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Macromax

ROBUSTES ZUM SCHWEIREN, LOTEN, ANWARMEN UND SCHNEIDEN

ANWENDUNGSBEREICH

Das Geréat ist Gberall dort zu finden, wo ein
hohes Qualitatsniveau in Kombination mit
robuster Starke gefordert wird, wie z. B.
im Schiff-, Reaktor-, Rohrleitungsbau und
Uberall dort, wo es bei groter Beanspru-
chung stets auf Sicherheit, Haltbarkeit und
gute Handhabung ankommt.

Das kombinierte Schweif3- und Schneid-
gerat Macromax hat sich seit Jahrzehnten
in der Praxis bewahrt, ob zum Schweil3en
oder Brennschneiden, Anwarmen oder
Loten etc. Der Macromax wird durch sein
umfangreiches Zubehor zum echten Uni-
versalgerét, das sich fiir nahezu jeden Ver-
wendungszweck eignet. Das Gerat erfillt
die hochsten Anspriiche der Technik und
Praxis.

Trotz der stdndigen Weiterentwicklung
wurde immer darauf geachtet, dass das seit
Uber 30 Jahren Bewahrte erhalten bleibt.
Einsatze und Einzelteile sind auch fiir dltere
Gerate (Modell GD) weiterhin verwendbar.
Der Macromax ist somit eine wertvolle und
langfristige Investition ohne die Probleme
einer standigen Modellvariation.

MODERNE TECHNIK IN EINER BEWAHR-
TEN AUSFUHRUNG

Bei dem Macromax handelt es sich um ei-
nen hocheffizienten Injektorbrenner fir
Sauerstoff/Brenngas in bewdhrter Ausfih-
rung. Die Schaftgrof3e betragt 18 mm.

Der Macromax ist als Schweibrenner fir
Arbeiten von 0,2-30mm Werkstoffdicke
geeignet. Als Schneidbrenner wird das Ge-
rat bis 200mm eingesetzt. Fiir schwerere
Schneidarbeiten bieten wir einen speziel-
len Einzelschneidbrenner an.

Die lange Lebensdauer der
Maromax-Gerate ist das Resultat der du-
Berst soliden Konstruktion. Alle gasfiih-
renden Teile sind aus Kupfer oder Messing
gefertigt und grof3ziigig dimensioniert. Sie
sichern hohe Festigkeit und geringen Ver-
schleif3 zu. StandardmaBig wird das Kombi-
gerét fur Azetylen/Sauerstoff geliefert. Ge-
rate flr andere Brenngase sind auf Anfrage
problemlos lieferbar. Uber die Verwendung
des richtigen Gases beraten wir Sie gern.
Bitte sprechen Sie uns an!
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Die Komponenten des
Macromax-Systems haben
Platz in einem formschénen

und robusten Koffer.

HINWEISE FUR SCHWEIBARBEITEN

Zunéchst die Druckminderer entlasten und
Flaschenventile langsam 6ffnen, dann Gas-
driicke einstellen. Sauerstoffdruck gemaR
Stempelung des Einsatzes oder nach Tabel-
le bei stromendem Sauerstoff einstellen.
Azetylendruck auf 0,2 bis 0,3 bar einstellen.
Zum Anziinden zuerst das Sauerstoffventil
und dann das Brenngasventil 6ffnen, Flam-
me entzlinden, mit dem Brenngasventil die
gewiinschte Flammeneinstellung herbei-
fuhren. Zum Abstellen erst Brenngasventil,
dann Sauerstoffventil schliefen. Nach Be-
endigung der Arbeit Flaschenventile schlie-
Ben. Gasdriicke und -verbrauche entneh-
men Sie bitte der nebenstehenden Tabelle
»Gasdruck und Gasverbrauch bei Schweif3-
und Lotarbeiten”.

