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50 JAHRE
Mesrer

BRENNER

Seit 1906 wurden
Uber 3 Millionen
»MESSER-Brenner«
in alle Erdteile
geliefert -

ein Beweis fir
ihre Qualitat und
fir das Vertrauen

unserer Kunden.
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Avutogentechnik

Als WARMEQUELLE wird eine Brenngas-Sauerstoff-Flamme benutzt,
wobei Azetylen am besten als Brenngas geeignet ist. Zum Brenn-
schneiden werden auch Propan, Leuchtgas oder Wasserstoff ver-
wendet. Das Azetylen hat die héchste Flammentemperatur (3200°C)
und eine hohe Verbrennungsgeschwindigkeit.

AZETYLEN wird erzeugt ausKalzium-Karbid durch Zusammenbringen
mit Wasser in einem Entwickler. 1 kg Karbid ergibt ca.280 | Azetylen.

Von den Azetylenwerken wird verdichtetes Azetylen (gel&stes
Azetylen) in Stahlflaschen geliefert. Eine 40-1-Flasche enthdlt bei
15 ati Druck ca.6 m3 Gas (Tafel 1,Seite 23). Die Flasche ist mit einer
pordsen Masse ausgefilltundenthélt 161 Azeton,indem das Azetylen
geldst ist (1 | Azeton 16st bei 15 atd und 15° C 375 | Azetylen).

Der fur die Verbrennung des Brenngases bendtigte SAUERSTOFF
wird aus der Luft gewonnen und in Stahlflaschen mit 150 oder 200
ati Inhaltsdruck dem Verbraucher geliefert. Eine 40 |-Flasche enthdlt
bei 150 ati 6 m3 Saverstoff (Tafel 1, Seite 23).

Der Flaschendruck wird durch DRUCKMINDERER auf den zum
Schweiflen und Schneiden benétigten Druck herabgesetzt (z. B. beim
Schweiflen auf 2,5 ati Saverstoff und 0,15 ati Azetylen). Der
Druckminderer hélt den eingestellten Arbeitsdruck trotz Absinkens
des Flaschendruckes konstant.

Der BRENNER hat die Aufgabe, die beiden Gase im richtigen Ver-
héltnis von etwa 1:1 zu mischen und das Gemisch mit einer
bestimmten Geschwindigkeit aus dem Brennermundstick bzw. der
Dise austreten zu lassen. Die Brenner arbeiten nach dem Injektor-
Prinzip, d.h., der unter hdherem Druck stehende Sauverstoff saugt
das Azetylen an.

Wechsel-SchweiB- und Schneidbrenner

Die vollstdndige Schwei3- und Schneid-Brennergarnitur, in einem
Holzkasten oder in einer besonders widerstandsféhigen Stahlblech-
kassette, ist in verschiedenen Groflen lieferbar.



GARNITUR 14/100 oder 14/200: Griffrohr, 6 Schweif3einsdtze (Arbeits-
bereich: 0,5-14 mm), Aufsteck-Schneideinsatz (Schneidbereich:
3-100 bzw. 3-200 mm), Fihrungswagen, komb. Brennerschlissel
und Reinigungsbohrer;

GARNITUR 30/100 oder 30/200: Griffrohr,8 Schweif3einsétze (Arbeits-
bereich: 0,5-30 mm), Aufsteck-Schneideinsatz (Schneidbereich:
3-100 bzw. 3-200 mm), Fohrungswagen, komb. Brennerschlissel
und Reinigungsbohrer.

GRIFFROHR

Die V-Anordnung des Brenngas- und des Sauerstoffventils sowie die
griffigen Handrdder erméglichen eine bequeme Einhand-Bedie-
nung. Das Griffrohr ist strémungstechnisch besonders ginstig, so
daf3 nur geringe Druckverluste entstehen. Daher stehen auch bei
den grofien Einsdtzen — und sogar bei Verwendung von Nieder-

druckgas - ausreichende Gasmengen zur Verfigung.
]

Bild1. GRIFFROHR
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einwandfreie metallische Abdichtung. Der Sauerstoffdruck fir
sdmtliche Schweifleinsétze betrdgt2,5 ati nach DIN 8543. Betriebs-
daten fur Schweif3brenner Tafel 2, Seite 24. '

SCHNEIDEINSATZ
Das Schneidsauerstoffventil wird durch einen Fligel- oder Feder-
hebel — je nach Wahl - betdtigt. Mit einem besonderen Ventil fur

den Heizsauverstoff kann die Vorwédrmflamme eingestellt werden.
Betriebsdaten fir Schneidbrenner Tafel 3, Seite 25.

Schneid- Saverstoffrohr Flugelhebel fur Schneidsauerstoff—i

]
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Mischdise Druckduse Nockendruckring

Einschraubstick

Brennerkopf RE
NV
— Uberwurfmutter
Drallduse i @)~ Heizsaverstoffventil
Disenmantel Bild 3.SCHNEIDEINSATZ

Gasquellen, Druckminderer und Zubehor
GASQUELLEN

Fir die Versorgung mit SAUERSTOFF benutzt man je nach Bedarf
eine einzelne Flasche oder bei groflerer Entnahme eine Flaschen-
batterie. Flaschenbatterien werden in verschiedenen Gréfien
— meist umschaltbar — geliefert. Ist eine Ringleitung vorhanden,
deren Arbeitsdruck durch eine zentrale Druckmindereinrichtung
konstant gehalten wird, Sauerstoffschlauch unmittelbar an das
Entnahmeventil am Arbeitsplatz anschliefen (Einzeldruckminderer
entfdllt hier also).

