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WMHCTPYKLIMA MO SKCMIYATALUW: HABOP OJ1A CBAPKU U PE3KU RU
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Security in action



Fig. 1: Schematic picture
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Fig. 2: Marking
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@roreworn

The product complies with the essential requirements of standards:

ISO EN 5172 - Gas welding equipment - Blowpipes for gas welding, heating and
cutting - Specifications and tests

EN 560 - Gas welding equipment - Hose connections for equipment for weld-
ing, cutting and allied processes

EN 1256 Gas welding equipment -Specification for hose assemblies for equip-
ment for welding, cutting and allied processes

EN 1SO 3821 Gas welding equipment - Rubber hoses for welding, cutting and
allied processes

EN 730-1 - Gas welding equipment. Safety devices. Incorporating a flame (flash-
back)arrestor.

EN 730-2 - Gas welding equipment. Safety devices. Not incorporating a flame
(flashback) arrestor

ISO 5175 - Equipment used in gas welding, cutting and allied processes - Safety
devices for fuel gases and oxygen or compressed air -- General specifications,
requirements and tests

€D INTENDED USE

Welding and Cutting set X11 is intended for use with oxygen and fuel gases.

€ sAFETY REQUIREMENTS

All indications showing this exclamation mark /\ are important safety instructions.

Installation and operation of the equipment must be only done by qualified per-
sonnel in accordance with local directions, rules and standards.

The product should be used at temperature from -20°C to +60°C.

Use only nozzles that are recommended by producer of this cutter (see App.
Nr. 1).

Use safety devices that are recommended by producer or required by national
standards in each country.

For safety reasons all shut-off valves should to be opened slowly and smoothly.
Check that all ventilation grills are free from obstruction and that the extraction
system (when installed) is functioning correctly.

National laws, rules and regulations for compressed gases, accident prevention
and environmental protection must be observed.

A\ Keep the product and its associated equipment away from: oil or grease - always
wash your hands prior to handling the product or the cylinder; water; dust; flam-
mable substance and materials.

A Never use product or its associated Equipment if damaged or contaminated.

/\ Ensure only the correct gas supply is connected to the product. Connection of the
incorrect gas supply could lead to explosion or fire, causing personnel injury and
damage to property.

A The product must not, under any circumstances be modified.
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@ rroDUCT DESCRIPTION
Welding and cutting set X11 is intended for use with oxygen and flammable gas.
4.1.SCHEMATIC PICTURE OF CUTTER X511
See Fig. 1: Schematic picture

4.2. MARKING EN
See Fig. 2: Marking

Type of gas | Code | Colour coding
Acetylene A RED

Oxygen [¢] BLUE

LPG (incl. propane, butane and propylene) P RED

Fuel gas F RED

Tab. 1: Types of gas

Marking | Description

M injector type of mixing with resistant
J_ against to flashback

I I mixing without injection effect
.

| injector type of mixing

Tab. 2: Type of mixing
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@ oPERATION

5.1.CONNECTING THE SHANK

«  Connect the shank to the cylinder regulators or with a central gas supply to the
supply points with approved hoses. Secure the connection with hose clamps.

« Check the gas tightness by soapy water or detection fluid.

5.2.LIGHTNING AND REGULATING OF THE WELDING, HEATING AND
CUTTING ATTACHMENTS

5.2.1. WELDING, BRAZING AND HEATING

NOTE: This torch operates on the injector principle. The instructions below should

therefore be followed carefully.

1. Checkthe sealing washer (7) on the inlet connection of the attachment for dam-
age.

2. Fitan appropriate welding or heating attachment with a nozzle into the shank.

3. Close the oxygen valve (4) and the fuel-gas valve (3).

4. Set recommended working pressures by means of the adjusting screw on the
regulators.

5. Purge the hose briefly with gas by opening the oxygen valve (4). Long hoses
and/or small cutting nozzles require somewhat longer purges. Close the oxygen
valve (4).

6. Open the fuel-gas valve (3) and purge as above. Maintain sufficient fuel-gas flow
for proper purging. Close the fuel-gas valve (3).

7. Open valve for oxygen (4) a little and than for the fuel-gas valve (3) a little bit
more.

8. Light the gas mixture in front of the welding or heating nozzle.

9. The heating flame can be adjusted by means of the oxygen valve (4) and the
fuel-gas valve (3).

10. The device is now ready for use.

5.2.2. CUTTING

NOTE: Cutting attachments operates with both system of the mixing. Check the

previous chapter. The instructions bellow should therefore be followed carefully.

1. Check the sealing washer (7) on the inlet connection of the attachment for
damage.

2. Fita cutting attachment into the shank.

3. Fitan appropriate cutting nozzle

4. Close the oxygen valve (4) and the fuel-gas valve (3). Release the lever or close
the cutting oxygen valve (14).

5. Fully open valve for heating oxygen on the cutting attachment (13).

6. Setrecommended working pressures by means of the adjusting screw on the
regulators.

7. Purge the hose briefly with gas by opening the oxygen valve (4). Long hoses
and/or small cutting nozzles require somewhat longer purges. Close the oxy-
gen valve (4) and the heating oxygen valve (13).

8. Open the fuel-gas valve (3) and purge as above. Maintain sufficient fuel-gas
flow for proper purging. Close the fuel-gas valve (3).

9. Open the oxygen valve (4) fully, heating oxygen valve (13) a little and fuel-gas
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valve (3) little bit more.

10. Light the gas mixture in front of the nozzle .

11. Open the cutting-oxygen by pressing the lever or opening cutting oxygen
valve (14). Adjust the oxygen pressure by means of the adjusting screw on the
regulator or the supply point.

12. Once the cutting oxygen is flowing, the heating flames can be adjusted by
means of the fuel-gas valve (3) and the heating oxygen valve (13)

13. The device is now ready for use.

5.3. EXTINGUISHING THE FLAME

1. Release the lever of the valve or closed the cutting oxygen valve for the cutting
oxygen (14).*

2. Slowly close the valve for fuel gas (3) and after that valve for heating oxygen (4).

3. Closed the valve for heating oxygen (13) on the cutting attachment. *

*(Cutting set only)

@ MAINTENANCE

A Keep the torch clean. Do not lubricate any of the parts. Oil or grease can cause an
explosion when in contact with oxygen.

« The holes in the cutting nozzle should be cleaned when necessary with appro-
priate cleaning needles or with KR21 chemical cleaner. Do not use drill bits, steel
wire or similar objects for cleaning, as the channels inside the nozzle will be
damaged.

- Proper flames and an even flow of cutting oxygen cannot be obtained unless
the edges of the nozzle holes are sharp.

«  Ifthe outlet end of the welding or cutting nozzle is damaged, it may be repaired
by polishing perpendicularly with a fine emery cloth laid on a flat surface.

« Ifavalve turns too easily or too stiffly, tighten or loosen respectively the packing
nut with the spanner supplied. Obtain help from a service engineer if repairs
are necessary.

6.1.REPAIRS
A\ Repairs must be done by authorized personnel only.

@LiFETIME

Life time of the product is 10 years.

OWARRANTY

The Standard Warranty period is two years from date of receipt by the GCE Customer
(or if this is not known 2 years from time of the product manufacture shown on the
product).

The standard warranty is only valid for products handled according to Instruction for
use (IFU) and general industry good practice and standards.

APPENDIX: MANUFACTURER:
Nr.1 - Cutting table GCEs.r.o.
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@vorworT
Dieses Produkt erflllt die einschldagigen Standards:

EN 1SO 5172 - Schweil3gerate Ausriistung, Gerate zum Schweilen, Schneiden
und Anwarmen, Spezifikationen und Tests

EN 560 - Schwei3gerate Ausriistung, Schlauchverbindungen zum Schweil3en,
Schneiden und verwandte Verfahren

EN 1256 - Gasschwei3gerate - Festlegungen fiir Schlauchleitungen fir Ausris-
tungen fir Schweilen, Schneiden und verwandte Prozesse

EN 3821 - Gasschweigerate - Gummischlauche fir Schweilen, Schneiden und
verwandte Prozesse

EN 730-1 - Gasschweif3gerdte - Sicherheitseinrichtungen - Teil 1: Mit integrierter
Flammensperre

EN 730-2 - Gasschweil3gerdte - Sicherheitseinrichtungen - Teil 2: Ohne integrier-
te Flammensperre

ISO 5175 - Einrichtungen fiir Schweif3en, Schneiden und verwandte Verfahren;
Sicherheitseinrichtungen fiir Brenngase und Sauerstoff oder Druckluft; Allge-
meine Festlegungen, Anforderungen und Priifungen

A Lesen Sie bitte diese Anleitung vor dem AnschlieBen bzw. Gebrauch. Folgen Sie
immer den Anweisungen. Das Produkt sollte ausschlieB8lich zum in der Anleitung
beschriebenen Zweck verwendet werden.

€D BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

Der Handschneidebrenner X11 ist fir die Anwendung mit Sauerstoff und brennba-
ren Gasen bestimmt.

€ sICHERHEITSHINWEISE

Alle mit diesem Zeichen gekennzeichneten Angaben AN\ gelten als spezielle Si-
cherheitshinweise.

Die Installation bzw. das Verwenden des Gerates darf nur durch qualifiziertes
Personal unter Einhaltung der landesspezifischen Gesetzen, Bestimmungen
und Normen erfolgen.

Das Gerét sollte innerhalb des Temperaturbereiches von -20°C bis +60°C ver-
wendet werden.

Bitte verwenden Sie ausschlieBlich Diisen, die vom Hersteller zur Verwendung
angegeben bzw. empfohlen werden.

Bitte verwenden Sie Sicherheitseinrichtungen, die vom Hersteller empfohlen
werden bzw. den Bestimmungen und Normen des Einsatzlandes entsprechen.
Aus Sicherheitsgriinden sollten alle Absperrventile langsam gedffnet werden.
Uberpriifen Sie die richtige Funktion des Entliftungssystems, falls vorhanden.
Es sind die nationalen Gesetze, Regelungen und Vorschriften zur Unfallverhi-
tung und Umweltschutz beim Einsatz von Hochdruckgasen zu beachten

/\ DAS PRODUKT UND DIE ZUGEHORIGEN GERATE SIND FERNZUHALTEN VON: po-
tentiellen Brandquelle (Feuer, offenes Licht, etc.), brennbaren Materialien, Olen
oder Fetten (Vorsicht bei der Anwendung der Handcreme), Wasser.
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A Den Schneidbrenner oder daran angeschlossene Gerdte niemals im defekten
oder verunreinigten Zustand verwenden.

A\ Uberpriifen Sie, dass das Gerat mit der richtigen Gasart verbunden ist. Der An-
schluss einer unrichtigen Gasquelle kann die Explosion oder Feuer verursachen,

was Personenund Sachschaden als Folge hat

A Am Produkt sind keine Veranderungen oder Umbauten zuldssig.

@ PRODUKTBESCHREIBUNG

Der Handschneidebrenner X11 ist fiir die Anwendung mit Sauerstoff und brennba-

rem Gas bestimmt.

4.1.SCHEMATISCHE DARSTELLUNG DES HANDSCHNEIDEBRENNERS

X11

Siehe Fig. 1: Schematic picture

4.2 KENNZEICHNUNG
Siehe Fig. 2: Marking

Gasart | Code | Farbcodierung
Acetylen A ROT
Sauerstoff [¢] BLAU
LPG (inkl. Propan, Butan, Propylen) P ROT
Brenngas F ROT

Codierung

1

Tab. 1: Gasarten

Beschreibung

Injektor-Mischvorgang bestandig gegen
das Einbrennen

Mischvorgang ohne Injektor-Effekt

Injektor-Mischvorgang des Brenngases

Tab. 2: Mischvorgang Typ

21/68
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@seTriEB

5.1.ANSCHLUSS DES BRENNERS

Schliefe den Brenner mit vorschriftsmaBigen Schlduchen an den Druckminde-
rern der Gasflaschen bzw. bei Gasverteilungssystemen an der Entnahmestelle
an. Sichere die Anschliisse mit Schlauchklemmen.

Spriiche Leck Priifflissigkeit auf, um eventuelle Leckage zu ermitteln.

5.2. GASZUNDUNG UND -REGELUNG VON SCHWEISS-, HEIZ- UND
SCHNEIDAUFSATZEN
5.2.1. SCHWEISSEN, LOTEN UND ERWARMEN

Achtung! Wichtiger Hinweis! Durch diesen Aufsatz wird das Gas injektorartig ge-
mischt und muss daher in folgender Weise angeziindet werden.

1.

2.
3.
4

8.
9.

Kontrollieren Sie, ob die Dichtung (7) am Aufsatz nicht beschadigt ist.
SchlieBen Sie den geeigneten Aufsatz mit Diise an den Griff an.

SchlieB8en Sie die Sauerstoffventile (4) und Brenngasventile (3) an.

Stelle den empfohlenen Arbeits- druck mit der Stellschraube am Druckminde-
rer ein.

Offne das Sauerstoffventil (4) und spiile den Schlauch kurz mit dem Gas. Lange
Schldauche und kleine Disen erfordern langere Spildauer. SchlieBe das Sauer-
stoffventil (4).

Offne das Brenngasventil (3) und lasse das Gas ausstrémen. Spiile wie oben
unter 5. Behalte einen ausreichenden Brenngasstrom bei. SchlieBe das Brenn-
gasventil (3)

Offnen Sie das Sauerstoff Ventil (4) und ein wenig mehr das Ventil fiir Brenngas
(3).

Ziinden Sie das Gasgemisch vor der Duse.

Stelle die Heizflammen bei strémendem Sauerstoffventil (4) und dem Brenn-
gasventil (3) ein.

10. Der Schneidbrenner ist nun einsatzbereit.

5.2.2. BRENNEN

Achtung! Wichtiger Hinweis! Durch den Schneidaufsatz wird das Gas aufgrund
beider Prinzipien gemischt. Siehe Kapitel oben. Sie miissen daher in folgender
Weise angeziindet werden.

1.

2.
3.
4

v

Kontrollieren Sie, ob die Dichtung (7) am Aufsatz nicht beschadigt ist.
SchlieBen Sie den geeigneten Aufsatz an den Griff an.

SchlieBen Sie die geeignete Schneidduse an.

SchlieBen Sie das Sauerstoffventil (4) und Brenngasventil (3). Losen Sie den Fe-
derhebel fiir Schneidsauerstoffventil oder drehen Sie das Ventil (14) ein.

Offnen Sie voll das Heizsauerstoffventil (13).

Stelle den empfohlenen Arbeits- druck mit der Stellschraube am Druckminderer
ein.