HINWEISE FUR SCHNEIDARBEITEN
Diisen entsprechend der Schnittdicke in
den Brennerkopf einschrauben. Disen
mit beschadigten Dichtflachen erneuern.
Disenwechsel zur Schonung der Gewin-
de moglichst nur im kalten Zustand vor-
nehmen. Bei Brennschneidarbeiten muss
das Sauerstoffventil des Handgriffs ganz
gedffnet sein. Flamme dann bei kurzzeitig
gedffnetem Schneidsauerstoffventil neut-
ral einstellen. Brenner an der Werkstoffkan-
te ansetzen und Werkstoff anwarmen. Auf
richtigen Diisenabstand achten!
Schneidsauerstoffventil 6ffnen, sobald der
Stahl an der Anschnittstelle hell gliiht und
zu schmelzen beginnt. Gleichmaflig zie-
hen. Gasdriicke und -verbrduche entneh-
men Sie bitte der nebenstehenden Tabelle
»Gasdruck, Gasverbrauch und Schneidge-
schwindigkeit bei Schneidarbeiten”.

WICHTIGE ARBEITSHINWEISE

Einsdtze nicht als Hammer benutzen. Di-
sen und Mundstiicke bei Bedarf mit zuge-
horigen Reinigern sdubern. Dichtflachen
vor Beschadigung schitzen. Auftretende
Undichtigkeiten durch Anziehen der |6sba-
ren Teile sofort beheben.

Stopfbuchsenmuttern der Ventile gele-
gentlich nachziehen. Die Ventile sollen
ohne gewaltsames Anziehen dicht werden;
andernfalls missen beschadigte oder ab-
genutzte Sitze in einer Reparaturwerkstatt
nachgefrast werden.

Bei starker Erwarmung, unsachgemaBem
Arbeiten oder Verschmutzung kann der
Brenner abknallen. Ein einfaches Abknallen
mit wiederkehrender normaler Flamme ist
unbedenklich. Brennt jedoch die Flamme
im Inneren des Brenners weiter (pfeifen-
des Gerdausch!), miissen sofort die Ventile
geschlossen werden, da sonst der Brenner
zerstort wird. Danach ist vor erneuter Inbe-
triebnahme der Brenner, wenn méglich in
Wasser, abzukihlen.

Einfache Funktionskontrolle: Saugprobe an
der Brenngastiille bei stromendem Sauer-
stoff. Ausflihrliche Hinweise fir sicheres Ar-
beiten geben Merkblatter und Sicherheits-
vorschriften des DVS (Deutscher Verband
fir Schweillen und verwandte Verfahren
e. V., Dusseldorf), die Unfallverhttungsvor-
schriften ,Schwei3en, Schneiden und ver-
wandte Arbeitsverfahren” und die Richtli-
nie flir Druckgeréte.



GASDRUCK UND GASVERBRAUCH BEI SCHWEIR- UND LOTARBEITEN

Einsatz (Werkstlickdicke) mm 0,2-0,5 0,5-1 1-2 2-4 4-6 6-9 9-14 14-20

AZETYLEN

Sauerstoffdruck bar 1,0 1,0 1,0 1,25 1,5 1,75 2,5 2,5

Sauerstoffverbrauch I/min 0,6 1,5 3,0 6,0 9,0 13,0 22,0 35,0

Azetylenverbrauch I/min 0,55 1,35 2,7 55 8,2 12,0 20,0 30,0

PROPAN

Sauerstoffdruck bar 1,0 1,0 1,0 1,25 1,5 1,75 2,0 2,25

Sauerstoffverbrauch I/min 0,6 1,5 3,0 6,0 9,0 13,0 22,0 33,0

Propanverbrauch g/h 24,0 42,0 91,0 1810 3000 4200 6650 10300
I/min 0,2 0,35 0,75 1,5 2,5 3,5 55 8,5

