CIECIE MASZYNOWE |G

ALINCOLN ELECTRIC COMPANY

Koncowki do ciecia maszynowego

Minimalizuje szerokos¢ szczeliny po cieciu;
Zwiekszona predkosc ciecia przy zmniejszonej
ilos¢ wprowadzanego ciepta;

Wysokiej jakosci ciecia, wyeliminowanie
dodatkowych operaciji;

Stosowane do alternatywnych

i ekonomicznych paliw gazowych.
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6290-NHM 6290-VAX Powlekane 6290-VPM Powlekane
Koncowki szybkotngce 6290-VAX acetylenowo-tlenowe powlekane
GRUBOSC PREDKOSC CISN. TLENU PRZEPLYW TLENU PRZEPLYW PRZEPLYW MOC
MODEL BLACHY CIECIA TNACEGO TNACEGO TLENU POD. ACETYLENU GRZEJNA
(mm) (mm/min) (bar) (I/h) (I/h) (I/h) (Kcal/h)

6290-1VAX 0-8 650 25-4,0 850 -1250 400 350 4740
6290-2VAX 8-15 600 5,0 2400 450 420 5690
6290-3VAX 15-35 550 7,0 4000 500 440 5960
6290-4VAX 35-75 450 7,0 5000 580 500 6780
6290-5VAX 75-150 300 5,0 9000 660 600 8130
6290-6VAX 150 - 200 150 6,5 13500 600 800 10840

Do osprzetu z inzektorem nalezy stosowac ci$nienie paliwa gazowego nieprzekraczajace 0,2 bara.
Do palnikéw réwnopreznych nalezy stosowa¢ cisnienie paliwa gazowego co najmniej 0,3 bara.

Koncowki szybkotngce 6290-VPM do MAPP®, ciecia tetrenowego i propylenowego, powlekane

CISN. TLENU PRZEPLYW

MOC | SZEROKOSC
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oy {bar) (bar) (Ih) () (Kcal/h) (mm)
6290-0VPM  1-4 750 30 08-05 600 810 300 6300 13
6200-1VPM  4-8 700 35 08-05 1200 810 300 6300 15
6200-2VPM  8-15 620 50 17-05 2400 840 330 6930 18
6290-3VPM  15-35 550 70 17-05 4200 900 360 7560 20
6200-4VPM  35-75 450 70 17-07 5100 1020 400 8390 25
6290-5VPM  75- 150 300 70 17-07 8400 1080 420 8820 30
6290-6VPM 150 - 200 150 70 20-0,7 14400 1140 450 9450 4,0
6290-7NHM 200 - 300 125 40 07-25 22300 1140 450 9450 69

(" Cisnienie tlenu tnacego jest mierzone przy wlocie palnika.

@ Przeptyw przy podgrzewaniu oblicza sie, uwzgledniajac proporcje propylenu do tlenu wynoszaca 2,6/1.
Do palnikéw réwnopreznych nalezy stosowac cisnienie paliwa gazowego co najmniej 0,3 bara.
Do osprzetu z inzektorem nalezy stosowac cisnienie paliwa gazowego nieprzekraczajace 0,2 bara.

ZALECENIA DOTYCZACE CZYSZCZENIA:

Czyscik druciany E-9 nalezy stosowac do czyszczenia rowkow podgrzewajgcych
oraz do usuwania rozpryskéw z powierzchni korncéwki. Nie nalezy szczotkowac
rowkow w poprzek ze wzgledu na ryzyko ich uszkodzenia. o
Aby usunac brud lub rozpryski nalezy zawsze czysci¢ wzdtuz szczelin. ,;5;}

Czyscik E-9
do czyszczenia koncowek
dwuelementowych
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