Offne das Sauerstoffventil (4) und spiile den Schlauch kurz mit dem Gas. Lan-
ge Schlduche und kleine Dusen erfordern langere Sptildauer. SchlieBen Sie das
Sauerstoffventil (4) und das Heizsauerstoffventil (13).

Offne das Brenngasventil (3) und lasse das Gas ausstrémen. Spiile wie oben un-
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10.
11.

13.

ter 5. Behalte einen ausreichenden Brenngasstrom bei. SchlieBe das Brenngas-
ventil (3).

Offnen Sie voll das Ventil (4), ein Bisschen das Heizsauerstoffventil (13) und et-
was mehr das Brenngasventil (3).

Ziinden Sie das Gasgemisch vor der Dise.

Durch das Driicken des Hebels oder 6ffnen des Ventils (14) 6ffnen Sie den
Schneidsauerstoff. Regeln Sie den Druck mittels Regelschraube am Regler oder
an der Entnahmestelle.

. Sobald der Schneidsauerstoff fliel3t, Stelle die Heizflammen bei stromendem

Schneidsauerstoff mit dem Heizsauerstoffventil (13) und dem Brenngasventil
(3) ein.
Der Schneidbrenner ist nun einsatzbereit.

5.3. LOSCHEN DER FLAMME

1.
2.

3.

Losen Sie den Hebel oder schlieBen Sie das Schneidsauerstoffventil (14)*
SchlieBe dann zuerst das Brenngasventil (3)und anschlieBend das Sauerstoff-
ventil (4).

SchlieBen Sie das Heizsauerstoffventil (13) am Schneidaufsatz.*

*giltig nur fir den Handschneidebrenner.
@ INSTANDHALTUNG

A Der Brenner muss stets sauber-gehalten werden. Jede Art von Schmierung muss
unterbleiben. Ol und Fett kdnnen Explosionen verursachen.

Bei Bedarf konnen die Locher der Schneiddiisen mit geeigneten Reinigungsna-
deln oder mit dem chemischen Reinigungsmittel KR21 gereinigt werden. Spi-
ralbohrer, Stahldraht o. dgl. zerkratzen und beschédigen die Kandle der Diisen.
Einwandfreie Flammen und ein gleichméBiger Schneidsauerstoff- strahl setzen
scharfe, rechtwinklige Kanten und den Diisenléchern voraus.

6.1.REPARATUR

A Reparaturen diirfen nur von Fachleuten ausgefiihrt werden.

@ LEBENSDAUER

Die maximale Lebensdauer des Druckminderers betrdgt 10 Jahre.

O GEWAHRLEISTUNG

Die Standard Garantiezeit betrdgt zwei Jahre ab dem Datum des Warenempfangs
beim GCE Kunden (oder falls das nicht ermittelbar ist, ab dem Produktionsdatum
welches auf der Ware ausgewiesen ist.) Die Standard Garantiezeit ist nur gliltig fir
Waren, die entsprechend der Bedienungsanleitung und der generell glltigen Praxis
und Normen der Industrie gehandhabt wurden.

ANLAGE: HERRSTELLER:
n.1 - Schneidtabelle GCEs.r.o.
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@ avanT-PrROPOS

Le produit respect les besoins essentiel des standards :

ISO EN 5172 - Equipement de soudage gaz - Chalumeau pour soudage, chauf-
fage et coupage - spécifications et testes

EN 560 - Equipement de soudage gaz - connexion tuyau pour équipement de
soudage, coupage et applications associées

EN 1256 - Matériel de soudage aux gaz - Spécifications relatives aux assem-
blages des tuyaux souples sur les douilles porte-tuyaux pour matériel de sou-
dage, coupage et techniques connexes

ENISO 3821 - Matériel de soudage aux gaz - Tuyaux souples en caoutchouc pour
le soudage, le coupage et les techniques connexes

EN 730-1 - Matériel de soudage aux gaz - Dispositifs de sécurité - Partie 1: avec
arrét de flamme

EN 730-2 - Matériel de soudage aux gaz - Dispositifs de sécurité - Partie 2: sans
arrét de flamme

ISO 5175 - Equipements de soudage aux gaz, de coupage et procédés connexes
- Dispositifs de sécurité pour les gaz combustibles et 'oxygéne ou I'air compri-
mé - Spécifications et exigences générales et essais

€D UTILISATION PREVUE

Le chalumeau de soudage et oxycoupage X11 est prévu pour étre utilisé avec l'oxy-
géne et les gaz combustibles.

€ INSTRUCTION DE SECURITE

Tous les paragraphes comportant ce signet A sont de grande importance au
regard de la sécurité.

Linstallation et I'utilisation de cet équipement doivent étre opéré uniquement
par un personnel qualifié respectant les régles et standards locaux.

Le produit doit étre utilisé a une température séchelonnant de -20°C a +60°C.
N'utilisez que des buses ayant été recommandés par le fabricant de ce coupeur
(voir App.No 1)

N'utilisez que du matériel de sécurité recommandé par le fabricant ou par les
normes nationales de chaque pays.

Pour les raisons de sécurité, tous les clapets de fermeture devraient étre ouverts
lentement.

Sile dispositif est installé a I'intérieur d’un édifice, contrélez si tous les orifices de
désaération sont libres et sans obturation. Si le systeme de désaération est ins-
tallé, contrélez son fonctionnement propre.

Il faut respecter les lois, les réglements et normes locales.

/\ TENIR LE PRODUIT, Y COMPRIS SES ACCESSOIRES, HORS DES: sources de chaleur
(feu, cigarettes, ...); matiéres inflammables; huile ou graisse (attention si vous uti-
lisez de la creme pour les mains); eau.

/\ Ne jamais utiliser ce produit ou tout autre équipement associé si endommagé
ou contaminé.
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/\ Assurez-vous que vous avez branché sur I'équipement un type de gaz correct. Le
raccordement d’une source de gaz incorrecte pourrait causer explosion ou incen-
die, blessure de personnes et endommagement de I'édifice.

A Ne jamais modifiez le produit.

@ DESCRIPTION DU PRODUIT

Le chalumeau d'oxycoupage et soudage X11 est prévu pour étre utilisé avec l'oxy-
géne et le gaz combustible.

4.1. FIGURE SCHEMATIQUE DU CHALUMEAU D’OXYCOUPAGE ET SOU-
DAGE X11

Voir Fig. 1: Schematic picture

4.2. MARQUAGE
Voir Fig. 2: Marking

Type de gaz | Code | Le codage couleur
Acétylene A ROUGE

Oxygeéene [e] BLEU

GPL (propane, butane et propyléne) P ROUGE

Le gaz combustible F ROUGE

Tab. 1: Types de gaz

Marquage | Description
M Mélange type injecteur, résiste au retour
J_ de flamme
I I Mélange sans effet injection

Mélange de gaz combustible type
injecteur

Tab. 2: Type de mélange

@uTiLisATION

5.1. CONNECTER LE CHALUMEAU

«  Connectez le chalumeau aux détendeurs bouteille, ou sur une centrale aux
points d'utilisation avec les tuyaux approuvés. Sécurisé les connexions a l'aide
de colliers tuyau.

- Vérifiez la bonne connexion a l'aide d'une eau savonneuse ou d'un détecteur
de fluide.
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5.2. ALLUMAGE ET REGULATION DE GAZ DES LANCES DE SOUDAGE,
DE CHAUFFE ET D‘'OXYCOUPAGE

5.2.1. SOUDAGE, BRASAGE ET CHAUFFAGE

Remarques : Le mélange de gaz de cette lance est de type injecteur. Les instruc-

tions ci-dessous doivent donc étre suivis avec attention.

1. Vérifier si le joint (7) de la lance n'est pas endommagée.

2. Raccorder la lance appropriée avec sa buse a la poignée.

3. Fermer les robinets d'oxygene (4) et de gaz combustible (3).

4. Réglez la pression de fonctionnement recommandé en ajustant le bouton vis
du détendeur.

5. Purgez brievement le tuyau avec du gaz en ouvrant le robinet d'oxygéne (4).
Les long tuyaux et/ou les petites buses de coupe nécessitent une purge assez
longue. Fermez le robinet d'oxygéne (4).

6. Ouvrez le robinet de gaz de chauffe (3) et purgez comme expliqué ci-dessus.
Maintenez un débit de gaz suffisant pour purger efficacement. Fermez le
robinet de gaz de chauffe (3).

7. Ouvrez le robinet d'oxygene (4) et ouvrez Iégérement plus le robinet de gaz de
chauffe (3).

8. Allumer le mélange de gaz devant la buse.

9. Une fois que l'oxygéne de coupe se diffuse, la flamme de chauffe peut étre
ajusté grace aux robinets d'oxygéne (4) et de gaz de chauffe (3).

10. Le chalumeau peut désormais étre utilisé pour couper.

5.2.2. DECOUPAGE

Remarques : La lance d’oxycoupage mélange le gaz sur la base de deux principes.

Voir le chapitre ci-dessus. Les instructions ci-dessous doivent donc étre suivis

avec attention.

1. Vérifier si le joint (7) de la lance n'est pas endommagée.

2. Raccorder la lance appropriée a la poignée.

3. Raccorder la buse de coupe appropriée.

4. Fermer le robinet d'oxygéne (4) et de gaz combustible (3). Sur la lance d'oxy-

coupage, lacher la gachette du robinet d‘oxygéne de coupe ou fermer le robinet

(14).

Ouvrir entiérement le robinet d'oxygéne de chauffe.

6. Réglezla pression de fonctionnement recommandé en ajustant le bouton vis du
détendeur.

7. Purgez brievement le tuyau avec du gaz en ouvrant le robinet d'oxygéne (4).
Les long tuyaux et/ou les petites buses de coupe nécessitent une purge assez
longue. Fermer le robinet d’'oxygéne (4) et robinet d'oxygéne de chauffe (13).

8. Ouvrez le robinet de gaz de chauffe (3) et purgez comme expliqué ci-dessus.
Maintenez un débit de gaz suffisant pour purger efficacement. Fermez le robi-
net de gaz de chauffe (3).

9. Ouvrir entiérement le robinet (4), un peu le robinet d'oxygéne de chauffe (13) et
un peu plus le robinet de gaz combustible (3).

10. Allumer le mélange de gaz devant la buse.

b

26/68



11. En serrant la gachette ou en ouvrant le robinet (14), ouvrir 'oxygéne de coupe.
Réguler la pression a l'aide du volant de réglage sur le régulateur ou sur le point
d’alimentation.

12. Une fois que l'oxygéne de coupe se diffuse, la flamme de chauffe peut étre ajus-
té grace aux robinets d'oxygéne (13) et de gaz de chauffe (3).

13. Le chalumeau peut désormais étre utilisé pour couper.

5.3. ETEINDRE LA FLAMME

1. Lacher la gachette ou fermer le robinet d'oxygéne de coupe (14)*

2. Fermez lentement le robinet de gaz de chauffe, puis le robinet d'oxygéne de
chauffe.

3. Fermer le robinet d'oxygéne de chauffe (13) sur la lance d'oxycoupage.®

*valable uniquement pour le chalumeau destiné a I'oxycoupage.

@ MAINTENANCE

A Gardez le chalumeau propre. Ne lubrifiez aucune partie. Les matiéres grasses
peuvent provoquer une explosion lors d’un contact avec 'oxygéne.

« Les trous dans la buse de coupe doivent étre propre. Se servir a cet effet d'ai-
guilles appropriées ou d'un nettoyant chimique KR21. Ne pas se servir d'une
meche de perceuse, de cable métallique ou d'objet similaire pour le nettoyage,
puisque cela endommagerait l'intérieur de la buse.

« Une flamme convenable voir méme un débit d'oxygéne de coupe ne peuvent
étre obtenu sans que les bordures de la buse ne soit aiguisés.

6.1. REPARATION
A La réparation ne doit étre effectué que par du personnel autorisé.

@ DUREE DE VIE TECHNIQUE

La durée de vie maximum de ce produit est de 10 ans.

O caranTiE
La garantie standard est d'une période de deux ans a partir de la date d’achat de
I'appareil par le client (ou si cette date n'est pas connue, deux ans a compter de la
date de fabrication indiquée sur le produit).
La garantie standard est seulement valide en cas d'uilisation propre aux indications
de la notice, standard, normes et bonnes pratiques du secteur.

ANNEXES: FABRICANTE:
N°1 - Table de coupe GCEs.r.o.
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@rremessa

Il prodotto corrisponde ai requisiti essenziali degli standard:

ISO EN 5172 - Attrezzatura per la saldatura a gas — Cannelli per la saldatura a gas,
il riscaldamento e il taglio - Specifiche e test

EN 560 - Attrezzatura per la saldatura a gas — Raccordi per tubi per I'attrezzatura
necessaria alla saldatura, al taglio e ai processi collegati

EN 1256 - Apparecchiature per saldatura a gas - Requisiti dei giunti tra tubi
flessibili e portagomma per apparecchiature di saldatura, taglio e procedimenti
connessi

EN ISO 3821 - Apparecchiature per saldatura a gas - Tubi di gomma per saldatu-
ra, taglio e procedimenti connessi

EN 730-1 - Apparecchiature per saldatura a gas - Dispositivi di sicurezza - Parte
1: con dispositivo di arresto di fiamma incorporato

EN 730-2 - Apparecchiature per saldatura a gas - Dispositivi di sicurezza - Parte
2: senza dispositivo di arresto di fiamma incorporato

ISO 5175 - Apparecchiature per saldatura a gas, taglio e procedimenti connessi
- Dispositivi di sicurezza per i gas combustibili, ossigeno oppure aria compressa
- Regolamenti generali, requisiti e prove

€D DESTINAZIONE D'USO
Kit di saldatura e taglio X11 e destinato ad utilizzo con |’ossigeno e gas combustibili.

€)15TRUZIONI DI SICUREZZA

Tutte le indicazioni che contengono questo punto esclamativo /\ sono importanti
istruzioni per la sicurezza.

Linstallazione e I'utilizzo dell'attrezzatura devono essere eseguiti esclusivamen-
te da personale qualificato in conformita alle direttive, le regole e gli standard
locali.

Il prodotto deve essere utilizzato entro un intervallo di temperatura tra i -20 °C
ei+60°C.

Utilizzare soltanto ugelli consigliati dal produttore della ruota tagliente (vedere
App.N. 1).

Utilizzare dispositivi di sicurezza consigliati dal produttore o che soddisfano i
requisiti degli standard nazionali di ciascun paese.

Per motivi di sicurezza bisogna aprire lentamente tutte le valvole di chiusura.
Qualora il dispositivo sia inserito allinterno di un edificio, verificare che tutti i
fori di ventilazione siano liberi e senza ostacoli. In caso del sistema di aspirazione
occorre controllare la sua funzionalita.

