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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

DER MILLIONENFACH BEWAHRTE FLASCHENDRUCKREGLER VON MESSER

Der MESSER CONSTANT 2000 Flaschendruckregler fiir 200 und 300 bar, ist seit Uber 30 Jahren als absolutes
Qualitatsprodukt auf dem internationalen Markt etabliert. Er wurde wahrend dieser Zeit mehrfach weiterentwickelt und hat die
Millionenauflage bereits weit Uberschritten.

Die wesentlichen Vorteile des CONSTANT 2000 gegeniiber seinen Wettbewerbsprodukten sind:

e Der CONSTANT 2000 besitzt eine Priifung der BAM (06-BAM 0193), eine Bauartanerkennung 1 BG 88 und erflllt die
Normen DIN EN ISO 2503

¢ Im Gegensatz zu seinen Wettbewerbsprodukten besitzt der CONSTANT 2000 eine sehr stabile Gasdurchflussleistung

e Der CONSTANT 2000 zeichnet sich durch hohe Regelgenauigkeit auch bei geringfligigen Arbeitsdriicken und
Entnahmemengen aus

e Durch seinen integrierten Zentralfilter ist der CONSTANT 2000 extrem betriebssicher

e Durch Kombination von Abblase Ventil und Verzahnungsarretierung besitzt der
CONSTANT 2000 eine doppelt gesicherte Hinterdruckbegrenzung

e Durch Austauschbarkeit von VerschlieRteilen ist der CONSTANT 2000 sehr wartungsfreundlich

¢ Das spezifische Gewicht des CONSTANT 2000 Messing Gehauses liegt mit 7,9g/cm? deutlich tber dem der
Wettbewerbsprodukte und macht den CONSTANT 2000 dadurch besonders resistent gegen Vereisung

Nach der DIN EN 1256:2008-3 sind lediglich noch unlésbare und manipulationssichere Schlaucheinbindungen zulassig. Daher
werden alle Druckregler ohne Schlauchtillen und Uberwurfmuttern geliefert.

NENNGASDURCHFLUSS Q1
Anforderung nach DIN EN ISO 2503: Gerateklasse 3 Q1= 30 m3h bei P, = 10 bar

11,00

10,50
8 10,00 T
8 9,50_._._._._._. =_._<__ )
X
3]
2 9,00
°
L 8,50
=
T go0+——+ 1+

0,00 5,00 10,00 15,00 20,00 25,00 30,00 35,00
Durchfluss Q1 [m3/h]
MESSER CONSTANT Wettbewerber 1 I_ Wettbewerber 2

Um die Gerateklasse 3 der DIN EN ISO 2503 zu erflllen, muss der Flaschendruckregler bei einem Vordruck p1 von 21 bar und
einem Hinterdruck p2 von 10 bar einen Nenngasdurchfluss Q1 von 30 m%h erreichen.

Begriffe:

p1 = Eingangsdruck

p2 = Ausgangs- oder Hinterdruck

p3 = Vordruck fir die Prifung

pa = Hinterdruck fur die Ermittlung des Durchgangskoeffizienten R

ps = Hinterdruck fur die Ermittlung des UngleichmaRigkeitskoeffizienten i
R = Durchgangskoeffizient

i = UngleichmaRigkeitskoeffizient

Q4 = Nenngasdurchfluss
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

DRUCKANSTIEGSKOEFFIZIENT R
Anforderungen nach DIN EN ISO 2503: R > 0,3
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Um die Gerateklasse 3 der DIN EN ISO 2503 zu erfillen, wird der Flaschendruckregler bei einem Vordruck fir die Prifung p3
(p3 =2 x p2 + 1 bar) = 21 bar, auf einen Hinterdruckdpz =10 bar und einen Nenngasdurchfluss Q¢ = 30 m?¥h eingestellt.

Bei dieser Einstellung wird der Durchfluss von 30 m”/h auf O m>/h gleichmaRig und stetig gesenkt.

Hierbei darf der Hinterdruck um max. 30 % vom Hinterdruck p, abweichen.

Diesen abweichenden Druck definiert die DIN EN ISO 2503 als Schlie3druck pa.

Der Druckanstiegskoeffizient R wird dann wie folgt berechnet:

P4 — P2 _ 12 bar—10 bar _
P2 R= 10 bar R=02

R =

UNGLEICHMARIGKEITSKOEFFIZIENT |
Anforderungen nach DIN EN ISO 2503: -0,3 <i < +0,3
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Um die Gerateklasse 3 der DIN EN ISO 2503 zu erfiillen, wird der Flaschendruckregler bei einem Vordruck p1 = 200 bar auf
einen Hinterdruck p2 von 10 bar und einem Nenngasdurchfluss Q1 von 30 m3h eingestellt.

Bei dieser Einstellung wir der Vordruck von p1 = 200 bar auf einen Vordruck fur die Prifung ps = 21 bar gleichmaRig und stetig
gesenkt.

Hierbei darf der Hinterdruck um max. 30 % vom Hinterdruck p, abweichen.

Diesen Hinterdruck definiert die DIN EN ISO 2503 als hochsten bzw. niedrigsten Hinterdruck fur die Ermittlung des 2

UngleichmaRigkeitskoeffizienten ps. §
. ps—p2 . 10,5 bar — 10 bar . 8
i= T i= 10 bar i= 0,05
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER
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S.4 AUTOGENTECHNIK | CONSTANT

BEISPIEL |
BESTIMMEN DER LEISTUNGSKENNZAHL L

Vordruck Py, Hinterdruck Py, Durchfluss V, und Gasart
sind bekannt

Betriebsdaten:

e Vordruck schwankend zwischen 30 und 20 bar

e Hinterdruck soll einstellbar sein zwischen 8 und 10 bar
e Bendtigter Durchfluss 120 m3/h

e Gasart Sauerstoff

Ausgelegt werden muss der Druckregler fir den
unglnstigsten Fall, also fir das Mindestdruckgefalle.
AP= Vordruck min. minus Hinterdruck max.

AP= 20 bar — 10 bar

AP= 10 bar

Ermittlung der Leistungskennzahl L

e Vordruck minus Hinterdruck = 10 bar - senkrecht
nach unten (A)

e Hinterdruck = 10 bar = schrag nach oben (B)

e Schnittpunkt (1)

Durchfluss = 120 m3/h - parallel zu den Leitlinien

schrag nach links oben (D)

Gaslinie Sauerstoff > waagerecht nach rechts (E)

Schnittpunkt (2)

Vom Schnittpunkt (1) = waagerecht nach rechts (C)

Vom Schnittpunkt (2) = senkrecht nach oben (F) auf

Linie (C)

Schnittpunkt (3)

e Vom Schnittpunkt (3) = parallel zu den Leitlinien
schrag nach rechts oben (G)

e Leistungskennzahl L = 6,5

Soll der Druckregler-Typ ausgewahlt werden, dann wird
aus Gasart, Vordruck, Hinterdruck und Durchfluss die
Leistungskennzahl ermittelt.

Dabei ist zu beachten, dass der Druckregler fir den

ungunstigsten Fall, also fir das Mindestdruckgefalle,
ausgelegt sein muss. Im Zweifelsfall empfiehlt es sich, fir
mehrere Betriebspunkte die Leistungskennzahl zu
bestimmen und den Druckregler entsprechend der
groften Leistungskennzahl auszuwahlen.

% auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderunaen vorbehalten

CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

BEISPIEL 1l
BESTIMMEN DES DURCHFLUSSES

Druckregler-Typ, Leistungskennzahl und Gasart sind
bekannt

Betriebsdaten:

o Leistungskennzahl 6,5

e Vordruck schwankend zwischen 30 und 20 bar

e Hinterdruck soll einstellbar sein zwischen 8 und 10 bar
e Gasart Sauerstoff

Ermittlung des Durchflusses

e Vordruck minus Hinterdruck = 10 bar - senkrecht
nach unten (A)

Hinterdruck = 10 bar - schrag nach oben (B)
Schnittpunkt (1)

Vom Schnittpunkt (1) = waagerecht nach rechts (C)
Leistungskennzahl L = 6,5 - parallel zu den Leitlinien
schrag nach links unten (G)

Schnittpunkt (3)

Vom Schnittpunkt (3) = senkrecht nach unten (F)
Gaslinie Sauerstoff > waagerecht nach rechts (E)
Schnittpunkt (2)

Vom Schnittpunkt (2) = parallel zu den Leitlinien
schrag nach rechts unten (D)

Durchfluss = 120 m¥h
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Stand: 06/2014

TECHNISCHE INFORMATIONEN

CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

Durchflusstabelle fiir Druckregler nach DIN EN ISO 2503

Sauerstoff ! Durchfluss Q [m®h] ? Acetylen Durchfluss Q [m®h] ?
Vordruck Py [bar] bei Hinterdruck P [bar] Vordruck Py [bar] bei Hinterdruck P [bar]
1 2,5 4 10 20 0,5 1 1,2
40 15 30 40 50 60 18 5 6 8
20 15 20 25 30 - 10 4,5 615 6,5
10 15 15 15 - - 4 3 4 5
5 10 10 10 - - 2 1,5 2 3

Y Fiir andere Gasarten wird diese Durchflussmenge mit folgenden Faktoren multipliziert:

Argon 0,90 Stickstoff 1,05
Druckluft 1,05 Methan 1,40
Kohlendioxid 0,85 Wasserstoff 4,00

2 im Normalzustand

Gerate-Klassifizierung fiir Druckregler nach DIN EN ISO 2503 (Tabelle 3)

Gasart Geréteklasse  héchster Vordruck P [bar] héchster Hinterdruck P, [bar] Nenngasdurchfluss Q1 [ma/h]
0 2 1,5
Sauerstoff und andere 1 4 5
verdichtete Gase 2 ) 6 15
bis 300 bar 3 0bis 300 10 30
4 12,5 40
5 20 50
geldstes Acetylen ; 25 <0%85 ;
0 1,5 1
MPS (MAPP) 1 25 4 5
1 1,5 1
LPG 2 25 4 5
0 2 4
Co, 1 200 4 2

Kennzeichnung nach DIN EN ISO 2503

Kennzeichnung nach DIN EN ISO 2503

3-0-200

L hochster Vordruck

Gasart

Z-M-1-10-200 - Ar

Gerateklasse bzw. hochster Pa

Gasart

héchster Vordruck
Durchfluss-Genauigkeit (%)
Nenngasdurchfluss

Anzeigegerat
M = Manometer; S = Schwebekorper

Z = zweistufig; V = Vordruckausgleich

Die im Folgenden angegebenen maximalen Durchflussmengen werden unter idealen Bedingungen wie z.B. Flasche / Biindel

mit vollem Vordruck und maximal eingestelltem Hinterdruck erreicht.

MESSERG9
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

SAUERSTOFF einstufig max. 250 m¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar G 3/4“ G 1/4“, DN 6 716.20100 025
20 bar G 3/4“ G 1/4“, DN 6 716.20101 025
50 bar G 3/4¢ G 1/4“, DN 6 717.05344 026

mit Kunststofffederdeckel bis Hinterdruck 20 bar

Uberwurfmutter G 1/4* 700.50050 008
Schlauchtiille DN 6 700.50030 008
SAUERSTOFF zweistufig max. 250 m%h

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.

max.

1,5 bar G 3/4¢ G 1/4“, DN 6 716.20104 026

2,5 bar G 3/4¢ G 1/4“, DN 6 716.20105 026

10 bar G 3/4¢ G 1/4“, DN 6 716.20106 026
Uberwurfmutter G 1/4* 700.50050 008
Schlauchttille DN 6 700.50030 008

MESSERG9
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

max. 50 m%h einstufig ACETYLEN

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
1,5 bar Bugel G 3/8“LH, DN 9 716.20107 025
Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchtiille DN 9 471.40090 008

max. 10 m3h einstufig PROPAN

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.

2,5 bar W 21,80 x 1/14" LH G 3/8“LH, DN 9 716.20108 026
Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchttille DN 9 471.40090 008
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.

max.

2,5 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20109 * 026
Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchttille DN 9 471.40090 008
max. 450 m¥h einstufig BRENNGASE
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.

max.

10 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20110 026

20 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH,DN9 716.20111 026

50 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 717.05539 * 026

mit Kunststofffederdeckel bis Hinterdruck 20 bar

Uberwurfmutter G 3/8“ LH 700.50040 008
Schiauchtiille DN 9 471.40090 008
<
g
g
5
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

BRENNGASE zweistufig max. 400 m¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
2,5 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20117 026
10 bar W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20118 026

fur Methan, Wasserstoff, Formiergas

Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchtille DN 9 471.40090 008
WASSERSTOFF einstufig, mit Durchflussanzeige max. 16 I/min
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
16 I/min W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20115 023

Durchflussmengenanzeige mit Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchtille DN 9 471.40090 008
FORMIERGAS einstufig, mit Durchflussanzeige max. 50 I/min
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
50 I/min W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8*LH, DN 9 716.20114 023

Durchflussmengenanzeige mit Manometer

Uberwurfmutter G 3/8“ LH 700.50040 008

Schlauchtille DN 9 471.40090 008
<
g
8
g
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Stand: 06/2014

200 BAR-TECHNIK

max. 200 m¥h

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr.
max.
10 bar W 21,80 x 1/14* G 1/4“, DN 6 716.20119
20 bar W 21,80 x 1/14* G 1/4“, DN 6 716.20120
50 bar W 21,80 x 1/14* G 1/4“, DN 6 717.05524

fur Argon und andere Edelgase, Co2 (Kohlendioxid), Mischgas
mit Kunststofffederdeckel bis Hinterdruck 20 bar

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050
Schlauchtille DN 6 700.50030
max. 250 m%h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr.
max.
100 bar W 21,80 x 1/14* G 1/2%, DN 15 717.05525 %
200 bar W 21,80 x 1/14“ G 1/2“,DN 15 717.05527 %
fur Argon und andere Edelgase, CO, (Kohlendioxid), Mischgas
mit Lotnippel
Uberwurfmutter G 1/2" 672.86250
Lotnippel DN 15 718.31814
max. 200 m*h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr.
max.
1,5 bar W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20128 %
2,5 bar W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20129
10 bar W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20130
fur Argon und andere Erdgase, CO, (Kohlendioxid), Mischgas
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050
Schlauchtlle DN 6 700.50030
max. 32 I/min
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr.
max.
16 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4, DN 6 716.20123
32 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20124
Durchflussmengenanzeige mit Manometer
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050
Schlauchttille DN 6 700.50030
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einstufig | SCHUTZGASE
Kat.-Nr.

026
026
026

008
008

einstufig | SCHUTZGASE
Kat.-Nr.

004
004 P m—

008
008

zweistufig ‘ SCHUTZGASE

Kat.-Nr.

026
026
026

008
008

einstufig | ARGON / CO,

Kat.-Nr.

025
023

008
008
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

ARGON / CO, einstufig max. 30 I/min
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
16 I/min W 21,80 x 1/14* G 1/4“, DN 6 716.20125 023
30 I/min W 21,80 x 1/14* G 1/4*,DN 6 716.20126 023

Durchflussmengenanzeige mit einem Schwebekorper

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchttille DN 6 700.50030 008
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
16 I/min W 21,80 x 1/14“ LH G 3/8“LH, DN 9 716.20127 023

fur Argon / Wasserstoff (97% / 3%)

Uberwurfmutter G 3/8* LH 700.50040 008
Schlauchtlle DN 9 471.40090 008
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
16 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 717.08452 * 023
30 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4“,DN 6 717.08453 * 023

Durchflussmengenanzeige mit zwei Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchttlle DN 6 700.50030 008

ARGON / CO, zeeistufig max. 5 I/min

Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
L max.
1 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20131 * 023
5 I/min W 21,80 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20132 * 023

Durchflussmengenanzeige mit Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008

Schlauchttille DN 6 700.50030 008
<
S
8
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

max. 200 m¥h einstufig ‘ STICKSTOFF
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.

max.

10 bar W 24,32 x 1/14" G 1/4“, DN 6 716.20133 026

20 bar W 24,32 x 1/14* G 1/4“, DN 6 716.20134 026

50 bar W 24,32 x 1/14* G 1/4“, DN 6 717.05533 026

mit Kunststofffederdeckel bis Hinterdruck 20 bar

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchtille DN 6 700.50030 008
max. 250 m¥h einstufig ‘ STICKSTOFF
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max. :
100 bar W 24,32 x 1/14“ G 1/2“,DN 15 717.05534 004 7 /‘ (:
150 bar W 24,32 x 1/14° G 1/2*, DN 15 717.05535 004 }—d—if”’;:-’-—'
200 bar W 24,32 x 1/14“ G 1/2“,DN 15 717.05536 004 y
mit Lotnippel ’L
Uberwurfmutter G 1/2" 672.86250 008
Lotnippel DN 15 710.31814 008
max. 16 I/min einstufig \ STICKSTOFF
Durchfluss max.  Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
16 I/min W 24,32 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20137 023

Durchflussmengenanzeige mit Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchttlle DN 6 700.50030 008
max. 200 m¥h zweistufig ‘ STICKSTOFF
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
1,5 bar W 24,32 x 1/14“ G 1/4, DN 6 716.20138 026
2,5 bar W 24,32 x 1/14“ G 1/4“, DN 6 716.20139 026
10 bar W 24,32 x 1/14“ G 1/4, DN 6 716.20140 026
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
<
é Schlauchttille DN 6 700.50030 008
©
o
5
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200 BAR-TECHNIK

DRUCKLUFT

DRUCKLUFT

CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

einstufig max. 200 m¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar G 5/8 auRRen G 1/4“, DN 6 716.20141 026
20 bar G 5/8 auRRen G 1/4“, DN 6 716.20142 026
50 bar G 5/8 auRRen G 1/4“, DN 6 717.05517 026
mit Kunststofffederdeckel bis Hinterdruck 20 bar
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchtille DN 6 700.50030 008

Lotnippel

(>

A

. e —
A N\

&

-

DRUCKLUFT

einstufig max. 250 m*¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
100 bar G 5/8 auRRen G 1/2“, DN 15 717.05518 % 004
200 bar G 5/8 aulen G 1/2“,DN 15 717.05520 % 004
mit Lotnippel
Uberwurfmutter G 1/2" 672.86250 008
Lotnippel DN 15 718.31814 008

S.12 AUTOGENTECHNIK | CONSTANT

zweistufig max. 200 m¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.

max.

