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Zum gleic{rzeitigen Trennen und

Anfasen von Stahlrohren

Geringes Gewicfit
Einfache Bedienung
Besonders auf Baustellen geeignet.
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ZINSER . ROHR.B REN NSCH NEIDVORRICHTU NGEN
Zum gleicttzeitigen Trennen und Anfasen von Stahlrohren
Die Vorrichtungen werden je nach Größe in verschiedenen Ausführungen hergestellt.
Größe 0
Größe 1 - 3
Größe 4

feste Ringhälften und ein verstellbarer Schwenkarm
zwei aufklappbare Ringhälften
mit Stahlbandführung

Alle Rohr-Brennschneidvorrichtungen sind so konstruiert, daß sie auf ein endloses Rohr aufgesetzt wer-
den können. Das Festspannen der Maschine erfolgt durch einen Schnellverschluß.
Der Brennerwagen wird mittels zwei Handkurbeln und vier Antriebsrädern angetrieben. Die Handkur-
beln sind so angebracht, daß beim Abtrennen des Rohres der Standort des Bedienungsmannes nicht
gewechselt werden muß.
Anstelle des Handantriebs kann die Maschine auch mit einem elektrischen
triebe und stufenloser Drehzahlregelung geliefert werden (siehe Abb. Nr. 4).
Der Brenner ist um 2x45" schwenkbar.Außerdem ist der Brenner durch die
stellung verstellbar.

Antrieb mit Stirnradge-

Höhen- und Seitenver-

f f lllurrr,^.rrrlrlllll
z,INSER

ZINSER SCHWEISSTECHN IK
GmbH & Co.
Postfach 1440
D-73058 Ebersbach/Fils
Telefon (0 71 63) 167-0
Telefax (0 71 63) 167 '10

e-mail: info@zinser.delllnn,.¡--.rrrrIIIIll



Þe s cnI e t- ou¡8 LLno õe ol_ et].lrn g s ar,we l_ sun,g
zur Rolrrbren:escl::aeidvorrichtung Gr. 4
fi.ir 600 - IOOO mm ä. I nít Stab,J.band-
Fùihrtrrl9, mit l{andkurbelantrieb bzw.
.slgE3=i:sþss-4=lrisþ--- ----____

I

2

3

4

5

ó

7

I
t0

lt
t2

ìs
14

l5

ló

Brennerwogen

Antriebsrollen

Sponnrollen

Srohlbond

Hondkurbe I

Schwenkorm

Sponnschroube

Bre nner-Woogrecht-
Verste I lung

Brenner- Höhe nvèrste I lung

Schne idbrenner

Blockduse

Sch ne idsouerstoff -Ve nt î I

He izsouerstoff -Vent i I

Brenngos-Venti I

Sch lquchonsch I uß Souerstoff

Sch louchonsch luß Brenngos

Be s chre ibrrng :

-

Die ZINSER-Rohrbrennschneidvorrichtrrng dient zum Tren¡ren und A:rfase¡r
von Rotrren. Die Vorschubbe¡vegung erfolgt von Hand über 'ein Unter-
setzr::egsgetriebe uld garantiert damit einen glatten Brer:-nsch¡ritt.
Dtrrc}" die einfache und robuste Bauart des Gerätes íst es besonders
für den Ei:rsatz amf Bamstellen geeignet,

Ðas Gerät besteht aus d.em Brennervagen ( t ) mit den Antriebsrolleá (Z) ,
den Schwerrkarmen (6) mit Spannro]-]-en (:) sorsie dem sch.rsenkbaren
Sctrneid.breffler (lO) mit IÍaaþecht- und Hijherlverstel1r:ng. Der Brenirer-
wagen wird dr:rch das verstellbare Stahlband (4) und de:r Spannrollen.
(:) gefiil.rt. Z:um Span-::en des Stah.lbandes werden die Schwenkarme mit
êpannrollen mittels d.er Spannschraube (Z) nacl. oben gedreht.
Der Bren¡rerwagen mit seinen 4 ¡-ntriebsrollen r'rird mittels Handkr¡rbe1
(¡) über einen doppelten Sch¡reckentrieb betätigt. Dr:rch die A-D.-

ordnung von 2 Handkurbeln ¡+ird erreicht, daß der Bedientrngsmann beim
Schleiden seinen Standort rrenig wecLrseln muß.

Bei Ausführung mit elektrischem Antrieb ist anstelle der Handkurbel (¡)
ein elektrischer .A.ntrieb rnontiert, der aus einem exte¡:ren Bedienr:ngs-
pult angesteuert r¡ird.

Der Bedienungspult enthäIt folgende Bedienelemente:

Schalter Ðin - Aus
Schalter Vors chubrichtung
Bed.ien-kno¡lf für stufenlose Gesclrr¿indigkeitsregelung
Kontrollampe u. 2 Netzsich.erungen 2 Ampere
Verbindungskabel zum elektrischen Antrieb
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Bedienr¡:ag:

Zur Tnbetriebnatrme wird das Gerät auf d.as Rohr aufgeáetzt; Antriebs-
ro11en (Z) r:¡rd Spannrotlen (:) auf dem Rohr aufsitzend. Niun v¡ird.
das Stahlband entsprechend der Darstellung auf Blatt 1 über die
Spennr-6 1len gelegt und ar:f der kürzesten Länge nit a11en vier Hohl-
nieten eíngetråingt.