Zur Versorgung mit BRENNGAS dient ein Azetylen-Entwickler,dessen
Grof3e sich nach dem Gasverbrauch (Tafel 2, Seite 24 oder Tafel
3, Seite 25) richtet, oder eine Azetylenflasche. Bei Entnahme von
mehr als 1000 I/h muf3 eine entsprechende Anzahl von Azetylen-
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flaschen parallel geschaltet oder zu einer — am besten umschalt-
baren — Batterie zusammengefaf3t werden. Bei Versorgung aus
einer ortsfesten Azetylenanlage Uber eine Ringleitung ist jede
Gebrauchsstelle mit einer Wasservorlage zu versehen, deren Gréfie
der Entnahmeleistung angepaf3t werden muf.

DRUCKMINDERER

Fior normale Schweif3- und Schneidarbeiten verwendet man einen
einstufigen S AUERSTOFF-Druckminderermiteinem Arbeitsbereich von
1 bis 10 ati. Beim Brennschneiden von Werkstoffdicken iber 100 mm
ist ein Druckminderer von 1 bis 20 atid Arbeitsbereich erforderlich.
Fior AZETYLEN wird ein einstufiger Druckminderer mit einem Arbeits-
bereich von 0,1 bis 1,5 ati benétigt.

Die gebréauchlichsten MES SER-Druckminderer
sind auf Tafel 5, Seite 27 aufgefihrt.

Nach* der Unfallverhiitungsvorschrift VBG 15 § 16 sind nicht mehr zugelassen und zu
entfernen: Druckminderer(firalle Gase), bei denen Federdeckel und Sicherheitsventil
waagrecht angeordnet sind. Nur noch befristet verwendbar sind Druckminderer mit
nach unten abblasendem Sicherheitsventil, mit seitlichen Entlastungsléchern im Feder-
deckel, mit senkrecht nach unten gerichteter Schlauchtille und Azetylen-Druckmin-
derer mit Rechtsgewinde-Stutzen fir die Uberwurfmutter der Schlauchtille.

ZUBEHOR

Die SCHLAUCHE zum Verbinden der Gasquellen mit dem Brenner
sollen eine Mindestldnge von 5 m haben. Innendurchmesser bei
Brenngas - Kennfarbe rot - 9 mm, bei Sauverstoff - Kennfarbe blau -
6 mm. Die Schlduche missen auf den Schlauchtillen durch Schlauch-
klemmen oder -schellen gesichert werden.

Fir Montagearbeiten oder fir bewegliche Arbeitsplédtze ist ein
TRANSPORTWAGEN fiir zwei Flaschen oder eine Flasche und einen
Entwickler vorteilhaft.

Die Unfallverhitungsvorschrift schreibt das Tragen von SCHUTZ-
BRILLEN beim Schweiflen und Schneiden vor.

Inbetriebnahme

SCHLAUCHANSCHLUSS

Neve Schléduche vor dem AnschlieBen ausblasen, um den darin
befindlichen Schmutz (Talkumstaub u. é.) zu entfernen. Schlduche
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Uber die Schlauchtillen ziehen (gegebenenfalls Enden kurz in
hei’es Wasser tauchen) und mit Schlauchklemmen auf den
Tullen gut befestigen (unbemerkter Gasaustritt und Abrutschen
des Schlauches sind gefdhrlich!).

RICHTIGE WAHL DES SCHWEISSEINSATZES

Die Flammen aller Schweif3einsdtze haben die gleiche Tempera-
tur, lediglich ihre Gréfle ist verschieden. Tafel 2, Seite 24 gibt
Hinweise fur die Auswahl des Brennereinsatzes nach der Werkstiick-
dicke. Gréfle, Schweiflbereich, Sauerstoffdruck und Brenngasart
sind auf den Einsétzen eingeprégt. Einséitze nicht zu klein wéhlen,
damit ein Durchschweiflen gewdhrleistet ist, aber auch nicht zu
grof3, damit der kontinvierliche Fluf3 des Schweif3bades nicht durch
Abheben des Brenners unterbrochen wird.

Beim Schweiflen von Werkstoffen mit grofier Wdarmeableitung
(Kupfer, Aluminium) mul3 man gréflere Einsétze wéhlen als beim
Stahlschweiflen.

BEFESTIGEN DES SCHWEISSEINSATZES

Schweifleinsatz in das Schaftrohr des Griffrohres einfihren. An-
schluBBmutter ,B” so drehen, daf3 die Rastnocken des Einsatzes von
den Bajonettklavuen der AnschluBmutter erfaf3t werden.
AnschlufBmutter immer mit dem Schlissel festziehen!

Zwischen dem Einsatzstiick des Griffrohres und der Druckdise des
Einsatzes muB ein dichter Anschluf3 hergestellt werden.