10 bar G 5/8 aulRen G 1/4“, DN 6 716.20147 026
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchttlle DN 6 700.50030 008
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Stand: 06/2014

CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

200 BAR-TECHNIK

einstufig ‘ PRUFGAS

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar M19x1,5LH G 3/8“,DN 9 716.20148 026

fur Prifgas ohne korrosive Komponente

Uberwurfmutter G 3/8" LH 700.50040 008
Schlauchtlle DN 9 700.50090 008
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar G 3/8" G 1/4“, DN 6 716.20150 % 004

Vordruck bis 50 bar

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchtille DN 6 700.50030 008
MESSERG9
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

300 BAR-TECHNIK

SAUERSTOFF einstufig max. 500 m¥h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
T i max.
B 10 bar W30x2 - @ 17.3/18.3 G 1/2“,DN 9 717.06901 % 004
e T .
g\ 20 bar W30x2 - @ 17.3/18.3 G 1/2“,DN 9 717.06902 004
— Hochleistungs-Druckminderer fiir Entnahmemengen bis 500 m?h
Uberwurfmutter G 1/2" 286.256 008
Schlauchtlle DN 9 749.111 008
SAUERSTOFF eistufig max. 350 m%h
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar W30x2 - @ 17.3/18.3 G 1/4“, DN 6 717.06716 026
20 bar W30x2 - @ 17.3/18.3 G 1/4“, DN 6 717.06717 026
Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchtlle DN 6 700.50030 008

BRENNGASE einstufig max. 500 m¥h

Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar W30x2 - @ 15.2/20.2 G 3/8“,DN 9 717.06732 026
20 bar W30x2 - @ 15.2/20.2 G 3/8“,DN 9 717.06733 % 026

fur Methan, Wasserstoff, Formiergas

Uberwurfmutter G 3/8" LH 700.50040 008
Schlauchtiille DN 9 700.50090 008
WASSERSTOFF einstufig max. 16 I/min
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
16 I/min W30x2LH - & 15.2/20.2 G 3/8“, DN 9 717.07424 026

Durchflussmengenanzeige mit Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 3/8" LH 700.50040 008
Schlauchtiille DN 9 700.50090 008
MESSER@
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

300 BAR-TECHNIK

max. 50 I/min einstufig | FORMIERGAS
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max. L\
50 I/min W30x2LH - @ 15.2/20.2 G 3/8“LH, DN 9 717.07433 026 3 f 3

Durchflussanzeigen mit Manometer

Uberwurfmutter G 3/8" LH 700.50040 008
Schlauchtille DN 9 700.50090 008

STICKSTOFF /

max. 350 m*h einstufig
SCHUTZGASE
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max.
10 bar W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6 717.06707 026
20 bar W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6 717.06708 026
50 bar W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6 717.06709 026

fur Stickstoff bzw. Argon und andere Edelgase, C0, (Kohlendioxid), Mischgas

Uberwurfmutter G 1/4" 700.50050 008
Schlauchtille DN 6 700.50030 008
max 400 mh cnsut | STICKSTOFF |
Hinterdruck Flaschenanschluss Schlauchanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
max. ™ A
-7 (B
100 bar W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/2*, DN 15 717.06710 026 3 :t‘" pts
200 bar W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/2*, DN 15 717.06712 026 [ — T,—f«“?“"oﬁr—
fur Stickstoff bzw. Argon und andere Edelgase, CO0, (Kohlendioxid), Mischgas ’L :;1’
Uberwurfmutter G 1/2" 672.86250 008
Létnippel DN 15 718.31814 008
<
2
8
g
(2]
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300 BAR-TECHNIK

ARGON / CO,

S$.16 AUTOGENTECHNIK | CONSTANT

einstufig
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss
max.
16 I/min W30x2 - & 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6
32 I/min W30x2 - & 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6
Uberwurfmutter G 1/4"
Schlauchtille DN 6
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss
max.
16 I/min W30x2 - & 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6
30 I/min W30x2 - & 15.9/20.1 G 1/4*, DN 6

Durchflussmengenanzeige mit Schwebekdrper

Uberwurfmutter G 1/4"
Schlauchttille DN 6

Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss
max.
2x 30 I/min W30x2 - @ 15.9/20.1 G 1/4“, DN 6

Uberwurfmutter G 1/4"
Schlauchttlle DN 6

einstufig
Durchfluss Flaschenanschluss Schlauchanschluss
max.
20 bar W30x2 - @ 16.6/19.4 G 1/4“, DN 6

Uberwurfmutter G 1/4"
Schlauchtiille DN 6

Art.-Nr.

717.07419
717.07420

700.50050
700.50030

Art.-Nr.

717.07421
717.07425

700.50050
700.50030

Art.-Nr.

717.07429

700.50050
700.50030

Art.-Nr.

717.06724 %

700.50050
700.50030

% auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten

CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

max. 32 I/min

Kat.-Nr.

026
026

008
008

Kat.-Nr.

026
026

008
008

Kat.-Nr.

026

008
008

max. 350 m¥h

Kat.-Nr.

026

008
008
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

ERSATZTEILE UND ZUBEHOR

@ 63 mm, G 1/4”, mit Druckanzeige MANOMETER

Medium Druckbegrenzungs- Skalen-Endwert Art.-Nr. Kat.-Nr.

marke

Sauerstoff 1,5 bar 2,5 bar 0.640.114 004

“ 2,5 bar 4 bar 0.640.113 008

¢ 10 bar 16 bar 0.640.477 008

16 bar 25 bar 0.640.109 008

20 bar 40 bar 0.640.108 008

50 bar 100 bar 0.640.105 004

200 bar 315 bar 0.640.476 008

300 bar 400 bar 0.640.576 008

Acetylen 1,5 bar 2,5 bar 0.640.479 008

“ ohne 40 bar 0.640.478 008

Brenngase /

neutrale Gase 1,5 bar 2,5 bar 0.640.070 004
¢ 2,5 bar 4 bar 0.640.069 004

“ 10 bar 16 bar 0.640.066 008

¢ 16 bar 25 bar 0.640.065 % 008

“ 20 bar 40 bar 0.640.064 008

¢ 50 bar 100 bar 0.640.061 004

“ 100 bar 160 bar 0.640.060 % 004

¢ 150 bar 220 bar 0.640.315 004

¢ 200 bar 315 bar 0.640.059 008

¢ 300 bar 400 bar 0.640.321 % 008

Medium Max. Durchfluss Skalen-Endwert Art.-Nr. Kat.-Nr.

Argon / CO, 16 I/min 25 I/min 0.640.141 004
“ 32 l/min 50 I/min 0.640.139 004
Formiergas 50 I/min 70 l/min 0.640.142 004

DICHTUNG

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
% Dichtungen fiir Manometer 452.08020 008
g
g
D)
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

ERSATZTEILE UND ZUBEHOR

MESSBLENDEN /

DROSSELN fl ometer mit Mengenanzeige
Medium Anzeigebereich Bohrungs-@ Art.-Nr. Kat.-Nr.
- Argon / CO, 0 - 16 limin 0,55 mm 717.00753 004
4 Argon / CO; 0 - 30 I/min 0,75 mm 717.00787 004

MESSGLAS fur Schwede Korper Durchflussanzeige mit Schwebekdrper
Medium Anzeigebereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
Argon / CO; 1 Umin 717.00725 004
“ 16 I/min 717.00724 004
Wasserstoff 16 /min 717.00726 004
:
w
MANOMTE.TER- zum Schutz gegen Beschadigung der Manometer an Flaschendruckminderer
SCHUTZBUGEL
Ausfiihrung Art.-Nr. Kat.-Nr.
fur Brenngas, Ausfiihrung gelb 0.462.571 043
fur Sauerstoff, Ausfiihrung blau 0.462.572 043
<
]
8
g
(2]
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

ERSATZTEILE UND ZUBEHOR

Manometer-Schutzabdeckung

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Gummituchkappen fiir Manometer, grau 0.647.614 008
fur Sauerstoff und verdichtete Gase DOPPEL-ABGANGSVENTIL
Bezeichnung Anschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff und verdichtete Gase G 1/4" 512.11653 038
Brenngase G 3/8“LH 512.11602 038
\

Uberwurfmutter I[ 1
|
|

Schlauchtiille

fur alle Gase bis 300 bar ABSPERRVENTIL
Bezeichnung Anschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
Absperrventil PN 300, DN 4,5 G 1/2" 716.03708 000

GASMENGENPRUFER

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Gasmengenpriifer 0.445.464 004 3
M
H
o
<
g
&g
5
D)
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CONSTANT

FLASCHENDRUCKREGLER

Stand: 06/2014
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Stand: 06/2014

MINITHERM

BRENNERSYSTEM

MINITHERM DER KLEINE BRENNER MIT GROSSER LEISTUNG

Das MINTHERM-Brennerprogramm wurde entsprechend dem Bedarf von Industrie und Handwerk nach
einem kleinen und leichten Injektor Brenner zur Bewaltigung spezieller Aufgaben entwickelt.

Gegenuber herkdmmlichen Autogen-Handgeraten ermdglicht das wesentlich geringe Gewicht
des Griffstiicks und der Einsatze eine ermidungsfreie Dauerbenutzung. Dieser Vorteil ist
besonders im Rohrleitungsbau, bei der Schmuck-, Dentalprodukt- und Kleinteilherstellung
sowie bei der Massenproduktion handgeschweilter, handgel6teter oder warmebehandelter
Werkstlicke wichtig.

Schweil3-, Lot-, und Warmeaufgaben in Zwangslagen und an schwer zuganglichen Stellen
kénnen durch die geringe Baugrofie des Griffstlickes miihelos ausgefuhrt werden.

Das gesamte Programm entspricht den Forderungen der Unfallverhiitungsvorschriften
,Schweilen, Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren (BGR 500/2.26)" sowie der
EN ISO 5172.

e Hohe Sicherheit durch Injektor-Saug-Prinzip:
Die Vermischung von Sauerstoff mit Brenngas erfolgt nach dem
Unterdruck-Mischsystem. Das verhindert den Ubertritt von Sauerstoff
in die Brenngaszufithrung bzw. den Ubertritt von Brenngas in die
Sauerstoffzufihrung.
MINITHERM®-Brenner entsprechen den Forderungen der
bekannten Unfallverhitungsvorschriften.

¢ Universelle Anwendungsbreite:
Eine Vielzahl verschiedenster Brennereinsatze mit unterschiedlicher
Flammencharakteristik und Flammenleistung bietet eine nahezu
lickenlose Anwendungsbreite von der kaum sichtbaren Mikro-Flamme
bis hin zur leistungsstarken Schwei}flamme.

e Grolte Bewegungsfreiheit durch kleine BaugrofRe:
Durch kompakte Baugrofe der Griffstiicke und Einsatze kdnnen
Schweil3-, Lot- und Warmarbeiten auch an schwer zuganglichen
Stellen problemlos durchgefiihrt werden

e Ermidungsfreies Arbeiten durch geringes Gewicht:
Durch das geringe Gewicht von Griffstiicken und Einsatzen sind
MINITHERM®-Brenner wesentlich leichter als herkémmliche Autogen
Handgerate. Dies gewahrleistet ermidungsfreie Dauerbenutzung mit
hoher Fertigungsqualitat.

e Umfangreiches Zubehor-Programm:
Das MINITHERM®-Programm umfasst diverse Druckminderer,
Sicherheitseinrichtungen, Schlauche fir Sauerstoff und verschiedene
Brenngasarten, Brennerhalterungen, Flammenzundeinrichtungen
sowie ein vielfaltiges Zubehdr-Sortiment zur reibungslosen
Bewaltigung unterschiedlichster Aufgaben.

MESSERG9
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MINITHERM

BRENNERSYSTEM

Stand: 06/2014
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MINITHERM

BRENNERSYSTEM

GARNITUREN, GRIFFSTUCKE, SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE

Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweif3en, Léten und Warmen

Bezeichnung Art.-Nr.
MINITHERM HA 716. 01407
fur Acetylen

MINITHERM PMYE

fur Propan, Methan, Mapp, Ethylen 716.01408

jeweils bestehend aus:

Kat.-Nr.

010

010

1 Griffstiick MINITHERM, mit eingebundenen Sauerstoff- und Brenngas-Schlauchen, Lange 3m

5 Schweil3-, L6t-, und Warmeinsatze MINITHERM Grofe 00 bis 3
1 Betriebsanleitung

Klein-Griffstiicke mit hoher Durchgangsleistung, zum Schweil3en, Léten und Warmen

Bezeichnung Art.-Nr.

Typ MINITHERM
mit Schlauchanschluss 3,2 mm

Typ MINITHERM
mit eingebundenen Sauerstoff- und Brenngas- 716. 06111
Schlauchen, Lange 3 m

716.06109

Lange: 120 mm (ohne Schlauchtillen)
Schaft-Durchmesser: 10 mm, Gewischt: ca. 90 g (ohne Schlauchleitung)

Kat.-Nr.

024

024

Das MINITHERM-Kleingriffstuck bildet die Basis fur besonders diffizile und feinfuhlige Anwendung der
Autogenflamme im Dauereinsatz, in extremen Zwangslagen und an Stellen, die mit konventionellen

Brennern nicht zuganglich sind.

Zum Hand-Brennschneiden, Brenngase Acetylen oder Propan, Methan Mapp

Bezeichnung Fir Disen-Typ Art.-Nr. Art.-Nr.
Type A Type PMY
MINITHERM 2207 Blockduse 716.07090 716.07110

Schneiddiisen: A-BF und A-BK, PB-K/PMY

Schweil}-, Lot- und Warmeinsatze mit zentralem Flammenaustritt, Dlisen auswechselbar

GréiRe O,-Verbrauch Schweillbereich Art.-Nr. Art.-Nr.
Typ Z-HA Typ Z-PMYE
00 20-55 /h bis 0,3 mm 716.00978 716.00988
0 28-721/h 0,2-0,5 mm 716.00979 716.00989
1 58-150 I/h 0,5-1,0 mm 716.00980 716.00990
2 150-285 I/h 1,0-2,0 mm 716.00981 716.00991
3 215-440 I/h 2,0-4,0 mm 716.00982 716.00992

Kat.-Nr.

024

Kat.-Nr.

024
024
024
024
024

Einsatze MINITHERM Z-HA zum Schweif3en, Loten und Warmen mit Acetylen, Wasserstoff
Einsatze MINITHERM Z-PMYE zum Léten und Warmen mit Propan, Methan, Mapp, Ethylen

MESSERG9
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SCHWEISS-, LOT- UND

EINSATZE TYP FK

GABELBRENNER TYP Z

MINITHERM

BRENNERSYSTEM

WARMEINSATZE, GABELBRENNER

L6t- Warm- und SchweilReinsatze mit flachenférmigem Flammenaustritt, Dlisen auswechselbar

Gréi3e O,-Verbrauch Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ HA Typ PMYE

FK 1 210-350 I’h 716.50808 716.50804 024

FK 2 210-420 I/h 716.50809 716.50805 024

Einsatze MINITHERM FK-HA zum Léten, Warmen und Schmelzen mit Acetylen, Wasserstoff
Einsatze MINITHERM FK-PMYE zum Léten,
Warmen und Schmelzen mit Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Zum Warmen und Hartléten, mit zentralem Flammenaustritt

GABELBRENNER TYP FK

Grol3e O,-Verbrauch Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ Z-HA Typ Z-PMYE
Z0 56-140 I/h 716.50464 % 716.50469 % 039
ZA1 210-300 I’h 716.50465 % 716.50470 % 039
Z2 310-570 I’h 716.02560 * 716.50471 % 039
Z3 430-880 I’h 716.50466 % 716.50472 % 039

Gabelbrenner MINITHERM Z-HA zum Warmen und Hartléten mit Acetylen, Wasserstoff
Gabelbrenner MINITHERM Z-PMYE zum Warmen und Hartléten mit Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Baulange ca. 210 mm, Gewicht ca. 90 g, Disenabstand: 30 mm

Zum Warmen und Hartléten, mit flachenférmigem Flammenaustritt

P

Gréi3e O,-Verbrauch Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ F-HA Typ F-PMYE

FK 1 420-700 I/h 716.50820 * 716.50828 * 039

FK 2 550-840 I/h 716.50821 % 716.50829 * 039

Gabelbrenner MINITHERM FK-HA zum Warmen und Hartléten mit Acetylen, Wasserstoff
Gabelbrenner MINITHERM FK-PMYE zum Warmen und Hartléten mit Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Baulange ca. 210 mm, Gewicht ca. 130 g, Dusenabstand: 30 mm

WARMDUSEN TYP FK Warmduse fur L6t-, Warm- und Schmelzeinsatze und Gabelbrenner Typ FK
Grél3e Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ HA Typ PMYE

FK1 716.50798 716.50800 039

FK 2 716.50799 716.50802 039

FK 3 716.50810 * 039
<
g
8
g
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Kleinsteinsatze in gestreckter Ausfiihrung

Gréi3e O,-Verbrauch O,-Druck
2 6-91/h 0,2 - 0,5 bar
3 9-151h 0,5-1,5 bar
4 32-39 I/h 0,5-0,8 bar
5 39-43 1/h 0,8-1,0 bar
6 43-54 1/h 1,0-1,5 bar
7 54-76 1/h 1,5-2,5 bar

Injektor
716.50813
716.50813
716.50814
716.50814
716.50814
716.50814

Einsatze MINITHERM M-HA werden ohne Injektor geliefert.

Kleinsteinsatze in gebogener Ausfiihrung

GréRRe O,-Verbrauch O,-Druck
2 6-9I/h 0,2 - 0,5 bar
3 9-151/h 0,5-1,5 bar
4 32-391/h 0,5-0,8 bar
5 39-431/h 0,8-1,0 bar
6 43-54 I/h 1,0-1,5 bar
7 54-76 I/h 1,5-2,5 bar

Injektor
716.50813
716.50813
716.50814
716.50814
716.50814
716.50814

Einsatze MINITHERM MG-HA werden ohne Injektor geliefert.

Kleinsteinsatze in gestreckter Ausfiihrung

GréiRe O,-Verbrauch O,-Druck
4 12-211/h 1,5-2,5 bar
5 18-30 I/h 2,0-4,0 bar
6 43-76 I/h 1,0-2,5 bar
7 65-98 I/h 2,0-3,5 bar

Injektor
716.50813
716.50813
716.50814
716.50814

Einsatze MINITHERM M-PMYE werden ohne Injektor geliefert.

Kleinsteinsatze in gebogener Ausfiihrung

Gréi3e O,-Verbrauch O,-Druck
4 12-211/h 1,5-2,5 bar
5 18-30 I/h 2,0-4,0 bar
6 43-76 I/h 1,0-2,5 bar
7 65-98 I/h 2,0-3,5 bar

Injektor
716.50813
716.50813
716.50814
716.50814

Einsatze MINITHERM MG-PMYE werden ohne Injektor geliefert.

MESSERG9
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Art.-Nr.
716.05789
716.05790
716.05791
716.05792
716.05793
716.05794

Art.-Nr.
716.05783
716.05784
716.05785
716.05786
716.05787
716.05788

Art.-Nr.
716.05791
716.05792
716.05793
716.05794

Art.-Nr.
716.05785
716.05786
716.05787
716.05788

Kat.-Nr.
004
004
004
004
004
004

Kat.-Nr.
004
004
004
004
004
004

Kat.-Nr.
004
004
004
004

Kat.-Nr.
004
004
004
004
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MINITHERM

BRENNERSYSTEM

MICRO-EINSATZE M-HA

MICRO-EINSATZE MG-HA

1))
11

MICRO-EINSATZE M-PMYE

MICRO-EINSATZE MG-PMYE

1))
1)
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MINITHERM

BRENNERSYSTEM

MICRO-NADELEINSATZE . .
L 8 Injektionsnadeleinsatze in gestreckter Ausflihrung

G-H
Grél3e O,-Verbrauch O,-Druck Injektor Art.-Nr. Kat.-Nr.
1 9-15I/h 0,5-1,5 bar 716.50811 716.05795 004
2 9-151/h 0,5-1,5 bar 716.50811 716.05796 004
3 9-211/h 0,5-2,0 bar 716.50811 716.05797 004
s 4 9-211/h 0,5-3,0 bar 716.50811 716.05798 004
! Einsatze MINITHERM MG-H werden ohne Injektor geliefert.

MICRO-NADELEINSATZE

Injektionsnadeleinsatze in gestreckter Ausfiihrung

G-PMYE
Gré3e O,-Verbrauch O,-Druck Injektor Art.-Nr. Kat.-Nr.
2 9-151/h 0,5-1,5 bar 716.50811 716.05796 004
3 9-211/h 0,5-2,0 bar 716.50811 716.05797 004
4 9-24 I/h 0,5-3,0 bar 716.50811 716.05798 004
o 5 9-27 I/h 0,5-3,5 bar 716.50811 716.05799 004

Einsatze MINITHERM MG-PMYE werden ohne Injektor geliefert.