Si devono sempre rispettare le norme, le prescrizioni e le direttive a livello na-
zionale, riguardanti i gas industriali, la prevenzione degli infortuni e la tutela
dell'ambiente.

/\ TENERE IL PRODOTTO E GLI ACCESSORI INCLUSI LONTANO DA: eventuale fonte
diincendio (fuoco, sigarette...); materiali infiammabili; oli e grassi (attenzione al-
I'uso di creme per le mani); acqua;
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/\ Non utilizzare prodotti o apparecchiature associate danneggiati o sporchi.

A Assicurarsi che il dispositivo ad alta pressione sia collegato al corretto tipo del
gas. Il collegamento al tipo scorretto del gas puo provocare esplosioni o incendi,
lesioni alle persone e danni agli immobili.

A Il prodotto non deve essere modificato in nessun caso.

@ DESCRIZIONE DEL PRODOTTO
Kit di saldatura e taglio X11 & destinato ad utilizzo con |’ossigeno e gas combustibile.
4.1.RAFFIGURAZIONE SCHEMATICA DEL KIT DI SALDATURA E TAGLIO
X11
Vedere Fig. 1: Schematic picture

4.2. MARCATURA
Vedere Fig. 2: Marking

Tipo di gas | Code | Colour coding
Acetilene A ROSSO
Ossigeno [e] BLU

LPG (incl. propane, butane and propylene) P ROSSO

Gas combustibile F ROSSO

Tab. 1: Tipi di gas
Marcatura | Descrizione

Modalita con iniezione della

| miscelazione resistente alla
combustione
I I Miscelazione senza effetto di iniezione

Modalita con iniezione della
miscelazione del gas combustibile

Tab. 2: Tipo di miscelatore
@ oPERATION

5.1. ALLACCIAMENTO DE CANNELLO

«  Utilizzare il tubo appropriato per collegare il cannello ai riduttori delle bombole
o agli attacchi di alimentazione del gas, qualora si disponesse di impianto cen-
trale. Assicurare I'allacciamento per mezzo delle fascette per tubi.

«  Verificare che non vi siano fughe di gas con lo spray.
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5.2. ACCENSIONE E REGOLAZIONE DEL GAS DELLE PROLUNGHE PER
SALDATURA, RISCALDO E TAGLIO
5.2.1. SALDATURA E RISCALDO

Nota: Questa prolunga miscela il gas in modo con iniezione e deve pertanto esse-
re adottato il seguente metodo di accensione.

1.

2.
3.
4

8.
9.

Controllare se la guarnizione (7) nella prolunga non e danneggiata.

Collegare una prolunga adatta con I'ugello della maniglia.

Chiudere le valvole dell‘ossigeno (4) e del gas combustibile (3).

Azionando la vite di regolazione della pressione dei riduttori, stabilire la pres-
sione di lavoro raccomanda.

Aprendo la valvola dell'ossigeno (4), lasciare brevemente che il gas spurghi il
tubo. | tubi lunghi necessitano di un maggiore periodo di spurgatura. Chiudere
la valvola dell'ossigeno (4).

Aprire la valvola del gas combustibile (3) e spurgare come in precedenza. Man-
tenere un flusso di gas sufficiente a un’idonea spurgatura. Chiudere la valvola
del gas combustibile (3).

Aprire la valvola dell'ossigeno (4) e aprire lievemente di piu la valvola del gas
combustibile (3).

Accendere la miscela di gas davanti all‘'ugello.

La fiamma di riscaldo puo essere regolata mediante la valvola dell'ossigeno (4)
e quella del gas combustibile (3).

10. Il cannello & ora pronto per l'uso.

5.2.2. TAGLIO

Nota: La prolunga per taglio miscela il gas in base ad entrambi i principi. Vedere
il capitolo qui sopra. Deve pertanto essere adottato il seguente metodo di accen-
sione.

1.

2.
3.
4

b

9.

Controllare se la guarnizione (7) nella prolunga non e danneggiata.

Collegare una prolunga adatta con la maniglia.

Collegare un ugello per taglio adatto.

Chiudere la valvola dell‘ossigeno (4) e del gas combustibile (3). Allentare la leva
della valvola del gas combustibile oppure avvitare la valvola (14) sulla prolunga
per taglio.

Aprire completamente la valvola dell’ossigeno di riscaldo.

Azionando la vite di regolazione della pressione dei riduttori, stabilire la pressio-
ne di lavoro raccomanda.

Aprendo la valvola dell'ossigeno (4), lasciare brevemente che il gas spurghi il
tubo. | tubi lunghi necessitano di un maggiore periodo di spurgatura. Chiudere
la valvola dell“ossigeno (4) e la valvola dell ossigeno di riscaldo (13).

Aprire la valvola del gas combustibile (3) e spurgare come in precedenza. Man-
tenere un flusso di gas sufficiente a un‘idonea spurgatura. Chiudere la valvola
del gas combustibile (3).

Aprire completamente la valvola (4), un po’la valvola dell‘ossigeno di riscaldo
(13) e un po’di pili la valvola del gas combustibile (3).

10. Accendere la miscela di gas davanti all‘ugello.
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11. Premendo la leva oppure apprendo la valvola (14) aprite |'ossigeno per taglio.
Modificare la pressione tramite la vite di regolazione sul regolatore oppure sul
punto di prelievo.

12. Una volta instaurato il flusso di ossigeno per il taglio, la fiamma di riscaldo puo
essere regolata mediante la valvola dell'ossigeno per il riscaldo (13) e quella del
gas combustibile (3).

13. Il cannello é ora pronto per l'uso.

5.3. COME SPEGNERE LA FIAMMA

1. Allentare la leva oppure chiudere la valvola dell ossigeno per taglio (14)*

2. Chiudere la valvola del gas combustibile (3) prima di chiudere la valvola dell'os-
sigeno (4).

3. Chiudere la valvola dell’ossigeno per riscaldo (13) sulla prolunga per taglio.*

*vale solo per il kit da taglio.

@ vANUTENZIONE

A Mantenere sempre pulito il cannello. Non ingrassare le parti. L'olio e il grasso a
contatto con l'ossigeno possono causare un‘esplosione.

« All'occorrenza pulire i fori degli ugelli da taglio con gli appositi aghi o con il
pulitore chimico KR 21. Non usare punte per trapano, fili di acciaio o simili, in
quanto possono danneggiare i canali all'interno del beccuccio.

«Non si ottiene una fiamma idonea o un flusso uniforme di ossigeno di taglio,
quando il bordo attorno al foro dell'ugello non & ben definito.

6.1.RIPARAZIONI
A Le riparazioni devono essere effettuate soltanto da personale autorizzato.

@cicLopiviTA

Il ciclo di vita della valvola riduttrice & di 10 anni.

O caranzia

Il normale periodo di garanzia € di due anni dalla data di ricevimento del cliente
GCE (o se questa data non & conosciuta, due anni dalla data di produzione marcata
sul prodotto).

La garanzia é da considerarsi valida solo per i prodotti usati secondo le istruzioni
riportate sul manuale d'uso e in base alle norme e agli standard del produttore.

ALLEGATO: FABBRICANTE:
n.1 - Tabella di taglio GCEs.r.o.

31/68



ES

@ nTrRODUCCION

El producto cumple con los estdndares requeridos para los dispositivos relaciona-

dos:

«  ENISO 5172 - Equipos de soldadura de gas - Sopletes para soldadura de gas, de
calentamiento y corte - Especificaciones y pruebas

«  EN 560 - Equipos de soldadura oxigeno - Conexiones porta manguera para
equipos de soldadura, corte procesos afines.

«  EN 1256 - Equipo de soldadura de gas - Especificacion para los conjuntos de
mangueras que se utilizan en equipos para soldadura, corte y procesos afines

- ENISO 3821 - Equipo para soldeo por gas - Mangueras de goma para soldeo,
corte y procesos afines

« EN730-1 - Equipos para soldeo por gas — Dispositivo de seguridad - Parte 1: Con
parada de llama incorporada

« EN730-2 - Equipos para soldeo por gas — Dispositivo de seguridad - Parte 2: Sin
parada de llama incorporada

« 1SO 5175 - Equipos para soldeo, corte y procesos afines por gas — Dispositivos
de seguridad para gases combustibles, oxigeno o aire comprimido - Disposicio-
nes, requisitos y pruebas generales

€ uso PREVISTO

El soplete de corte X11 esta previsto para ser usado con oxigeno y los gases com-
bustibles.

E)REQUISITOS DE SEGURIDAD

Todas las instrucciones con el signo de exclamacién A son instrucciones de

seguridad importantes.

« Lainstalacion y la operacién del producto debe ser ejecutada Unicamente por
una persona calificada de acuerdo con las prescripciones, reglamentos y nor-
mas locales.

«  Este producto se debe usar a temperatura de -20°C a +60°C.

«  Use solamente las boquillas de corte recomendadas por GCE (ver Apendix. Nr.
1).

«  Utilice los dispositivos de seguridad recomendados por GCE y lo requerido por
las normas y reglamentos locales.

- Por motivos de seguridad las vélvulas deben abrirse lenta y suavemente.

- Si el soplete se va a usar dentro de un lugar cerrado, revisar que las bocas de
ventilacion estén libres de obstaculos. Si esta instalado el sistema de ventilacion,
revise que estén funcionando correctamente.

«  Esimportante tomar en consideracion las leyes nacionales, normas y reglamen-
tos para los gases comprimidos, la prevencion de accidentes y proteccién del
medio ambiente.

/\ MANTENGA EL PRODUCTO Y SUS ACCESORIOS ALEJADOS DE: fuentes potencia-
les de incendio como fuego, cigarrillos,..., Aceite y grasa (cuidado el uso de crema
de manos, lavese las manos antes de manipular este producto o el cilindro), Pol-
vo, Agua.
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/\ Nunca use el equipo y/o sus componentes si esta dafiado o contaminado.

A Asegurese que el equipo esta conectado el tipo de gas que corresponde. La even-
tual conexion del tipo de gas incorrecto podria ocasionar una explosion, incendio
o lesiones a las personas o dafios materiales.

A El producto no debe, bajo ninguna circunstancia, ser modificado por nadie que = ES
no sea el fabricante.

@ DESCRIPCION DEL PRODUCTO
El soplete de corte X11 estd previsto para ser usado con oxigeno y gas combustible.
4.1.ESQUEMA DEL SOPLETE DE CORTE X11
Ver Fig. 1: Schematic picture

4.2.MARCADO
Ver Fig. 2: Marking

Tipo de gas | Cadigo | El cédigo de colores
Acetileno A ROJO

Oxigeno (e} AZUL

GLP (propano, butano y propileno y sus P ROJO

mezclas)

Gases combustibles F ROJO

Tab. 1: Tipos de gas
Marcado | Descripcion

H Inyector tipo mezcla con resistencia a
i la inflamacion

I I Mezcla sin efecto del inyector

Inyector tipo mezcla (mezcla de gas
combustible a la salida del inyector)

Tab. 2: Tipo de mezcla
@ FUNCIONAMIENTO

5.1.CONEXION DEL SOPLETE

- Acople el soplete a los reguladores de cilindro, a los puntos de uso si dispone de
una red de gas centralizada por medio de las mangueras respectivas. Asegure
las conexiones con abrazaderas.

- Controle su hermeticidad.
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5.2.E INFLAMACION Y REGULACION DEL GAS EN LOS ACCESORIOS DE
SOLDAR, CALENTARY CORTAR

5.2.1.SOLDADURAY CALENTAMIENTO

Nota. Este accesorio esta mezclando el gas a la salida del inyector (funciona segun

el principio del inyector), por lo cual debe usarse el siguiente método de encen-

dido:

1. Compruebe que la junta, es decir la arandela de sellado (7) de la conexién de
entrada del accesorio, no est4 dafiada.

2. Conecte al mango el accesorio adecuado de soldadura o calentamiento con

una boquilla.

Cierre las vélvulas de oxigeno (4) y de gas combustible (3).

4. Ajuste la presion de trabajo recomendada por medio de del volante de ajuste
de presién de los reguladores.

5. Abrir la vélvula de oxigeno (4) y dejar que se purgue la manguera. Mangueras
largas con boquillas estrechas requieren mayor tiempo de purga. Cierre la
vélvula de oxigeno (4).

6. Abrir la valvula de gas combustible (3) y déjelo salir. Purgar la manguera como
indica el punto nro. 5. Mantenga un flujo de combustible adecuado. Cierre la
vélvula de gas combustible (3).

7. Abra lavalvula de oxigeno de 1/4 de vuelta (4) y abra un poco més, de 1/2
vuelta, la vélvula de gas combustible (3).

8. Encienda la mezcla de gas delante de la boquilla de soldadura o calentamien-
to.

9. Ajustar la llama mediante las vélvulas de oxigeno (4) y de combustible (3).

10. El soplete estd ahora listo para cortar.

5.2.2. CORTE

Nota. Los accesorios de corte funcionan con ambos sistemas de mezclado (vea

el capitulo anterior), por lo cual debe usarse el siguiente método de encendido:

1. Compruebe que la arandela de sellado (7) de la conexién de entrada del acceso-
rio, no est4 dafada.

2. Conecte al mango el accesorio de corte adecuado.

3. Conecte la boquilla de corte adecuada.

4. Cierre la véalvula de oxigeno (4) y la vélvula del gas combustible (3). Suelte la
palanca de la vélvula de oxigeno de corte en el accesorio o cierre la vélvula (14).

5. Abra completamente la valvula de oxigeno de calentamiento.

6. Ajuste la presion de trabajo recomendada por medio de del volante de ajuste de
presién de los reguladores.

7. Abrir la vélvula de oxigeno (4) y dejar que se purgue la manguera. Mangueras
largas con boquillas estrechas requieren mayor tiempo de purga. Cierra la val-
vula de oxigeno (4) y la valvula de oxigeno de calentamiento (13).

8. Abrir la vélvula de gas combustible (3) y déjelo salir. Purgar la manguera como
indica el punto nro. 7. Mantenga un flujo de combustible adecuado. Cierre la
vélvula de gas combustible (3).

9. Abra completamente la vélvula (4), un poco la valvula de oxigeno de calenta-
miento (13), y un poco mas la valvula de gas combustible (3).

10. Encienda la mezcla de gas delante de la boquilla.

34/68

w



11. Abra el oxigeno de corte, presionando la palanca o abriendo la vélvula (14). Re-
gule la presion mediante el tronillo de regulacién en el sistema de regulacion o
en el lugar de suministro.