GASDRUCK, GASVERBRAUCH UND SCHNEIDGESCHWINDIKEIT BEI SCHNEIDARBEITEN

Einsatz (Werkstiickdicke) mm 3 5 10 15 20 30 50 80 100 150

AZETYLEN

Sauerstoffdruck bar 1,0 1,0 1,2 1,5 1,8 2,2 3,2 4,5 5,3 7,0

Sauerstoffverbrauch I/min 250 270 300 450 500 60,0 900 1500 1750

Azetylenverbrauch I/min 4,5 4,8 52 55 58 6,5 7,5 90 10,0

ABSTAND ZWISCHEN BRENNERKOPF UND WERKSTOFF BEI SCHNEIDARBEITEN

Werkstlickdicke Abstand

3 bis 60 mm 4 bis 5mm
60 bis 150mm 5 bis 7mm
150 bis 200 mm 7 bis 9mm

20-30

2,5

45,0
40,0

3,0

45,0
1390,0
11,5

200

8,0

280,0 380,0

12,0

14,0
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Als Anhalt zu den Verbrauchswerten der Tabelle dienen die

folgenden Angaben:

SAUERSTOFF: Die 50-I-Flasche enthélt bei 200 bar Fiilldruck
etwa 10.0001 Sauerstoff. Als Regelwert gilt eine Entnahme
bis zu 200 I/min je Flasche, dartiber hinaus (Schneiden tiber
100 mm) mehrere Flaschen koppeln.

AZETYLEN: Die 40-I-Flasche enthélt bei 18 bar Fiilldruck etwa
6kg = 5400 | Azetylen. Als hochste Entnahme gelten 10001/h
= 171/min je Flasche (fir SchweiBungen Giber 9mm: mehrere

Flaschen kuppeln).
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ORIGINAL GREGGERSEN ZUBEHOR FUR ERGOMAX UND MICROMAX INDIVIDUELLE SONDEREINSATZE

Viele verschiedene Sonderanfertigungen kénnen kurzfristig und nach lhren Wiinschen
gefertigt werden! Alle Brenner kdnnen zusétzlich mit nachlaufender Wasserkiihlung aus-

ZUBEHOR gerlstet werden.
Mehrfachschlussel, verstarkt, inkl. Steckschlissel 703345

L] - * - |
Satz Dusennadeln im Etui 703346 Hartungsbrenner " |

Anwarmbrenner \ Ew §o4 i #
Reihenbrenner

Warmemulden

Und vieles mehr!

SCHMELZEINSATZ ZUM AUF- /EINSCHMELZEN VON DIVERSEM MATERIAL
Schmelzeinsatz fiir Azetylen/Sauerstoff 703369

e

WARTUNG / SERVICE

Handgriffe und Einsétze (insbesondere Di-
sen und Mundstiicke) regelmafig reinigen.
Bei Bedarf (z. B. bei Undichtigkeiten) die
Stopfbuchsenmuttern der Ventile nachzie-
hen. Dichtflichen regelmafig auf Bescha-
digungen priifen.

Vorwdrmbrenner fiir alle Brenngase mit angesaugter Luft oder Sauer- Die Gerdte und das Zubehor sollten min-
stoff kdnnen in jeder Form und mit jeder Leistung gefertigt werden. destens einmal jahrlich gewartet werden.
Auch weitere Ausfiihrungen sind lieferbar: Storungen und Schaden dirfen nur von
« geschlossene Ausfiihrung autorisiertem Fachpersonal behoben wer-
« Ausfiihrung mit Brausekopf den. Bei Reparaturen ausschlief3lich origi-
« Anwarmbrenner fur Propan/Umluft nal GEGGERSEN-Ersatzteile verwenden.

« Reihenbrenner etc.

mac_anl mac_anl
014 )1 )1



greggersen gasetechnik gmbh | bodestrale 27-29 | 21031 hamburg | germany
fon: +49 (0)40 - 73 93 57 - 0 | fax: +49 (0)40 - 73 93 57 - 27
info@greggersen.com | www.greggersen.com
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