Rohr-
Brennschneidvorrichtung

Zum gleichzeitigen Trennen und
Anfasen von Stahirohren
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ZINSER-ROHR-BRENNSCHNEIDVORRICHTUNGEN

Zum gleichzeitigen Trennen und Anfasen von Stahlrohren
Die Vorrichtungen werden je nach GroBe in verschiedenen Ausfiihrungen hergestellt.

GroBe O feste Ringhélften und ein verstellbarer Schwenkarm
GroBe 1-3 zwei aufklappbare Ringhalften
GroBe 4 mit Stahlbandfiihrung

Alle Rohr-Brennschneidvorrichtungen sind so konstruiert, daB sie auf ein endloses Rohr aufgesetzt wer-
den kdénnen. Das Festspannen der Maschine erfolgt durch einen SchnellverschluB.

Der Brennerwagen wird mittels zwei Handkurbeln und vier Antriebsrddern angetrieben. Die Handkur-
beln sind so angebracht, daB beim Abtrennen des Rohres der Standort des Bedienungsmannes nicht
gewechselt werden muB.

Anstelle des Handantriebs kann die Maschine auch mit einem elektrischen Antrieb mit Stirnradge-
triebe und stufenloser Drehzahlregelung geliefert werden (siehe Abb. Nr. 4).

Der Brenner ist um 2 x45° schwenkbar. AuBerdem ist der Brenner durch die Héhen- und Seitenver-
stellung verstellbar.
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bescnrelroung unda Dedlenungsanwelsung
zur Rohrbrennschneidvorrichtung Gr. 4
fiir 600 - 1000 mm &, ¢ mit Stahlband-
Fihrung, mit Handkurbelantrieb bzw.
elektrischem Antrieb '

Brennerwagen
Antriebsrollen
Spannrollen
Stahlband
Handkurbel
Schwenkarm

Spannschraube
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Brenner-Waagrecht-
Verstellung

9 Brenner-Hohenverstellung
10 Schneidbrenner

11 Blockduse

12 Schneidsauerstoff-Ventil

13 Heizsauerstoff-Ventil

14 Brenngas-Ventil

15 SchlauchanschluBl Sauerstoff

16 Schlauchanschlufl Brenngas

Beschreibung:

Die ZINSER-Rohrbrennschneidvorrichtung dient zum Trennen und Anfasen
von Rohren. Die Vorschubbewegung erfolgt von Hand iiber ein Unter-
setzungsgetriebe und garantiert damit einen glatten Brennschnitt.
Durch die einfache und robuste Bauart des Geridtes ist es besonders
fiir den Einsatz auf Baustellen geeignet,

Das Geridt besteht aus dem Brennerwagen (1) mit den Antriebsrollen (2),
den Schwenkarmen (6) mit Spannrollen (3) sowie dem schwenkbaren
Schneidbrenner (10) mit Waagrecht- und Héhenverstellung. Der Brenner-
wagen wird durch das verstellbare Stahlband () und den Spannrollen
(3) gefithrt, Zum Spannen des Stahlbandes werden die Schwenkarme mit
Spannrollen mittels der Spannschraube (7) nach oben gedreht,

Der Brennerwagen mit seinen 4 Antriebsrollen wird mittels Handkurbel
(5) tiber einen doppelten Schneckentrieb betidtigt., Durch die An-
ordnung von 2 Handkurbeln wird erreicht, daB der Bedienungsmann beim
Schneiden seinen Standort wenig wechseln muB,

Bei Ausfilhrung mit elektrischem Antrieb ist anstelle der Handkurbel (5)
ein elektrischer Antrieb montiert, der aus einem extermen Bedienungs-
pult angesteuert wird,

Der Bedienungspult enth#Zlt folgende Bedienelemente:

~Schalter Ein =~ Aus

Schalter Vorschubrichtung

Bedienknopf filir stufenlose Geschwindigkeitsregelung
Kontrollampe u, 2 Netzsicherungen 2 Ampere
Verbindungskabel zum elektrischen Antrieb



Bedienung:

Zur Inbetriebnahme wird das Gerdt auf das Rohr aufgesetzt; Antriebs-
rollen (2) und Spannrollen (3) auf dem Rohr aufsitzend. Nun wird
das Stahlband entsprechend der Darstellung auf Blatt 1 iiber die
Spannrollen gelegt und auf der kiirzesten Linge mit allen vier Hohl-
nieten eingehingt,