12. Con el oxigeno de corte fluyendo, ajustar la llama mediante las vélvulas de oxi-
geno (4) y de combustible (3).

13. El soplete estd ahora listo para cortar.

5.3. PARADA DEL SOPLETE

1. Suelte la palanca o cierre la vélvula de oxigeno de corte (14)*

2. Cierre la valvula de oxigeno (4), cierre a continuacion la vélvula de gas de com-
bustible (3).

3. Cierre la vélvula de oxigeno de calentamiento (13) en el accesorio de corte.*

*vélido sélo para el soplete de corte.

@ VANTENIMIENTO

A Mantenga limpio el soplete. No lubrique ninguna pieza. El aceite y la grasa pue-
den causar explosiones en contacto con el oxigeno.

- Siempre que sea necesario limpiar la boquilla con la aguja o escariador adecua-
do o con el detergente KR21. Brocas, alambres de acero y similares y deterioran
los surcos de las boquillas.

+Unallama adecuada y un chorro de oxigeno de corte uniforme solo puede con-
seguirse con boquillas en buen estado y canales de gases limpios y rectos.

6.1.REPARACIONES.
A Las reparaciones deben ser efectuadas Ginicamente por personal calificado.

@TIEMPO DE VIDA

El tiempo de vida util del producto es por disefio 10 afos.

O caranTia

El periodo de garantia estandar es de dos afios a partir de la fecha que se compré el
producto. Para hacer valer su garantia y derecho debe registrarse en la pagina web
www.gcegroup.com seleccione su pais ->contacto ->registro. Con su registro, entra-
r4 automdticamente en sorteos mensuales de premios y descuento en productos (Si
no se registra su compra, se aplicara 2 afios a partir de la fecha de produccién, que
esta impresa en el producto). La garantia estandar es valida sélo para los productos
manejados segun las instrucciones de uso (IFU) y acorde a las buenas practicas y
estandares de la industria.

ANEXOS: FABRICANTE:
n.1 - Tabla para cortar GCEs.r.o.
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@ nTrODUCAO

O produto esta em conformidade com os requisitos essenciais das normas:

ISO EN 5172 - Gas welding equipment - Blowpipes for gas welding, heating and
cutting - Especificagdes e ensaios

EN 560 - Gas welding equipment - Hose connections for equipment for wel-
ding, cutting and allied processes

EN 1256 - Equipamento para a soldagem de chamas - Especificacao de con-
juntos de mangueira usados junto dos equipamentos para a soldagem, corte e
processos relacionados

EN ISO 3821 - Equipamento para a soldagem de chamas - Mangueiras de bor-
racha para soldagem, corte e processos relacionados

EN 730-1 - Equipamento para a soldagem de chamas - Equipamento de segu-
ranca - Parte 12: Inclui um supressor de chamas

EN 730-2 - Equipamento para a soldagem de chamas - Equipamento de segu-
ranca - Parte 22: Ndo inclui o supressor de chamas

ISO 5175 - Equipamento para a soldagem de chamas, corte e processos rela-
cionados - Equipamento de seguranca para gases combustiveis, oxigénio ou ar
pressurizado - Regulamentos gerais, requisitos e provas

@uTiLizacio
O magarico X11 é destinado para uso com oxigénio e gases combustiveis.
E)REQUISITOS DE SEGURANCA

Todas as indicagdes que mostram este ponto de exclamacao /\ sio instrucdes de
seguranga importantes.

Instalacdo e operacao do equipamento deve ser feita apenas por pessoal quali-
ficado, de acordo com instrugdes locais, regras e normas.

O produto devem ser usadoa temperatura de -20°C a +60°C.

Use apenas os bicos recomendados pelo produtor deste magarico (veja App.
Nr. 1).

Use dispositivos de seguranca recomendados pelo produtor ou exigidos pelas
normas nacionais em cada pais.

Por razbes de seguranca todas as vélvulas de fecho devem ser abertas lenta e
suavemente.

Verifique se todas as grelhas de ventilacdo estéo livres de obstaculos e que o
sistema de extracgao (quando instalado) funciona corretamente.

As leis nacionais, regras e regulamentos para os gases comprimidos, prevencédo
de acidentes e protecdo ambiental devem ser observados.

A Manter o produto e seus equipamentos associados longe de: 6leo ou massa. Lave
sempre as maos antes de manusear o produto ou o cilindro; 4gua; pé; substancia
e materiais inflamaveis

A Nunca utilize produtos ou seus equipamentos associados, se estiverem danifica-
dos ou contaminados.
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A\ Certifique-se que apenas o correcto fornecimento de gas esta ligado ao produto.
Ligacao do fornecimento de gas incorreto pode levar a uma explosdo ou incén-
dio, causando risco de vida e danos a propriedade.

A O produto nao deve, em nenhuma circunstancia, ser modificado.

@ DESCRICAO DE PRODUTO
O magarico X11 é destinado para uso com oxigénio e gas combustivel.

4.1.IMAGEM ESQUEMATICA DO MACARICO X11
Ver Fig. 1: Schematic picture

4.2.MARCAGCAO
Ver Fig. 2: Marking

Tipo de gas | Codigo | Codificacao de cores
Acetileno A VERMELHO
Oxigenio [¢] AZUL

LPG (incl. propano, butano e propileno) P VERMELHO

Fuel gas F VERMELHO

Tab. 1: Tipo de gas

Marcagéo | Descrigao
H tipo de injector de mistura resistente ao
J_ combustdo
I I mistura sem efeito injector

tipo de injector de mistura do gas
combustivel

Tab. 2: Tipo de mistura
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@orerACAO
5.1.LIGAR O MACARICO.

Use mangueira aprovada para ligar o macarico aos reguladores do cilindro, ou
aos pontos de abastecimento de gas de uma rede central. Fixe bem as conexdes
com abracadeiras.

Verifique se existem fugas com Gasobul.

5.2.1GNICAO E AJUSTAMENTO DE GAS DOS MAGARICOS DE SOLDA-
GEM, AQUECIMENTO E CORTE
5.2.1. SOLDAGEM, SOLDADURA E AQUECIMENTO

NOTA: Este macarico mistura gas por tipo de injector. As instru¢des abaixo devem
ser seguidas cuidadosamente.

1.

2.
3.
4

8.
9.

Verifique a vedacdo (7) no magarico se nao estd danificado.

Ligue um magarico com bico apropriado ao manipulo.

Feche as vélvulas de oxigénio (4) e gas combustivel (3).

Ajuste as pressoes de trabalho recomendadas através do parafuso de ajuste
dos reguladores.

Purgue brevemente a mangueira de gds, abrindo a valvula de oxigénio (4).
Mangueiras longas e / ou bicos pequenos de corte exigem purgas um pouco
mais longas. Fechar a vélvula de oxigénio (4).

Abra a vélvula de gés combustivel (3) ligeiramente. Manter um fluxo gas
combustivel suficiente para uma saida adequada. Fechar a valvula de gas
combustivel (3).

Abrir a valvula de aquecimento de oxigénio (4) e abrir um pouco mais a valvula
do gés combustivel (3).

Acenda a mistura de gas em frente do do bico.

A chama de aquecimento pode ser ajustada através da valvula de oxigénio de
aquecimento (4) e da vélvula gas combustivel (3).

10. O macarico pode agora ser utilizado para o corte.

5.2.2. CORTE
NOTA: O macarico de corte mistura gas na base de ambos os principios. Ver o
capitulo acima. As instrugoes abaixo devem ser seguidas cuidadosamente.

1.

2.
3.
4

b

Verifique se a vedagdo (7) no magarico nao esté danificada.

Ligue um magarico apropriado ao manipulo.

Ligue um bico de corte apropriado.

Feche a vélvula de oxigénio (4) e gas combustivel (3). No magarico de corte de-
saperte a alavanca da vélvula de oxigénio de corte ou aparafuse a valvula (14).
Abra totalmente a vélvula de oxigénio de aquecimento.

Ajuste as pressdes de trabalho recomendadas através do parafuso de ajuste dos
reguladores.

Purgue brevemente a mangueira de gas, abrindo a vélvula de oxigénio (4). Man-
gueiras longas e / ou bicos pequenos de corte exigem purgas um pouco mais
longas. Feche a valvula de oxigénio (4) e a vélvula de oxigénio de aquecimento
(13).
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8. Abra a vélvula de gas combustivel (3) ligeiramente. Manter um fluxo gas com-
bustivel suficiente para uma saida adequada. Fechar a valvula de gas combusti-
vel (3).

9. Abra totalmente a valvula (4), um pouco a valvula de oxigénio de aquecimento
(13) a e um pouco mais a vélvula do gas combustivel (3).

10. Acenda a mistura de géas em frente do bico.

11. Ao apertar a alavanca ou abrindo a vélvula (14) abrird também o oxigénio de
corte. Ajuste a pressao mediante o parafuso de ajuste do regulador ou em um
ponto de abastecimento.

12. Uma vez que o oxigénio de corte esta a fluir, a chama de aquecimento pode
ser ajustada através da valvula de oxigénio de aquecimento (5) e da valvula gas
combustivel (4).

13. O macarico pode agora ser utilizado para o corte.

5.3. DESLIGAR A CHAMA

1. Desaperte a alavanca ou feche a vélvula de oxigénio de corte (14)*

2. Feche avaélvula de gas combustivel (4) antes de fechar a vélvula do oxigénio de
aquecimento (5).

3. Feche avalvula de oxigénio de aquecimento (13) no macarico de corte.*

*vale somente para o conjunto de corte.

@ vanuTENCAO

A Manter o magarico limpo . Nao lubrifique nenhuma das partes. Oleo ou gordura
podem causar uma explosao quando em contacto com o oxigénio.

- Os orificios do bico de corte devem ser limpos se necessario com agulhas de limpeza
adequadas ou com KR21 limpeza quimica. Nao use brocas, fio de aco ou objectos
semelhantes para limpeza, que os canais no interior do bico podem ficar danifi-
cados.

» Uma chama apropriada e um fluxo uniforme do oxigénio de corte ndo pode ser obti-
da a menos que as arestas dos orificios do bico estejam intactas.

6.1.REPARAGOES

A Se os reparos necessarios devem ser realizados por um especialista.

@ViDA UTIL

A vida util maxima do produto é 10 anos.

O cAranTIA

O periodo de garantia normal é de dois anos a partir da data de recepgao pelo clien-
te GCE (ou, se este nao for conhecido dois anos a partir da data de fabricacdo do
produto mostrada no produto).

A garantia normal é valida apenas para produtos manuseados de acordo com a Ins-
trugdes para utilizagao (IFU) e as boas praticas de utilizagcado standard da industria

em geral.
APENDICE: MANUFACTURER:
n.1 -Tabela de corte GCEs.r.o.
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@rieomLuva

Tento produkt je v souladu s pozadavky nasledujicich norem:

EN ISO 5172 - Zafizeni pro plamenové svarovani - Ru¢ni horaky pro svarovani,
fezani a ohfivani - Specifikace a zkouseni

EN 560 - Zafizeni pro plamenové svarovani - Hadicové piipojky pouZzivané u
zafizeni pro svarovani, fezani a piibuzné procesy

EN 1256 - Zafizeni pro plamenové svafovani - Specifikace hadicovych sestav,
pouzivanych u zafizeni pro svafovani, fezani a pfibuzné procesy

EN ISO 3821 - Zafizeni pro plamenové svatrovani - Pryzové hadice pro svarovani,
fezani a pfibuzné procesy

EN 730-1 - Zafizeni pro plamenové svafovéni - Bezpe¢nostni zafizeni - Cast 1:
Zahrnujici zhdseci viozku

EN 730-2 - Zafizeni pro plamenové svafovéni - Bezpe¢nostni zafizeni - Cast 2:
Nezahrnujici zhaseci vlozku

ISO 5175 - Zafizeni pro plamenové svafovani, fezani a pfibuzné procesy - Bez-
pecnostni zafizeni pro hoflavé plyny, kyslik nebo stlaceny vzduch - Vieobecné
predpisy, pozadavky a zkousky

OrouziTi

Svareci a fezaci souprava X11 je urc¢ena k pouziti s kyslikem a hoflavymi plyny.

€DBEZPECNOSTNI PREDPISY

Viechna upozornéni oznacena vykfi¢nikem A jsou dulezité bezpe¢nostni instruk-

ce.

Instalace a provoz zafizeni musi byt vzdy proveden kvalifikovanou osobou v
souladu s mistnimi predpisy, nafizenimi a normami.

Zafizeni by mélo byt pouZzito pfi teploté -20°C az +60°C.

Pouzivejte pouze hubice doporucené vyrobce (viz Pfiloha 1).

Pouzivejte bezpecnostni zafizeni, kterd jsou doporucena vyrobcem nebo dana
zakony ve vasi zemi.

Z bezpec¢nostnich diivodu otevirejte uzaviraci ventily pomalu.

Zkontrolujte, zda jsou viechny odvétravaci armatury prichozi. Pokud je instalo-
van odvétravaci systém, zkontrolujte jeho spravnou funkénost.

Musi byt dodrzeny také mistni zakony, nafizeni a normy.

/\ ROZVODOVE ZARIZENi NESMi PRUIT DO STYKU S: potencionalnim zdrojem poa-
ru (ohen, cigarety,...), hoflavymi materialem, olejem a mastnotou (budte zvlasté
opatrni pfi pouziti krémi na ruce), vodou.

A\ Nikdy nepouzivejte zafizeni, které je znecisténé nebo poskozené.

A Ujistéte se, Ze je k zafizeni pfipojen spravny typ plynu. Pfipojeni nespravného
zdroje plynu muze zpusobit explozi nebo pozar, zplisobit zranéni osob a posko-
zeni zafizeni nebo budovy.

A Produkt muize byt modifikovan pouze vyrobcem.
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@roris PRODUKTU

Rezaci a svéareci souprava X11 je uréena k pouziti s kyslikem a hoflavymi plyny.
4.1.SCHEMATICKE ZNAZORNENI REZACI A SVARECI SOUPRAVY X11

Viz Fig. 1: Schematic picture

4.2.ZNACENI
Viz Fig. 2: Marking

cs

Typ plynu | Kod | Barevné znadeni
Acetylén A CERVENA
Kyslik (o] MODRA
LPG (v&. propanu, butanu and propylenu) P CERVENA
Hoflavé plyny F CERVENA

Tab. 1: Typy plynu

.

1

Znaceni | Popis

injektorovy zptisob smésovani odolny
proti zahoreni

sméSovani bez injekéniho Ucinku

injektorovy zptisob smésovani
hoflavého plynu

Tab. 2: Typ sméSovdni
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@rrovoz

5.1.PRIPOJENI ZARIZENI

- Pripojte rukojet k redukénimu ventilu nebo k odbérnému mistu pomoci schva-
leného typu hadice. Zajistéte pfipojeni hadicovymi sponkami.