INJEKTOR Injektor fur Micro-Einsatze
Grél3e Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
HA PMYE
000 716.50813 004
0 716.50814 716.50814 004

INJEKTOR Injektor fur Micro-Nadeleinsatze
Grél3e Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
HA PMYE
000 716.50811 716.50811 004
<
g
8
;
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STARLET

BRENNERSYSTEM

KOMPLETTE GARNITUREN ZUM SCHWEISSEN, LOTEN,

WARMEN UND BRENNSCHNEIDEN

Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweif3en, Léten und Warmen STARLET *A*
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Garnitur STARLET *A* OxyCon 716.07527 010

Garnitur STARLET *A* 716.18036 010

bestehend aus:

1 Griffstiick Typ 1302, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 8702-A/PMYE fir alle Brenngase

3 Gase mischende Brennschneiddiisen Typ ANME fiir Schneidbereiche von 3 - 75 mm

7 Schneideinsatze Typ 321-A mit gehammerten Schweilkdusen, fur Schweilbereiche von 0,2 - 14 mm,
Schneidbrenner-Fihrungswagen, Brennerschlissel, Gasanziinder, Schutzbrille, Disenreinigungsset, und
Betriebsanleitung

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Garnitur STARLET *PMYE* OxyCon 716.07528 010
Garnitur STARLET *PMYE* 716.06711 010

bestehend aus:

1 Griffstiick Typ 1302, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 8702-A/PMYE fir alle Brenngase

3 Gase mischende Brennschneiddiisen Typ ANME fur Schneidbereiche von 3 - 75 mm

6 Lot- und Warmeinsatze Typ Z-PMY mit gehammerten L6t- und Warmdisen, Grofken 1 - 6,
Schneidbrenner-Fihrungswagen, Brennerschlissel, Gasanzinder, Schutzbrille, Disenreinigungsset, und
Betriebsanleitung

Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweif3en, Léten und Warmen STARLET *WS*1302
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Garnitur STARLET *WS* 1302 OxyCon 716.07529 010

Garnitur STARLET *WS* 1302 716.06345 010

bestehend aus:

1 Griffstiick Typ 1302, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 8702-A firr alle Brenngase

3 Gase mischende Brennschneiddise Typ ANME fiir Schneidbereich von 3 - 75 mm

3 Schweileinsatze 321-A, mit gehammerten SchweilRdisen, fir Schweilbereiche von 1,0 - 6,0 mm und
Betriebsanleitung

Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweifl3en, Léten und Warmen

Bezeichnung Eingangsanschliisse Eingangsanschliisse Art.-Nr. Kat.-Nr.
Griffstiick Sauerstoff Griffstiick Brenngas

L LS G 1/4" RH G 3/8“ LH 716.07530 010

OxyCon

PROFIkit *A* ME G 1/4” RH G 3/8“ LH 716.07280 010

bestehend aus:

1 Griffstick STARLET 2221,

3 Gase mischende Schneiddiisen Typ ANME fiur Schneidbereiche von 3 - 75 mm,

Jeweils ein Flaschendruckregler CONSTANT 2000 fir Sauerstoff (10 bar) und Acetylen (1,5 bar),
Jeweils ein Rickschlagsicherung DGN fur Sauerstoff (G 1/4“) und Acetylen (G 3/8“ LH),

7 Schweileinsatze Typ 321-A fir Schweillbereiche von 0,2 - 14,0 mm,

Zwillingsschlauch Sauerstoff/Brenngas 6/6 mm, Lange 4,5 m,

Mehrflammen-Warmeinsatz STARLET F-A 6, Schneideinsatz STARLET 8702, Gasanziinder, 10 Ersatz-
Feuersteine, Schutzbrille, verstellbarer Schraubenschlissel, Dusenreinigungsset und Betriebsanleitung

Stand: 05/2014
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STARLET

BRENNERSYSTEM

KOMPLETTE GARNITUREN ZUM SCHWEISSEN, LOTEN,

WARMEN UND BRENNSCHNEIDEN

STARLET *KS* Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweif3en, Léten und Warmen
Bezeichnung Art.-Nr.. Kat.-Nr
Garnitur STARLET *KS* OxyCon 716.07535 010
Garnitur STARLET *KS* 716.04493 010

bestehend aus:

1 Griffstiick Typ 2211, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 1711-A fir Acetylen

3 Brennschneiddiisen und 1 Heizdlse A-RS fiir Schneidbereiche von 3 - 40 mm
4 SchweilReinsatze 111-A, flr Schweilbereiche von 1 - 9 mm

Brennerwagen, Zirkelstange, Brennerschllssel, Satz Disenreiniger,

und Betriebsanleitung

STARLET *N* Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweillen, Léten und Warmen
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Garnitur STARLET *N* OxyCon 716.07536 010
Garnitur STARLET *N* 716.01786 010

bestehend aus:

1 Griffstuck Typ 2211, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 2711-A flr Acetylen
2 Blockdusen Typ A-BK, fiir Schneidbereiche von 3 - 25 mm

4 Schweildeinsatze Typ111-A, fur Schweilbereiche von 1 - 9 mm
Brennerwagen, Brennerschlissel, Satz Dusenreiniger

und Betriebsanleitung

STARLET *WS* Leistungsstarke Komplett-Sets zum Schweifl3en, Léten und Warmen
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Garnitur STARLET *WS* OxyCon 716.07537 010
Garnitur STARLET *WS* 716.02262 010

bestehend aus:

1 Griffstuck Typ 2211, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 1711-PMYE flr Acetylen
3 Brennschneiddisen 1 Heizdlise Typ A-RS fiir Schneidbereiche von 3 - 40 mm
3 Schweileinsatze Typ111-A, fir Schweillbereiche von 1 - 6 mm,

und Betriebsanleitung

Stand: 05/2014
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Stand: 05/2014

GRIFFSTUCKE

Griffschalen abnehmbar, wartungsfrei, reparaturfreundlich

Typ

STARLET 1302
OxyCon

STARLET 1302

STARLET 1302 S
OxyCon

STARLET 1302 S

STARLET 2221
OxyCon

STARLET 2221

STARLET 3201

STARLET 6201

STARLET 7201

Beschreibung

Ventilanordnung
V-férmig

Ventilanordnung
V-férmig

Ventilanordnung
V-férmig
und integrierten
Sicherungen

Ventilanordnung
V-férmig
und integrierten
Sicherungen

Ventilanordnung
seitlich

Ventilanordnung
seitlich

mit Conax-Ventilen

mit Sparflamme,
Kipphebel
und Conax-Ventilen

mit Auf-Zu-Schaltung,
Kipphebel
und Conax-Ventilen

Anschliisse

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8 LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8 LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8 LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Sauerstoff: G 1/4*
Brenngas: G 3/8" LH

Art.-Nr.

716.07538

716.05978

716.07539

716.06712

716.07540

716.06815

242.65000

716.00200

716.01115

Lange: ca. 210 mm (ohne Schlauchtille), Schaft-Durchmesser: 15 mm, Gewicht: ca. 400 g

STARLET 1302 S:

Lange: ca. 250 mm (ohne Schlauchtille), Schaft-Durchmesser: 15 mm, Gewicht: ca. 480 g

Kat.-Nr.

024

024

024

024

024

024

024

004

004

Das ergonomische Design der Griffstiicke STARLET bietet leichte Handhabung, ermiidungsfreies

Arbeiten und hohen Bedienungskomfort; groRe Querschnitte ermdéglichen die Verwendung des

Griffstiickes in Verbindung mit Hochleistungs-Warmeinsatzen und gewahrleisteten hohen

Rickziindsicherheit. Die robuste, massive Aluminium-Konstruktion sichert hohe StoRfestigkeit und lange

Lebensdauer.

Die Version STARLET 1302 S ist zusatzlich mit eingebauten Rickstromsicherungen, mit Flammensperre

und Gasrcktrittsventil fur Sauerstoff und Brenngas ausgerustet.
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STARLET

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE
ACETYLEN

SCHWEISSEINSATZ 111-A Fir Standard-Anwendungen, Diise auswechselbar

Gréie O,-Verbrauch Schweil3bereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweil3diise

0 ca. 40 I/h 0,2- 0,5 mm 716.01600 716.01540 024/007

1 ca. 80 I/h 0,5- 1,0 mm 716.01601 716.01541 024/007

2 ca. 160 I/h 1,0- 2,0 mm 716.01602 716.01542 024/007

3 ca.3151/h 2,0- 4,0 mm 716.01603 716.01543 024/007
&3 ca. 410 1/h 3,0- 5,0 mm 716.01820 716.01882 024/007
4 ca. 500 I/h 4,0- 6,0 mm 716.01604 716.01544 024/007

5 ca. 800 I/h 6,0- 9,0 mm 716.01605 716.01545 024/007

6 ca. 1.250 I/h 9,0 - 14,0 mm 716.01606 716.01546 024/007

Einsatze zum Schweilen,
Léten und Warmen mit Acetylen, mit gehammerten Schwei3diisen-Bohrungen

SCHWEISSEINSATZ 211-A Fir hohe thermische Beanspruchung, Diisen auswechselbar

Grélie O,-Verbrauch Schweil3bereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweil3dlise
1 ca. 80 I/h 0,5-1,0mm 716.01611 242.34110 024/007
2 ca. 160 I/h 1,0 - 2,0 mm 716.01612 242.34210 024/007
¥ 3 ca.3151/h 2,0 - 4,0 mm 716.01613 242.34310 024/007
! 3,5 ca.4101/h 3,0-5,0mm 716.01830 716.00686 024/007
\ ; 4 ca. 500 I/h 4,0 - 6,0 mm 716.01614 242.34410 024/007
— 5 ca. 800 I/h 6,0 - 9,0 mm 716.01615 242.34510 024/007
6 ca. 1.250 I/h 9,0 - 14,0 mm 716.01616 242.34610 024/007

Einsatze zum Schweilen,
Léten und Warmen mit Acetylen

2:::’EISSEINSATZ Mischrohr mit an gehdmmerter SchweilRdiise
Gréie O,-Verbrauch Schweil3bereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweil3diise
0 40 I/h 0,2 -0,5mm 716.06257 716.06258 024
1 80 1/h 0,5-1,0mm 716.05051 716.05041 024
2 160 I/h 1,0 - 2,0 mm 716.05052 716.05042 024
3 3151/h 2,0 -4,0mm 716.05053 716.05043 024
4 500 I’h 4,0 - 6,0 mm 716.05054 716.05044 024
5 800 I’h 6,0 - 9,0 mm 716.05055 716.05045 024
6 1.250 I/h 9,0 - 14,0 mm 716.05056 716.05046 024

Einsatze fur Acetylen,
zum Schweil3en, Léten und Warmen

Stand: 05/2014
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STARLET

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE
ACETYLEN

Biegbar, Mischrohr mit angel6teter Schweilldiise auswechselbar ROHRSCHWEISSEINS:LZ_A
GréiRe O,-Verbrauch Schweil3bereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweil3diise

2 ca. 160 I/h 1,0-2,0 mm 716.01702 716.01742 024/007
3 ca. 3151/ 2,0-4,0mm 716.01703 716.01743 024/007
3,5 ca. 410 1/h 3,0-5,0mm 716.01840 716.00461 024/007

4 ca. 500 I/h 4,0 -6,0mm 716.01704 716.01744 024/007 =
5 ca. 800 I/h 6,0 - 9,0 mm 716.01705 716.01745 024/007

Rohrschweil3einsatze zum Schweifl3en, Léten und Warmen an schwer zuganglichen Stellen,
Brenngas Acetylen

Flammenaustritt zentral, Diisen auswechselbar " L..OT- oty
WARMEINSATZE Z-A
GroRRe O,-Verbrauch Schweil3bereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. SchweiBdiise \
7 max. 1,8 m¥h 355 mm 716.01837 242.34710 004
8 max. 2,5 m%h 380 mm 716.01838 242.34810 004

Einsatze zum punktférmigen Léten und Warmen mit Acetylen

Flammenaustritt zentral, Disen auswechselbar, Mischrohr aus Edelstahl " L..OT' UND
WARMEINSATZE Z-A
Groe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise \\
7 1,2-4,2m%h 430 mm 716.51805 242.34710 024 w
8 1,8-4,6 m’h 580 mm 716.51806 242.34810 024
Einsatze zum punktférmigen Loéten und Warmen mit Acetylen, mit Mischrohr aus Edelstahl u

Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar " L..OT- UND
WARMEINSATZE F-A
GrélRe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise

8 0,3-0,7 m%h 200 mm 716.03443 716.02080 004

4 0,7-1,2m%h 275 mm 716.01844 242.14460 004

6 1,2-2,1m%h 335 mm 716.01846 242.47610 004

8 2,3-4,0m%h 380 mm 716.01848 242.13811 004

Einsatze zum punktférmigen Loten und Warmen mit Acetylen

Stand: 05/2014
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STARLET

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE
ACETYLEN

:I-vcl’-\Tl;l\:l’I:: TZE EB-A Flammenaustritt flachenformig, Disen auswechselbar, besonders gerduscharm
Grolle O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Létdiise
5 0,5-0,9m%h 430 mm 716.51809 716.00725 004
6 0,9-1,6 m%h 430 mm 716.51810 716.00726 004
7 1,2-22m’h 580 mm 716.51811 716.00727 004
8 1,8-2,8m’h 580 mm 716.51812 716.00728 004
9 3,1-6,7m%h 880 mm 716.51813 716.00779 004

Einsatze flr Acetylen, mit Mischrohr aus Edelstahl und auswechselbar L6t- und Warmdusen,
zum Léten und flachenférmigen Warmen.

Stand: 05/2014
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STARLET

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE
PMYE

Flammenaustritt zentral , Mischrohr mit angehammerter Lot- und Warmduse WI'-'\RMEINSI'-'\T;CE).I;-:I\':?
Grée O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
1 80 I’h 157 mm 716.06491 716.06481 004
2 160 I’h 176 mm 716.06492 716.06482 004
3 3151/h 191 mm 716.06493 716.06483 004
4 500 Ith 207 mm 716.06494 716.06484 004
) 800 I’h 245 mm 716.06495 716.06485 004
6 1.250 I’h 266 mm 716.06496 716.06486 004

Einsatze fir Propan, Methan, Mapp, mit angehammerter Dise, zum Léten und punktférmigen Warmen

. .. LOT- UND
Flammenaustritt zentral, Diisen auswechselbar " "
WARMEINSATZE Z-PMYE
Grél3e O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
1 max. 0,1 m*h 145 mm 716.01861 716.00590 004
2 max. 0,2 m*h 175 mm 716.01862 716.00591 004
3 max. 0,4 m*h 205 mm 716.01863 716.00592 004
4 max. 0,6 m*h 235 mm 716.01864 716.00593 004
6 max.1,6 m*/h 265 mm 716.01866 716.00594 004
8 max.2,4 m*h 315 mm 716.01868 716.00595 004 B

Einsatze zum punktférmigen Léten und Warmen mit Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar " " L L)
WARMEINSATZE F-PME
Groe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise

4 max. 0,5 m%h 275 mm 716.01854 716.00570 004

6 max. 3,8 m%h 335 mm 716.01856 716.00571 004

8 max. 6,1 m¥h 285 mm 716.01858 716.00596 004

10 max. 5,5 m%h 310 mm 716.01860 716.00597 004

Einsatze zum flachenférmigen Léten und Warmen mit Propan, Methan, Ethylen

Stand: 05/2014
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STARLET

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT- UND WARMEINSATZE
PMYE

:I-Vc;iTl;n:IJI::SATZE 2 PMYE Stabilisierter, zentraler Flammenaustritt, Dise auswechselbar
Grolle O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
\ Einsatz kpl. Létdiise
\ 6 1-3m%h 430 mm 716.51712 716.01233 004
8 2-6mh 430 mm 716.51713 716.01234 004
10 6-14m’h 580 mm 716.51714 716.01235 004
12 11-35m%h 880 mm 716.51715 716.01236 004
14 18 - 40 m*h 1.090 mm 716.51716 716.01241 004

Einsatze flr Propan, Methan, Mapp, Ethylen, mit Mischrohr aus Edelstahl und auswechselbaren L6t- und
Warmdusen, zum Loéten und punktformigen Warmen

LO..T- nd " Flammenaustritt flachenférmig, Diise auswechselbar
WARMEINSATZE F-PMYE
Grél3e O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
\ Einsatz kpl. Létdiise
\ 8 2-6m’h 430 mm 716.51717 716.01237 004
10 6 - 14 m¥h 580 mm 716.51718 716.01238 004
12 11-35m?h 580 mm 716.51719 716.01239 004

Einsatze fir Propan, Methan, Mapp, Ethylen, mit Mischrohr aus Edelstahl und auswechselbaren L6t- und
Warmdusen, zum Léten und flachenférmigen Warmen.

LC.D.T- UND " Flammenaustritt flachenférmig, Dise auswechselbar
WARMEINSATZE HF-PM
GréfRe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
\\\ Einsatz kpl. Létdtise
12 5-12m’h 430 716.51722 716.05646 004
13 8-23m’h 580 716.51723 716.05647 004

Einsatze fur Propan, Methan, mit Mischrohr aus Edelstahl und auswechselbaren L6t- und Warmdisen,
zum Léten und flachenférmigen Warmen.