Bild 4. VERBINDUNG EINSATZ-GRIFFROHR
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Sauerstoff vor der Druckdise in den Azetylen fihrenden Raum des
Griffrohrs Ubertreten und dort ein explosives Gasgemisch entstehen
kann. Entzindet sich dieses Gemisch, dann wird nicht nur das
Griffrohr beschédigt, sondern es besteht auch Unfallgefahr.

EINSTELLEN DES DRUCKES AM DRUCKMINDERER

Prifen, ob Druckminderer entlastet sind (Knebelschraube heraus-
drehen, bis kein Federdruck mehr spirbar).

Saverstoffventil (biau) am Brenner-Griffrohr 6ffnen ; Brenngasventil
(gelb) am Griffrohr bleibt geschlossen.

Sauerstoff-Flaschenventil langsam &ffnen.
Ausgangsventil des Sauerstoff-Druckminderers 6ffnen.

~Durch Hineindrehen der Knebelschraube des Sauerstoff-Druck-
minderers Arbeitsdruck auf 2,5 ati einstellen, also bei strémendem
Gas (Sauverstoffventil am Griffrohr ist offen, siehe oben). Danach
sofort Sauerstoffventil am Griffrohr schlief3en.

Azetylen-Flaschenventil langsam &ffnen.

Am Azetylen-Druckminderer durch Hineindrehen der Knebel-
schraube 0,1 bis 0,2 ati einstellen.

Da der Arbeitsdruck bei stromendem Gas etwas abféllt — je nach
Grofle des Schweifleinsatzes verschieden —,kann nach dem Ent-
zinden der Schwei3flamme ein Nachstellen erforderlich sein.

Ausgangsventil des Azetylen-Druckminderers 6ffnen. Hierbei kann
kein Gas aus dem Brenner strémen, da das Brenngasventil am
Griffrohr geschlossen ist.

ENTZUNDEN DER SCHWEISSFLAMME

Erst Saverstoffventil, dann Brenngasventil (nur wenig) am Griffrohr
6ffnen. Der Brenner arbeitet nach dem Injektorprinzip, deshalb
muf3 erst Saverstoff strémen, damit Azetylen angesaugt wird.
Man Uberzeuge sich daher vor dem Offnen des Azetylenventils,
ob Saverstoff aus dem Mundstick austritt.

Ausstromendes Gasgemisch entzinden. Beim Anziinden der Flamme
an kleinen EinsGtzen kann das flache Auflegen des Brennermund-
sticks auf den Schweifdtisch vorteilhaft sein.
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EINSTELLEN DER SCHWEISSFLAMME
Fur die meisten SchweifBarbeiten ist eine NEUTRALE FLAMME (Bild 5)

erforderlich.

Bild 5. NEUTRALE FLAMME

.

Bild 6. FLAMME MIT AZETYLENMANGEL

E— |

Bild7. FLAMME MIT AZETYLENUBERSCHUSS

Um diese ,neutrale Flamme” einzustellen, wird — bei ganz ge&ffne-
tem Sauverstoffventil am Brenner- mit dem Brenngasventil am Brenner
zundichst AzetylenOberschuf3 eingestellt (erkennbar an dem zin-
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gelnden, unscharfen, leuchtenden Flammenkegel, Bild 7) und dann
Azetylen soweit gedrosselt, bis der ldngste — noch scharf begrenzte
— Kegel entsteht (Bild 5).

Mit zunehmender Erwdrmung des Brennermundstickes und des
Mischrohres éndert sich das Mischungsverhdltnis der beiden Gase,
so daf} die Flamme nicht mehr neutral ist. Die Flamme erhdlt zu
wenig Azetylen und verbrennt mit dem freien Sauerstoff den
Werkstoff (Funken sprihen aus dem Schwei3bad); deshalb ist
ein Nachstellen von Azetylen unbedingt erforderlich.

Messing schwei3t man mit einer Flamme, die erheblichen AZETYLEN-
MANGEL aufweist (verkirzter, scharfer, blGulicher Flammenkegel,
Bild 6).

For bestimmte Arbeiten, z. B. das Schweiflen von GrauguB, wird
eine Flamme mit hohem AZETYLENUBERSCHUSS verwendet,die am
zerflatternden, zUngelnden, unscharfen Flammenkegel zu erkennen

ist (Bild 7).

ABSTELLEN DER SCHWEISSFLAMME

Stets ERST Brenngasventil, DANN Sauerstoffventil am Griffrohr
schlieBen, um Ruf3bildung zu vermeiden. Flaschenventile schlieBBen.
Brenngas- und Saverstoffventil am Griffrohr 6ffnen, damit die
Druckminderer und Schl@uche entlastet werden. Druckminderer
durch Herausdrehen derKnebelschraube entlasten, Ausgangsventile
an den Druckminderern und danach Ventile am Griffrohr schlieBBen.

Ausfihren der AutogenschweiBung

Unmittelbar vor dem Kegel der neutral eingestellten Flamme (Bild 5,
Seite 11) befindet sich die Schweiflzone; sie hat die héchste Tem-
peratur und ist reduzierend, entzieht also vorhandenen Metalloxy-
den den Saverstoff und verhindert den schddlichen Einflu3 der

Luft auf das Schmelzbad (Gefahr der Oxydation und Stickstoff-
aufnahmel).