Beí ltlaschine mit elektrischem -A.ntrieb Vorschubrichtung auf Be,lienu.ngs-
pult einstellen. Sctm.eid.gesihwindigkeit lt. beiliegencì.er Leistungs-
tabelle einstellen. (i" naclr zu sctrneidender }lateri-aidicke) -
Das Verschlußende des Sta}.lbandes mít den Hohlnieten muß oben liegen.
Das lose Stahlba:rdende 1íegt unten und zeigt in Sctrnittrichtung.
Stahlband mittels der SparrnscÀraube (Z) nur soweit sparanen, daß der
Bre¡rnerwagen in senkrechter Lage noch-genügend an das Roirr ange-
preßt lvird. Z:ur genauen Fixierung des Stah]-bandes v¡ird bei geringem
¡lbstand von der Stirnseite des R.olrres dieser Abstand mit Þiaßstab
gleíchgestelIt. Ist dies nictrt mö91ích, so rsird zur Erzi-elung eines
genauen SchnÍttes r das Rohr einmal unfahren und A¡rfarrgs- unci Errdpun-}<t
einer Antriebsrolle überprüft u;rd notfalls Lage des Stahlbandes
korrigíert.
zum Ànzi.ind'en d'es Sch¡'eidbreilr.ers l¡ird zuerst d.as Heizsauerstorr-y91tir (t:)r d.an¡r d.as Brer:ngasyg.'11, geöffnet. Heizflamme bei ge-öffb.etem sch¡reídsar¡erstoffwentil (lz) neutral ei:rstellen.Nur einr¿andfreie sctrrreiddüsen mit gleich-näßig brennenden Heizflarnmenrrnd geradem Scl.neidsauerstoff stral.l verwend.en. Verschmu tzte Dlisen-bohrungen mit Passender Reinigr:ngsnadel ausreiben. Scb¡reidsauerstoff-bolrrung mit konisclrer Reibatrle reicl.t nachreiben.
Beim Á:rschneiden an der stirnseite eines Rohres ist erst câ. 10 mmaxial mit Eilfe der Brenner-l{aagrectrtverstellung von Hand u:ed. dan¡rradial mittels elektrisch.em .A.ntrieb zr) sch¡reiden. Beim Tïennen einesRob'res ist zwecks Schonung der Schneiddüsen nach dem Anwärmen d.erDlisenabstand auf ca. 20 mm zu erh.ötren r¡nd. dann erst sch:eeidsalrerstoff-ventil öffnen. Nach d'em D:rchstechen des Rohres Düsenabstanc auf
{op1rJrorr9 (F1amme.'t<egelspí tzen auf dem Roh-r aufsítzerãi -;;ãrlfãr"rr.
Bei Rohrdicken über 20 mm r+ird für den Á-nschnitt ein Loch mit câ. 5 mmgebohf't. Bei Schrägschr,itten ist die dad.urch größer werdencle jr¡erk-stoffci'i cke-g+g d.er erford.erlÍctre höhere sauerstoffdruck zu beaclrten.
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des BrennerTragerrs monatlictr mit Fett absctrmiererr.
Hierfür mrrß das Bodenblech abgenommen ¡,¡erden. Díe Antriebsrollen (lZ)
und díe Spannrollen (:) sind mit Ñade11agern, bzw. Rillenkugellagern
versehen und müssen erst bei gehernmtern Lauf gereinigt r-¡¡rd. mit neuem
Fett versel:en werden.

Za-hnstangen und Ritze1 v¡öclrentlich ö1en.

Stopfbucl- sschrauben am Schneidbrenner bei sehr leichter Gänqi sì<ei t
nachziehen. Di¡tt ' r:.elle Dichtpacliungen einse tzert.

Eine sorgfä1tige Pflege garantíert einen saube:.en Sch¡ritt und eine
J.ange Lebensdauer des Gerätes.
Soncierausrüs tunB:

-'\nstelle des Einzelsch¡reidbrerlners kann an dem Gerät auch ein Ðoppe1-
sch¡reidbi'enr-ìer angebracht werden. Ilierdurch. ist es möglich, Schr,reiß-
kantenscLrnitie ftir V- und X-Nähte duz'chzufül:-ren. Der Dopperschneid-
bren¡rer besitzt gemeínsame Absperrorgane für díe 2 Brenner. Die
Brenner!:öpfe sind mit biegsamen Crr-Rohren werbuncien und. können dadurch
leich'b in der gelvünschten Schräge und im Abstand eingestel1t ¡,¡erden.
Die Verstellung d.es Doppelsch¡reidbrenners, in der Waã6rec6t:en un¿
Sen-lireclrtenr erfolgt rnit der r¡or'Ïrandenen Höhen- und ly'aagrechrver-
s*oIlrrnq,