-l
Diisengewinde Mischrohrgewinde Art.-Nr. Kat.-Nr.
-, M12x1,5 1/2" x 25 Gg. 716.51705 039
== M14x 1,5 1/2* x 25 Gg. 716.51706 039
—
\;j__: 4 M18x 1,5 1/2* x 25 Gg. 716.51707 039

fur Lot- und Warmdusen Z-A, FB-A, F-A, Z-PMYE und F-PMYE
nur fiir Edelstahlmischrohre
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STARLET

BRENNERSYSTEM

GABELBRENNER

GroRe O2-Verbrauch O2-Verbrauch Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Z-A Z-PM Typ Z-A Typ Z-PM
Z1 - 0,5m%h - 716.50756 * 039
zZ2 0,3m%h 1,1 m%h 716.50762 % 716.50757 * 039
Z3 0,7 m’h 1,4 m%h 716.50763 * 716.50758 * 039
Z4 1,2 m%h - 716.50764 * - 039
zZ5 2,5m’h - 716.50765 * - 039 I

Baulange ca.. 250 mm, Mundsttick-Abstand 30 - 60 mm (flexibel)

Gabelbrenner STARLET Z-A zum punktférmigen Warmen und Hartléten mit Acetylen
Gabelbrenner STARLET Z-PM zum punktférmigen Warmen und Hartléten mit Propan, Methan

Flammenaustritt zentral WARMDUSEN TYP ZK

Grél3e Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ ZK-A Typ ZK-PMY

ZK 1 716.03001 716.03011 039

ZK 2 716.03002 716.03012 039

ZK 3 716.03003 716.03013 039

Warmdusen ZK-A fiir Gabelbrenner STARLET Z-A, Brenngase Acetylen
Warmdusen ZK-PM fur Gabelbrenner STARLET Z-PM, Brenngase Propan, Methan

MESSERG9
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STARLET

BRENNERSYSTEM

GABELBRENNER

GABELBRENNER TYP F Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar
Grolle O2-Verbrauch F-A O2-Verbrauch Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
F-PM Typ F-A Typ F-PM
F1 0,4 m*h 1,1 m¥%h 716.50766 * 716.50759 * 039
F2 0,7 m’h 2,1 mh 716.50767 * 716.50760 * 039
F3 1,2 m%h 2,5m’h 716.50768 * 716.50761 * 039
F4 1,7 m%h 716.50769 * - 039
F5 2,5m’h 716.50770 * - 039

Baulange ca.. 250 mm, Mundsttick-Abstand 30 - 60 mm (flexibel)

Gabelbrenner STARLET F-A zum flachenférmigen Warmen und Hartléten mit Acetylen
Gabelbrenner STARLET F-PM zum flachenférmigen Warmen und Hartléten mit Propan, Methan

WARMDUSEN TYP FK Flammenaustritt flichenférmig
GréR3e Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ FK-A Typ FK-PMY
FK 1 716.03006 716.03016 039
FK 2 716.03007 716.03017 039
FK 3 716.03008 716.03018 039
FK 4 716.52217 - 039
FK 5 716.52270 - 039

Warmdusen FK-A flur Gabelbrenner STARLET F-A, Brenngas Acetylen
Warmdisen FK-PM fir Gabelbrenner STARLET F-PM, Brenngase Propan, Methan

Stand: 05/2014
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Stand: 05/2014

SCHNEIDEINSATZE

SCHNEIDEINSATZE
STARLET

STARLET

BRENNERSYSTEM

Zum Hand-Brennschneiden, Brenngase Acetylen oder Propan, Methan Mapp

Bezeichnung ftir Diisen-Typ Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE
- SUARLE 7 Ring- / Slitzdiise 716.05168 716.05337 024
mit Federhebel
-
pu - STARLET 1211 Ring- / Slitzdiise 716.05338 716.05333 024
- mit Handrad
o
STARLET 2711 .
?4 mit Federhebel Blockduse 716.05329 - 024
%’: = STARLET 8702 Gase mischende 716.05960 716.05960 024
‘?4' SRS Gase mischende
' 8711-AIPMEY 716.05335 716.05335 024

mit Federhebel

Berechnung Brenngas-Verbrauche

Disen

Mischungsverhaltnis bei Brennerbetrieben an der Atmosphare

und maximale Flammentemperatur verschiedener Brenngase

Brenngas: Sauerstoff [m® - m¥] 1:3,0 1:0,36
max. Flammentemperatur [°C] 3.160 2.780 2.910 2.940 2.860
Brenngas: Druckluft [m® : m’] 1515 1:8 1:15 1:95 1:1,8
max. Flammentemperatur [°C] 2.330 1.950 1.995 2.120 2.280

MESSERG9
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STARLET

BRENNERSYSTEM

Stand: 05/2014
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STAR

BRENNERSYSTEM

KOMPLETTE GARNITUREN ZUM SCHWEISSEN, LOTEN,
WARMEN UND BRENNSCHNEIDEN

Profi-Garnitur fir Brenngas Acetylen, mit Schlitzdisen STAR *A*
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Garnitur STAR *A* OxyCon 716.07541 010

Garnitur STAR *A* 716.01800 010

bestehend aus:

1 Griffstiick Typ 2220, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 1730-A fiir Acetylen

5 Brennschneiddiisen und 1 Heizdiise Typ A-RS, fiir Schneidbereiche von 3 - 100 mm
6 Schweilleinsatze Typ 210-A, fir Schweillbereiche von 0,5 - 14 mm

Brennerwagen, Zirkelstange, Brennerschlissel, Satz Dusenreiniger

und Betriebsanleitung

Profi-Garnitur fuir Brenngas Acetylen, mit Blockdisen STAR *B*
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Garnitur STAR *B* OxyCon 716.07542 010

Garnitur STAR *B* 716.01801 010

bestehend aus:

1 Griffstuick Typ 2220, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 2730-A fir Acetylen
5 Blockdusen Typ A-B, fur Schneidbereiche von 3 - 100 mm

6 Schweileinsatze Typ 210-A, fur Schweillbereiche von 0,5 - 14 mm
Brennerwagen, Zirkelstange, Brennerschlussel, Satz DUsenreiniger

und Betriebsanleitung

Montage-Garnitur zum Schweil3en, Léten, Warmen und Brennschneiden, fir Acetylen MONTAGEAUSRUS-:':_:(;
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Montageausriistung STAR OxyCon 716.07543 010

Montageausriistung STAR 716.01806 010

bestehend aus:

1 Griffstuick Typ 2220, 1 Federhebel-Schneideinsatz Typ 1730-A fir Acetylen

6 Brennschneiddisen und 2 Heizdisen Typ A-RS, fir Schneidbereiche von 3 - 200 mm
8 Schweileinsatze Typ 210-A, fur Schweilbereiche von 0,5 - 30 mm

2 Flaschendruckminderer CONSTANT 2000 fiir Sauerstoff und Acetylen

je 10 m Schlauchanleitung fir Sauerstoff und Brenngas einschl. Schlauchklemmen
Brennerwagen, Brennerschlissel, Satz Disenreiniger, Schweier Schutzbrille

und Betriebsanleitung

Stand: 06/2014
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STAR

BRENNERSYSTEM

GRIFFSTUCKE. SCHWEISS-, LOT-, UND WARMEINATZE

GRIFFSTUCKE Besonders robust, wartungsfrei, reperaturfreundlich
Bezeichnung Beschreibung Anschliisse Art.-Nr. Kat.-Nr.
o,
STAR 2020 Ve”tis'ae?tﬁ;f]”“r‘g Bfei“nzr:;‘:’fgg/gf{H 716.06820 024

Lange: ca. 230 mm, Schaft-Durchmesser: 20 mm, Gewicht: ca. 550 g

Durch ihre ergonomische Form bieten unsere robust ausgelegten Griffstiicke STAR leichte Handhabung,
ermudungsfreies Arbeiten und hohen Bedienungskomfort. Selbstspannende Radialdichtungen an den
Einsatzen erlauben schnelles und sicheres Abdichten, es genligt das Anziehen der Uberwurfmutter von
Hand.

SCHWEISSEINSATZ 210-A Fur Standard-Anwendungen, Disen auswechselbar

GréR3e O,-Verbrauch SchweilSbereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweilldiise
1 ca. 80 I/h 0,5-1,0mm 716.01621 242.34110 024/007
2 ca. 160 I/h 1,0 - 2,0 mm 716.01622 242.34210 024/007
3 ca.3151/h 2,0 -4,0mm 716.01623 242.34310 024/007
4 ca. 500 I/h 4,0-6,0mm 716.01624 242.34410 024/007
5] ca. 800 I/h 6,0 - 9,0 mm 716.01625 242.34510 024/007
6 ca. 1.250 Ith 9,0 - 14,0 mm 716.01626 242.34610 024/007
7 ca. 1.800 I/h 14,0 - 20,0 mm 716.01627 242.34710 024/007
8 ca. 2.500 I’h 20,0 - 30,0 mm 716.01628 242.34810 024/007

Einsatze zum Schweil’en, Léten und Warmen, mit gehammerten Schweildiisen-Bohrungen,
Brenngas Acetylen

Zf:ESCHWEISSEINSATZ Biegbar, Mischrohr mit angel6teter Schweil3diise auswechselbar
GréR3e Oz-Verbrauch SchweilSbereich Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Schweil3diise
2 ca. 160 I/h 1,0 - 2,0 mm 716.01712 716.01752 024/007
3 ca. 3151/h 2,0 -4,0mm 716.01713 716.01753 024/007
4 ca. 500 I/h 4,0 - 6,0 mm 716.01714 716.01544 024/007
5 ca. 800 I’h 6,0 - 9,0 mm 716.01715 716.01755 024/007
g Rohrschweil3einsatze zum Schweil3en, Loten und Warmen an schwer zuganglichen Stellen,
Brenngas Acetylen

Stand: 06/2014
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Stand: 06/2014

SCHWEISS-, LOT-, UND WARMEINATZE
ACETYLEN

Flammenaustritt zentral, Diisen auswechselbar

Grée

©
9E
10
10E

O,-Verbrauch

max. 4,7 m°h
max. 4,7 m%h
max. 5,8 m%h

max. 5,8 m%h

Baulédnge

695 mm
950 mm
695 mm
1155 mm

Art.-Nr.
Einsatz kpl.

716.00863
716.07296
716.00865
716.07297

Einsatze zum punktférmigen Loten und Warmen mit Acetylen
E = mit Edelstahimischrohr

Art.-Nr.
Wérmdiise

716.00170
716.00170
716.00171
716.00171

Flammenaustritt flachenférmig, Disen auswechselbar, besonders gerauscharm

GréRRe
&
6
7
8
9
9

E
10
10E

O,-Verbrauch

max. 1,1 m¥h
max. 1,9 m¥h
max. 2,3 m¥h
max. 3,3 m%h
max. 5,5 m%h
max. 5,5 m%h
max. 6,1 m°h

max. 6,1 m*h

Baulénge

310 mm
340 mm
390 mm
410 mm
675 mm
940 mm
675 mm
1140 mm

Art.-Nr.
Einsatz kpl.

716.01915
716.01916
716.00757
716.00758
716.00759
716.07298
716.00772
716.077299

Art.-Nr.
Wérmdiise

716.00725
716.00726
716.00727
716.00728
716.00779
716.00779
716.00780
716.00780

Kat.-Nr.

004
024
004
024

Kat.-Nr.

004
004
004
004
004
024
004
024

Einsatze zum flachenformigen Léten und Warmen mit Acetylen, Larmpegel bis GroRe 8 unter 85 dB(A)
E = mit Edelstahimischrohr

Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar

O,-Verbrauch

max. 2,7 m*h

max. 4,2 m%h

Baulénge

415 mm

685 mm

Art.-Nr.
Einsatz kpl.

242.54800

716.00864

Einsatze zum flachenférmigen Loten und Warmen mit Acetylen

EINSATZ

KONSTANTHERM

MESSERG9

Cutting Systems

Art.-Nr.
Wérmdiise

242.13811

716.00422
(mit Mischrohr)

Flammenaustritt zentral, Schutzhilse auswechselbar

Grolle

© o

O,-Verbrauch

1,25 m*/h
2,50 m*h

Baulédnge

375 mm
445 mm

Kat.-Nr.

004

004

Art.-Nr.
Einsatz kpl.

242.56600
242.56800

STAR

BRENNERSYSTEM

LOT- UND
WARMEINSATZ Z-A

LOT- UND
WARMEINSATZ FB-A

LOT- UND
WARMEINSATZ F-A

Art.-Nr. Kat.-Nr.
Schutzhiilse
677.51963 004
677.51965 004

Spezialeinsatze zum Schweil’en und Warmen unter hoher thermischer Belastung, Brenngas Acetylen

% auf Anfrage | Abbilduna kann abweichen | Anderungen vorbehalten
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STAR

BRENNERSYSTEM

SCHWEISS-, LOT-, UND WARMEINATZE
PMYE

LQ.T- UND Flammenaustritt zentral, Disen auswechselbar
WARMEINSATZ Z-PM
Gréi3e O,-Verbrauch Bauldnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
8 max. 6,0 m%h 430 mm 716.00042 716.00032 004
10 max. 14,0 m*h 430 mm 716.00043 716.00033 004
12 max. 33,0 m*h 430 mm 716.00044 716.00034 004

Einsatze zum punktférmigen Léten und Warmen, Brenngase Propan, Methan

4
:v(;i.l;I;I’I::SATZ Z.PMY Flammenaustritt zentral, Disen auswechselbar
Gréi3e O,-Verbrauch Baulédnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
6 max. 3,0 m*h 325 mm 716.01926 716.01233 004
8 max. 6,0 m¥h 425 mm 716.01251 716.01234 004
10 max. 14,0 m*h 425 mm 716.01252 716.01235 004
12 max. 35,0 m¥h 425 mm 716.01253 716.01236 004
12 E max. 35,0 m*h 890 mm 716.07290 716.01236 004
14 E max. 45,0 m¥h 1095 mm 716.07291 716.01241 004

Einsatze zum punktférmigen Léten und Warmen, Brenngase Propan, Methan, Mapp
E = mit Edelstahimischrohr

:I-vcl"-'\.ll;l\lI.I’ENll:lSATZ E-PMY Flammenaustritt zentral, Disen auswechselbar
Grole O,-Verbrauch Baulédnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
8 max. 6,0 m%h 420 mm 716.01254 716.01237 004
10 max. 14,0 m%h 420 mm 716.01255 716.01238 004
12 max. 33,0 m*h 420 mm 716.01256 716.01239 004
14 E max. 45, 0 m%h 885 mm 716.07292 716.01154 004
16 E max. 52, 0 mh 1090 mm 716.07293 716.01155 004

Einsatze zum flachenférmigen Loten und Warmen, Brenngase Propan, Methan, Mapp
E = mit Edelstahimischrohr

Stand: 06/2014
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STAR

BRENNERSYSTEM

Flammenaustritt zentral, Diisen auswechselbar " el LY
WARMEINSATZ Z-F
Grée O,-Verbrauch Baulédnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
8 max. 3,6 m¥h 425 mm 716.05364 716.01234 004
10 max. 5,0 m¥h 425 mm 716.05365 716.01235 004
12 max. 6,0 m¥h 425 mm 716.05366 716.01236 004

Einsatze zum punktférmigen Léten und Warmen, Brenngas Ethylen

11)
Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar " LOT- UND
WARMEINSATZ F-F
GrélBe O,-Verbrauch Baulénge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise @\\
10 max. 5,0 m*h 420 mm 716.05361 716.01238 004
12 max. 6,0 m%h 420 mm 716.05362 716.01239 004

Einsatze zum flachenférmigen Léten und Warmen, Brenngas Ethylen

Flammenaustritt flachenformig, Disen auswechselbar WARMEINSATZ
STAR HF-PMYE
Groe O,-Verbrauch Baulédnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise \
HF 12 max. 12,0 m*h 420 mm 716.05642 716.05646 039 ]
HF 13 max. 23,0 m*h 510 mm 716.05643 716.05647 039
HF 14 max. 35,3 m*/h 720 mm 716.05644 716.05648 039 E]
HF 14 E max. 35,3 m*/h 880 mm 716.07294 716.05648 004 b '
HF 15 max. 54,2 m’/h 830 mm 716.05645 716.05649 039 ‘.
HF 15 E max. 54,2 m*/h 1085 mm 716.07295 716.05649 024 -

Einsatze zum flachenférmigen Warmen, Brenngase Propan, Methan, Ethylen
E = mit Edelstahimischrohr

Stand: 06/2014
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STAR

BRENNERSYSTEM

SCHNEIDEINSATZE

Zum Hand-Brennschneiden, Brenngase Acetylen oder Propan/Methan/Mapp/Ethylen

Bezeichnung ftir Diisen-Typ Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMY

STAR 1730

mit Federhebel Ring-/Schlitzdiisen 716.05137 716.05294 024

STAR 1730-F
mit Federhebel Ring-/Schlitzdisen - 716.05367 024
nur fir Brenngas Ethylen

STAR 1230
= mit Handrad Ring-/Schlitzdiisen 716.05284 716.05295 024
&:4

STAR 2730
mit Federhebel Blockdisen 716.05288 -- 024

: STAR 2230
- mit Handrad Blockdusen 716.05292 -- 024

‘ ‘ STAR 8730
i’ mit Federhebel gemisch. Disen 716.05165 716.05165 024

STAR 9230
2 mit Handrad, gemisch. Dusen 716.05286 716.05286 024
g ‘ gestreckter Brennkopf

Stand: 06/2014
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STAR

BRENNERSYSTEM

FLAMMRICHT- UND FLAMMSTRAHLEINSATZE

Zum Flammrichten, umschaltbar fir 3/2 bzw. 5/3 Flammen, Brenngas Acetylen G LU e

STAR
Bezeichnung Bauldnge ca. Grole Art.-Nr. Kat.-Nr.
STAR 3/2¢ 505 mm 2 -4 mm 716.01760 004
umschaltbar fur 3/2“ Flammen 540 mm 4-6mm 716.01761 004
umschaltbar fir 5/2“ Flammen 550 mm 4 -6 mm 716.01763 004

Auswechselbare Dusen fur Flammrichteinsatze A 3/2 und A 5/3, Brenngas Acetylen WARMDUSE STAR
Bezeichnung Gréi3e Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A 2-4mm 242.34310 004
4-6mm 242.34410 004

Zum Flammestrahlen, Brenngase Acetylen oder Propan/Methan R
STAR
Brennbreite Bauldnge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz T-A Typ PMY =
50 mm 505 mm 716.00520 716.00523 % 004
100 mm 525 mm 716.00521 716.00524 * 004
150 mm 535 mm 716.00522 716.00525 % 004
4
<
g
&g
5
D)
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STAR

BRENNERSYSTEM
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SUPERTHERM

HOCHLEISTUNGSBRENNER

GRIFFSTUCKE, WARMEINSATZE

Wartungsfrei, reparaturfreundlich GRIFFSTUCKE

Bezeichnung Beschreibung Anschliisse Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ SUPERTHERM Ventilanordnung Sauerstoff: 716.01818 004
Mit rechten Winkel G 3/8‘/DN 9 o
Brenngas:

G 1/2“LH/DN 11 mm

Lange: ca. 300 mm, Schaft-Durchmesser: 22 mm, Gewicht: ca. 915 g

Die rechtwinklige Ventilanordnung des robust angelegten Giriffstickes SUPERTHERM ermdglicht leichte
Medien-Regelbarkeit, die stopfbuchlosen Monoblock-Ventile sind wartungsfrei und garantieren hohe
Lebensdauer. Der Griffstlick-Korper besteht aus Leichtmetall mit Hartcoatierung und ist dadurch
korrosionsbestandig gegen Seewasser und andere aggressive Stoffe am Arbeitsplatz.
Schlauchanschlisse, Eingangsverschraubungen, Monoblock-Ventile und Schaftanschluss sind leicht
auswechselbar.

Flammenaustritt flachenférmig, Disen auswechselbar, Brenngas Acetylen SUPERTHERM F-A
GréRe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
9 max. 4,8 m%h 650 mm 716.02090 716.00422 004
11 max. 9,4 m%h 650 mm 716.02091 716.00423 004

Einsatze zum flachenférmigen Warmen

Flammenaustritt zentral, Disen auswechselbar, Brenngas Acetylen SUPERTHERM Z-A

GréRe O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Einsatz kpl. Wérmdiise
9 max. 4,4 m%h 670 mm 716.02092 716.00170 004
11 max. 5,9 m%h 670 mm 716.02093 716.00171 004

Einsatze zum punktférmigen Warmen

Stand: 06/2014
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SUPERTHERM

HOCHLEISTUNGSBRENNER

WARMEINSATZE, FLAMMSTRAHLEINSATZE

SUPERTHERM F-PMY Flammenaustritt flachenférmig, Diisen auswechselbar, Brenngas Propan, Methan, Mapp
Gréi3e O,-Verbrauch Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
% Einsatz kpl. Wérmdiise
12 max. 18,0 m*h 680 mm 716.02100 * 716.01153 % 004
max. 18,0 m*h 805 mm 716.03577 % 716.01153 % 004
max. 18,0 m*h 930 mm 716.03582 % 716.01153 % 004
14 max. 40,0 m*/h 680 mm 716.02101 % 716.01154 % 004
max. 40,0 m*/h 805 mm 716.03578 % 716.01154 % 004
max. 40,0 m*/h 930 mm 716.03583 % 716.01154 % 004
16 max. 52,0 m*/h 680 mm 716.02102 % 716.01155 % 004
max. 52,0 m*/h 805 mm 716.03579 % 716.01155 % 004
max. 52,0 m*h 930 mm 716.03584 % 716.01155 % 004

Einsatze zum flachenférmigen Warmen

SUPERTHERM T-A/T-PM Flammstrahleinsatz fir Brenngase Acetylen oder Propan, Erdgas (Methan)

. Brennbreite Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
- Typ T-A Typ T-PMY
200 mm 1.300/650 mm 716.02105 * 716.02107 * 004
250 mm 1.300/650 mm 716.02106 * 716.02108 * 004

Baulangen: SUPERTHERM T-A ca. 1.300 mm, SUPERTHERM T-PM: ca. 650 mm

Einsatz SUPERTHERM T-A zum Flammstrahlen mit Acetylen
Einsatz SUPERTHERM T-PM zum Flammstrahlen mit Propan, Erdgas (Methan)

Stand: 06/2014
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STARCUT

HANDSCHNEIDBRENNER, SCHNEIDBEREICH BIS 500 MM

STARCUT / RING-

Fir Ring-Schlitz Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel .
SCHLITZ DUSEN

Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.

