDBRENNER FIT+
I S A N T

0766121 FIT+220/32 Acetylen

0766164 FIT+320/32 Acetylen 32
0766122 FIT+ 220/32 Propan/ Erdgas 32
0766165 FIT+ 320/32 Propan/ Erdgas 32
0766223 FIT+ 110/32 Acetylen 32
0766224 FIT+110/32 Propan/ Erdgas 32

BRENNSCHNEIDDUSE ASF ACETYLEN WERKZEUGLOSER DUSENWECHSEL

Die Schnellschneiddiisen A-SF und P-SF ermoglichen eine besonders reibungslose und effiziente Arbeitsweise und reduzieren die
VerschleiRteilkosten. Die Vorteile auf einen Blick: Schneid-O2 max. 8 bar, 2-teilige Bauart, AuBen und Innenduse verchromt, gute
Reinigungsmoglichkeit, COOLEX-Effect. 2-teilige Spezial-Acetylen- Schnellschneiddise. Fir alle Brenngase ist nur ein Heizdlsentyp
erforderlich. Zum Disenwechsel ist kein Werkzeug notwendig, das erhoht den Komfort und schitzt die Disenaufnahme vor Besch&adigungen.

mm mm/min ! @ @ % %| %
SI::::r:‘ia(::- SIS Ssai‘:::i:;f SRS Brenngas SELCE H:ir:ti:fu- Brenngas
Geschw. ersoff Sauerstoff

0769923 3-5 875 - 765 2,0-30 2,0-25 0,6 04-05 0,4 0,30
0769924 6-10 765 -720 4,0-5,0 2,5 0,6 1,2-15 0,5 0,35
0769925 10-25 720-515 65-75 2,5 0,6 32-37 0,5 0,35
0769926 25-40 515 - 430 6,5-85 2,5 0,6 4,6-55 0,5 0,35
0769927 40 - 60 430-375 6,5-85 2,5 0,6 56-71 0,5 0,35
0769928 60 - 100 375-275 6,5-8,0 2,5 0,6 91-11,0 0,5 0,35
0769929 100 - 150 275 - 210 6,5-70 3,0-35 0,6 121-12,9 0,6 0,50
0769930 150 - 230 210 - 140 6,5-75 6,5-75 0,6 19,4-22,0 11 0,85
0769931 230-300 150 - 110 65-75 65-75 0,6 28,5-325 11 0,85

Die Schneiddiisen A-SF und P-SF wurden fiir den werkzeuglosen Disenwechsel entwickelt. Mit diesen Disen werden beste Schnittgiiten nach
EN ISO 9013 erreicht. Die Dusen entsprechen in ihren Eigenschaften denen einer Schnellschneiddise.

BRENNSCHNEIDDUSE PSF PROPAN, ERDGAS, MISCHGASE WERKZEUGLOSER

T L 2008000

mm/min m/h m3/h m3