Zuerst muf3 der Grundwerkstoff verflUssigt werden, ehe der Zu-
satzdraht in das Schmelzbad eingebracht wird. Auch der Zu-
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satzdraht muf3 sich immer in der Schutzatmosphére der Flamme
befinden und soll nicht ,abtropfen”. Der Flammenkegel darf nicht
in das Schmelzbad eingetaucht werden, weil sein freier Sauverstoff
den Werkstoff verbrennt.

Da die Wérmequelle und der Zusatzdraht voneinander getrennt
gehandhabt werden kénnen (beim Lichtbogenschweiflen ist das
z. B. nicht der Fall), kann mit oder ohne Zusatzdraht gearbei-
tet werden. Das Nach-Links (NL)-Schweiflen, bei dem der Zu-
satzdraht vor der Flamme gefiihrt wird, wendet man bei Stahl
" bis 3 (4) mm Werkstickdicke an, bei Nichteisen-Metallen bis 8 mm.
Bei Stahl wird der Brenner ruhig gefihrt, bei den NE-Metallen
pendelnd. Der Schweifdraht wird ,getupft”. Allgemein verwendet
man die [-Naht, bis 2 mm Dicke auch die Bérdelnaht. Das Nach-
Rechts (NR)-Schweif3en, wobei der Zusatzdraht hinter dem Brenner
gefuhrt wird, wendet man bei Stahl Uber 3 (4) mm an, bei NE-
Metallen Gber 8 mm. Mit dem Schwei3draht wird im Schmelzbad
stdndig gerUhrt, wéhrend der Brenner ruhig gefUhrt wird. Bis
6 mm Werkstickdicke |-Naht, dariber V-Naht. Wichtig ist ein ge-
nUgender Stegabstand, damit einwandfrei durchgeschweif3t werden
kann (birnenférmige Offnung beim Schweif3en). Wo immer még-
lich sollte man nach rechts schweiflen, da die Schweifiraupe und
die wérmebeeinfluf3ite Zone schmaler werden, als beim Nach-
Links-Schweif3en, man meist mit einer Lage auskommt (auch bei
dickeren Blechen) und ein Durchschweiflen gewdhrleistet ist.

Spezialeinsdtze

ROHRMONTAGEEINSATZE mit 60° oder 90° abgewinkeltem Mund-
stick fur das Schweiflen an unzugénglichen Stellen.

Arbeitsbereich Grofle Artikel-Nr. Artikel-Nr.
(mm) 60° 90°
2-4 =8 1.39.21 1.39.25
4-6 3 1.39.22 1.39.26
6-9 4 “1.399.23 1.39.27
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HARTLOTMUNDSTUCKE*, bei denen das Sauerstoff-Azetylen-Gemisch
Luft ansaugt, wodurch die Flammentemperatur herabgesetzt und
die Flamme weicher wird.

Arbeitsbereich (mm) Grofle Artikel-Nr.
1- 2 1 701.810
2- 4 2 701.820
4- 6 3 701.830
6- 9 4 701.840
9-14 5 701.850

BRAUSEKOPFMUNDSTUCKE* sind fUr Anwdrmarbeiten oft besser ge-
eignet als Schweilleinsdtze, da sie die Wdarme gleichméfBig auf
eine gréfere Fldache verteilen, wodurch ein Uberhitzen des Werk-
stickes vermieden wird.

Arbeitsbereich (mm) Grofle Artikel-Nr.
4— 6 4 701.860
6- 9 5 701.870
9-14 6 701.880

14-20 7 701.890

KONSTANTHERM-SCHWEISSEINSATZE

For Schwei3arbeiten (auch Anwérmarbeiten), bei denen derBrenner
thermisch hoch beansprucht wird, so daf3 die normalen Schweif3-
einsétze ,abknallen” und der Arbeitsablauf immer wieder unter-
brochen wird, benutzt man den MESSER-Konstantherm-Schweif3-
einsatz, der auch bei héherer Wérmebeanspruchung sein konstantes
Mischungsverhdltnis beibehdlt, d. h. die einmal eingestellte Flamme
dndert sich nicht. Der Konstantherm-Schweif3brenner knallt nicht
ab und 1483t so einen beliebigen Azetyleniberschuf3 zu, was z. B.
for das Warmschweiflen von Grauguf3 wichtig ist. Diese Brenner-
einsdéitze haben normalen Gasverbrauch; eine auswechselbare
Hilse schitzt das Brennermundstick und erhéht die Lebensdauer
des Schweif3einsatzes.

Der Schweifleinsatz behdlt seine besonderen Eigenschaften sogar
noch bei, wenn die Temperatur des Mundsticks, z. B. beim Warm-

* kédnnen an Stelle der normalen Mundsticke auf die Schweifleinsédtze aufge-
schraubt werden.
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schweif3en, so hoch wird, daf3 die Schutzhilse schmilzt, wodurch
auch der Brennereinsatz selbst beschéddigt werden kann. So
hoch darf also die Wé&rmebeanspruchung — nur weil dieser
Brenner nicht abknallt — nicht getrieben werden, und es ist auch
nicht nétig. Das Brennermundstick darf nicht in das Schweif3-
bad eingetaucht und zum ,Modellieren” beim GraugufBBschweiflen
benutzt werden. Die Schutzhilse kann nach Lésen der Befestigungs-
schraube abgezogen werden. Bei Beschddigungen ist die Schutz-
hilse stets auszuwechseln, damit das Konstantherm-Einsatzrohr

nicht beschdadigt wird.
Arbeitsbereich (mm)

05-1
- 2
- 4
-6
-9
- 14
-20
-30

Ohh VO M~N-—

1
2

@
=
(o}
)
®

NO-or kWO — O

Artikel-Nr.