Typ A Typ PMYE g
SR e 95° 530 mm 716.07546 716.07547 003
OxyCon !=h

STARCUT 1622 95° 530 mm 716.06880 716.06882 003 o _
STARCUT 1622 o o e
OxyCon 135 1.000 mm - 716.07548 003

STARCUT 1622 135° 1.000 mm - 716.06893 003

SR S22 180° 540 mm 716.07549 - 003

OxyCon

STARCUT 3622 180° 540 mm 716.06894 - 003

Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ A flr Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ PMYE fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

STARCUT / RING-
SCHLITZ DUSEN

Fir Ring-Schlitz Schneiddisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Handrad

Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE
A
STARCUT 1222 95 530 mm 716.0755 716.07551 003 - B—
OxyCon

STARCUT 1222 95° 530 mm 716.06881 716.06885 003

Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ A flr Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ PMYE flr Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Block-Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel STAR?UT /
BLOCKDUSEN
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE e
STARCUT 2622 95° 530 mm 716.07552 716.07553 003 . e
OxyCon
STARCUT 2622 95° 530 mm 716.06883 716.06910 003

Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ A flr Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ PMYE flr Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Block-Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Handrad STAR.(.:UT /
BLOCKDUSEN
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE
STARCUT 2222

95° 530 mm 716.07554 716.07555 003

OxyCon Pg
STARCUT 2222 95° 530 mm 716.06886 716.06911 003

Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ A flir Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ PMYE fiir Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen
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HANDSCHNEIDBRENNER, SCHNEIDBEREICH BIS 500 MM

L3 Fiir Gase mischende Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel
GASE MISCHEND
Bezeichnung Brennkopf Baulénge ca. Art.-Nr.
Typ A/IPMYE
AR e 95° 530 mm 716.07556
q% OxyCon
STARCUT 8622 95° 530 mm 716.06884
STARCUT 8622 o
OxyCon 95 800 mm 716.07557
STARCUT 8622 95° 800 mm 716.06913
=.=h S A el 95° 1.000 mm 716.07558
OxyCon
STARCUT 8622 95° 1.000 mm 716.06892
FUARCLN e 135° 1,000 mm 716.07559
OxyCon
STARCUT 8622 135° 1.000 mm 716.06888
ST AT 22 180° 540 mm 716.07560
OxyCon
STARCUT 9622 180° 540 mm 716.06912

STARCUT

Kat.-Nr.

003

003

003

003

003

003

003

003

003

003

Hand-Schneidbrenner STARCUT Typ A/PMYE fiur Brenngase oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

S LA AT Fiir Gase mischende Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Handrad
GASE MISCHEND
Bezeichnung Brennkopf Baulénge ca. Art.-Nr.
Typ A/PMYE
gxg;m 8222 95° 530 mm 716.07561
e Pr.
STARCUT 8222 95° 530 mm 716.06887
STARCUT 8222 o
fommme OxyCon 135 1.000 mm 716.07562
STARCUT 8222 135° 1.000 mm 716.06889
SUNNG 2 135° 1,500 mm 716.0707563
OxyCon
STARCUT 8222 135° 1.500 mm 716.06890
SANECIr (222 180° 1,000 mm 716.07564
OxyCon
STARCUT 8222 180° 1.000 mm 716.06891

S.4 AUTOGENTECHNIK | STARCUT % auf Anfrage| Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten

Kat.-Nr.

003
003
003
003
003
003
003

003

MESSERG9

Cutting Systems
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STARCUT

HANDSCHNEIDBRENNER, SCHNEIDBEREICH BIS 500 MM

STARCUT / RING-
SCHLITZ DUSEN

Bezeichnung Brennerkopf Bauldnge ca. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A %

STARCUT 1622

Fir Ring-Schlitz Fugenhobeldiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel

OxyCon 95 530 mm 716.07546 003 2
STARCUT 1622 95° 530 mm 716.06880 003 : 5
STARCUT 3622 ®

OxyCon 180 540 mm 716.07549 003

STARCUT 3622 180° 540 mm 716.06894 003

Fugenhobelbrenner STARCUT Typ A fiir Brenngas Acetylen

Fir Block-und Fugenhobeldiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel STARFUT /
BLOCKDUSEN
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr. o
Typ A Typ PMYE %
STARCUT 2622 95° 530 mm - 716.07553 003
OryCal ﬂ!gb
STARCUT 2622 95° 530 mm - 716.06910 003
UGNz 95° 530 mm 716.07565 - 003
OxyCon
STARCUT 2628 95° 530 mm 716.06905 - 003
OLPRCUT 7628 180° 540 mm 716.07566 - 003
xyCon
STARCUT 7628 180° 540 mm 716.06906 - 003

Fugenhobelbrenner STARCUT Typ A fiir Brenngas Acetylen
Fugenhobelbrenner STARCUT Typ PMYE fir Brenngas Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Gase mischende Fugenhobeldiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel St LT
GASE MISCHEND
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A

STARCUT 8622 95° 530 mm 716.06884 003 Fh
STARCUT 9622 180° 540 mm 716.06912 003 i |

Fugenhobelbrenner STARCUT Typ A/PMYE fiir Brenngas Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

DRUCKSCHRAUBE

Druckschraube fiir Gewinde Innendurchmesser Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A
g?se AISENETEE M22 x 1,5 15,3 mm 716.05359 008
Usen

NK-8310 M22 x 1,5 16,3 mm 677.13036 008
- Block Diisen M23 x 1,5 17,2 mm 549.00553 008
2
g
£
D)
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STARCUT

Stand: 06/2014
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ESSEN

HAND-SCHNEIDBRENNER

ANSCHLUSSE NACH DIN, SCHNEIDBEREICH BIS 500 MM

Fir Ring-Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel ESSEN / RINGDUSEN
Bezeichnung Brennerkopf Bauldnge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMEY s
yp yp gg_o “
ESSEN 1625 95° 530 mm 716.06601 716.06602 003

Hand-Schneidbrenner ESSEN Typ A fir Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner ESSEN Typ PMYE fir Brenngas Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Block-Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel ESSEN / BLOCKDUSEN
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.

Typ A Typ PMEY
ESSEN 2625 95° 530 mm 716.06802 716.06803 003

Hand-Schneidbrenner ESSEN Typ A flr Brenngas Acetylen
Hand-Schneidbrenner ESSEN Typ PMYE fiir Brenngas Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Gase mischende Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Federhebel ESSEN /| GASEMISCHEND
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Kat.-Nr. ~
Typ A/PYF %IEQ e

ESSEN 8625 95° 530 mm 716.06600 003 I
ESSEN 8625 95° 800 mm 716.06800 003 = )

S L Y
ESSEN 9625 180° 530 mm 716.06638 003
ESSEN 9625 180° 800 mm 716.06801

Hand-Schneidbrenner ESSEN Typ A/PMYE flr Brenngase Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Fir Ring-Schneiddiisen, Schneidsauerstoff-Regulierung mit Handrad ESSEN / SPEZIALVERSION
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.

Typ A Typ PMYE
ESSEN 1216

e 95° 450 mm 716.00712 716.00713 003
fur Ringdlsen

Fir Gase mischende Schneiddisen ESSEN / SPEZIALVERSION
Bezeichnung Brennerkopf Baulénge ca. Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE

ESSEN 8216 95° 450 mm 716.00709 - 003
<
2
8
5
D)
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ESSEN

HAND-SCHNEIDBRENNER

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

UBERSICHT EINSATZBEREICHE

Schneiddiisen

fiir Brenngas VADURA
A-BF /A-BK 8317 A-GN

Acetylen

Brennersystem:

MINITHERM
2207-A ®

STARLET

1711-A /1 1211-A [ ®

2711-A ® ([ ]

8711-A/PMYE ® ® [ ]
8702-A/PMYE ® (] [ ]

STAR

1730-A / 1230-A ([ ] (]

2730-A/ 2230-A ® (]

8730-A/PMY / 9230-A/PMY o (J ®

STARCUT

1622-A [ 1222-A / 3622-A [ [ ]

2622-A [ 2222-A [ ] [ ]

8622-A/PMYE / 9622-A/PMYE [ ] ([ ] [
8222-A/PMYE / 9222-A/PMYE ® ([ ] ([ ]

ESSEN
1625-A / 1216-A / 2625-A [ ([ ] [ J
8625-A/PMY / 8216-A/PMY ® (] ®

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

UBERSICHT EINSATZBEREICHE

Schneiddiisen GRICUT
fiir Brenngas PB-K/
PMY 8281

Brennersystem:

MINITHERM
2207-PMY ([ ]

STARLET

1711-PMY / 1211-PMY ([ ] [ [ J

8711-A/PMYE [ ] ([ ]
8702-APMYE [ ([ ]

STAR

1730-PMY / 1230-PMY ([ ] [ [ ] [

1730-F [ ] [ ] [

8730-A/PMY / 9230-A/PMY [ ([ ]

STARCUT

1622-PMY / 1222-PMYE ([ ] [ [ ] ® [

2622-PMYE / 2222-PMYE ([ ]

8622-A/PMYE / 9622-APMYE [ ] [ [ ]
8222-A/PMYE / 9222-APMYE [ ] [ ] [ ]

ESSEN
1625-PMY / 1216-PMY ([ ] [ [ ] [ ] [
8625-A/PMY / 8216-A/IPMY [ ] [ ] ([ ]

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

Ring-/Schlitz-Schneiddisen fiir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner SCHNEIDDUSEN A-RS
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
A-RS 2-8mm 666.17101 007
3-10 mm 666.17102 007
10 - 25 mm 666.17103 007
25-40 mm 666.17104 007
40 - 60 mm 666.17105 007
60 - 100 mm 666.17106 007
100 - 200 mm 666.17107 007
200 - 300 mm 666.17108 007
Heizdlsen 2-100 mm 666.17115 007
100 - 300 mm 666.17116 007

Ring-Schneiddusen fiir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner SCHNEIDDUSEN A-R
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
A-R 3-10 mm 540.02710 007
10 - 25 mm 540.02720 007
25 -40 mm 540.02730 007
40 - 60 mm 540.02740 007
60 - 100 mm 540.02750 007
Heizdusen 3-100 mm 540.02780 007
Nocken-Heizdlise A-NR 3-100 mm 716.15751 007

Block-Schneiddisen fir Schneideinsatze STARLET LS U
A-BF /| A-BK
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
A-BF 0,5-3 mm 716.00291 024
A-BK 3-10mm 716.00503 024
10 - 25 mm 716.00504 024
<
2
8
5
D)
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

SCHNEIDDUSEN A-B Block-Schneiddisen fir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner

Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

A-B 3-10 mm 540.01312 007

10 - 25 mm 540.01322 007

25-40 mm 540.01300 007

40 - 60 mm 540.01332 007

60 - 100 mm 540.01342 007

100 - 200 mm 540.01352 007

200 - 300 mm 540.01362 007

SCHNEIDDUSEN ANME Gase mischende Schneiddusen fiir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner

Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

T ANME 3-6mm 716.16122 007

6 -20 mm 716.16123 007

20 - 75 mm 716.16124 007

75-125mm 716.16125 007

K 125-175 mm 716.16126 007

-E_ 175 - 225 mm 716.16128 007

225 - 300 mm 716.16127 007

VADURA 8317 A-GN Gase mischende Schneiddusen fiir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

VADURA 8317 A-GN 0,5-3 mm 540.07490 * 007
3-10 mm 716.16001 007
10 - 25 mm 716.16002 007
25-40 mm 716.16003 007
40 - 60 mm 716.16004 007
60 - 100 mm 716.16005 007
100 - 200 mm 716.16006 007
200 - 300 mm 716.16007 007
300 - 500 mm 716.16010 007

<

g

8

5

(2]
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

Spezialdiise zum Brennschneiden von Nietkdpfen, Schrauben und Profilstegen; Block-Ausfilihrung B
NK-BLOCK

Bezeichnung Materialstérke Art.-Nr. Kat.-Nr.

NK-BLOCK 10 - 25 mm 540.04001 007

Spezialduse zum Brennschneiden von Nietkdpfen, Schrauben und Profilstegen; SCHNEIDDUSE

Gase mischende Ausfiihrung NK 8310-A

Bezeichnung Materialstérke Art.-Nr. Kat.-Nr.

NK-8310-A bis 40 mm 716.16102 007 L ——

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

SCHNEIDDUSEN PL-RC Ring-/Schlitzdusen fir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner

Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

PL-RC 3-10 mm 666.17226 007

10 - 25 mm 666.17227 007

25 -40 mm 666.17228 007

40 -60 mm 666.17229 007

60 - 100 mm 666.17230 007

100 - 200 mm 666.17231 007

200 - 300 mm 666.17232 007

Heizdlsen 3-100 mm 666.17235 007

100 - 300 mm 666.17236 007

GRICUT 1283 PY 10 - 60 mm 716.15952 % 007

Schrottschneiddiise 60 - 200 mm 716.15953 % 007

Heizduse 10 - 200 mm 716.15954 007

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

SCHNEIDDUSEN LP-N Ring-/Schlitzdiisen fir niedrige Brenngasdrticke, fiir Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
LP-N 3-10 mm 666.17202 007

10 - 25 mm 666.17203 007

25 - 40 mm 666.17204 007

40-60 mm 666.17205 007

60 - 100 mm 666.17206 007

100 - 200 mm 666.17207 007

200 - 300 mm 666.17208 007

Heizdlsen 3-100 mm 666.17215 007
100 - 300 mm 666.17216 007

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

Stand: 06/2014

Hochleistungsdise fur Hand-Schneidbrenner, Ring-/Schlitz-Ausfiihrung GRICUT 123-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 123 PMYE 3-10 mm 716.15901 007
7-15mm 716.15902 007
15 - 25 mm 716.15903 007
25-40 mm 716.15904 007
40 - 60 mm 716.15905 007
60 - 100 mm 716.15906 007
3-100 mm 716.15900 007

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Schnellschneiddisen fiir Hand-Schneidbrenner, Ring-/Schlitz-Ausfiihrung GRICUT 1280-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 1280 PMYE 100 - 200 mm 716.15927 032
200 - 225 mm 716.15928 032
250 - 300 mm 716.15929 032
Heizdlse 100 - 300 mm 716.15931 032

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Spezial-Schrottschneiddisen fir Hand-Schneidbrenner, Ring-/Schlitz-Ausfiihrung

Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 1233-PMY 10 - 60 mm 716.15968 * 007 1M T
60 - 100 mm 716.15969 * 007
Heizduse 10 - 200 mm 716.15970 % 007
-
fur Brenngase Propan, Methan, Mapp X g=1
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

GRICUT 2280-PMYE Block-Schneidduisen fir Hand-Schneidbrenner

N Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

| GRICUT 2280 PMYE 3-7mm 716.15911 007

7-15mm 716.15912 007

15-25 mm 716.15913 007

25 -40 mm 716.15914 007

40 - 60 mm 716.15915 007

60 - 100 mm 716.15916 007

100 - 200 mm 716.15934 007

200 - 250 mm 716.15935 007

250 - 300 mm 716.15936 007

Heizdlsen 3-100 mm 716.15909 007

100 - 300 mm 716.15917 007

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp

PB-K -PMY Block-Schneiddisen fiir Schneideinsatze
) Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
PB-K-PMY 3-10 mm 716.16741 024
10 - 25 mm 716.16742 024
Heizdisen 3-25mm 716.16743 024

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp

Gase mischende Schneiddisen fiir Schneideinstatze und Hand-Schneidbrenner

Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
‘”- PNME 3-6mm 716.16140 007
' B 6 - 20 mm 716.16141 007
| l 20 - 75 mm 716.16142 007
J, 75-125mm 716.16143 007
‘S 125 - 175 mm 716.16144 007
v = 175 - 225 mm 716.16145 007
225 - 300 mm 716.16146 007

fir Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

Gase mischende Schneiddusen fur Schneideinsatze und Hand-Schneidbrenner GRICUT 8281-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 8281-PMYE 3-10 mm 716.16038 007
10 - 25 mm 716.16039 007
25 -40 mm 716.16040 007
40 - 60 mm 716.16041 007
60 - 100 mm 716.16042 007
100 - 200 mm 716.16043 007
200 - 300 mm 716.16044 007
Heizdlsen: 007
fur Propan, Methan 3-100 mm 716.15988 007
100 - 300 mm 716.15989 007
fur Mapp, Ethylen 3-100 mm 716.15978 007
100 - 300 mm 716.15979 007

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Gase mischende Schneiddusen, fiur Hand-Schneidbrenner GRICUT 8281-PM
Bezeichnung Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

GRICUT 8281-PM 200 - 500 mm 716.16400 006

Heizdlse 200 - 500 mm 546.12340 006

fur Brenngase Propan, Methan

Stand: 06/2014

MESSERG9

Cutting Systems 3% auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten HAND-SCHNEIDDUSEN | AUTOGENTECHNIK S.11



HAND-SCHNEIDDUSEN

FUGENHOBELDUSEN

FUR FUGENHOBELBRENNER STARCUT UND ESSEN

. Propan / Methan / Mapp / Ethylen
Fugenhobeldusen
1622-A / 3622-A [ ]
1622-PMYE [ ]
2628-A / 7628-A [
2622-PMYE [ (]
8622-A/PMYE /

9622-A/PMYE

ESSEN

8625-A/PMYE ([ ] [ ]
9625-A/PMYE ® (]

FUGENHOBELDUSEN FD Ring-/Schlitzdiisen fir STARCUT 1615-A / 3615-A bzw. STARUT 1615-PMYE

Bezeichnung Grole Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
m' — Typ A Typ PM
FD 1 666.17722 666.17727 % 007
2 666.17723 666.17728 * 007
i 3 666.17724 666.17729 % 007
= 8= HeizdUlsen 01 666.17731 666.17731 007
- 7 2/3 666.17732 666.17732 007

Typ FD-A flr Brenngas Acetylen
Typ FD-PM fir Brenngas Propan, Methan

::gE:HOBELDUSEN Block-Fugenhobeldisen fiir STARCUT 2618-A / 7618-A bzw. STARCUT 2615-PMYE
Bezeichnung Grolle Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PM

Block gerade 1 702.05102 - 007
2 702.05202 - 007
3 702.05302 - 007

Block gebogen 1 702.05602 702.06202 007
2 702.05702 702.06302 007
3 702.05802 702.06402 007

Block GR 25 5 703.01301 * - 006

Spezialdiise zum
Fugenhobeln in
gréReren Bereichen

Typ Block-A fir Brenngas Acetylen
Typ Block-PM fir Brenngas Propan, Methan

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

FUGENHOBELDUSEN

FUR FUGENHOBELBRENNER STARCUT UND ESSEN

Gase mischende Fugenhobeldiisen fir STARCUT 8615 / 9615-A/PMYE und ESSEN 8625-A/PMYE FUGENHOBELDUSEN FAG
Bezeichnung Grol3e Art.-Nr. Kat.-Nr.
FAG gerade 1 540.07270 % 007
2 540.07280 * 007
3 540.07290 * 007
FAG gebogen 1 540.07070 007
2 540.07080 007
3 540.07090 007

Fur Brenngas Acetylen

Gase mischende Fugenhobeldisen fir STARCUT und ESSEN, nichtsaugende Ausfuhrung FUGENHOBELDB::;
Bezeichnung Gréie Art.-Nr. Kat.-Nr.
AGNM-S gerade 1 716.16230 007 3
2 716.16231 007
3 716.16232 007 ‘
AGNM-S gebogen 1 716.16233 007 g N
2 716.16234 007 T 3
3 716.16235 007

Fir Brenngas Acetylen

Stand: 06/2014
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HAND-SCHNEIDDUSEN

Stand: 06/2014
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MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

FUR AUTOMATISIERTE SCHNEIDPROZESSE IN BRENNSCHNEIDANLAGEN

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fir Ring-Schlitzdisen

Bezeichnung Schaftlange Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.