«  Zkontrolujte spoje pomoci detekéni kapaliny.

5.2. ZAPALENi A REGULACE PLYNU SVARECICH, NAHRIVACICH A RE-
ZACICH NASTAVCU

5.2.1. Svéreni, pajeni a nahrivani

POZN.: Tento nastavec smésuje plyn injektorovym zplisobem. Pouzivejte produkt

dle navodu k pouziti.

1. Zkontrolujte, zda tésnéni (7) na nastavci neni poskozené.

Pripojte vhodny nastavec s hubici k rukojeti.

Zavrete ventily kysliku (4) a hoflavého plynu (3).

Pomoci ovladace na redukénim ventilu nastavte pozadovany pracovni tlak.

Otevrete ventil kysliku (4) a natlakujte kratce hadici. Pfi pouziti dlouhych hadic

nebo malych hubic miZe natlakovani trvat delsi dobu. Zaviete ventil kysliku

4).

6. Otevrete ventil hoflavého plynu (3) a nechte plyn (acetylén nebo propan)
proudit. Natlakujte stejnym zplsobem jako u kysliku. Zaviete ventil hoflavého
plynu.

7. Oteviete ventil kysliku (4) a ventil hoflavého plynu (3) o trochu vice.

8. Zapalte smés plynu pied hubici.

9. Nyni upravte plamen pomoci ventilt pro hoflavy plyn (3) a kyslik (4).

10. Zatizeni je nyni pfipraveno k provozu.

5.2.2. Rezéni

POZN.: Rezaci nastavec smésuje plyn na zakladé obou princip(. Viz kapitola vyse.

Pouzivejte produkt dle navodu k pouziti.

1. Zkontrolujte, zda tésnéni (7) na nastavci neni poskozené.

2. Pfipojte vhodny nastavec k rukojeti.

3. Pfipojte vhodnou fezaci hubici.

4. Zavrete ventil nahfivaciho kysliku (4) a hoflavého plynu (3). Na fezacim nastavci

uvolnéte paku ventilu fezaciho kysliku nebo zasroubuijte ventil (14).

PIné oteviete ventil nahfivaciho kysliku.

Pomoci ovladace na redukénim ventilu nastavte pozadovany pracovni tlak.

7. Oteviete ventil kysliku (4) a natlakujte kratce hadici. P¥i pouziti dlouhych hadic
nebo malych hubic mlze natlakovani trvat delsi dobu. Zaviete ventil kysliku (4)
a ventil nahfivaciho kysliku (13).

8. Otevrete ventil hoflavého plynu (3) a nechte plyn proudit. Natlakujte stejnym
zplsobem jako u kysliku. Zavfete ventil hoflavého plynu (3).

9. PIné oteviete ventil (4), trochu ventil nahfivaciho kysliku (13) a o trochu vice
ventil hoflavého plynu (3).

nhwnN
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10. Zapalte smés plynu pied hubici.

11. Stlac¢enim paky nebo otevienim ventilku (14) oteviete fezaci kyslik. Upravte tlak
pomoci regula¢niho Sroubu na regulatoru nebo odbérném misté.

12. Nyni upravte plamen pomoci ventilt pro hoflavy plyn (3) a nahfivaci kyslik (13).

13. Zafizeni je nyni pfipraveno k provozu.

5.3. ZHASENi PLAMENE

1. Uvolnéte paku nebo zaviete ventilek fezaciho kysliku(14)*

2. Zavrete ventil hotlavého plynu (3) a poté zaviete ventil nahfivaciho kysliku (4).

3. Zavrete ventil nahtivaciho kysliku (13) na fezacim nastavci.*

*plati pouze pro fezaci soupravu.

®uprzea

A\ Udrzujte zafizeni v Cistoté. Nepouzivejte mazadla na zadné jeho casti. Zabrarte
kontaktu s oleji ¢i mastnotou. Kontakt mastnoty nebo oleje s kyslikem by mohl
zpusobit vybuch.

- Otvory fezaci hubice by mély byt ¢istény, kdyZ je to nezbytné, pomoci vhodnych
¢isticich dratk nebo chemického pipravku KR21. Cistici dratky zastr¢te opatr-
né dovnitf a ven bez otaceni. Nepouzivejte vrtaky, ocelové draty nebo podobné
predméty, jelikoz by mohly poskodit otvory hubice.

- Neni mozné nastavit spravny plamen a vyrovnany tok fezaciho kysliku, pokud
nejsou hrany hubice ostré.

6.1.0PRAVY

A\ Opravy musi byt provadény pouze autorizovanou osobou.

@:zivoTNOST
Doporucena zivotnost vyrobku je 10 let.
ZARUKA
Bézna zaru¢ni doba na vyrobek je dva roky od data doruceni vyrobku zakaznikiim
GCE (pokud neni datum doruceni zndmo, pocita se zaru¢ni doba od data uvedeného
na vyrobku).
Béznd zaruka je platna pouze na vyrobky, které jsou pouzivany dle ndvodu k pouziti,
predepsanych norem a spravné technické praxe.

PRILOHY: VYROBCE:
¢.1 - Rezaci tabulka GCE s.ro.
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@rrepsiov

Tento produkt je v stlade s poziadavkami nasledujucich noriem:

«  ENISO 5172 - Zariadenia na plamenové zvéranie - Ru¢né horaky pre zvaranie,
rezanie a ohrievanie - Specifikacie a skianie

«  EN 560 - Zariadenia na plamenové zvaranie - Hadicové pripojky pouzivané u
zariadeni pre zvaranie, rezanie a pribuzné procesy

. EN 1256 - Zariadenia na plameriové zvaranie — Specifikacie hadicovych zostav,
pouzivanych na zariadeniach na zvaranie, rezanie a pribuzné procesy

«  ENISO 3821 - Zariadenia na plamernové zvaranie - Gumové hadice na zvaranie,
rezanie a pribuzné procesy

- EN730-1 - Zariadenia na plameniové zvaranie — Bezpe¢nostné zariadenia — Cast
1: Zahfnajuce zhasaciu vlozku

- EN730-2 - Zariadenia na plameniové zvaranie — Bezpe¢nostné zariadenia — Cast
2: Nezahinajuce zhasaciu vlozku

« 1SO 5175 - Zariadenia na plamenové zvaranie, rezanie a pribuzné procesy - Bez-
pecnostné zariadenia na horlavé plyny, kyslik alebo stlaceny vzduch - VSeobec-
né predpisy, poziadavky a skusky

Orouzit

Zvaracia a rezacia sUprava X11 je ur¢end na pouzitie s kyslikom a horlavymi plynmi.

€D BEZPECNOSTNE PREDPISY

Vietky upozornenia oznacené vykri¢nikom A\, su délezité bezpecnostné instruk-

cie.

+ In3talacia a prevadzka zariadenia musia byt vzdy vykonany kvalifikovanou oso-
bou v sulade s miestnymi predpismi, nariadeniami a normami.

- Zariadenie by malo byt pouzité pri teplote -20 ° Caz + 60 ° C.

- Pouzivajte iba hubica odporuicané vyrobcom (pozri priloha 1).

. Pouzivajte bezpecnostné zariadenia, ktoré si odporucané vyrobcom alebo
dand zakony vo vasej krajine.

- Zbezpecnostnych dévodov otvarajte uzatvéracie ventily pomaly.

- Skontrolujte, ¢i su vietky odvetravacie armatury priechodna. Ak je instalovany
odvetravaci systém, skontrolujte jeho spravnu funkénost.

«  Musia byt dodrzané aj miestne zakony, nariadenia a normy.

/\ Rozvodova ZARIADENIE NESMIE PRIST DO STYKU S: potencionalnym zdrojom po-
Ziaru (ohen, cigarety, ...), horlavymi materialmi, olejom a mastnotou (budte zvlast
opatrni pri pouziti krémov na ruky), vodou.

A\ Nikdy nepouzivajte zariadenie, ktoré je znecistené alebo poskodené.

/\ Uistite sa, Ze je k zariadeniu pripojeny spravny typ plynu. Pripojenie nespravneho
zdroja plynu méze sposobit expléziu alebo poziar, spdsobit zranenie oséb a po-
Skodenie zariadenia alebo budovy.

A Produkt nesmie byt v Ziadnom pripade modifikované nikym inym ako vyrobcom.
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@roris PRODUKTU

Rezacia a zvéracia suprava X11 je uréend na

pouzitie s kyslikom a horlavym plynom.

4.1.SCHEMATICKE ZNAZORNENIE REZACEJ A ZVARACEJ SUPRAVY

X11
Pozri Fig. 1: Schematic picture

4.2.ZNACENIE
Pozri Fig. 2: Marking

Typ plynu | Kod | Farebné znacenie
Aceylén A RED
Kyslik o BLUE
LPG (vr. propanu, butéanu a propylénu) P RED
Horlavé plyny F RED
Tab. 1: Typy plynu
Oznacovanie | Popis

injektorovy spésob zmieSavania odolny
proti zahoreniu

zmie$avanie bez injekéného ucinku

injektorovy sposob zmieSavania
horfavého plynu

Tab. 2: Typ zmieSavania
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@ rREVADZKA

5.1.PRIPOJENIE ZARIADENIA

- Pripojte rukovét k reduk¢nému ventilu alebo k odbernému miestu pomocou
schvaleného typu hadice. Zaistite pripojenie hadicovymi sponkami.

- Skontrolujte spoje pomocou detekcnej kvapaliny.

5.2.ZAPALENIE A REGULACIA PLYNU ZVARACICH, NAHRIEVACICH A
REZACICH NADSTAVCOV

5.2.1. ZVARANIE, SPAJKOVANIE A NAHRIEVANIE

Délezité upozornenie: Tento nadstavec zmiesava plyn injektorovym spésobom.

Pouzivajte produkt podla navodu na pouzitie.

Skontrolujte, ¢i tesnenie (7) na nadstavci nie je poskodené.

Pripojte vhodny nadstavec s hubicou k rukovati.

Zavrite ventily kyslika (4) a horlavého plynu (3).

Pomocou ovladaca na redukénom ventile nastavte pozadovany pracovny tlak.

Otvorte ventil kyslika (4) a natlakujte kratko hadicu. Pri pouziti dlhych hadic

alebo malych hubic méze natlakovanie trvat dihsiu dobu. Zatvorte ventil

kyslika (4).

6. Otvorte ventil horlavého plynu (3) a nechajte plyn (acetylén alebo propén)
prudit. Natlakujte rovnakym sposobom ako u kyslika. Zatvorte ventil horfavého
plynu (3).

7. Otvorte ventil nahrievacieho kyslika (5) a ventil horlavého plynu (4) o trochu
viac.

8. Zapdlte zmes plynu pred hubicou.

9. Teraz upravte plamern pomocou ventilov pre horlavy plyn (3) a kyslik (4).

10. Zariadenie je teraz pripravené na prevadzku.

5.2.2. REZANIE

Dolezité upozornenie: Rezaci nadstavec zmiesava plyn na zaklade oboch princi-

pov. Pozrite kapitolu vyssie. Pouzivajte produkt podla navodu na pouZzitie.

1. Skontrolujte, ¢i tesnenie (7) na nadstavci nie je poskodené.

2. Pripojte vhodny nadstavec k rukovati.

3. Pripojte vhodnu rezaciu hubicu.

4. Zavrite ventil kyslika (4) a horlavého plynu (3). Na rezacom nadstavci uvolnite

paku ventilu rezacieho kyslika alebo zaskrutkujte ventil (14).

PIne otvorte ventil nahrievacieho kyslika (13).

Pomocou ovladac¢a na redukénom ventile nastavte pozadovany pracovny tlak.

7. Otvorte ventil kyslika (4) a natlakujte kratko hadicu. Pri pouziti dlhych hadic ale-
bo malych hubic méze natlakovanie trvat dlhsiu dobu. Zavrite ventil kyslika (4)
a ventil nahrievacieho kyslika (13).

8. Otvorte ventil horlavého plynu (3) a nechajte plyn (acetylén alebo propan) pru-
dit. Natlakujte rovnakym spdsobom ako u kyslika. Zatvorte ventil horfavého ply-
nu (3).

9. PIne otvorte ventil (4), trochu ventil nahrievacieho kyslika (13) a o trochu viac
ventil horlavého plynu (3).

nhwnN =
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10. Zapalte zmes plynu pred hubicou.

11. Stlacenim paky alebo otvorenim ventilceka (14) otvorte rezaci kyslik. Upravte
tlak pomocou regulacnej skrutky na regulatore alebo odbernom mieste.

12. Teraz upravte plamen pomocou ventilov pre horlavy plyn (4) a nahrievacie kyslik
(5).

13. Zariadenie je teraz pripravené na prevadzku.

5.3. ZHASANIE PLAMENA

1. Uvolnite paku alebo zavrite ventil¢ek rezacieho kyslika (14)*

2. Zatvorte ventil horlavého plynu (3) a potom zatvorte ventil kyslika (4).
3. Zavrite ventil nahrievacieho kyslika (13) na rezacom nadstavci.*

* plati iba pre rezaciu supravu.

®uprzBA

A Udrzujte zariadenie v cistote. Nepouzivajte mazadla na ziadnej jeho casti. Za-
brante kontaktu s olejmi ¢i mastnotou. Kontakt mastnoty alebo oleja s kyslikom
by mohol spdsobit vybuch.

«  Otvory rezacie hubice by mali byt cistené, ked' je to nevyhnutné, pomocou
vhodnych ¢istiacich drétikov alebo chemického pripravku KR21. Cistiace droti-
ky zastrc¢te opatrne dovnutra a von bez otacania. Nepouzivajte vrtaky, ocelové
droty alebo podobné predmety, pretoze by mohli poskodit otvory hubice.

«Nie je mozné nastavit spravny plamen a vyrovnany tok rezacieho kyslika, pokial

nie su hrany hubica ostré.
6.1.0PRAVY
A\ Opravy musia byt vykondvané len autorizovanou osobou.

@zvotnost

Odporucana zivotnost vyrobku je 10 rokov.

@ zArucNA DOBA

Beznd zaruc¢na doba na vyrobok je dva roky od datumu dorucenia vyrobku zékaz-
nikom GCE (ak nie je ddtum dorucenia znamy, pocita sa zaru¢na doba od datumu
uvedeného na vyrobku).

Beznd zéruka je platnd len na vyrobky, ktoré su pouzivané podla navodu na pouzitie,
predpisanych noriem a spravnej technickej praxe.