1.54.21
1.54.22
1.54.23
1.54.24
1.54.25
1.54.26
1.54.27
1.54.28

For Warmschweif3arbeiten verwendet man 600 oder 800 mm lange

KONSTANTHERM-SONDEREINSATZE
Ldnge der Sondereinsdtze

Arbeitsbereich Grofie
(mm)
4- 6 3
6- 9 4
9-14 S
14 -20 6
20-30 7

Autogen-Schneidtechnik

600 mm
Artikel-Nr.

1.54.47
1.54.49
1.54.51
1.54.53
1.54.55

800 mm
Artikel-Nr.

1.54.48
1.54.50
1.54.52
1.54.54
1.54.56

Beim Brennschneiden wird ein Strahl méglichst reinen Sauerstoffs
auf die ,Anschnitistelle” geblasen, die mit einer Heizflamme auf
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die Zindtemperatur des Werkstoffs vorgewdrmt worden ist. Der
Saverstoff verbrennt den Werkstoff an dieser Stelle, wodurch eine
erhebliche Wérmemenge frei wird, welche die darunter liegende
Zone wiederum auf Zindtemperatur erwdrmt. Das sich auf diese
Weise mit groB3er Geschwindigkeit stetig nach unten fortpflanzende
Vorwdrmen und Verbrennen erméglicht das Trennen auch der
dicksten Werksticke. Durch Fortbewegen des Brenners entsteht
eine Schnittfuge, wobei die lebendige Kraft des im allgemeinen
senkrecht zur Schnittrichtung auftreffenden Sauerstoffstrahles die
Verbrennungsprodukte hinausschleudert.

Voraussetzungen fir die Schneidbarkeit eines Werkstoffes sind:

1. Das auf seine Entzindungstemperatur vorgewédrmte Metall muf
im Saverstoffstrom verbrennen.

2. Die Zindtemperatur des Werkstoffs muf3 unterhalb seines
Schmelzpunktes liegen.

3. Die Schmelzpunkte der Oxyde muissen unter der Verbrennungs-
temperatur des Werkstoffs liegen, damit die Oxyde durch den
Sauerstoffstrahl hinausgeblasen werden kénnen.

4. Die Verbrennungswérme des Metalls muf3 méglichst grof3, die
W érmeleitféhigkeit dagegen mdéglichst gering sein.

Diese Bedingungen erfillen sémtliche Baustdhle, sowie zahlreiche
niedrig legierte Stéhle, Stahlgu3 und Temperguf3 (Tafel 6, Seite 28:
Schneidbarkeit einiger Stahlsorten).

Schneideinsatz

Bild 3, Seite 7 zeigt den grundsdtzlichen Aufbau eines Schneid-
einsatzes mit Rundkopf, bei dem die Vorwdrmflammen konzentrisch
um den Saverstoff-Schneidstrahl angeordnet sind, so daf3 man damit
nach allen Richtungen schneiden kann.

Der Schneideinsatz wird wie ein Schweif3einsatz in das Griffrohr
eingefUhrt (Befestigen des Schweifleinsatzes Seite 9).
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Auch hier die Anschluf3mutter stets mit dem Brennerschlissel an-
ziehen, damit zwischen dem Schneideinsatz und dem Griffrohr
eine dichte Verbindung hergestellt wird!

Die DUSEN werden nach der dem Schneideinsatz beigegebenen
Schneidtabelle (Tafel 3, Seite 25: Betriebsdaten fir Schneidbrenner)
entsprechend der zu schneidenden Werkstickdicke ausgewdhlt.
Auf den Dissen sind Schneidbereich, Gasarten und der einzustellende
Saverstoffdruck eingeprégt. Die Schneiddise wird in der Mitte
desBrennerkopfeseingeschraubt.Beiden Dralldisen wird der Disen-
mantel dariber gestilpt und mit der Uberwurfmutter befestigt.
Dise und Uberwurfmutter sind mitdem BrennerschliUssel anzuziehen.
Bei zu leichtem Anprefidruck besteht die Gefahr der Undicht-
heit, wéhrend bei zu groflem Anpref3druck der Kegel des Brenner-
kopfes ausgeweitet wird.

Verwenden Sie nur saubere und unbeschédigte Dissen!
Disenbohrungen nur mit passenden Bohrern sdubern.

Einstellen des Druckes am Druckminderer

Fir den Schneidbrenner wird am Azetylendruckminderer ein Brenn-
gasdruck von 0.1 bis 0.4 ati eingestellt (Seite 10, Einstellen des
Druckes am Druckminderer). Der Sauerstoffdruck muf3 entsprechend
der Werkstiickdicke nach den Angaben auf der Schneiddise oder
nach Tafel 3, Seite 25 (Betriebsdaten fir Schneidbrenner) einge-
stellt werden, und zwar stets bei aus der Schneiddiise strémendem
Saverstoff. Hierfir missen das Sauerstoffventil am Griffrohr und
das Schneidsauerstoffventil des Schneideinsatzes gedffnet werden.

