The torch has a welding arm and nozzle option in dif ferent sizes and technical
specifications.

Arm and nozzle sets to be used in heating and welding processes should be selected

Warmebrenner ( 3- INSTALLATION ) ( 5- ANWENDUNG ) Brenner-Sets und Zubehor SchweiBeinsitze (7- HAUFIGE NUTZUNGSFEHLER ) ir di SETS gilt i A
= Er wurde ergonomisch gestaltet, um bei Warme-, Brenn- und Schmelzprozessen in Fiir die > TS gilt eine 5-JAHRIGE GARANTIE
von Sauerstoff, Propan und Erdgas, ; gegen alle
g Die (6) des bzw solite von Hand angezogen und B Die Regler, die den Gasfluss zum Schweit- oder gemé den in der = Die Anschlussmutter st locker:
groBe Flammen zu erzeugen. Der Brenner ist in 5 verschiedenen Rohru:é\% Sen ermaltich. fest am Griff montiert werden. Schwei- | Schweit- Tabelle angegebenen Beriebsdricken eingestell werden ) ) 18 Wird die Anschlussmutter (6) bei der Montage des Brenners nicht vollstandig angezogen, Schaden, die durch Bedienungsfehler entstehen, sowie Verschleilteile sind nicht durch die
diise elnsatz und Verbrauch und & Das Sauerstoffventil (5) wird etwas gedfinet, anschiiefiend wird das Gasventil (4) leicht gedffnet, wodurch das v 3705 3617 ist die Gasansaugung im Brenner nicht gewahrleistet. Dies kann zu einem Gasriickfluss Garantie abgedeckt. Die Reparatur und Wartung von Schaden, die auf Produktions- und
Schneidbrenner & Wenn bei Schweit- oder Wirmeeinséitzen ein Wechsel der Diise erforderlich ist, muss die gemét ericn] Gasgemisch fiir einige Sekunden in die Atmosphére stromen kann. _ . 3704 616 fiihren. Verarbet 9 fohlor- pm d . 9 und urchgefinrt. Di
() _ Tabelle ausgewahite Schweift- oder Warmedise (8-10) mit dem passenden Schiissel an den 0205 2.6 bar 80 th 0,25 bar 30 th W Das stromende Gasgemisch wird an der Schweit- oder Warmedise entzindet erarbeitungsfehler verursacht wurden, werden von unserem Kundenservice durchgefiinrt. Die
GEBRAUCHSANWEISUNG FUR DAS = Das Set ist aut die Schweift- oder Warmeeinsétzen (7-9) montiert werden. 210 10 295 mm Sbar 20bar B Durch die notwendigen Einstellungen (Offnen, Schlieen) der Sauerstoff- und Brenngasventile wird / » 3703 3615 Ungesignete Disse zum SchweiBen oder Warmen Teile werden bei Bedarf ausgetauscht. Die maximale Reparaturzeit betragt 20 Arbeitstage.
" | { 2 ot . i
SCHWEIR-WARME-SCHNEIDBRENNER-SET verwendet den Standardschneider der Serie 4400, der separat fiir die Verwendung mit Dor 2um Gert passends Gasschiauch (6 6 mm Gasschlauch) muss mites iner Schollo an dio 201 3611 051 mm 2,5bar 95 Ih 0,25 bar 35ih sichergestellt, dass das Gasgemisch die zum Schweilien oder Warmen erforderliche Konzentration erreicht. S e 32 3614 Fiir Schwei-, Schneid- oder Warmearbeiten muss eine dafirr geeignete Diise verwendet Die Produkte dilrfen nur von unserem autorisierten Kundenservice gedffnet werden. Schaden, die
Acetylen, Propan und Erdgas hergestellt wird. (Detaillierte Gebrauchsinformationen zur P des Schweil " d d 2701 werden, Fehlt diese, kann keine stabile und sichere Flamme erzeugt werden, X " .
ts finden Sie auch in der Bedienungsanleitung dieses Schlauchanschiiisse des installierten Schweil- und Warmebrenners angeschlossen werden. 12 w12 2 2.5 bar 100 1h 0,25 bar 50 1h es gangs un les e 3613 9 durch Eingriffe des Benutzers entstehen, sind nicht Gegenstand der Gewahrleistung.