Typ A Typ PMYE (1]
MS 832/ 110 110 mm 716.11147 716.11148 005 gL
MS 832/ 160 160 mm 716.11149 716.11150 005
MS 832 /250 250 mm 716.11127 716.11142 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
MINISEC, SECATOR, CORTA, STATOSEC, MULTISEC, OMNIMAT,
SICOMAT, CORTINA, SANCUT, COMCUT, EASYTHERM

=

Typ A fir Brenngas Acetylen / Typ PMYE fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner mit Zahnstange, fiir Ring-Schlitzdlisen MSZ 832
Bezeichnung Schaftlange Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE ly
MSZ 832 / 320 320 mm 716.11170 716.11171 005 |
MSZ 832/110 110 mm 716.51787 716.51788 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihe CORTA SM
fiir portable Brennschneidmaschine PORTACUT, TUBOCUT ﬁ

Typ A fir Brenngas Acetylen / Typ PMYE fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fir Ring-Schlitzdisen

Bezeichnung Schaftldnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE

MS 932 /110 110 mm 716.11412 716.11413 005

MS 932 /160 160 mm 716.11414 716.11415 005

MS 932 / 250 250 mm 716.11315 716.11317 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
MINISEC, SECATOR, CORTA, STATOSEC, MULTISEC, OMNIMAT,
SICOMAT, CORTINA, SANCUT, COMCUT, EASYTHERM

Typ A fur Brenngas Acetylen / Typ PMYE fiir Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fiir Ring-Schlitzdiisen MSZ 932
Bezeichnung Schaftldnge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.

Typ A Typ PMYE
MSZ 932 / 320 320 mm 716.11410 716.11411 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
MINISEC, SECATOR, CORTA, STATOSEC, MULTISEC, OMNIMAT,
SICOMAT, CORTINA, SANCUT, COMCUT, EASYTHERM

Stand: 06/2014
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MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

FUR AUTOMATISIERTE SCHNEIDPROZESSE IN BRENNSCHNEIDANLAGEN

MS 3450 / 250 Vierschlauch-Maschinen-Schneidbrenner mit elektrischer Innenziindung, fiir Ring-Schlitzdiisen
Bezeichnung Schaftléange Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
) Typ A Typ PMYE
MS 3450 / 250 250 716.51310 % 716.51320 % 005

Einspann-Durchmesser: 45 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
CORTA, STATOSEC, OMNIMAT

Einsatz nicht in Verbindung mit Dreibrenner-Aggregat moglich !

Typ A fir Brenngas Acetylen / Typ PMYE fir Brenngas Propan, Methan, Mapp, Ethylen

MS 3452 / 250 Vierschlauch-Maschinen-Schneidbrenner mit elektrischer Innenziindung, fiir Ring-Schlitzdiisen
Bezeichnung Schaftlénge Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE
g MS 3452 / 250 250 mm 716.11010 * 716.11011 * 005

Einspann-Durchmesser: 45 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
CORTA, STATOSEC, OMNIMAT, CORTINA, COMCUT, EASYTHERM

Einsatz nicht in Verbindung mit Dreibrenner-Aggregat moglich !

Uberstromeinheit fiir APMYE
far MS 3452 / 60 Hz 716.11440 005

Typ A fir Brenngas Acetylen / Typ PMYE fur Brenngas Propan, Methan, Mapp, Ethylen

MSID 100 K Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fiir Gase mischende Disen, mit Dichtkonus 30°
Bezeichnung Schaftlénge Art.-Nr. Kat.-Nr.
MSID 100 K-A/PMYE 100 mm 716.51356 005

Einspann-Durchmesser: 14 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihe
OMNIMAT (mit automatischer Fasen-Winkelverstellung bzw. Dreibrenner-Aggregat DAFL)

fur Brenngas Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Stand: 06/2014

MESSERG9

S.4 AUTOGENTECHNIK | MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER % auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten Cutting Systems



MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

FUR AUTOMATISIERTE SCHNEIDPROZESSE IN BRENNSCHNEIDANLAGEN

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fiir Gase mischende Dusen, mit Dichtkonus 30° MSID 110 - 450
Bezeichnung Schaftlange Art.-Nr. Kat.-Nr.

MSID 110-A/PMYE 110 mm 554.90230 % 005

MSID 160-A/PMYE 160 mm 554.90210 % 005

MSID 180-A/PMYE 180 mm 554.90200 % 005

MSID 250-A/PMYE 250 mm 716.51241 % 005

MSID 450-A/PMYE 450 mm 716.51082 % 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm (MSID 450: bis 500 mm)

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
MULTISEC, OMNIMAT, SICOMAT

fur Brenngase Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner mit Zahnstange fir Gase mischende Duisen, mit Dichtkonus 30° MSIDZ 160
Bezeichnung Schaftléange Art.-Nr. Kat.-Nr.

MSIDZ 160-A/PMYE 160 mm 554.90220 * 005

MSIDZ 110-A/PMY * 110 mm 716.51789 005

* fur portable Brennschneidmaschine PORTACUT, TUBOCUT
Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
MULTISEC, OMNIMAT, SICOMAT

fur Brenngase Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Dreischlauch-Maschinen-Starkschneidbrenner fiir auRenmischende Disen, mit Dichtkonus 30° MSAP 6320
Bezeichnung Schaftlange Art.-Nr. Kat.-Nr. "
MSAP 6320 250 mm 716.11104 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm / Schneidbereich: bis 300 mm
fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen

SECATOR, CORTA, CORTINA, STATOSET, MULTISEC,
OMNIMAT, SICOMAT, SCANCUT, COMCUT, EASYTHERM

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Stand: 06/2014
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MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

FUR AUTOMATISIERTE SCHNEIDPROZESSE IN BRENNSCHNEIDANLAGEN

MSD 250 Dreischlauch-Maschinen-Schneidbrenner fiir Gase mischende Diisen
Bezeichnung Schaftlénge Art.-Nr. Kat.-Nr.
MSD 250-A/PMYE * 250 mm 716.01365 * 005

Einspann-Durchmesser: 32 mm
Schneidbereich:100 bis 500 mm bei Einsatz von Acetylen
Schneidbereich: 100 bis 600 mm bei Einsatz von Propan / Methan / Mapp

fiir Brennschneidmaschinen der Baureihen
SECATOR, CORTA, CORTINA, STATOSEC, MULTISEC, OMNIMAT, SICOMAT,
SCANCUT, COMCUT, EASYTHERM

fur Brenngase Acetylen oder Propan, Methan, Mapp

STREIFENBRENNER Zubehor fur Maschinen-Schneidbrenner der Baureihe MS 832 / 932
Bezeichnung Arbeitsbereich Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
Streifenbrenner
MS 832 30 - 400 mm 3-60 mm 716.51155 005
Streifenbrenner
MS 932 30 - 400 mm 3-60 mm 716.11322 005

Zusatzeinrichtung zur Erhohung der Schneidleistung und zur Verminderung des Verzuges beim
Schneiden von Blechstreifen

fir Brenngase Acetylen oder Propan, Methan, Mapp, Ethylen

L R ER Maschinen-Schneidbrenner der Baureihe MS 832 / 932

BRENNKOPF
Bezeichnung Arbeitsbereich Schneidbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.
schwenkbarer o
Brennkopf MS 832 + 90 3-300 mm 716.51295 005
schwenkbarer
Brennkopf MS 832 +90° 3-300 mm 716.52032 005
mit Vorwarmung
schwenkbarer o
Brennkopf MS 932 + 90 3-300 mm 716.11425 005

Zusatzeinrichtung zur Durchfiihrung von Schragschnitten in Langs-Querrichtung

Stand: 06/2014
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Stand: 06/2014

MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

FUR AUTOMATISIERTE SCHNEIDPROZESSE IN BRENNSCHNEIDANLAGEN

Rundkopf-Zweischlauch-Maschinen-Schneidbrenner QUICKY
Bezeichnung flir Diisen-Typ Art.-Nr. Art.-Nr. Kat.-Nr.
Typ A Typ PMYE
QUICKY A/ Ring- /
QUICKY PMYE ~ Schlitzdiisen 540.93330 54593330 005
QUICKY- Gase mischende
APMYE Diisen 716.11040 716.11040 005

Schneidbereich: bis 100 mm / mit Einstellventilen, Sicherheitseinrichtungen und Verbindungsschlauchen
Fur portable Brennschneidmaschine QUICKY

Typ A fur Brenngas Acetylen / Typ PMYE fiir Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Zubehér fur Maschinen-Schneidbrenner der Baureihe MS LUFTBRAUSE
Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Luftbrause 716.51251 % 005

Druckluft-Absperrventil G 1/4* 718.00668 * 005

Zusatzeinrichtung zum Schneiden von Dinnblechen

MESSERG9
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MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

Stand: 06/2014
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

UBERSICHT EINSATZBEREICHE

MS / MSZ MS / MSZ MS 3450 /

Brenner-Baureihe QUICKY 832 932 MS 3452
Maschinen-Schneiddiisen
fiir Acetylen
A-RS o o ()
VADURA 1210-A / +PLUS+ 1210-A [} o [
VADURA 1215-A / +PLUS+ 1215-A [} o ()
VADURA 9215-A ([ J
A-CID [} [ J
GRICUT 5310-A [ J
Maschinen-Schneiddiisen
fiir Propan, Methan, Mapp, Ethylen
PL-RC [ ) o ()
GRICUT 1230 PMYE / +PLUS+ 1230 PMYE [} [ J o
GRICUT 1270-PY / +PLUS+ / 1270-PY [ J [ J o
GRICUT 1280-PMYE / +PLUS+ 1280-PMYE ([ [ J
GRICUT 5281-PMY o
GRICUT 8281-PMYE [ ) o
GRICUT 8281-PM [}
GRICUT 8280-PMYE [ J
GRICUT 8480-PMYE [ J
GRICUT 9230-PMYE o
<
S
g
£
D)
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

SCHNEIDDUSEN A-RS Ring-/Schlitz-Standardschneiddisen fur Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
A-RS 2-8mm 2,0 - 2,5 bar 666.17101 007

3-10 mm 2,0-2,5bar 666.17102 007

10 - 25 mm 2,0 - 2,5 bar 666.17103 007

25 -40 mm 4,0 - 5,0 bar 666.17104 007

40 - 60 mm 4,0 - 5,0 bar 666.17105 007

60 - 100 mm 4,0 - 5,0 bar 666.17106 007

100 - 200 mm 5,0 - 6,0 bar 666.17107 007

200 - 300 mm 5,0 - 6,0 bar 666.17108 007

Heizdlsen 2-100 mm 666.17115 007
100 - 300 mm 666.17116 007

VADURA 1215-A Ring-/Schlitz-Schnellschneiddiisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ

Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
VADURA 1215-A 3-5mm 2,0 - 3,0 bar 716.15941 032
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.15942 032
10 - 25 mm 6,5-7,5 bar 716.15943 032
25-40 mm 6,5 - 8,0 bar 716.15944 032
40 - 60 mm 6,5 - 8,5 bar 716.15945 032
60 - 100 mm 6,5 - 8,0 bar 716.15946 032
100 - 150 mm 6,5-7,0 bar 716.15947 032
150 - 230 mm 6,0 - 7,5 bar 716.15948 032
230 - 300 mm 7,0 - 8,5 bar 716.15949 032
Heizdlsen 3-150 mm 716.15950 032
150 - 300 mm 716.15951 032

=
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

Ring-/Schlitz-Schnellschneiddiisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ VADURA +PLUS+ 1215-A
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr. -
A s A 3-5mm 2,0-3,0 bar 716.16161 % 032
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.16162 % 032
10 - 25 mm 6,5 - 7,5 bar 716.16163 % 032 =
25 -40 mm 6,5 - 8,0 bar 716.16164 % 032
40 - 60 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16165 % 032
60 - 100 mm 6,5 - 8,0 bar 716.16166 % 032
100 - 150 mm 6,5 - 7,0 bar 716.16167 % 032
150 - 230 mm 6,0 - 7,5 bar 716.16179 % 032
230 - 300 mm 7,0 - 8,5 bar 716.16180 % 032
HeizdUlsen 3-150 mm 716.16170 % 032
150 - 300 mm 716.16182 % 032

Ring-/Schlitz-Hochleistungsschneiddiisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ VADURA 1210-A
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
Mo 2-5mm 2,0 - 3,0 bar 716.15760 032
3-5mm 2,0 - 3,0 bar 716.15761 032
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.15762 032
10 - 25 mm 9,0 - 12,0 bar 716.15763 032
25 - 50 mm 7,5-11,0 bar 716.15764 032
50 - 80 mm 9,0 - 12,0 bar 716.15765 032
80 - 100 mm 9,5 - 11,0 bar 716.15766 032
100 - 150 mm 6,5 - 7,0 bar 716.15769 032
150 - 230 mm 6,5 - 7,5 bar 716.15948 032
230 - 300 mm 7,0 - 8,5 bar 716.15949 032
Heizdlsen 3-150 mm 716.15770 032
150 - 300 mm 716.15951 032
8
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FUR BRENNGAS ACETYLEN

VADURA
+PLUS+ 1210-A

Bezeichnung

VADURA
+PLUS+ 1210-A

Heizdlisen

VADURA 9215-A

Bezeichnung

VADURA 9215-A

Heizdisen

S.6 AUTOGENTECHNIK | MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN % auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten

MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

Schneidbereich

2-5mm

3-5mm
6-10 mm
10 - 25 mm
25 -50 mm
50 - 80 mm
80 - 100 mm
100 - 150 mm
150 - 230 mm
230 - 300 mm
3-150 mm
150 - 300 mm

Schneidbereich

3-5mm
6-10 mm
10 - 25 mm
25-40 mm
40 - 60 mm
60 - 100 mm
100 - 150 mm
150 - 230 mm
230 - 300 mm
3-100 mm
100 - 300 mm

Schneid-O,-Druck

2,0 - 3,0 bar

2,0 - 3,0 bar
4,0 - 5,0 bar
9,0 - 12,0 bar
7,5 -11,0 bar
9,0 - 12,0 bar
9,5 - 11,0 bar
6,5-7,0 bar
6,5 - 7,5 bar
7,0 - 8,5 bar

Ring-/Schlitzdisen fir Maschinenschneidbrenner MS 932
Schneid-O,-Druck

2,0 - 3,0 bar
4,0 - 5,0 bar
6,5-7,5 bar
6,5 - 8,0 bar
6,5 - 8,5 bar
6,5 - 8,0 bar
6,5-7,0 bar
6,5-7,5bar
6,5 -7,5 bar

Ring-/Schlitz-Hochleistungsschneiddisen fiir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY

Art.-Nr.

716.16171 %

716.16172 %
716.16173 %
716.16174 *
716.16175 %
716.16176 *
716.16177 %
716.16178 *
716.16179 *
716.16180 *
716.16181 %
716.16182 *

Art.-Nr.
716.16561
716.16562
716.16563
716.16564
716.16565
716.16566
716.16567
716.16568
716.16569
716.16550
716.16560

Kat.-Nr.
032

032
032
032
032
032
032
032
032
032
032
032

Kat.-Nr.
032
032
032
032
032
032
032
032
032
032
032

MESSERG9
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGAS ACETYLEN

Gase mischende Schnellschneiddisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MSID / MSIDZ SCHNEIDDUSEN A-CID
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
A-CID 3-5mm 2,0 - 3,0 bar 716.16020 007
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.16021 007
10 - 25 mm 6,0 - 7,0 bar 716.16022 007
25 -40 mm 6,0 - 7,0 bar 716.16023 007
40 - 60 mm 5,5-7,0 bar 716.16024 007
60 - 80 mm 2,0 - 2,5 bar 716.16025 007
80 - 100 mm 5,0 - 6,0 bar 716.16026 007
100 - 200 mm 3,0-6,0 bar 716.16027 007
200 - 300 mm 4,0 - 6,0 bar 716.16028 007

Gase mischende Starkschneiddisen fir Maschinen-Schneidbrenner GRICUT 5310-A
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 5310-A 100 - 300 mm 3,5-7,0 bar 716.50103 % 006 T
300 - 500 mm 3,5-10,0 bar 716.50104 * 006
3
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SCHNEIDDUSEN PL-RC

GRICUT 1230-PMYE

GRICUT
+PLUS+1230-PMYE
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGASE PROPAN /| METHAN / MAPP /| ETHYLEN

Ring-/Schlitz-Standardschneiddisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ

Bezeichnung

PL-RC

Heizdisen
Propan/Erdgas

Heizdisen
Mapp/Ethylen

Schneidbereich

2-8mm
3-10mm
10 - 25 mm
25-40 mm
40 - 60 mm
60 - 100 mm
100 - 200 mm
200 - 300 mm

2-100 mm

100 - 300 mm

2 -100 mm

100 - 300 mm

Schneid-O,-Druck

2,0 - 2,5 bar
2,0 - 3,0 bar
4,0 - 5,0 bar
4,0 - 5,0 bar
4,0 - 5,0 bar
5,0 - 6,0 bar
5,5 - 6,5 bar
6,5 - 8,5 bar

Art.-Nr.
666.17225
666.17226
666.17227
666.17228
666.17229
666.17230
666.17231
666.17232

666.17235

666.17236

716.15919

716.15920

Kat.-Nr.
007
007
007
007
007
007
007
007

007

007

007

007

Ring-/Schlitz-Schnellschneiddisen fiur Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ

Bezeichnung

GRICUT
123-PMYE

Heizdise

Schneidbereich

3-10 mm

7-15mm
15-25 mm
25-40 mm
40 - 60 mm
60 - 100 mm
3-100 mm

Schneid-O,-Druck

1,0 - 5,0 bar

5,0 - 7,0 bar
6,0 - 7,0 bar
6,0 - 7,5 bar
5,5-7,5 bar
6,0 - 8,5 bar

fur Brenngase Propan / Methan / Mapp / Ethylen

Art.-Nr.

716.15901

716.15902
716.15903
716.15904
716.15905
716.15906
716.15900

Kat.-Nr.

032

032
032
032
032
032
032

Ring-/Schlitz-Schnellschneiddisen fiir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ

Bezeichnung

GRICUT

+PLUS+ 123-PMYE

Heizdise

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Schneidbereich

3-10 mm

7-15mm
15 -25 mm
25-40 mm
40 - 60 mm
60 - 100 mm
3-100 mm

Schneid-O,-Druck

1,0 - 5,0 bar

5,0-7,0 bar
6,0 - 7,0 bar
6,0 -7,5 bar
5,5-7,5 bar
6,0 - 8,5 bar

Art.-Nr.