Entzinden und Einstellen der Flamme

Nachdem die vorgeschriebenen Brenngas- und Sauerstofi-Dricke
eingestellt worden sind, Uberzeugt man sich zundchst, daf3 das
Schneidsauerstoffventil des Schneideinsatzes geschlossen ist, und
6ffnet dann das Saverstoffventil (blaves Handrad am Griffrohr),
danach — wenn es nicht schon offen ist — das seitlich am Schneid-
einsatz fir das Einstellen der Vorwédrmflamme angebrachte Heiz-
sauverstoffventil (kleines blaves Handrad).
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Nach geringem Offnen des Brenngasventils am Griffrohr ( gelbes
Handrad) wird das Saverstoff-Brenngas-Gemisch entzindet und -
wie beim Einstellen der Schweif3flamme (Seite 11) — die Vorwdrm-
flamme eingestellt. Da die Vorwdrmflamme nur einen bestimmten
Wérmebeitrag fir den Schneidprozef3 liefern soll,. muf3 sie ent-
sprechend abgestimmt sein, d. h. es ist unwirtschaftlich, wenn die
Vorwérmflamme zu grof} ist, zumal darunter auch die gewinschte
Schérfe der Schnittkante leidet.

Die Grofie der Vorwdrmflamme wird mit dem kleinen blauen
Ventil des Schneideinsatzes eingestellt, wobei man gleichzeitig
das Brenngas fir die neutrale Flamme mit dem Brenngasventil
des Griffrohres dosiert. Zuletzt korrigiert man diese Flamme bei aus-
stromendem Schneidsauerstoff, da sich durch den Druckverlust des
Sauerstoffs im Schlauch und im Griffrohr das Mischungsverhdltnis
dndert. Es tritt Azetyleniberschuf3 ein, der beseitigt werden muf3.
Das Schneidsauerstoffventil wird dann wieder geschlossen.

Anschneiden

Nachdem der Brennerwagen bei richtigem Disenabstand zur
Werkstick-Oberfldche (Tafel 3, Seite 25: Betriebsdaten fir Schneid-
brenner) festgezogen worden ist, wird er so auf die Werkstick-
kante gesetzt, daf3 die Vorwédrmflamme die Anschnittstelle bis
zur Zindtemperatur erwdrmt. Damit der nach Offnen des Schneid-
sauerstoffventils austretende Schneidstrahl nicht auf der Werkstick-
Oberflédche ,wihlt”, fUhrt man den Brenner ein Stick zuriick, da-
mit der Schneidstrahl gleichsam wie ein Messer die Stirnkante an-
schneidet.

Danach wird der Schneidbrenner mit méglichst gleichmédfiger
Vorschubgeschwindigkeit, die sich nach der Werkstickdicke richtet,
auf der gewdinschten Schnittlinie fortbewegt. Das geibte Auge
sieht am Funkenflug, ob die Schnittgeschwindigkeit ,richtig” ist,
wie auch das getbte Ohr dies am ,Prasseln” erkennt.

Beachten Sie: Scharfe, einwandfreie Schnittkanten werden nur
bei richtig eingestellter Heizflamme erzielt!
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Folgen von Einstellfehlern

Schnittkanten abgerundet und verschmort: Heizflamme zu stark
Abknallen der Flamme: Heizflamme zu schwach
UngleichméBige Flammenbildung: Disen unsauber

Schnittfldchen nach unten hin stark riefig: zu kleine Heizflamme
— zu hoher Schneidsauerstoffdruck

Zu grofler Riefennachlauf: Schnittgeschwindigkeit zu grof3 — zu
niedriger Schneidsauverstoffdruck

Bei Gehrungsschnitten ist es notwendig, die Heizflamme etwas
stérker einzustellen. Bild 8 zeigt den Funkenflug bei richtiger, zu
geringer und zu hoher Schnittgeschwindigkeit.

o — Y J\-|

Zu gering zu hoch

Bild 8. SCHNITTGESCHWINDIGKEIT BEIM BRENNSCHNEIDEN

Geradschnitt

Es ist zweckmdfBig, eine Stahlschiene auf das Werkstick zu legen
und mit einem Rad des Fihrungswagens daran entlangzufahren.

Kreisschnitt

Hierfir benutzt man eine Rundfihrung, deren Fihrungsstange
seitlich in den Brennerwagen eingeschraubt wird. In den auf dem
Werkstick angekérnten Kreismittelpunkt wird die Kérnerspitze der
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Rundfihrung eingesetzt. Der Halbmesser des gewinschten Kreises
kann durch Verschieben und Festklemmen dieser Kérnerspitze auf
der FUhrungsstange eingestellt werden, wobei die Hdlfte der aus
den Tafeln 3 (Seite 25) oder 4 (Seite 26) zu entnehmenden Schnitt-
fugenbreite zugeschlagen oder abgezogen werden muf3, je nach
dem, ob sich das Sollmaf} auf das Innenteil oder auf das Auf3en-
teil beziehen soll. Bei Flanschen stets zuerst den &ufleren Kreis
schneiden und dann den inneren (Loch-) Kreis.