Produk d 1t aufgelistel Beim Einsatz von Schweilt-, Warme und Schneidbrennern muss in der Gasleitung oder in der Anlage ein Zmm : : 612
£ rodukts gesondert aufgelistet) - zum Brenner geeignetes Flammensicherungsventil verwendet werden. 2013 3613 24mm 25bar 11010 0.25bar 90 1h ® Wenn der Schweit- bzw. ist, werden das (@) VORSICHTH
|3 und das Sauerstoffventi (5) geschlossen. 361 ( 8- WARTUNG )
’. 2014 3614 4-6mm 25bar 1201 0.25bar 150 th . 3705M %10 Wenden Sie sich fiir und Wartung an unseren
2015 3615 69 2,5bar 180 th 0,30 bar 210 — = 3704M — - Kundenservice.
i N i - ( 6- KENNZEICHNUNG ) + 3703M 3614M = Reparaturen und Wartungsarbeiten diirfen nur von autorisierten Servicestellen Lassen Sie Ihr Garantiezertifikat am Kaufdatum des Produkts vom Verkéufer genehmigen.
Da SchweiB-, Wirme- und Schneidbrenner nach dem 16 %16 o 1amm 2.50ar 240 1 0,30 bar 340 1 S durchgefiihrt werden. Es diirfen ausschiieBlich Originalersatzteile verwendet werden.
Vak inzil i rf die Verbi . : 3e1am Unser Unternehmen tibernimmt keine Haftung fiir Schéden, die durch unsachgemafe
‘akuumprinzip arbeiten, darf die Verbindungsmutter (6) Py — FYTy—— I ] 3701M 3612M Reparaturen auBerhalb unseres Verantwortungsbereichs entstehen
des Griffstiicks nicht locker sein. 217 | %17 1420 mm 5 bar 30 bar 1< o % :
Lot 1"0" Oxygen 3611M
2,5bar 4201 0,30 bar 500 ih n_ . "
’ a0 L 2%0m l 2 i | . & Der Brenner sollte regelmafig auf Schaden oder Verschmutzungen berpriift werden. Ist
I »—_&—@‘_— Heizen JahriMonatTag F" Brenngas ein Teil — wie z.B. die Brennerventile oder Muttern — beschadigt, verschmutzt oder
— olverschmiert, darf der Brenner erst nach fachgerechter Wartung und Reparatur
in- | Schwei- |  Sauerstoffdruck Acetylendruck Lénge = wieder verwendet werden.
3 i 4- TECHNISCHE MERKMALE el und -
6- Anschlussmutter fiir Griffstiick ( ) diise einsatz und Verbrauch o SchwolBsinsatz // R o Unternenren u Bei n bzw. Ventilen muss die Gaszufuhr
- 3 Didzen e
1 Griff 7- SchweiBeinsatz % Warmeeinsatz ,;H o sofort unterbrochen werden Der Brenner darf in diesem Fall keinesfalls weiterverwendet UNSERE PRODUKTE MUSSEN VON GESCHULTEM PERSONAL BEDIENT
2- Schlauchanschluss Sauerstoff 8. Schweitd Jom | 3ot -2bar 320-4200h 0.5 bar 550-7400m 420mm o eozerckad | o e Wirmediisen werden.
- - SchweiRdiise PR DS b e Olba | Bewienscnck Prosan
3’ sz:ﬁufzfrvir;:s:l;:fs:g::gas o Wirmeeinsatz 022 | 302 2-3bar 420-480 0,5 bar 860-10401h 420mm __— ek RO PROPRNE | o ~
- | B .