PRILOHA: VYROBCA:
¢.1 - Rezaci tabulka GCEs.ro.T
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Q@wster

Produkt zostat wyprodukowany zgodnie z nastepujacymi standardami:

ISO EN 5172 - Sprzet do spawania gazowego - Palniki do spawania, podgrzewa-
nia i ciecia gazowego — Wymagania techniczne i badania

EN 560 - Sprzet do spawania gazowego -- Przytacza wezy dla sprzetu do spawa-
nia gazowego, ciecia i procesow pokrewnych

EN 1256 - Sprzet do spawania gazowego -- Specyfikacja zespotéw weza dla
sprzetu do spawania, ciecia i proceséw pokrewnych

EN ISO 3821 - Sprzet do spawania gazowego -- Weze gumowe stosowane przy
spawaniu, cieciu i procesach pokrewnych

EN 730-1 - Sprzet do spawania gazowego -- Urzadzenia zabezpieczajace -- Cze$¢
1: Zawierajace zapore ptomieniowg

EN 730-2 - Sprzet do spawania gazowego -- Urzadzenia zabezpieczajace -- Czes¢
2: Niezawierajace zapore ptomieniowa

ISO 5175 - Urzadzenia do spawania, ciecia gazowego i proceséw pokrewnych
-- Urzadzenia zabezpieczajace do gazéw palnych i tlenu lub sprezonego powie-
trza -- Wymagania ogolne i badania

@ uzvYTKOWANIE

Zestaw do spawania i ciecia X11 przeznaczony jest do zastosowania z tlenem oraz
gazami palnymi.

€W YMOGI BEZPIECZENSTWA

Wszelkie zalecenia oznaczone znakiem wykrzyknika w tréjkacie A sg bardzo istotne.

Instalacja oraz operowanie palnikiem zawsze musi by¢ przeprowadzane przez
wykwalifikowany personel zgodnie z lokalnymi wytycznymi oraz standardami
Produkt moze by¢ uzywany w zakresie temperatur -20°C do +60°C

Stosowac wytacznie oryginalnych dysz zalecanych przez producenta (zatgcznik
nr1)

Stosowac bezpieczniki rekomendowane przez producenta badz innych spetnia-
jacych obowigzujace standardy

Ze wzgledéw bezpieczeristwa wszystkie zawory zamykajace powinny byc
otwierane powoli i delikatnie

Sprawdzi¢ czy wszystkie kratki wentylacyjne i system odprowadzajacy gazy
dziafajg poprawnie (jesli zainstalowane)

Przestrzegane musza by¢ wszystkie lokalne wymagania dotyczace gazéw spre-
zonych, zapobiegania wypadkom oraz ochrony srodowiska

A Trzymac produkt oraz jego osprzet z dla od: olejéw i smaréw; wody; kurzu; sub-
stancji i materiatéw tatwopalnych;

A Nigdy nie uzywac palnika i osprzetu jesli jest zniszczony badz zanieczyszczony

A\ Upewnic sie, ze do palnika zostat podtagczony prawidlowy gaz. Niewtasciwy gaz
moze przyczyni¢ sie¢ do wywotania pozaru, obrazen personelu oraz zniszczenia
mienia.

/\ Produkt w zaden sposéb nie moze by¢ modyfikowany.
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@ oris PRODUKTU

Zestaw do ciecia i spawania X11 przeznaczony jest do zastosowania z tlenem oraz
gazem palnym.

4.1.SCHEMATYCZNY RYSUNEK ZESTAWU DO CIECIA | SPAWANIA X11
Zob. Fig. 1: Schematic picture

4.2.0ZNACZENIE
Zob. Fig. 2: Marking

Rodzaj gazu | Oznaczenie Kolor
Acetylen A CZERWONY
Tlen o NIEBIESKI
LPG (propan, buten i propylen) P CZERWONY
Gaz palny F CZERWONY

Tab. 1 Rodzaje gazéw
Oznakowanie | Opis

H inzektorowy sposéb mieszania odporny
J_ na ptomien zwrotny

I I mieszanie bez dziatania inzektorowego

inzektorowy sposob mieszania gazu
palnego

Tab. 2: Typ mieszania
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@ uvTKOWANIE
5.1.PODLACZENIE PALNIKA

Podtaczy¢ palnik do reduktora badz punktéw poboru centralnego systemu
zasilania za pomoca atestowanych wezy. Zabezpieczy¢ potaczenie uchwytami.
Sprawdzi¢ szczelno$¢ potaczenia za pomocg wody z mydtem lub detektora nie-
szczelnosci.

5.2.ZAPALENIE | REGULACJA GAZU NASADEK DO SPAWANIA, GRZA-
NIA 1 CIECIA
5.2.1. SPAWANIE, LUTOWANIE | GRZANIE

UWAGA: Ta koricowka miesza gaz w sposob inzektorowy. Prosze doktadnie zapo-
znac sie z instrukcja ponizej.

nhwnN=

7.
8.
9.

Sprawdzi¢, czy nie jest uszkodzona uszczelka (7) na nasadce.

Podtaczy¢ odpowiednia nasadke z dysza do rekojesci.

Zamknac zawory tlenu (4) i gazu palnego (3).

Ustawic zadane cisnienie robocze poprzez regulacje pokretta reduktora
Przedmuchac krétko weze poprzez otwarcie zaworu tlenu (4). Diugie weze
albo/i dysze tnace o matych zakresach wymagaja niekiedy dtuzszego przedmu-
chu. Zamkna¢ zawor tlenu (4)

Otworzy¢ zawor gazu palnego (3) i przedmuchac jak powyzej. Zamkna¢ zawér
gazu palnego (3).

Otworzy¢ zawor tlenu (4) i nieco bardziej zawor gazu palnego (3).

Zapali¢ mieszanke gazu przed dysza.

Regulowac¢ ptomienia poprzez ustawienie pokretfa tlenu podgrzewajacego (4)
oraz gazu palnego (3).

10. Palnik jest przygotowany do ciecia.

5.2.2. CIECIE
UWAGA: Nasadka do cigcia miesza gaz na obu zasadach. Patrz powyzszy rozdziat.
Prosze doktadnie zapoznac sie z instrukcja ponizej.

1.

2.
3.
4

ow

8.

9.

Sprawdzi¢, czy nie jest uszkodzona uszczelka (7) na nasadce.

Podtaczy¢ odpowiednia nasadke do rekojesci.

Podtaczy¢ odpowiednia dysze do ciecia.

Zamkna¢ zawor tlenu (4) i gazu palnego (3). Na nasadce do ciecia zluzowac
dzwignie zaworu tlenu do ciecia albo zasrubowac zawér (14).

Zupetnie otworzy¢ zawér tlenu do grzania.

Ustawi¢ zadane ci$nienie robocze poprzez regulacje pokretta reduktora
Przedmuchac krétko weze poprzez otwarcie zaworu tlenu (4). Dtugie weze al-
bo/i dysze tngce o matych zakresach wymagaja niekiedy dtuzszego przedmu-
chu. Zamkna¢ zawor tlenu (4) i zawér tlenu do grzania (13).

Otworzy¢ zawoér gazu palnego (3) i przedmuchac jak powyzej. Zamknac¢ zawor
gazu palnego (3).

Zupetnie otworzy¢ zawor (4), lekko zawér tlenu do grzania (13) i troche wiecej
zawor gazu palnego (3).

10. Zapali¢ mieszanke gazu przed dysza.
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11. Wcisnieciem dzwigni lub otwarciem zaworku (14) otworzy¢ tlen do ciecia. Do-
stosowac cisnienie przy pomocy sruby regulacyjnej na regulatorze albo w miej-
scu odbiorczym.

12. W momencie uruchomienia przeptywu tlenu tngcego nastepuje regulacja pto-
mienia poprzez ustawienie pokretta tlenu podgrzewajacego (4) oraz gazu pal-
nego (3).

13. Palnik jest przygotowany do ciecia.

5.3. GASZENIE PLOMIENIA

1. Zluzowac dzwignie albo zamkna¢ zaworek tlenu do ciecia (14)*

2. Powoli zamkna¢ zawér gazu palnego (3), a nastepnie zawér tlenu (4).
3. Zamknac zawory tlenu do grzania (13) na nasadce do ciecia.*
*obowiazuje tylko dla zestawu do ciecia.

@ «onserwacA

A Utrzymywac palnik w czystosci. Nie smarowac zadnej z czesci. Olej lub smar w
kontakcie z tlenem moze spowodowac zapton.

- Otwory w dyszy powinny by¢ regularnie czyszczone za pomocg specjalnych
igietek (przetyczek) lub dedykowanego $rodka chemicznego KR21. Nie uzywac
do tego celu wiertet, drutu stalowego badz podobnych elementéw gdyz spo-
woduje to trwate uszkodzenie kanatéw wewnatrz dyszy.

« Wiasciwy ptomien czy przeptyw gazu mogg nie zosta¢ osiggniete kiedy kanaty
wewnatrz dyszy s uszkodzone.

6.1. NAPRAWA

/\ Wszelkie naprawy muszg by¢ wykonywane w autoryzowanych punktach serwi-
sowych.

@ 2YwoTNOSC

Maksymalny okres zywotnosci wyrobu wynosi 10 lat.

O cwarancIA
Standardowy okres gwarancji wynosi dwa lata od daty zakupu towaru przez Klienta
lub jesli nie jest ona znana 2 lata od momentu produkgji (znajduje sie na produkcie).
Standardowa gwarancja jest wazna tylko dla produktéw, obstugiwanych zgodnie z
instrukcja uzytkowania.

ZALACZNIK: PRODUCENT:
n.1 - karte ciecia GCEs.r.o.
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ELOSZO

A termék megfelel a kdvetkezd szabvanyok Iényegi kovetelményeinek:

ISO EN 5172 - Gazhegeszt6 berendezések - Kézi gazhegesztd, langvagd és hevi-
t6 pisztolyok. Kdvetelmények és vizsgalatok

EN 560 - Gazhegeszté berendezések — Tomlécsatlakozasok hegesztéshez, va-
gashoz és a kapcsolodé folyamatokhoz

EN 1256 - Gazhegeszté berendezések — A gézhegesztéshez, langvagashoz és
rokon eljarasaikhoz alkalmazott tomlévégek kovetelményei

EN ISO 3821 - Gazhegeszt6 berendezések - Gumitomlék hegesztéshez, langva-
gashoz és rokon eljarasokhoz

EN 730-1 - Gazhegeszt6 berendezések - Biztonsagi eszk6zok - 1. rész: Langfo-
goval egyutt

EN 730-2 - Gazhegesztd berendezések - Biztonsagi eszkdzok - 2. rész: Langfogd
nélkal

ISO 5175 - Gazhegeszté berendezések, langvagés és rokon eljarasok — Gyul-
ékony gazok, oxigén vagy stritett levegé biztonsagi eszkdzei - Altalanos el6ira-
sok, kovetelmények és prébak

€D AJANLOTT HASZNALAT

Az X11 HEGESZTO ES LANGVAGO SZETT oxigénnel és égbgazzal valé hasznalatra
rendeltetett.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

Az ezzel a felkialtojellel ellatott A\ figyelmeztetések mindegyike fontos biztonsagi
utasitas.

A berendezés telepitését és miikodtetését kizardlag képzett személyzet végez-
heti a helyi el6irasoknak, szabalyoknak és szabvanyoknak megfeleléen.

A terméket -20°C és +60°C kozotti hémérsékleten szabad hasznélni.

A vagopisztoly gyartoja altal ajanlott fuvokakat hasznalja (lasd az 1-es szamu
mellékletet).

A gyarto altal ajanlott, vagy a kiilonbz6 orszagokban érvényben levé nemzet-
kozi szabvanyok éltal eldirt biztonsagi eszkdzoket hasznélja.

Biztonsagi okokbdl minden elzard szelepet lassan és finoman nyisson ki.
Ellendrizze, hogy a szell6z6 racsok szabadon allnak, illetve az elszivé rendszer
(amennyiben telepitve van) megfeleléen miikodik.

A slritett gazokra, baleset megelézésre és kornyezetvédelemre vonatkozé
nemzetkozi eléirasokat, szabalyokat és szabvanyokat be kell tartani.

A A terméket és a hozza tartozé berendezéseket tartsa tavol a kdvetkezoktdl: Olaj
vagy zsir - a termék vagy a palack miikodtetése el6tt mindig mosson kezet; Viz;
Por; Gyulékony anyagok.

/\ Sohane haszndlja a terméket vagy a hozza kapcsolddo berendezéseket, ha azok
sériiltek vagy szennyezettek.
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A\ Bizonyosodjon meg réla, hogy a megfelel6 gaz ellaté rendszer kapcsolodik a ter-
mékhez. A nem megfelel6 gazellatas robbanast vagy tiizet, illetve személyi sérii-
lést vagy anyagi kart okozhat.

A A terméket semmilyen koriilmények kozott nem szabad atalakitani.

O TERMEK LEIRAS
Az X11 HEGESZTO ES LANGVAGO SZETT oxigénnel és égégézzal valé hasznalatra
rendeltetett.

4.1.AZ X11 HEGESZTO ES LANGVAGO SZETT SEMAS ABRAZOLASA
Lasd Fig. 1: Schematic picture

4.2.JELOLES
Lasd Fig. 2: Marking

Gaztipus | Kod | szinksa
Acetilén A PIROS
Oxigén ] KEK
LPG (propan, butan és propilén) P PIROS
Egégaz F PIROS

1-es tdbldzat: gdztipus

Jelolés | Leiras
H Akeverés fellobbanassal szemben
J_ ellenallé injektoros médja
I I keverés injektoros hatas nélkdl
| Egdgaz keverés injektoros médja

2 - es tdbldzat: Keverési tipusok
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@ UzZEMELTETES

5.1.A VAGOPISZTOLY CSATLAKOZTATASA

- Csatlakoztassa a vagopisztolyt a palack reduktorokhoz vagy koézponti gazella-
ton keresztil a megfelelé tomldkkel a csatlakozasi pontokhoz. A csatlakozast
véddsapkakkal biztositsa.

« A gézzarast szappanos vizzel vagy specialis gazérzékels folyadékkal ellendrizze.

5.2.A HEGESZTO, HEVITO ES LANGVAGO TOLDALEKOK GAZGYUJTA-
SA ES SZABALYOZASA

5.2.1. HEGESZTES, FORRASZTAS ES HEVITES

MEGJEGYZES: Ez a toldalék injektoros médon keveri a gazt. Kévetkezésképpen a

lenti utasitasokat mindenképpen be kell tartani.