Die Kugellager-Rundfihrung gestattet ein bequemeres Schneiden
von Kreisen, da der Brennerkopf in dem einen Ende der Rundfih-
rung drehbar gelagert ist. Der Brenner braucht also nicht — wie
bei der starren Verbindung zwischen Brennerkopf und Zirkelstange
— tangential am Kreis entlang gefUhrt zu werden.

Alle Schnitte kdnnen auch mit Gehrung ausgefihrt werden,
jedoch nicht mit der Kugellager-Rundfihrung.

Spezial-Schneideinsdtze

GESTRECKTER AUFSTECK-SCHNEIDEINSATZ

Der gestreckte Aufsteck-Schneideinsatz wird for das Schneiden an
Wénden, Trdgern usw. und besonders gern als Lochschneideinsatz
verwendet. '

FLACHKOPF-SCHNEIDEINSATZ

DieserSchneideinsatz mit hintereinanderliegenden Disen erméglicht
Schnitte mit schmaler Wéarmezone. Er ist gut geeignet fir Dinn-
bleche (Betriebsdaten fir Flachkopf-Schneidbrenner auf Tafel 4,
Seite 26).

SIEDEROHR-SCHNEIDEINSATZ

Dieser Schneideinsatz zum Schneiden von Rohren ab 45 mm @ hat
einen besonders kurzen Brennerkopf mit entsprechend ausge-
bildeten Disen. Der Disenabstand zum Werkstick ist an einem
Schleifschlitten einstellbar. Es kénnen Wanddicken von 3 bis12 mm
geschnitten werden.

NIETKOPF-SCHNEIDEINSATZ
Er erméglicht das Abschneiden von Nietkdpfen bis 80 mm @. Der
entsprechend geformte Brennerkopf hat drei Bohrungen: rechts und
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links die Heizgasbohrungen und in der Mitte die Bohrung fir den
Schneidsauverstoff. Dadurch ist das Anschneiden von jeder Seite
moglich.

Behandlung und Wartung

Das BRENNERMUNDSTUCK besteht aus Kupfer und darf daher
nicht etwa als Hammer benutzt werden. Ist es durch Oxydspritzer
verunreinigt, so soll die Bohrung nur mit einem passenden Reini-
gungsbohrer, wie er mit der Brennergarnitur geliefert wird, ge-
reinigt werden, auf keinen Fall mit einem beliebigen Draht oder
gar einer kegligen Reibahle, denn dadurch wird die Funktion des
Brenners geféhrdet.

Bei geringfigigen Verschmutzungen des Brennermundsticks, die
sich durch ein schiefes oder zackiges Brennen der Flamme be-
merkbar machen, geniigt oft ein leichtes Reiben des Brennermund-
sticks bei brennender Flamme auf Hartholz (niemals auf Stahl,
Schamottesteinen oder &hnlichem). Durch die hierbei entstehenden
Rickschlége knallt der Brenner, und der Druckstof3 schleudert die
Verunreinigungen heraus. Das Auflere des Brennermundstiicks
kann mit einer feindrahtigen Stahlbirste gereinigt werden. Ist das
Mundstiick oder seine Bohrung derart beschddigt, daf3 mit den
angegebenen Mitteln keine einwandfreie Flamme erzielt wird,
ist es gegen ein neues QOriginal - MESSER - Mundstick gleicher
Grofle auszuwechseln, wofir man den Sechskant des Mischrohres
(Bild 2, Seite 6) am besten in einen Schraubstock einspannt.

KONTROLLE DER SAUGWIRKUNG des Brenners: Ausgangs-Ven-
til des Azetylen-Druckminderers bzw. des Entwicklers muB3 ge-
schlossen sein. Brenngastille am Griffrohr (Uberwurfmutter mit
Linksgewinde!) abschrauben, Saverstoff aus dem Mundstick des
Einsatzes strémen lassen. Azetylen-Ventil am Griffrohr éffnen.

Bei guter Saugwirkung wird die angefeuchtete Daumenkuppe
angesaugt. Wird keine Saugwirkung festgestellt oder tritt sogar
Saverstoff an dem Brenngasanschluf3 aus, darf der Brenner unter
keinen Umstdnden weiterverwendet, sondern muf3 die Ursache
ermittelt und der Fehler behoben werden.
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Die DRUCKDU SE muf stets fest in der Mischdise sitzen! (Zum An-
ziehen nur beigegebenen Schlissel benutzen!).

Zum Avuswechseln der DICHTUNGEN auf der Mischdise beim
Schweif3einsatz Mischdise abschrauben und Seeger-Halbmondring
entfernen. Der Nockendruckring und die beschédigten Dichtungs-
ringe kénnen dann abgezogen werden. Beim Zusammenbau um-
gekehrt vorgehen. Auf dichte Verbindung zwischen Mischdise
und Mischrohr ist zu achten. Beim Schneideinsatz lediglich das
Einschraubstick (Bild 3, Seite 7) mit dem Schraubenzieher — hierfir
sind Schlitze eingefrdast — |6sen. Die Dichtungen kénnen dann
mihelos ausgewechselt werden. Das Einschraubstick wieder gut
festziehen.