5- Ventil fir Sauerstoff 10- Warmerohr 37033 3703 2-5bar 720-1320/h 1 bar 1340-2620Uh 490 mm . C 9-LAGERUNG UND T SPORT )
p =" - RAN: 7 A ORI ERT
:ﬁmm- i?:::‘lxﬂp Sauerstoffdruck Gasdruck und Propandruck 37044 | 3704 | 360ar 108013800 1 bar 1820-23700h 600mm Y. , YILDIZ GAZ ARMATURLERI SAN.TIC.A.$. A k ¢ af
( 2- WARNHINWEISE ) ) und Verbrauch VEETEIED Und ch 4 o burgazMahallesil37.SokNo:5(34522)
Brennersets miissen unter Beriicksichtigung der in der Gebrauchsanw 37055 | 3705 | 4-Bvar 1320-18000h | 15 bar 2430-3000 670mm iz [ urtecrenren y—— ® Um Transportschaden zu vermeiden, sollte das Produkt in seiner Esenyurt / ISTANBUL Tel:(0212) 422 11 90 (Pbx)
angegebenen Warnhinweise verwendet werden. v oo Kontrolle und Zust Cima dirfon andon B o 201M | 3611M | 25ber248-330ih | 03-ber 2083300 1 bar 48-661h PR p— 2ot o5t PO [ SweiBeinsatz und Gaseyp Originalverpackung transportiert und gelagert werden. Fax:(0212) 422 1679 ]
ne Kontrolle und Zustimmung unserer Firma diirfen an den Brennern keine - . chwei Email:yildizgaz@yildizgaz.comir
Veranderungen vorgenommen werden. o120 | e 25bar 330-495in 03 Toar 330496  bar 96-1081h 37022M | 3702M 2,5 bar 0,5bar 420 mm = Beviekzdnck s9011 37022 37033 3T0%4 7085 37011M 37022M 37033M 37044M  37055M i i 5 y S
( 1- BRENNERSETS UND IHRE FUNKTIONEN > y a : ¢ w Werden die Brenner iiber einen langeren Zeitraum nicht verwendet, sind sie in der http://www.yildizgaz.com.tr
& Die Brenner sollten von geschultem Personal verwendet werden, da eine nicht 2013M 3613M 2,5 bar 495-660h 0,3-1bar 495-660/h 1bar 132-144/h 37033M | 3703m 25 bar 1 bar 490 mm |5m..mu| Urternenmen Originalverpackung aufzubewahren. So werden der Brenner und weitere Bauteile
it N cks (2609-1) aufgebaut sind, bestimmungsgemaRe Verwendung zu schweren Schaden fiihren kann. ProyTE e Ry em——— Pw——— Pro— : Dazer bt zuverlassig vor O, Staub und anderen Verschmutzungen geschiltzt _
A y Y 3 ar 186- - ;i g
- (2609-1) aufgebaut sin = Die Brenner milssen vor versehentlichen Stéfien, Stirzen, Ol und anderen 3704w | 370am 25bar 1 br 600 mm o SchweiBdiisen Importiert durch RIEGLER & Co.KG 2
kénnen smwem- Warme- und Schneldarbelten durchgefiihrt werden. Son i itat word 1 8 Schiitzenstrafie 27 =
chmutzquellen geschilizt werden. 2015M | 3615M 2,5 bar 660-990 Ih 03-1bar 660-990/h 1bar 210-222/h 37055M | 3705M 2,5 bar 1,5 bar 670mm 2609-1 - Griff | Sehttzens z
Schweibrenner ! 72574 Bad Urach 2
e Tpem—— B Beim Gebrauch von Brennern und Ausristung sind die darauf angebrachten 2016 3616 2,5bar 031 bar 0,30 bar Deutschland H
. ﬁ’ ist ergonomisch so gestaltet, dass bei de"/e”.”e“fn“"l‘g von Sauerstoff, Acetylen und Erdgas Marierungen zu beacmen Die im Warme- und smwewspmzess zuverwendenden ]
2017 3617 2,5 bar 0,3-1 bar 0,30 bar =S
ausgefiihrt werden konnen. Der Brenner ist in Grofen und mit e e plon o L ﬂ \ B
technischen Merkmalen erhaltich. 2018 3618 2.50ar 0.3-1 bar 0.30 bar z
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u 3 I l D I z Heating Torch (3 INSTALLATION D (6-usaGEe D) Torch sets and Equipments Welding attachment (- MISUSES ENCOUNTERED FAULTS D)
i i i i Heating Attachment
" " . . . .
| @sz ARMATORLER) rr:te::nz%?gsen;:::{nd\/easrll%rl‘;dw:gucsrterlas:le s:clta(;rgseuf;?:;ii‘yzgee‘: E?Z,?Qﬁé el gas = The welding arm or heating arm connection nut (6) should be tightened by hand and 'R that will provide gas flow to the welding or heating torch should be 18 = Loose connecting nut of the handle;
The torch has an heating arm and nozzle option in 5 different sizes and technical tightly moun?ed on the hangle (1) 9 4 Welding | Welding Welding Oxygen Pressure Acetylene Pressure adjusted according to the working pressures shown in Table. R w17 If the connecting nut (6) is not tightened during the installation of the torch, gas suction
o - Nozzle | Arm No: Capacity and Consumption and Consumption & The oxygen valve (5) opens a little and then the flammable gas valve (4) is opened to cannot be achieved in the torch and gas recoil occurs.