Bei Maschine mit elektrischem Antrieb Vorschubrichtung auf Bedienungs-
pult einstellen. Schmeidgeschwindigkeit 1t. beiliegender Leistungs-
tabelle einstellen., (je nach zu schneidender Materiaidicke)

Das VerschluBende des Stahlbandes mit den Hohlnieten mufl oben liegen.
Das lose Stahlbandende liegt unten und zeigt in Schnittrichtung.
Stahlband mittels der Spannschraube (7) nur soweit spannen, daB der
Brennerwagen in senkrechter Lage noch._geniigend an das Rohr ange-
prelt wird, Zur genauen Fixierung des Stahlbandes wird bei geringem
Abstand von der Stirnseite des Rohres dieser Abstand mit MaBstab
gleichgestellt, Ist dies nicht mdglich, so wird zur Erzielung eines
genauen Schnittes, das Rohr einmal umfahren und Anfangs- und Endpunkt
einer Antriebsrolle iiberprift und notfalls Lage des Stahlbandes
korrigiert.

Zum Anziinden des Schneidbrenners wird zuerst das Heizsauerstoff-
ventil (13), dann das Brenngasventil, gedffnet. Heizflamme bei ge-
6ffnetem Schneidsauerstoffventil (12) neutral einstellen,

Nur einwandfreie Schneiddiisen mit gleichméBig brennenden Heizflammen
und geradem Schneidsauerstoffstrahl verwenden., Verschmutzte Diisen-

bohrungen mit passender Reinigungsnadel ausreiben. Schneidsauerstoff-
bohrung mit konischer Reibahle leicht nachreiben,

Beim Anschneiden an der Stirnseite eines Rohres ist erst ca. 10 mm
axial mit Hilfe der Brenner-Waagrechtverstellung von Hand und dann
radial mittels elektrischem Antrieb zu schneiden, Beim Trennen eines
Rohres ist zwecks Schonung der Schneiddiisen nach dem Anwirmen der
Diisenabstand auf ca. 20 mm zu erhdhen und dann erst Schneidsauersztoff-
ventil 6ffnen, Nach dem Durchstechen des Rohres Diisenabstand auf
Normalhthe (Flammenkegelspitzen auf dem Rohr aufsitzend) reduzieren.
Bei Rohrdicken iiber 20 mm wird fiir den Anschnitt ein Loch mit ca.
gebohrt, Bei Schrigschnitten ist die dadurch grofBer werdende Werk-
stofﬁdigge und dg;_grfg;derliche h8here Sauerstoffdruck zu beachten,

5 mm

Wartung:

Beide Schmiernippel fiir die Bchmeckenwelle am Brennerwagen wochentlich
mittels Fettpresse machfiillen., Schnecke und Schneckenrad im Innern

des Brennerwagens monatlich mit Fett abschmieren,

Hierfir mufl das Bodenblech abgenommen werden. Die Antriebsrollen (12)
und die Spannrollen (3) sind mit Nadellagern, bzw. Rillenkugellagern
versehen und miissen erst bei gehemmtem Lauf gereinigt und mit neuem
Fett versehen werden.

Zahnstangen und Ritzel wdchentlich &len.,

Stopfbuchsschrauben am Schneidbrenner bei sehr leichter Gangigkeit
nachziehen. Evtl, neue Dichtpackungen einsetzen,

Eine sorgfidltige Pflege garantiert einen sauberen Schnitt und eine
lange Lebensdauer des Geridtes.
Sonderausriistung:

Ansielle des Einzelschneidbrenners kann an dem Gerit auch ein Dopnel-
schneidbrenner angebracht werden, Hierdurch ist es moglich, Schweifl~
kantenschnitte flir V- und X-Ndhte durchzufiihren. Der Doppelschneid-
brenner besitzt gemeinsame Absperrorgane fiir die 2 Brenner. Die
Brennerkdpfe sind mit biegsamen Cu-Rohren verbunden und konnen dadurch
leicht in der gewlinschten Schrige und im Abstand eingestellt werden.
Die Verstellung des Doppelschneidbrenners, in der Waagrechten und
Senkrechten, erfolgt mit der vorhandenen HShen- und Waagrechiver-
stellung,