Sollte aus einer VENTILSPINDEL am Griffrohr, Druckminderer
oder Schneideinsatz Gas austreten — meist dreht sich die Ventil-
spindel besonders leicht —, muf3 die Stopfbuchsenschraube am
Sechskant im Uhrzeigersinne etwas angezogen werden.

Wenn nétig neue Stopfbuchsenpackung einsetzen.

Dichtprifung mit Seifenwasser.

Niemals Ol oder Fett benutzen, da Explosionsgefahr mit Sauver-
stoff! Laf3t sich Azetylen oder Saverstoff mit einem Ventil nicht
mehr einwandfrei absperren, dann muf3 der meist durch Verun-
reinigungen beschédigte Ventilsitz nachgefrést werden, was jede
MESSER-Reparatur-Werkstatt sachgemdf3 ausfihrt.
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Tafel 1

Druck in der Saverstoff-Flasche [atU]

Ermitteln des Inhalts von 40 |I-Gasflaschen fur
Sauerstoff und Azetylen [m?3 und kg]
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Druck in der Azetylen-Flasche [ati]
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Tafel 5

Druckmindererzusammenstellung

Arbeitsbereich

Gasart Entspannung ot Kennfarbe
Sauerstoff einstufig 1-10 blau
Sauverstoff einstufig 1-20 blau
Sauerstoff zweistufig 1-10 blau
Sauverstoff zweistufig 1-20 blau
Azetylen einstufig 0,1-1,5 gelb
W asserstoff einstufig 0,1-1,5 rot
Wasserstoff einstufig 1-10 rot
Stickstoff einstufig 1-10 grin
PreB3luft einstufig 1-10 grau
Kohlensdure einstufig 1-10 bronze
Argon einstufig 1-3 grau
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Tafel 6

Schneidbarkeit einiger Stahlsorten

Ungefdhre chemische

Zusammensetzg. i.v. H. Schneidbarkeit

Markenbezeichnung

Einsatzstahle

pIN 17210 | PIN 16T I 1 ‘ Cr

(alt) r
C15 stc1661 [0150,25 035 - | gut
15cr3 | EC 60 |0,15]0,25/0,50| 0,50,8 | gut
20MnCr5 | EC 100 [0,20/0,25/1,25 1,013 | gut

Vergitungsstdhle

DIN 17200 AN 1ol C | Si Mn
(alt)

C 22 S+C 2561 0,2210,25 0,3-0,6 gut
3 StC 3561 0,35/0,25 0,4-0,7 Aufhdrtung

Ri3gefahr

C45 StC 4561 0,45 0,25,: 0,5-0,8 P —

nur vorgewdrmt
schneidbar

C 60 stCé061 10,6 0,25 0,5-0,8
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Avutogen-Gerdte
und -Maschinen

Elektro-
SchweiBmaschinen

Lichtbogen-
SchweiBelektroden

Lufi- und Gasgemisch-
Zerlegungsanlagen

FABRIKATIONSPROGRAMM

Azetylen-Entwickler und Azetylen-Erzeugungs-Anlagen
for Schweif3technik und chemische Industrie
Schweif3-, Schneid- und Létbrenner
Flammstrahlbrenner, Héartebrenner

Fugenhobler, Blockhobler, Breitflammer
Druckminderer, Druckregler und Versorgungs-
einrichtungen fiir verdichtete Gase
Handschneidmaschinen

Ortsfeste Universalschneidmaschinen
Spezial-Schneidmaschinen

Maschinen zum Flémmen von Blécken und Brammen
Oberfldchen-Héartemaschinen

Lichtbogen-Schweif3transformatoren
Lichtbogen-SchweiBumformer, Diesel-Schweiflaggregate,
Benzin-SchweiBaggregate, Schweifigeneratoren
Schweif3gleichrichter

Argon-Schutzgas-Schweif3gerdte
Argon-Schutzgas-Schweiflautomaten

Elektrische Widerstand-Schwei3maschinen

for Punkt-, Naht- und Stumpfschweiflung

auch in Spezialausfihrung

Elektrische Erwdrmmaschinen

Elektroden fir Verbindungs-,
Auftrag- und Gufieisenschweiflung
Elektroden fir sdure-, rost- und
hochhitzebesténdige Schweiflung
Elektroden fir Sonderzwecke

Luftizerlegungsanlagen zur Gewinnung von

Saverstoff, Stickstoff, Argon, gasférmig oder

flissig, fur SchweiBtechnik, chemische Industrie

und Stahlindustrie

Gasgemischzerlegungsanlagen zur Gewinnung von
Wasserstoff, Methan, Aethan, Aethylen

oder anderen Bestandteilen;
Flossig-Stickstoff-Waschanlagen fir chemische Industrie
Saverstoff-Regelanlagen und Versorgungseinrichtungen
for Hottenwerke und metallurgische Ofen
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Apparatebau und Maschinenfabrik fir SchweiBBtechnik und Gasgemischzerlegung
HanaverlLandstraBe 300-326- Fernruf 40291 - Fernschreiber 0411754