1. Ellenérizze, hogy a toldalékon 1évé tomités (7) nincs-e megsériilve.

2. Csatlakoztassa a megfelel6 fuvokas toldalékot a markolathoz.

3. Zarja el az oxigén szelepet (4) és az ég6géz szelepet (3).

4. A nyomascsdkkentékon taldlhatd szabalyzo segitségével dllitsa be az ajanlott
tizemi nyomast.

5. Ahevit6 oxigén (4) nyitasaval réviden tisztitsa at gazzal a tomlét. A hosszu
tomldk és / vagy kicsi vagofivokak kissé hosszabb tisztitast igényelnek. Zarja el
a hevité oxigén (4).

6. Nyissa ki az ég6gaz szelepet (3) és a fent leirtak szerint tisztitsa at. A megfelelé
tisztitas érdekében az égbgaz atfolyast tartsa fenn a kivant ideig. Zarja el az
ég06gdz szelepet (3).

7. Nyissa ki a hevité oxigén szelepet (4) és nyissa meg kicsit jobban az égégaz
szelepet (3).

8. Gyujtsa meg a langot a fuvoka elétt.

9. Allitsa be a lang segitségével az oxigén (4) és az égbégaz (3) szelep.

10. A vagépisztoly igy mar hasznalhato.

5.2.2. VAGAS

MEGJEGYZES: A langvéago toldalék a gazt mindkét elv alapjan keveri 6ssze. Lasd

fejezet feljebb. Kovetkezésképpen a lenti utasitasokat mindenképpen be kell tar-

tani.

1. Ellendrizze, hogy a toldalékon lévé tomités (7) nincs-e megsériilve.

2. Csatlakoztassa a megfelel toldalékot a markolathoz.

3. Csatlakoztassa a megfelel6 langvagé fuvokat.

4. Zarja el az oxigén szelepet (4) és az ég6gaz szelepet (3). A langvagé toldalékon

lazitsa fel a langvago oxigén szelep karjat, vagy csavarja be a szelepet (14).

Nyissa ki teljesen a hevité oxigén szelepét.

6. A nyomdascsokkentSkon taldlhatd szabalyzé segitségével allitsa be az ajanlott
tizemi nyomast.

7. Ahevit6 oxigén (4) nyitasaval réviden tisztitsa at gazzal a tomlét. A hosszd tom-
16k és / vagy kicsi vagofuvokak kissé hosszabb tisztitast igényelnek. Zarja el az
oxigén szelepet (4) és a hevit6 oxigén szelepet (13).

8. Nyissa ki az ég6gaz szelepet (3) és a fent leirtak szerint tisztitsa at. A megfele-
16 tisztitas érdekében az ég6gaz atfolyast tartsa fenn a kivant ideig.

v
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Zarja el az ég6gaz szelepet (3).

9. Nyissa ki teljesen az oxigénszelepet (4), kicsit a hevit oxigén szelepet (13) és
egy kicsivel jobban az égégaz szelepet (3).

10. Gyujtsa meg a gazkeveréket a fuvoka el6tt.

11. A kar lenyomasaval vagy a szelep (14) kinyitasaval kinyitja a langvago oxigént.
Allitsa be a nyomast a szabalyozon 1évé szabalyozdcsavar segitségével vagy a
fogyasztéhelyen.

12. Ha a vagooxigén mar dramlik, a hevité oxigén (4) és az ég6égaz (3) szelep segit-
ségével bedllithatd a hevitd lang.

13. A vagopisztoly igy mar hasznéalhaté.

5.3. ATUZ ELOLTASA

1. Lazitsa fel a kart vagy zérja el a langvago oxigén szelepet (14)*

2. Lassan zarja el az ég6gaz szelepet (4), ezutan pedig a hevité oxigén szelepet (5)
is.

3. Zérja el a hevit6 oxigén szelepet (13) a langvagé toldalékon.*

*csak a langvago szettre vonatkozik.

O KARBANTARTAS

A Tartsa tisztan a vagopisztolyt. Ne zsirozza az alkatrészeket. A zsir vagy az olaj az
oxigénnel valo érintkezéskor robbanast okozhat.

« A vagofuavoka nyilasait sziikség esetén tisztitsa a megfeleld tisztité tlivel vagy
KR21 vegyi tisztitoval. A fuvokan belili csatornak esetleges sértilésének elke-
rulése érdekében ne hasznéljon furéfejet, acél drétot vagy hasonlé targyakat
a tisztitasra.

« Nem kaphatunk megfelel6 langot és a vagd oxigén egyenletes aramlasat nem
biztosithatjuk, csak ha a fivoka nyilasok peremei élesek.

6.1.JAVITASOK

A\ A javitast kizarélag meghatalmazott személy végezheti.

@) ELETTARTAM

A termék maximalis élettartama 10 év.

O carancia

Az altaldnos garancia ideje a termék kézhezvételétdl, vagy amennyiben ez nem is-
mert, a terméken feltlintetett gyartds datumatol szamitott két év.

A garancia csak abban az esetben érvényes, amennyiben a termék hasznélata sordn
betartjdk a haszndlati utasitasban és a vonatkozé irdnyelvekben, szabvanyokban
foglaltakat.

MELLEKLET: GYARTO:
1-es - a vagasra vonatkozo tablazatot GCEs.r.o.
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@ cuvANT INAINTE

Produsul este in conformitate cu cerintele esentiale ale standardelor:

ISO EN 5172 - Echipamente pentru sudare cu gaz - Arzatoare pentru sudare cu
gaz, incalzire si taiere — Specificatii si testdri

EN 560 - Echipamente pentru sudare cu gaz - Racorduri furtun pentru echipa-
mente de sudare taiere and procedura similare

EN 1256 - Echipament pentru sudare cu gaz - Specificatii pentru ansamblurile
furtunurilor pentru echipamente pentru sudare, taiere si procedee conexe

EN ISO 3821 - Echipament pentru sudare cu gaz - Furtunurile pentru echipa-
mente pentru sudare, taiere si procedee conexe

EN 730-1 - Echipament pentru sudare cu gaz - Instalatii de siguranta - Partea 1:
Componenta de stingere inclusa

EN 730-2 - Echipament pentru sudare cu gaz - Instalatii de siguranta - Partea 2:
Componenta de stingere neinclusa

ISO 5175 - Echipament pentru sudare, taiere si procedee conexe cu gaz - Instala-
tii de siguranta pentru gaze inflamabile, oxigen sau aer comprimat - Reglemen-
tari, cerinte si incercdri generale

€)scopPuL UTILIZARII
Setul de sudare si taiere X11 este destinat utilizarii cu oxigen si gaze combustibile.

€D CERINTE DE SECURITATE

Toate indicatiile precedate de acest semn de exclamare /\ sunt instructiuni de
siguranta importante.

Instalarea si utilizarea echipamentului trebuie sa fie facute numai de catre per-
sonal calificat, in concordanta cu directivele locale, regulile si standardele.
Produsul trebuie sa fie folosit la temperaturi cuprinse intre -20"C si +60"C
Folositi numai duze care sunt recomandate de producatorul acestui taietor (vezi
App. Nr. 1).

Folositi dispozitive de sigurantd care sunt recomandate de producator sau ceru-
te de standardele nationale din fiecare tara.

Din motive de siguranta, toate robinetele trebuie sa se deschidd incet si treptat
Verificati ca toate gurile de aerisire sunt libere si sistemul de ventilatie (unde
exista) functioneaza corect

Legile nationale,normele si reglementdrile pentru gaze comprimate, prevenirea
accidentelor si protectia mediului trebuie respectate.

A\ Tineti produsul si echipamentele asociate acestuia departe de ulei sau grasimi.
Intotdeauna spélati-va pe maini, inainte de a manui taietorul sau butelia, de praf,
substante sau materiale inflamabile.

A Nu folositi niciodata produsul sau echipamentele asociate acestuia daca sunt de-
teriorate sau contaminate.
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A\ Asigurati-va ca produsul este conectat la gazul corespunzdtor. Conectarea la ga-
zul incorect poate cauza foc sau explozie, putand rezulta ranirea personalului sau
daune materiale

A Produsul nu trebuie modificat sub nicio forma.

@ DESCRIEREA PRODUSULUI

Setul de taiere si sudare X11 este destinat utilizarii cu oxigen si gaz combustibil.

4.1. ILUSTRARE SCHEMATICA A SETULUI X11 DE TAIERE SISUDARE
Vezi Fig. 1: Schematic picture

4.2. MARCAREA
Vezi Fig. 2: Marking

Tipul gazului | Cod | Colour coding
Acetilena A ROSU
Oxigen o ALBASTRU
LPG (include propan, butan si propilena) P ROSU

Gas combustibil F ROSU

Tab. 1: Tipuri de gaz

insemnare | Descriere
H modalitate de amestecare prin injectie,
J_ rezistenta la ardere
I I amestecare fara efect de injectie
i modalitate de amestecare a gazului

combustibil prin injectie

Tab. 2: Tipul amestecdrii
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@ uTiLIZAREA

5.1.CONECTAREA TAIE TORULUI

- Conectati taietorul la regulatorul de butelie sau la punctul de lucru de la reteaua
de gaz, cu furtunuri aprobate. Asigurati prinderea cu coliere de furtun.

«  Verificati etanseitatea la gaze cu apa cu sdpun sau un fluid de detectare a scur-
gerilor

5.2.APRINDEREA SI REGLAREA GAZELOR LA ADAPTOARE DE SUDARE,
INCALZIRE SI TAIERE

5.2.1. SUDARE, LIPIRE SI INCALZIRE

NOTA: Acest adaptor amesteca gazul prin modalitatea cu injectie. De aceea, in-

structiunile de mai jos trebuie urmate cu grija.

1. Verificati daca garnitura (7) pe adaptor nu este deteriorata.

2. Racordati un adaptor adecvat cu duza la maner.

3. Inchideti robinetele de oxigen (4) si de gaz combustibil (3).

4. Setati presiunile recomandate de lucru de la robinetul de reglare al regulatoa-
relor de presiune.

5. Purjati furtunul, scurt, cu gaz, deschizand robinetul oxigenului (4) Furtunurile
lungi si/sau duzele de taiere mici necesita o purjare oarecum mai lunga. inchi-
deti robinetul oxigenului (4).

6. Deschideti robinetul gazului combustibil (3) si purjati ca mai sus. Mentineti
purjarea suficient pentru a realiza o curdtare corespunzitoare. inchideti robine-
tul gazului combustibil (3).

7. Deschideti robinetul oxigenului de incalzire (4) si deschideti putin mai mult
robinetul de gaz (3).

8. Aprindeti amestecul de gaz in fata duzei.

9. Flacara poate fi reglata cu ajutorul robinetului oxigenului de incalzire (4) si al
gazului combustibil (3).

10. Arzatorul poate fi folosit acum pentru taiere

5.2.2. TAIERE

NOTA: Adaptorul de taiere amesteca gazul pe baza ambelor principii. Vezi capito-

lul de mai sus. De aceea, instructiunile de mai jos trebuie urmate cu grija.

1. Verificati dacé garnitura (7) pe adaptor nu este deteriorata.

2. Racordati un adaptor adecvat la maner.

3. Racordati o duza de taiere potrivita.

4. Inchideti robinetul de oxigen (4) si de gaz combustibil (3). Eliberati maneta ro-

binetului de oxigen de tdiere de pe adaptorul de tdiere sau insurubati robinetul

(14).

Deschideti complet robinetul de oxigen de incalzire.

6. Setati presiunile recomandate de lucru de la robinetul de reglare al regulatoare-
lor de presiune.

7. Purjati furtunul, scurt, cu gaz, deschizand robinetul oxigenului (4) Furtunurile
lungi si/sau duzele de taiere mici necesita o purjare oarecum mai lunga. Inchi-
deti robinetul de oxigen (4) si robinetul de gaz combustibil (13).

v
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8. Deschideti robinetul gazului combustibil (3) si purjati ca mai sus. Mentineti pur-
jarea suficient pentru a realiza o curatare corespunzatoare. Inchideti robinetul
gazului combustibil (3).

9. Deschideti complet robinetul (4), putin robinetul de oxigen de incdlzire (13) si
putin mai mult robinetul de gaz combustibil (3).

10. Aprindeti amestecul de gaz in fata duzei.

11. Prin apdsarea manetei sau prin deschiderea robinetului (14) deschideti oxigenul
de taiere. Ajustati presiunea cu ajutorul surubului de reglare de pe regulator sau
locul de alimentare.

12. Odata ce oxigenul de taiere este deschis, flacdra poate fi reglata cu ajutorul robi-
netului oxigenului de incélzire (5) si al gazului combustibil (4)

13. Arzatorul poate fi folosit acum pentru taiere

5.3.STINGEREA FLA CARII

1. Eliberati maneta sau inchideti robinetul de oxigen de taiere (14)*

2. Inchideti incet robinetul gazului combustibil (3) si apoi robinetul oxigenului de
ncalzire (4).

3. Inchideti robinetul de oxigen de incélzire (13) de pe adaptorul de taiere.*

*valabil doar pentru setul de taiere.

@ INTRE TINERE
A Pastrati arzatorul curat. Nu ungeti nicio componenta. Uleiul sau grasimea pot ca-
uza explozii in contact cu oxigenul.

+  Gaurile duzelor de taiere trebuie curatate, cand este nevoie, cu ace de curéta-
re corespunzatoare sau cu solutie KR21. Nu folositi burghie, sarme de otel sau
obiecte similare pentru curatare, deoarece canelurile din interiorul duzelor se
vor deteriora

«  Flacara corespunzatoare si un debit constant al oxigenului de taiere pot fi obti-
nute numai daca muchiile duzelor sunt ascutite.

6.1.REPARATII

A Reparatiile trebuie facute numai de cétre personal autorizat.

€@ DURATA DE VIATA

Durata de viata a produsului este de 10 ani.

O GArRANTIE
Durata standard de garantie este de doi ani de la data receptiei de catre client (sau
daca aceasta nu se cunoaste, doi ani de la data fabricatiei inscriptionata pe produs).
Garantia standard este valabila numai pentru produsele utilizate in concordanta cu
instructiunile de utilizare(IFU) si cu standardele generale de utilizare.

APPENDIX: PRODUCATOR:
n 1 -Tabel taiere GCEs.r. 0.
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@nreancnosue

N3penve cooTBeTCTBYeT 06n3aTenbHbIN TpeGOBaHVIﬂM CTaHJapPTOB:

ISO EN 5172 - [a30cBapoyHoe 060pyaoBaHyie — [a30Bble ropenku Afis CBapku 1
HarpeBa, pe3aku — Cneumdukaumm 1 TecTbl

la3ocBapoyHoe ob6opyaoBaHue — CoeAMHEHUA ANA PYKaBOB 1 ra3oBoro o6opy-
[OBaHUA ANA CBapKM, Pe3KM 1 CBA3aHHbIX MPOLIECCOB.