716.16147 *

716.16148 *
716.16149 *
716.16150 *
716.16151 %
716.16152 %
716.16156 *

Kat.-Nr.
032

032
032
032
032
032
032
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGASE PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

Ring-/Schlitz-Hochleistungsschneiddiisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ GRICUT 1270-PY
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT 1270-PY 2-5mm 2,0 - 5,0 bar 716.15910 032
3-5mm 3,0-5,0bar 716.15921 032
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.15922 032
10 - 25 mm 9,0 - 12,0 bar 716.15923 032
25 - 50 mm 7,5-11,0 bar 716.15924 032
50 - 80 mm 9,0 - 12,0 bar 716.15925 032
80 - 100 mm 9,5 - 11,0 bar 716.15926 032
Heizdlise Propan 2 -100 mm 716.15930 032
Heizdiise Mapp 2-100 mm 716.15932 032

fur Brenngase Propan, Mapp

GRICUT

Ring-/Schlitz-Hochleistungsschneiddisen fir Maschinen-Schneidbrenner QUICKY und MS / MSZ
+PLUS+ 1270-PY

Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
R et 1970.Py 3-5mm 2,0 - 5,0 bar 716.16184 032
6-10 mm 4,0 - 5,0 bar 716.16185 % 032
10 - 25 mm 9,0 - 12,0 bar 716.16186 % 032
25 -50 mm 7,5-11,0 bar 716.16187 * 032
50 - 80 mm 9,0 - 12,0 bar 716.16188 % 032
80 - 100 mm 9,5- 11,0 bar 716.16189 * 032
Heizdlse Propan 2-100 mm 716.16190 * 032
Heizdlise Mapp 2-100 mm 716.16191 % 032

fur Brenngase Propan, Mapp

Ring-/Schlitz-Schnellschneiddiisen fiir Maschinen-Schneidbrenner MS / MSZ GRICUT 1280-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich ~ Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT
1280-PMYE 100 - 200 mm 7,5-9,5 bar 716.15927 032
200 - 250 mm 6,5 - 8,5 bar 716.15928 032
250 - 300 mm 6,5 - 8,5 bar 716.15929 032
Heizdlse 100 - 300 mm 716.15931 032
Sonderdlise zum
. 60 - 100 mm 6,0 - 8,5 bar 716.15938 032
Schneiden
von
100 - 150 mm 4,0 - 5,5 bar 716.15933 032

Verbundsteinformen

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGASE PROPAN / METHAN / MAPP /| ETHYLEN

GRICUT Ring-/Schlitz-Schnellschneiddiisen fiir Maschinen-Schneidbrenner MS / MSZ
+PLUS+ 1280-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich ~ Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT
+PLUS+ 100 - 200 mm 7,5-9,5 bar 716.16192 % 032
1280-PMYE
200 - 250 mm 6,5 -8,5mm 716.16193 * 032
250 - 300 mm 6,5 - 8,5mm 716.16194 % 032
Heizdlse 100 - 300 mm 716.16195 % 032

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

GRICUT 9230-PMYE Ring-/Schlitzdiisen fir Maschinenschneidbrenner MS 932
Bezeichnung Schneidbereich  Schneid-Oz-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
’ A= 3-10 mm 1,0 -5,0 bar 716.16551 032
7 -15mm 5,0-7,0 bar 716.16552 032
15 - 25 mm 6,0 - 7,0 bar 716.16553 032
25-40 mm 6,0 - 7,5 bar 716.16554 032
40 - 60 mm 5,5-7,5bar 716.16555 032
60 - 100 mm 6,0 - 8,5 bar 716.16556 032
100 - 200 mm 7,5-9,5 bar 716.16557 032
200 - 250 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16558 032
250 - 300 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16559 032
Heizdusen 3-100 mm 716.16550 032
100 - 300 mm 716.16560 032
=
5
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Stand: 06/2014

MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGASE PROPAN /| METHAN / MAPP /| ETHYLEN

Gase mischende Standardschneiddisen mit 30°-Konus, fiur QUICKY und MSID / MSIDZ GRICUT 8281-PMYE
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
GRICUT
8281-PMYE 3-10 mm 2,0 - 3,0 bar 716.16038 032
10 - 25 mm 3,0 -4,5bar 716.16039 032
25 -40 mm 4,0 - 5,0 bar 716.16040 032
40 - 60 mm 4,5-5,5 bar 716.16041 032
60 - 100 mm 5,0 - 6,0 bar 716.16042 032
100 - 200 mm 5,5-6,5 bar 716.16043 032
200 - 300 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16044 032
HeizdlUsen
Propan / Methan 3-100 mm 716.15988 032
100 - 300 mm 716.15989 032
Heizdlsen
Mapp / Ethylen 3-100 mm 716.15978 032
100 - 300 mm 716.15979 032

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

Gase mischende Schneidduse mit Mischer, fur Maschinen-Schneidbrenner MSID / MSIDZ GRICUT 8281-PM
Bezeichnung Schneidbereich Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.

GRICUT

8281-PM 200 - 500 mm 6,0 - 12,0 bar 716.16400 006

Heizduse 200 - 500 mm 546.12340 006

fur Brenngase Propan, Methan
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MASCHINEN-SCHNEIDDUSEN

FUR BRENNGASE PROPAN /| METHAN / MAPP /| ETHYLEN

GRICUT 8280-PMYE Gase mischende Schnellschneiddiisen mit 30° -Konus, flir Maschinen-Schneidbrenner MSID / MSIDZ
— Bezeichnung Schneidbereich ~ Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
8 S E 3-7mm 1,0 - 5,0 bar 716.16071 032
7-15mm 5,0 - 7,0 bar 716.16072 032
15 - 25 mm 5,5-7,0 bar 716.16073 032
25 -40 mm 5,0 - 7,0 bar 716.16074 032
40 - 60 mm 6,0 - 7,5 bar 716.16075 032
60 - 100 mm 6,0 - 8,5 bar 716.16076 032
100 - 200 mm 7,5-9,5 bar 716.16077 032
200 - 250 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16078 032
250 - 300 mm 6,5 - 8,5 bar 716.16079 032
3-100 mm 716.16080 032
Heizdusen 100 - 300 mm 716.16100 032

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

GRICUT 8480-PMYE Auflenmischende Starkschneiddusen fur Maschinen-Starkschneidbrenner MSAP
Bezeichnung Schneidbereich  Schneid-O,-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
__\i ) &%Igg-'\l;mz 100 - 300 mm 8,0 - 9,0 bar 716.16415 032
\\: 300 - 450 mm 8,0 - 9,0 bar 716.16416 032
s—Z 450 - 600 mm 8,0 - 9,0 bar 716.16417 032
S=/

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp, Ethylen

GRICUT 5281-PMY Gase mischende Starkschneiddisen fur Maschinen-Starkschneidbrenner MSD
Bezeichnung Schneidbereich  Schneid-Oz-Druck Art.-Nr. Kat.-Nr.
oy 100 - 300 mm 3,0-7,0 bar 716.50100 006
300 - 450 mm 7,0 - 9,0 bar 716.50101 006
450 - 600 mm 8,0 - 12,0 bar 716.50209 006
Heizdusen 100 - 450 mm 716.50236 006
450 - 600 mm 716.50211 006

fur Brenngase Propan, Methan, Mapp

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

VERTRAUEN SIE GEPRUFTER SICHERHEIT!

Sicherheitseinrichtungen fir technische Gase schitzen zuverldssig gegen Gasrlcktritt und Flammenrickschldge an
Druckminderer, Entnahmestellen von Verteilungsleitungen und Einzelflaschenanlagen, Schlauchleitungen, Arbeitsgeraten und
Brennschneidmaschinen sowie Gasversorgungsanlagen. Sie verhindern den Eintritt von Luft bzw. Sauerstoff in
Verteilungsleitungen oder Einzelflaschen und vermeiden Flammendurchschlag und weitere Gaszufuhr bei Nachbrand.
Eingebaute Filter bieten Schutz vor Verunreinigungen und garantieren hohe Standzeiten und lange Lebensdauer.

Unsere Produkte entsprechen den Bedingungen der internationalen Normen EN 730, EN 561, ISO 5175 und ISO 7289. Sie
besitzen das Zertifizierungszeichen ,BAM geprift und Uberwacht* und verfliigen Uber die weltweit erforderlichen Zulassungen.
Alle Sicherungen und Kupplungen sind bauartgeprift und unterliegen einer 100% Funktionsprifung.

Mit dem Einsatz von Sicherungen erfiillen Sie die gesetzlichen Auflagen zum Einsatz geeigneter Arbeitsmittel beim Umgang mit
Gasen sowie die Unfallverhitungsvorschriften BGV D1.

SICHERHEITSEINRICHTUNGEN VON MESSER CUTTING SYSTEMS

¢ Druckgesteuerte Nachstromsperre
Die druckgesteuerte Nachstromsperre unterbricht
eine weitere Gaszufuhr bei auftretenden DruckstoRen. / \ |
Die Gaszufuhr kann manuell wieder freigegeben werden. T \_] ¢

o Gasriicktrittventil
Das Gasrucktrittventil 1asst Gas nur in eine Richtung strémen und
verhindert zuverlassig einen schleichenden oder schlagartigen
Rucktritt von Luft oder Sauerstoff in die Verteilungsleitung oder
in die Einzelflasche.

o Flammensperre
Die Flammensperre stoppt einen von der Gasausgangsseite
kommenden Flammenruckschlag und reduziert die
Flammentemperatur bis unter die Ziindgrenze, so dass das
Gas im Zustrombereich nicht geziindet werden kann.

o Thermische Nachstromsperre
Die themperaturgesteuerte Nachstromsperre besteht aus einem
federbelasteten Ventil, das mittels Schmelzlot in Offenstellung
gehalten wird. Bei unzulassiger Erwarmung der Sicherheitseinrichtung
durch Flammenrickschlage oder Nachbrand schlielt das Ventil
automatisch durch Abschmelzen des Lotes und verhindert dadurch
ein Nachstromen von Gas

Umrechnungstabelle

Volumen Sauerstoff =

R lined e sl er (L) Volumen Luft x Umrechnungsfaktor Sauerstoff
Luft 1 Luftvolumen (z.B. bei 2,5 bar Vordruck am Sicherungseingang) = 16 m*h
Sauerstoff 0.95 Umrechnungsfaktor (U) = 0,95
Wasserstoff 2,50 Volumen Sauerstoff: 16,0 x 0,95 = 15,2 m*h
Methan 1,40
Propan > 1 bis 0,9 *
2 Acetylen 1,20
% Ethylen 1,012
g MAPP 0,80

*1,0 bei Vordruck Pv = 0,7 bar
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Stand: 06/2014
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zur Absicherung von Arbeitsgeraten

Gasart
Sauerstoff
Sauerstoff

Brenngas

Anschluss
G 1/4“ RH
G 3/8“RH
G 3/8“ LH

SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Betriebsdruck (max.)
25 bar
25 bar
5,0 bar

Art.-Nr.
0.463.283
0.463.345
0.463.282

Kat.-Nr.
041
041
041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.

Sauerstoff G 1/4“RH 15 bar 0.463.291 041 g
Sauerstoff G 3/8*RH 15 bar 0.463.330 041 ¥ li |
Sauerstoff G 1/2“RH 15 bar 0.463.331 041 M.Efsgﬂ
Brenngas G 3/8“ LH 5,0 bar 0.463.290 041 J::)::T‘w
Brenngas G 1/2“ LH 5,0 bar 0.463.329 041 \aE‘
Sicherheitselemente: FA, NV, TV ¢ 1]

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1/4“ RH 15 bar 0.463.790 041
Sauerstoff G 3/8“ RH 15 bar 0.463.791 041
Brenngas G 3/8“ LH 5,0 bar 0.463.792 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV, PV
mit Nachstromsperre, durchgesteuert

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1/4“RH 15 bar 0.463.652 041
Sauerstoff G 3/8“RH 15 bar 0.463.584 041
Brenngas G 3/8“LH 5,0 bar 0.463.650 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV, PV
mit Nachstromsperre, durchgesteuert

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

FA = Flammensperre, NV = Gasrucktrittsventil, SV = Gassperre
TV = Nachstrémsperre, temperaturgesteuert, PV = Nachstromsperre, druckgesteuert

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

DEMAX 5 zur Absicherung von Flaschendruckreglern und Entnahmestellen

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1“RH 15 bar 0.463.810 041
Brenngas G1“RH 5,0 bar 0.463.809 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV
fur hohe Druckflussmengen

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

bendtigte Anschlussnippel sieh nachste Seite

SIMAX 3 zur Absicherung von Flaschendruckreglern und Entnahmestellen

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1“RH 15 bar 0.463.814 041
Brenngas G1“RH 5,0 bar 0.463.813 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

bendtigte Anschlussnippel sieh nachste Seite

SIMAX 5 zur Absicherung von Flaschendruckreglern und Entnahmestellen

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1“RH 15 bar 0.463.816 041
Brenngas G 1“RH 5,0 bar 0.463.815 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

bendtigte Anschlussnippel sieh nachste Seite

SIMAX 8 zur Absicherung von Flaschendruckreglern und Entnahmestellen

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1“RH 15 bar 0.463.818 041
Brenngas G1“RH 5,0 bar 0.463.817 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 4,0 bar

bendtigte Anschlussnippel sieh nachste Seite

FA = Flammensperre, NV = Gasrucktrittsventil, SV = Gassperre
TV = Nachstromsperre, temperaturgesteuert, PV = Nachstromsperre, druckgesteuert

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Eingangsanschluss Nippel nicht brennbare Gase DEMAX / SIMAX
Anschluss an DEMAX / SIMAX Leitungsanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
G1* G 3/8*RH 0.463.410 041 ; ,‘77.«{_» [ ! i
G1 G 1/2*RH 0.463.408 041 L | [
. | Z _]7 e |
G1 G 3/4“RH 0.463.380 041 2, A
G1 G 1“RH 0.463.339 041 L

Inklusive O-Ring zur Abdichtung zwischen Anschlussnippel und Sicherheitseinrichtung

Eingangsanschluss Nippel brennbare Gase DEMAX / SIMAX
Anschluss an DEMAX / SIMAX Leitungsanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr. )
G 1" G 3/8“LH 0.463.411 041 —_— v/
G1 G 1/2*LH 0.463.409 041 : ks
- S| '
G1 G 3/4“LH 0.463.338 041 g Uma—

G1 G1“LH 0.463.340 041 L

Inklusive O-Ring zur Abdichtung zwischen Anschlussnippel und Sicherheitseinrichtung

Anschluss an DEMAX / SIMAX Leitungsanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
G 1" G 3/8“RH 0.463.414 041
G1 G 1/2“ RH 0.463.412 041 ‘ |
G1 G 3/4“ RH 0.463.341 041 | =
G1 G 1“RH 0.463.343 041 /

Inklusive O-Ring zur Abdichtung zwischen Anschlussnippel und Sicherheitseinrichtung PRA—

Anschluss an DEMAX / SIMAX Leitungsanschluss Art.-Nr. Kat.-Nr. » -
G1° G 3/8“LH 0.463.415 041 P
G1 G 1/2“LH 0.463.413 041 7‘ (_ﬂ%_k 1.
G1 G 3/4“LH 0.463.342 041 _ ‘*\: ———————————— fu ] "
G1 G 1°LH 0.463.344 041 i W '

Inklusive O-Ring zur Abdichtung zwischen Anschlussnippel und Sicherheitseinrichtung o = i

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

fur Einzelflaschen und Entnahmestellen

Modell Gasart Anschluss Betriebsdruck Art.-Nr. Kat.-Nr.
(max.)
G 3/8F LH /
ATEX 10 Brenngas G 3/8° LH" 5,0 0.463.811 041
G 3/8FLH/
ATEX 20 Brenngas G 3/8° LH* 50 0.463.812 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

LI

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

IGG zur Absicherung von Arbeitsgeraten

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
& Sauerstoff §111/4X 1R|;H 10 770.20114 041
D sz G 3/8“LH -
i:i')a Brenngas M 14 x 1 LH 50 770.20115 041
7

Sicherheitselemente: FA, NV, integrierte Sicherung im Griffstick STARLET 1302 S

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

(ca ) zur Absicherung von Arbeitsgeraten

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1/4” RH 20 bar 0.463.351 041
Sauerstoff G 3/8” RH 20 bar 0.463.352 041
Sauerstoff G 3/8” RH 20 bar 0.463.353 041
Brenngas G 3/8” LH 5,0 bar 0.463.354 041
Brenngas G 3/8” LH 5,0 bar 0.463.286 041

Sicherheitselemente: FA, NV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

TT zum Einbau in Schlauchleitungen

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
m Sauerstoff 3.2 20 0.462.943 041
& Sauerstoff 6,3 20 0.463.288 041
w% Sauerstoff 9,0 20 0.463.349 041
W Brenngas 3,2 5,0 0.462.944 041
§:4 Brenngas 6,3 5,0 0.463.350 041
Brenngas 9,0 50 0.463.289 041

Sicherheitselemente: FA, NV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

FA = Flammensperre, NV = Gasriicktrittsventil, SV = Gassperre
TV = Nachstromsperre, temperaturgesteuert, PV = Nachstromsperre, druckgesteuert

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

zur Absicherung von Arbeitsgeraten DGN-DK
Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.

Sauerstoff G 1/4“ RH 15 0.463.347 041

Sauerstoff G 3/8“RH 15 0.463.348 041

Brenngas G 3/8“LH 5,0 0.463.346 041

Sicherheitselemente: FA, NV, TV

mit Schlauchkupplung

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff 6,3 15 0.463.298 041
Sauerstoff 9,0 15 0.463.357 041
Brenngas 9,0 5,0 0.463.297 041

Sicherheitselemente: FA, NV
umgekehrte Durchflussrichtung

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1/4“ RH 20 0.463.296 041
Sauerstoff G 3/8“RH 20 0.463.356 041
Brenngas G 3/8“LH 5,0 0.463.295 041
Sicherheitselemente: FA, NV

mit Schlauchkupplung

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

zur Absicherung von Arbeitsgeraten (clc]
Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.

Sauerstoff G 1/4“RH 20 0.463.285 041

Sauerstoff G 3/8“RH 20 0.463.355 041

Brenngas G 3/8“LH 5,0 0.463.284 041

Sicherheitselemente: FA, NV

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

FA = Flammensperre, NV = Gasriicktrittsventil, SV = Gassperre
TV = Nachstréomsperre, temperaturgesteuert, PV = Nachstromsperre, druckgesteuert

Stand: 06/2014
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

QUICKY Sicherheitseinrichtungen fiir Maschinen-Schneidbrenner
Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
; Sauerstoff M7 x0,75 15 716.11130 041
Brenngas M7 x0,75 50 716.11129 041

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

MS / MSID /| MSAP Sicherheitseinrichtungen fiir Maschinen-Schneidbrenner

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.

N %’ Heiz-Sauerstoff G 1/4* 15 0.647.583 041
Schneid G 3/8" 15 0.647.584 041
Sauerstoff

N~ Brenngas G 3/8"LH 5,0 0.346.364 041

= Zundgasgemisch «
fir MS 3450 G 1/4“LH 5,0 716.51362 041
LT EEE EnlE G 3/8" LH 5,0 716.11048 041
fir MS 3452 ’ :
Zundgasgemisch «
fir MS 3452 G 1/4“LH 5,0 716.11173 041

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

Sicherheitseinrichtungen fiir Maschinen-Schneidbrenner

Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Heiz-Sauerstoff G 3/8" 15 0.647.584 041
Schneid- .