S : " " " " ¢ _ 3704
= In case of nozzle change in welding arm heating arm sets, the welding or heating o0 | % 02-05mm Py 02500 301 a degree and the gas mixture flows to the atmosphere for a few seconds.The flowing b ::: ® Suitiable nozzle nozzle chossing for welding or heating process
INSTRUCTIONS FOR USE FOR THE Cutting Torch nozzle (8-10) selected by considering the Table should be mounted on the welding or gas mixture is ignited in the welding or heating nozzle. 3702 = Suitable nozzles should be used since proper flame ( heating, welding, cutting etc.)
: ) " - N " heating arms (7-9) using the appropriate wrench. 2011 3611 0,5-1mm 2,5bar 95lh 0,25bar 35lh i i i ing) i — 3614 4 P s B 2
WELDING-HEATING-CUTTING TORCH SET = Itis designed to meet the cutting needs of various industrial sectors with the set created 9 (79 9 pprop .cgryn&asl:ilggth:sﬁﬁ:szey agjsuri'i:‘ti:‘ésis(%?g{:“ﬁ’t;hgolgtre‘?t)rgtt:aenor:giznwaerl‘gin o 3701 3613 cannot be provided in the absence of suitable nozzles.
using the standard 4400 series cutter, which is produced separately for the use of = Gas hose, which is suitable for the equipment to be used (@6 mm gas hose), must be 2012 3612 1-2mm 2,5bar 100/h 0,25bar 50/h heatin rocgsses g g 9 9 e —— 12
facey acetylene, propane and natural gas. (Detailed information for the cutting torch set is connected to the hose connections of the installed welding or heating torch by using " . T g'pat oﬂﬁ ! heat d Turning the torch
.\ specified separately in the operating instructions for this product. a clamp. Gas hose should be used for using the welding, heating and cutting torch or 213 3613 2-4mm 2Sbar 1104 0:25bar %0/ srnination Lwy orhea rocess and Turmning the lore / i1
! a flame safety valve suitable for torch should be used in installation. 08 o1 P 25bar 1200 0:25bar 1500 = When welldiné_:jst))r heallgg‘proc(zssfi’s complsle?, the flammable gas valve (4) and 3705M r 4 ,_-ﬁ 3610 @- MAINTANCE )
oxygen valve (5) must be turned off respectively. i 3704M N
2015 3615 6-9mm 2,5bar 1801h 0,30bar 210/h — ;;;m 3614M ® Repair and maintenance processes should be done by authorized services and only
(6. MARKING ) = 3702Mm - - o original spare parts should be used. Our company is not responsible for any damages
2016 bl 9-14mm 2,5bar 240h 0,30bar 340 - / 3701M / P ;2:;: that may occur as a result of the repairs conducted out of our control.
As the welding, heating and cutting torches are operated depending 2017 3617 14-20mm 2.5bar 300/ 0.30bar 460lh Ly 4 = 3611M = The torch must be checked periodically and it should not be used without maintenance
g: Itgg :eacuum principle, the connecting nut (6) of the handle should not oo poos prpv— Zabar 420m o300 500 L =, K “0" Oxygen y;_-—-: and repair processes if any part (torch valves and nut) is damaged or dirt,yoily etc.
Heall Production Date ! "F" Flammable Gas ® Ifthere is a gas leak in the torch, if the connection parts and valves are damaged, gas
" . ] delivery to the torch should be turned off and the torch should never be used.