EN 1256 - O6opynoBaHvie ansa ra3oBoii cBapkm - Cneyndukauysa KOMNIEKToB
LLUNIAHrOB, MPUMeHAEMbIX C 060PyAOBaHVEM ANA CBAPKM, PE3KN U POACTBEHHDBIX
npoteccos

EN ISO 3821 - O6opynoBaHve AnsA ra3oBoW CBapKu — Pe3nHOBbIE WNAHTV Ans
CBapKW, Pe3KM 1 POACTBEHHbIX NPOLIECCOB

EN 730-1 - O6opyznoBaHue AnsA ra3oBoii CBapKu - 3aluTHoe obopynoBaHue -
YacTb 1: Bkntovatoliee racsawmin BKIagbiw

EN 730-2 - O6opynoBaHue AnsA ra3oBoii CBapKM - 3alTHoe obopynoBaHue -
YacTtb 2: He BKntovatoLLee racawmin BKnagbill

ISO 5175 - O6opyfoBaHMe Ans ra3oBoii CBapKM, Pe3Kn U POACTBEHHbIX NpoLiec-
coB - 3aWuUTHOe 060OPYAOBaHNE ANA FOPIOYNX Fa30B, KUCIOPOAa UK CKaToro
BO3ayxa — O6LLre UHCTPYKLMW, TPe6OBaHMA U NCMbITaHNA

€ nPUMEHEHVE

Habop ans ceapku v pesku X11 npegHasHaueH Ans UCMNoNb30BaHUsA C KNCIIOPOAOM
1 FOPIOYKMM rasamu.

€ TPEEOBAHNA BE3OMACHOCTH

Bce momeTkn co 3HauKoMm «l» ABAAIOTCA BAXKHBIMWA WHCTPYKLMAMY, KacalolwmmMncs
6e30mnacHoCTH.

YcTaHoBKa M onepauun ¢ 060pyAOBaHNEM AOSKHbBI OCYLLECTBIATLCA KBau-
duUUMpPOBaHHbIMY CrieurancTamMmm B COOTBETCTBUM C MECTHBIMY IUPEKTBaMM,
npasBunamu 1 CTaHgapTamu.

M3penve ponxHo ncnonb3osatbca nNpu Temnepatype ot -20 go +60 rpagycos
no Lenbcuto.

Mcnonb3yiite TONbKO MyHALUTYKM, PEKOMEHA0BaHHbIe MPOU3BOANTENEM AaHHO-
ro pesaka.

Mcnonb3yiiTte 3allnTHble CpeAcTBa, PeKOMeHAOBaHHbIe NPOoV3BOAUTENeM Unn
COOTBETCTBYIOLLME HALMOHANIbHbIM CTaHAAPTaM CTPaHbI.

B Liensx 6e30macHOCTU BCe 3anopHble BEHTUM AOSKHBI MOBOPaYMBaTbCA Mias-
HO U MArKO.

HaumoHanbHoe 3aKOHOAATENbCTBO, MPaBUNa U PeKOMeHAaUUn Ana paboT co
CKaTbIMU ras3amu, No NpefynpeXxAeHnio aBapuiiHbIX CUTyaLuin 1 3alimTe oKpy-
atoLwen cpefbl JOMKHbI 6bITb COBNIOAEHDI.

/\ Beperute usgenue u ncnonbsyemoe ¢ HUM 06OPYAOBaHME OT Macna 1 Xupa,
BOfibl, MblNK, BOCNIAMEHAIOLNXCA SNIEMEHTOB U MaTepuanoB. Bcerga moiite
pyKu nepep paboToii ¢ NpoAyKTOM nnu 6annoHom

/\ Hukorpa e ncnonb3yiitTe N3genve WM UCNosb3yeMoe ¢ HUM o6opyAoBaHMe,
€C/In OHO 6b1S10 MOBPEXAEHO NN 3arpA3HEHO.
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/\ Y6eautech, uto nspenne noacoeanHeHo K NpaBUIbHOMY UCTOUYHNKY rasa. MNog-
coefivHEHNE HEeMoAXOAALLEro NCTOYHMKA ra3a MOXeT MPUBECTM K B3PbIBY Mnun
BO3ropaHuio, TpaBMam nepcoHana y NoBPeXXAeHNIo MMyLLeCTBa.

A W3penne HM Npun Kaknx YyCnoBumAX He A0/1IKHO noAaBepraTtbca MO,qI/Id)I/IKaLlI/II/I.

@ onvcanmE 3penma

Hab6op ana csapku v peskn X11 npegHasHaueH Ans 1Cnosib30BaHMA C KUCTIOPOAOM

N rOpPOYnM ra3om.

4.1.CXEMATUYECKOE U3OBPAXKEHWUE HABOPA A1 CBAPKWU U PE3-

KN X11

Cm. Fig. 1: Schematic picture

4.2.MAPKNPOBKA

Cm. Fig. 2: Marking
Tun rasa | Kon | LiBet
AueTuneH A KpacHbiin
Kucnopon (o] CuHuin
CXXVKEHHbIV ra3 (BKn. nponaH, 6yTaH u P KpacHbiin
nponunex)
[opiounii ras F KpacHbiit

Ta6n. 1: Tun 2asa
O6o3HayeHne | OnucaHnve

VHXXEKTOPHbI crnocob cmelunBaHus
YCTONUMBBIN K BOCMIAMEHEHWIO

cMelmBaHve 6e3 NHXXEKTOPHOro

achhekTa

MH)KEKTOprIﬁ crnocob cmeluvBaHus

roptovero rasa

Ta6n. 2: Tun cmewusaHus
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@racoTA
5.1.MPUCOEAVHEHME PE3AKA

MpricoeanHnTe pesak K B 6annoHHbIM perynatopam Unm LieHTpanbHOMY UCTOY-
HVKY rasa npu NoMoLM MOAXOAALMX PYKaBOB. 3aKpenuTe npucoefuHeHune
XOMyTaMU.

MpoBepbTe repMeTUYHOCTb NPU MOMOLL MbIIbHON BOAbI U XKUAKOCTU-AeTeK-
Topa.

5.2.PO3XUTI N PETYINPOBKA TA3A CBAPOYHbIX, HATPEBATEJ1b-
HbIX U PEXYLWUX MYHOLUTYKOB

5.2.1. CBAPKA, MAINKA  HATPEBAHUE

MPUMEYAHUE: 3TOT MYHALWTYK CMELWIMBAET ra3 WHXEKTOPHbIM cnocobom. Un-
CTPYKUWW, AaHHbIE HUXKe, IOMKHbI 6bITb CTPOro CO6/I0AEHDI.

1.

2.
3.
4

8.
9.

MpoBepbTe, He MOBPEXAEHO NN YMNOTHeHNe (7) Ha HacafKe.

MpricoeanHNTe NOAXOAALLYIO HACAAKY C MyHALTYKOM K PYKOATKE.

3aKpoiiTe BEHTUNN Kcnopoga (4) v roptoyero rasa (3).

YcTaHOBWTE PEKOMEHAO0BaHHbIE 3HaYeHNA ANA paboyero AaBNeHNA NPV NOMO-
LI MaXOBVKOB PErynAaTOpPOB.

BbiCTpO NpoAyiiTe pyKaB, OTKPbIB BEHTU/b HarpeBaTelbHOTo Krcnopoaa (4).
[INVHHble pyKaBa u/unun ManeHbK1ue MyHALWTYKN ANA pe3kn TpebyloT 6onee
ANUTENBHOTO NPOAYBA. 3aKPOWTe BEHTWNb HAarpeBaTeIbHOrO KNCIOPOAa (4).
OTKpoiTe BEHTUMb roptoyero rasa (3) u npoayinTe CornacHo peKoMeHfaLmnam
BbllLe. YCTaHOBUTE HEOOXOANMBIN MOTOK rOPOYEro rasa Ans TwaTebHoro
npopyBa. 3akpoiiTe BEHTWb ropioyero rasa (3).

OTKpoiTe BEHTUNb HarpeBaTelbHOTo KNCI0poAaa (4) U HeMHoro 6onee — BeH-
TUNb roptoYero rasa (3).

MopoXruTe cMecb rasa nepes MyHALTYKOM.

HarpeBaTenbHOe Nnams MoXeT 6bITb HACTPOEHO BEHTUNIAMU HarpeBaTeNlbHOro
Kucnopopa (4) n roptoyero rasa (3).

10. Pe3ak MOXHO MCNONb30BaTb ANA PE3KU.

5.2.2. PEXYLWNX

MNPUMEYAHUE: Pexywan Hacaaka CMelUMBaeT ras Ha OCHOBaHMMN 060UX MPUH-
uunos. CMm. pasaen Bbiwe. VHCTPYKUMK, faHHbIE HUKe, JOMKHbI 6bITb CTPOro
co6niogeHbl.

1.

2.
3.
4

o wm

MpoBepbTe, He MOBPEXAEHO NN YMNOTHeHNe (7) Ha HacafKe.
MpricoeanHMTe NOAXOAALLYIO HACAAKY C MyHALITYKOM K PYKOATKE.
MpricoeanHNTe NOAXOAALUMNIA PEXYLIMI MYHALITYK.
3akpoiite BeHTU/b Kucnopopa (4) n roptoyero rasa (3). Ha pexyuien Hacagke
ocnabbTe pbluar BEHTWNIA PEXYLLEro KNCIIOPOAA UK 3aBUHTUTE BEHTUNL (14).
MONHOCTbIO OTKPOITE BEHTUIb HarpeBatoLLero KUCcioposa.
YCTaHOBWTE PEKOMEHLOBAHHbIe 3HaUeHVA 4fif paboyero faBieHys npu nomo-
LI MaXOBVKOB PErynaTOpOB.
BbiCTpo npopyiiTe pykaB, OTKPbIB BEHTUb HArpeBaTeNibHOro Kucnopoga (4).
[NVHHbIe pyKaBa v1/Mnu ManeHbKre MyHALWTYKN AN pe3kn TpebytoT 6onee anu-
TefIbHOro NPoAyBa. 3aKpouTe BEHTU/b KNCIIOPOAA (4) M BEHTUIb HarpeBatoLLero
Kkucnopopaa (13).
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8. OTKpoITe BEHTWNIb roployero rasa (3) v npopyiTte COrnacHoO pekomeHaaumam
BbilLe. YCTaHOBUTE HEOOXOAMMbII MOTOK FOpIOYero rasa Ans TWwaTenbHoro npo-
flyBa. 3aKpoiiTe BEHTUNb roptoyero rasa (3).

9. TlonHOCTbIO OTKPOITE BEHTUSb (4), HEMHOTO BEHTU/b HarpeBaloLLero Kncaopo-
Aa (13) n uyTb 6onbLue BEHTWNb roployero rasa (3).

10. MopoxrnTe cMech rasa nepes MyHALITYKOM.

11. HaxaTvem Ha pblyar nam oTkpbiBaHWeM BeHTUNA (14) OTKpoWiTe pexyLnin Kinc-
nopog. OTperynvpyiTe faBfieHvie Npu MOMOLM PEryIMPOBOYHOIO BUHTA Ha
perynatope unv mecte otéopa.

12. Korga npet noTok KMCNopoaa, HarpesaTeibHOe Miamsa MOXeT ObiTb HACTPOEHO
BEHTUNAMU HarpeBaTenbHOro Kucnopopa (4) v roptoyero rasa (3).

13. Pe3ak MOXHO UCNONb30BaTb AJ1A PE3KU.

5.3.BbIKNTIOYEHUE MJTAMEHU

1. OcnabbTe pbluar Ui 3akpoiTe BEHTUNb pexyLuero kucnopopa(14)*

2. MepfneHHO 3aKpoiiTe BEHTWSb roptoyero rasa (3) 1 nocse 3Toro — BEHTUb Ha-
rpeBaTenbHOro Kucnopoaa (4).

3. 3akpoiiTe BeHTWNb HarpeBaloLuero kucnopopaa (13) Ha pexylueil Hacagke.*

*[eNCTBYeT TONbKO ANA pexyLero Habopa.

O vcTaHOBKA

/\ Copepxure pesak B uncrote. He ysnaxHsiite Hukakux getaneit. Macno nam xup
NPV KOHTaKTe C KNCTIOPOAOM MOTYT Bbi3BaTb B3PbIB.

«  OTBepcTVA B MyHALITYKaX ANA Pe3KN AOMKHbI, B Cllyyae HEOOXOAMMOCTY, OuN-
LaTbCA MOAXOAALLMMU OUYNCTUTENbHBIMU UFaMU WIIN XUMUYECKUM CPEACTBOM
KR21. He ncnonb3yiite cBepna, CTanbHYI0 MPOBOJIOKY UM MOXOXUE NpeaMeTbl
AN OUNCTKM, TaK KaK OHU NOBPEXAAIOT KaHasbl BHYTPU MyHALITYKa.

«  Tnama 1 NoToK pexyLuero KMCcIopoaa He 6yayT NpaBuSibHbIMK, €Cl Kpas OT-
BEPCTUIN MYyHJLITYKOB HE OCTpble.

6.1.PEMOHT

APEMOHTHbIe paﬁOTbl AOJKHbI OCYLLECTBNATbCA TOJIbKO aBTOPU30BAaHHbIMN
cneuymanuctamn.

€@ CPOK CNYXBb

Cpok cny6bl n3genus - 10 net.

OraranTuA

CTaHAapTHbIN rapaHTUHbIV NepuoA — 2 roaa ¢ AaTbl NPOAAXM NoKynaTento (ecnm
[laTa NPOAAXW Hemn3BeCTHa, TO AiBa rofa C faTbl NPOU3BOACTBA, YKa3aHHOW Ha Kop-
nyce usgenus).

CraHpapTHaA rapaHTuA AeincTByeT Npu yCIoBUM COONIOAEHUA NHCTPYKLUIA MO SKC-
nnyaTaumm v NPOMbILISIEHHBIX CTaHAAPTOB.

NPUNOXKEHUE: NPOU3BOAUTESb:
cm. MNpunoxeHne GCE s.r.o.
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GCE Group is one of the world’s leading companies in the field of gas control
equipment. The headquarters are in Malmgo, Sweden, and the two major supply
units are located in Europe and Asia.

The company operates 18 subsidiaries around the world and employs more
than 900 people. GCE Group includes four business areas — Cutting & Welding
technologies, Valves, Healthcare and Druva. Today’s product portfolio
corresponds to a large variety of applications, from single pressure regulators
and blowpipes for cutting and welding to sophisticated gas supply systems for
medical and electronics industry applications.

cce

Gas Control Equipment
GCE world-wide: http://www.gcegroup.com
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