Sauerstoff G1/2 15 0.346.020 041
Brenngas G 3/8“ LH 5,0 0.346.364 041

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

DG 91 UA Sicherheitseinrichtungen fiir Maschinen-Schneidbrenner
Gasart Anschluss Betriebsdruck (max.) Art.-Nr. Kat.-Nr.
Sauerstoff G 1/4*RH 15 0.463.372 041
Sauerstoff G 3/8"RH 15 0.463.373 041
:;‘2'!:.:7 Sauerstoff G 1/2*RH 15 0.463.374 041
e
“hste prusung ¥
T Brenngas G 3/8"LH 5,0 0.463.370 041
L~
. b Brenngas G 1/2*LH 5,0 0.463.371 041

Sicherheitselemente: FA, NV
umgekehrte Durchflussrichtung

Stand: 06/2014

Brenngas Betriebsdruck (max.): Acetylen 1,5 bar, Wasserstoff 3,5 bar

FA = Flammensperre, NV = Gasrucktrittsventil, SV = Gassperre
TV = Nachstrémsperre, temperaturgesteuert, PV = Nachstromsperre, druckgesteuert
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Euro-Verbindungen fiir den Anschluss von Schlauchen an Arbeitsgerate

Bezeichnung Gasart Anschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
DKG Brenngas G 3/8“LH 0.463.305 041
Sauerstoff G 1/4* 0.463.306 041
Sauerstoff G 3/8* 0.463.358 041
Inertgase G 1/4* 0.463.307 041
Inertgase G 3/8* 0.463.359 041

Euro-Verbindungen fiir den Anschluss von Schlauchen an Arbeitsgerate

Bezeichnung Gasart Schlauchttille Art.-Nr. Kat.-Nr.
DKT Brenngas 6,3 mm 0.463.360 041
Brenngas 9,0 mm 0.463.308 041
Sauerstoff 6,3 mm 0.463.309 041
Sauerstoff 9,0 mm 0.463.361 041
Inertgase 6,3 mm 0.463.310 041
Inertgase 9,0 mm 0.463.362 041

Euro-Verbindungen fiir den Anschluss von Schlauchen an Arbeitsgerate

Bezeichnung Gasart Anschluss Art.-Nr. Kat.-Nr.
DKD Brenngas G 3/8“LH 0.463.311 041 ?
Sauerstoff G 1/4" 0.463.312 041 g: 'S
Sauerstoff G 3/8” 0.463.368 041 \ :
Inertgase G1/4” 0.463.313 041 / ’I;‘:l{ /
Inertgase G 3/8” 0.463.369 041 W
Kupplungsstifte fur Arbeitsgerate D1
Bezeichnung Gasart Art.-Nr. D1 Art.-Nr. D4 Kat.-Nr.
D1 Brenngas 0.463.299 0.463.432 041
Sauerstoff 0.463.300 0.463.430 041
Sauerstoff 0.463.363 0.463.431 041
Inertgase 0.463.301 0.463.433 041
Inertgase 0.463.364 0.463.434 041
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN

Stand: 06/2014
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Stand: 06/2014

HAND-SCHNEIDBRENNER

Zubehor fur kombinierbare Brennersysteme und Hand-Schneidbrenner

Bezeichnung

Brennerwagen
Brennerwagen

Zirkelstange
Kugellager-Rundfiihrung
Kugellager-Rundfiihrung
Rundflihrung
Brennerschlissel
Stahlblechkassette Standard
Stahlblechkassette *WS*
Stahlblechkassette *WS*

Kunststoffkoffer
mit Einlage

Disenkasten

MESSERG9

Cutting Systems

Brennersystem

STARLET/STAR/
STARCUT/ESSEN
Befestigung am Brennerkopf

STARLET und Schneiddiisen
ANME / PNME
Befestigung an der Schneiddise

fiir Kreisschnitte @ 140 bis 800 mm

fir Kreisschnitte @ 20 bis 120 mm
nur fir Schneideinsatze STARLET-
A

fur Kreisschnitte @ 20 bis 120 mm

fur gestreckte Schneideinsatze

fur STARLET / STAR

fir Garnitur STARLET WS

fir Garnitur STARLET WS
fiir Griffstlick TYP 1302

fir Garnitur STARLET

Art.-Nr.

716.00485

716.06660

716.00699

716.00584

320.61000

551.22300

186.58074

716.01842

716.02649

716.06344

716.06442

666.16243

% auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten
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ZUBEHOR

ZUBEHOR FUR MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

EURO KUPPLUNGEN zum Anschluss von Schlauchen an den Brennerhandgriff
Bezeichnung Gasart Anschluss Schlauchtiille Art.-Nr. Kat.-Nr.

DKG Brenngas G 3/8“ LH 8 mm 0.463.305 041

Sauerstoff G 1/4* 6,3 mm 0.463.306 041

DKT Brenngas G 3/8“ LH 8 mm 0.463.308 041

Brenngas G 3/8“ LH 6,3 mm 0.463.360 041

Sauerstoff G 1/4* 6,3 mm 0.463.309 041

Kupplungsstift D 1 Brenngas 8 mm 0.463.299 041

mit Uberwurfmutter ~ Sauerstoff 6,3 mm 0.463.300 041

EUROKUPPLUNGEN zum Anschluss von Schlauchen an den Druckregler
Bezeichnung Gasart Anschluss Schlauchttille Art.-Nr. Kat.-Nr.
DKD Brenngas G 3/8“ LH 0.463.311 041
v Sauerstoff G 114" 0.463.312 041
g;; Kupplungsstift D2  Brenngas 8 mm 0.463.302 041
SR Brenngas 6,3 mm 0.463.365 041
W Sauerstoff 6,3 mm 0.463.303 041

Zubehor fir Maschinen-Schneidbrenner

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Heiz-Sauerstoff OxyCon G 1/4“, DN 6 716.07567 005
Heiz-Sauerstoff G 1/4“, DN 6 718.00500 005
Schneid-Sauerstoff OxyCon G 3/8%,DN 9 716.07568 005
Schneid-Sauerstoff G 3/8*, DN 9 718.00501 005
Brenngas G 3/8“LH, DN 9 718.00502 005
Schlauchtiille mit Uberwurfmutter DN6/G 1/4" 666.12317 % 000
Schlauchtille mit Uberwurfmutter DN9/G 3/8" 666.12319 * 000
Schlauchtiille mit Uberwurfmutter DN9/G 3/8*LH 666.12320 * 000

Einstellventile fir Maschinen-Schneidbrenner MS / MSID / MSAP

MONOBLOCKVENTILE Zubehor fur Griffstiicke, Hand- und Maschinen-Schneidbrenner

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

OxyCon Ventil 1953G 716.07510 008
<
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ZUBEHOR

ZUBEHOR FUR MASCHINEN-SCHNEIDBRENNER

Zubehor fur Maschinen-Schneidbrenner

Bezeichnung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Heiz-Sauerstoff G 1/4* 718.25530 * 004 -
Schneid-Sauerstoff G 3/8" 718.25532 % 004

Brenngas G 3/8“LH 718.25534 % 004 — [J (
Dichtung fiir Manometer 452.08020 008 i =

Priifmanometer- T-Stlick fir Maschinen-Schneidbrenner MS / MSID / MSD

Sauerstoff Skala 0 - 16 bar / Arbeitsbereich 10 bar 0.640.477 008

Skala 0 - 25 bar / Arbeitsbereich 16 bar 0.640.109 008
Acetylen Skala 0 - 2,5 bar / Arbeitsbereich 1,5 bar 0.640.101 008
Mapp / Skala 0 - 4 bar / Arbeitsbereich 2,5 bar 0.640.069 004

Propan / Methan

Propan /
Methan / Mapp

Skala 0 - 2,5 bar / Arbeitsbereich 1,5 bar 0.640.070 004

Prifmanometer flir Maschinen-Schneidbrenner MS / MSID / MSAP / MSD:
nach ISO 5171, Gehause- @ 63 mm, Schluss G 1/4*

Dusensitzfraser

fiir Typen MS / MSZ 0.939.005 * 000

Dusensitzfraser

fiir Typ MSID 30° 0.912.001 * 000

Werkzeuge

Stand: 06/2014
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ZUBEHOR FUR SCHNEIDDUSEN

ZUBEHOR

Zubehor fir Schneiddisen

=

S.6 AUTOGENTECHNIK | ZUBEHOR

Bezeichnung

Dusenreiniger-Satz kpl.
fur Hand-Schneiddiisen

Dusenreiniger-Satz kpl.

fiir Maschinen-Schneiddisen

Einzel-Disenreiniger 0,3

Dusenreinigungsnadel konisch

Dusenreinigungsburste
Dulsenkasten

Dusenkasten-Einsatzblech

Beschreibung
im Kasten

mit Schlitzreinigern,
im Kasten

fiir DUnnblech-
Maschinenschneiddiisen

fur Schneidkanal
Messing
fir Schneiddiisen
fur Ring-/Schlitzdlisen
fur Blockdlsen

fur gasemischende
Diisen

far VADURA
1210-A/ 1215-A

Art.-Nr.

052.29201

716.01085

716.03330

716.01879
052.04020
666.16243 *
050.02920 *
050.02940 *

050.02950 *

716.02548 *

% auf Anfrage| Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten
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Stand: 06/2014

ZUBEHOR

SCHLAUCHLEITUNGEN UND ZUBEHOR

Sauerstoff-Schlauch nach DIN EN ISO 3821, Kennfarbe blau

Abmessung Kennzeichnung flir Brennersystem Art.-Nr. Kat.-Nr.
DN 3,2x1,8 Messer MINITHERM 0.140.079 043
DN 6,3 x 3,5 Messer STARLET 051.00510 * 043
DN 6 x 5 Messer STAR L SaancuT/ 051.01010 043
DN 8 x 3,5 Messer 0.469.033 000
DN9x5,5 Messer SUPERTHERM 051.01060 043
DN 11 x5,5 Messer 051.01200 * 043

Brenngas-Schlauch nach DIN EN ISO 3821, Kennfarbe rot

Abmessung Kennzeichnung flir Brennersystem Art.-Nr. Kat.-Nr.

DN 3,2x1,8 Messer MINITHERM 0.140.078 043

DN 6,3x3,5 Messer STARLET 051.00010 * 043

DN 83,5 Messer NeASTISI e 051.00040 043

DN 11 x5,5 - SUPERTHERM 051.00050 043 A
DN 12 x 5,5 - 051.00130 * 043

Allbrenngas-Schlauch nach DIN4815, Kennfarbe rot / orange

Abmessung Kennzeichnung flir Brennersystem Art.-Nr. Kat.-Nr.

DN 6,3 x 3,5 Messer STARLET 0.462.863 043
STARLET / STAR/

DN 8x 3,5 Messer STARCUT / ESSEN 0.462.859 043

DN 10 x 4 Messer SUPERTHERM 0.462.860 043

Zwillings-Schlauch Sauerstoff / Brenngas, nach DIN EN ISO 3821, Kennfarbe blau / rot

Abmessung Kennzeichnung flir Brennersystem Art.-Nr. Kat.-Nr.
DN6,3x5/ Sauerstoff blau / STARLET / STAR /
DN 9'x 3,5 Brenngas rot STARCUT / ESSEN Dz e

ohne Verschraubungen

MESSERG9
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ZUBEHOR

SCHLAUCHLEITUNGEN UND ZUBEHOR

Doppelschlauch Sauerstoff / Brenngas komplett, nach DIN EN ISO 3821 und DIN 4815

Schlauchlénge Sauerstoff G 1/4* Brenngas Art.-Nr. Kat.-Nr.
G 3/8“LH
5m DN 6 x5 DN 8 x 3,5 0.469.013 * 043
10m DN 6 x5 DN 8 x 3,5 0.469.014 043
20m DN 6 x5 DN 8 x 3,5 0.469.015 * 043
40m DN 6 x5 DN 8 x 3,5 0.469.016 * 043
5m DN 6 x 3,5 DN 6 x 3,5 0.469.017 * 043
10m DN 6 x 3,5 DN 6 x 3,5 0.469.018 043
20m DN 6 x 3,5 DN 6 x 3,5 0.469.019 * 043
40m DN 6 x 3,5 DN 6 x 3,5 0.469.020 * 043

Schlauchttille PN 40, nach EN 560

SchlauchgréBe Uberwurfmutter flir Schlauchleistungen zum Art.-Nr. Kat.-Nr.
Brennersystem

DN 3,2 G 1/4* MINITHERM 716.01160 008

DN 3,2 G 3/8" MINITHERM 716.01161 008

DN 4 G 1/4* STARLET 471.40820 % 008

DN 4 G 3/8" STARLET 471.40890 % 008

. ALLE (auer MINITHERM,

DN 6 G 1/4 SUPERTHERM) 700.50050 008

DN 6 G 3/8* STARLET 700.50060 008

DN 6 G 1/2¢ 749.114 039

« ALLE (auer MINITHERM,

DN 8 G 3/8 SUPERTHERM) 471.40770 008

DN 9 G 3/8" SUPERTHERM 471.40090 008

DN 9 G 1/2" 749111 039

DN 11 G 1/2" SUPERTHERM 471.40230 004

DN 13 G 1/2" 702.03581 006
<
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Stand: 06/2014

ZUBEHOR

SCHLAUCHLEITUNGEN UND ZUBEHOR

Uberwurfmutter zu Schlauchtille PN 40, nach EN 560

Schlauchgré3e Schliisselweite flir Schlauchleistungen zum Art.-Nr. Kat.-Nr.
Brennersystem
G 1/4" 17 mm ALLE (auBer SUPERTHERM) 700.50030 008
G 1/4“LH 17 mm 471.30250 004
G 3/8“ 19 mm ALLE (auer MINITHERM) 700.50130 008
G 3/8" LH 19 mm A"LES(S‘;,GE%T'VF':EQH)ERM' 700.50040 008
G 1/2“ 24 mm 286.256 000
G 1/2“LH 24 mm SUPERTHERM 286.327 000

Schlauchanschluss PN 40 komplett, nach EN 560

Schlauchgré3e Uberwurfmutter Art.-Nr. Kat.-Nr.
DN 8 G 1/4* 471.40751 008
DN 9 G 1/4* 471.41701 008
DN 11 G 3/8“ 471.42101 039
DN 11 G 3/8“LH 471.40401 004

Schlauchverbinder (Doppelschlauchtiille), nach EN 560

Schlauchgré3e Art.-Nr. Kat.-Nr.
DN 6 471.41130 043 |
DN 8 0.462.949 043
DN 9 471.41140 043

Doppelgewindestutzen zur Verbindung von Schlauchleitungen

Abmessung Gasart Art.-Nr. Kat.-Nr.
G 1/4“-DN 6 Sauerstoff 718.26006 043 t\__L[.
=/
G 3/8“LH-DN9 Brenngas 718.26008 043 § =/
N~ - ;
N .
Y
\E
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ZUBEHOR

SCHLAUCHKLEITUNGEN UND ZUBEHOR

Schlauchklemmen fiir Autogen-Schlauchleitungen

Bezeichnung / Beschreibung Spannbereich Art.-Nr. Kat.-Nr.

Einohr-Schlauchklemme

fiir MINITHERM-Schlauchleitung 7-82mm 0.800.487 043

Klemmzange KL

fur Einohr-Schlauchklemmen 0.994.052 043

ASS-Schlauchklemme Kunststoff 2 x 16 mm 052.05341 043

Zur paarweisen Aluminium 2 x 13 mm 0.462.552 043

Schlauchverbindung
<
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ZUBEHOR

GASSPARER

Gassparer mit Zundflamme und Sicherheitseinhangung,
far MINITHERM

Bezeichnung / Gasart Art.-Nr. Kat.-Nr.

Beschreibung
. Propan / Methan /
Gassparer mechanisch MAPP u.a. 716.07015 004
Acetylen 716.07014 004

Gassparer mit Zundflamme und Sicherheitseinhangung,

far STARLET / STAR

Bezeichnung / Gasart Art.-Nr. Kat.-Nr.
Beschreibung

Gassparer mechanisch ~ Acetylen 716.00140 004

Propan / Methan /

MAPP u.a. 716.00139 004

Gassparer
mit Acetylen 716.07025 004
Sicherheitsabschaltung

Propan / Methan /

MAPP 716.07026 004

Automatische Unterbrechung der Gaszufuhr durch Einhangen des Brenners in die Gabel und
automatische Freigabe der vollen Gaszufuhr bei Abnehmen des Brenners von der Gabel.

Gassparer mit elektrischer Zindung, fur MINITHERM, STARLET, STAR

Bezeichnung / Anschluss-Spannung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Beschreibung

Gassparer elektrisch 24V, 50/ 60 Hz 716.05756 % 039
230V, 50/ 60 Hz 716.05755 039

mit Tischstander und Schaltkasten mit Ein- / Austaster, Ziindzeit-Einstellungsmoglichkeit und
veranderbarer Sauerstoff-Nachstromzeit, fir Acetylen, Propan, Methan, Mapp u.a.

Stand: 06/2014

MESSERG9

Cutting Systems % auf Anfrage | Abbildung kann abweichen | Anderungen vorbehalten ZUBEHOR | AUTOGENTECHNIK S.11



ZUBEHOR

HILFSMITTEL

Gasanzunder
Bezeichnung / Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.
Biigelanziinder ZUNDHEXE

stabile Messingfassung, Flliigelmutter vernickelt, 052.02900 043
‘ ! ) rotierende Walzenteile und Schutzschiene

Ersatzzlindsteine 3 x 20 mm 052.02710 043

Elektrischer Tischziindautomat

Bezeichnung / Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Elektrischer Tischziindautomat

Batteriebetriebene Einhand- Brennerziindbox mit leichtgangigem

Zundfunken- Taster und Ein- / Aus- Hauptschalter 7B nEe

Bendtigte Batterien: 2x Monozelle 1,5V (nicht im Lieferumfang)
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PORTABLE BRENNSCHNEIDMASCHINEN

HANDBRENNSCHNEIDMASCHINE PORTACUT

. . Anschluss- Vorschub- . Streifen- .

mit einem Kondensator-
. Induktionsmotor, 230 V, 230V, 50/60Hz 50 - 800 mm/min 3-300 mm 80 - 300 mm 9,5kg
Schneidbrenner 50/60Hz

mit einem Schneidbrenner mit zwei Schneidbrennern
FUR ACETYLEN
Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.
mit einem Schneidbrenner 716.51782 006
mit zwei Schneidbrennern 716.11443 006

ohne Laufschiene

FUR PROPAN
ODER ERDGAS
Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.
mit einem Schneidbrenner 716.51783 006
mit zwei Schneidbrennern 716.11444 006

ohne Laufschiene

Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.
mit einem Schneidbrenner 716.51784 006
mit zwei Schneidbrennern 716.11445 006

ohne Laufschiene

Stand: 06/2014
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PORTABLE BRENNSCHNEIDMASCHINEN

Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.
IR R

Laufschiene 1200 mm 716.51790 006

Laufschiene 1800 mm 716.52018 006

ZIRKELSTANGE
Beschreibung Art.-Nr. Kat.-Nr.

Zirkelstangeneinrichtung
l firr Kreisschnitte 30 - 2400 mm 71651793 008

Nowak Schweisstechnik GmbH

Duderstadter Str. 23
40595 Diisseldorf

Tel.: 0211/ 795 14 80
Fax: 0211/ 795 14 36
Email: info@nowak-schweisstechnik.de
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