— o f— "’a——l-&ﬁ:: Welding | Welding |  Oxygen Pressure Acetylene Pressure "
< Y | (4- TABLES OF TECHNICAL CHARACTERISTICS )) Nozzle | am no. | and Consumption | and Consumption | “Velding arm length — Company Brand Heating Nozzles T OACEEIARANGroRT
——— LT, ‘Company Brand — (— RA RA )
® 37011 3701 1-2bar 320-4200h 0,5bar 550-740lh 420mm 4 No: 3701 47| Heating arm no H Nozzle No
>
@ OX 2:5 bar Oxygen Operaling Pressure ini i i
OX 1-2bar | Operating Pressure Ox. = |t should be kept in its original box so that the product will not be damaged during
2-3bar 420-480/h 0,5bar 860-1040Vh 420mm pe 9 O r
HEATING ARMS and NOZZLES 37022 | 3702 ar ar PRO 05 bar | Operating Pressure Pro. il Z"’DET‘"E Operating Pressure transportation and handling.
as Type
1 shank 6. Weld " 37033 | 3703 2-5bar 720-1320h 1bar 1340-2620ih 490mm [Welding | = When torches are used for a long period of time, torches and equipment should be
. . i fi fing nut . 2 . A
o an - elding arm or Healing arm connecting n Welding | Welding Oxygen Pressure Natural gas Pressure Propane Pressure 37044 3704 3.6bar 1080-13800h 1bar 1820-2370Ih 600mm stored in their original packaging or box to be protected from oil or other dirt sources.
2- Oxygen Hose Connection 7- Welding am : 5 7 3
3- Flammable Gas Hose Connection 8- Welding Nozzle nozle | amno. | an an an
4- Flammable Gas Valve 9- Heating am 37055 | 3705 | 4-8bar 1320-18000h | 1,Sbar 2430-3090/h 670mm — ]
- - 2,5bar 248-330Uh 0,3-1bar 248-330Uh . 3
Torch sets should be used by taking the warnings stated 5- Oxygen Valve 10- Heating Nozzle 2o | et al ud Loar 48 00 S0t | srom 2500 0sbar 420mm 'l OUR PRODUCTS SHOULD BE USED BY TRAINED PERSONNEL.
into consideration. 2012m | 3612 | 2.5bar 330-4950h 0,3-1bar 330-4951h bar 96-108 oz Company Brand 3701137022 37033 37044 37056
37022M 3702M 2,5bar 0,5bar 420mm No:0 3610A |  Welding arm no and gas type Nuzzla No o
(TORCH SETS and CHARACTERISTICS ) (2' WARNINGS ) 2013 | 3613M | 25bar 4956600 0,3-1bar 495-6601h tbar 132-1441h 02:0.5mm i v Gonpany Emben
an 37033M | 3703M 2,5bar bar 490mm 25bar N o i i
2014M | 3614M 2,5bar 660-990/h 0,3-1bar 660-990lh bar 186-198lh . - Operatngpressure Welding Nozzle YILDIZ GAZ ARMATURLERI SAN.TIC.A.§.
 Welding, heati d cutti " b tedb ing the torch set ® No changes should be made on the torches beyond the knowledge and control of our 37044M | 3704M 25bar tbar 600mm &] § Joga. . Akcaburgaz Mahalles 137.So0k
) el Ing& bea ing an (;,u éngg;r)‘eradllonszggré 1eexecu ed by using the torch sets company. 2015M | 3615M |  2,5bar 660-990U 0,3-Tbar 660-9%01h Abar 210-2221h PR — o - puny Nozze code wemee L Nr:5(34522)Esenyurt/ ISTANBUL
leveloped by using a standard handle -1). = Improper use of torches can cause serious damages and should be used by trained 216 %16 oo 510 300 obar Sbar mm 2609-1 - Shank Cuting thickness. staoaro B (9 Yy
Welding Torch personnel. il 3 Toar il Operating pressires ENIcosiTge  Yeamoniday Tel:(0212) 422 11 90 (Pbx) Fax:(0212) 422 16 79
- Gas Type. i N
u |t is ergonomically designed to develop dif ferent flame sizes in the welding = The torches must be protected from accidental bumps, falls, oil and other dirt sources. 2017 3817 2.5bar 0,3-1bar 0.30par Emal: y Id zgaz@y 1d zgaz.com.tr
processes in various industrial sectors using oxygen, acetylene, and natural gas. = Torches and equipment should be used by taking the markings on them into account. 2018 3618 2,5bar 0,3-bar 0,30bar ﬁ ! http://www.y lId zgaz.com.tr

according to the required thermal values shown in theTable.
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