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INSTRUKCJA OBStUGI / USER MANUAL

PALNIK DO CIECIA TWC1 Z DZWIGNIA TLENU TNACEGO/
CUTTING TORCH TWC1 WITH OXYGEN LEVER

Palnik TWC1 to palnik bezsmoczkowy, w ktérym mieszanie gazow
nastepuje w dyszy blokowej. W zaleznosci od zastosowanej dyszy
mozliwe jest ciecie acetylenem lub propanem. Palnik wspoétpracuje z
dyszami blokowymi typu PNME oraz ANME kompatybilnymi z dyszami
firmy BOC. Wystepuje w wersji 50 cm, 75 cm i 100 cm. Moze by¢
wyposazony w gtéwke pod katem 75° lub 90° Przeznaczony jest do cigcia
tlenem konstrukcyjnych stali weglowych i niskostopowych w zakresie 3 —

300 mm.

The TWCH1 torch is an injectorless cutting torch in which the gases are
mixed within the block nozzle. Depending on the nozzle used, cutting can
be performed with either acetylene or propane. The torch is designed to
operate with PNME and ANME type block nozzles, which are compatible
with BOC nozzles. It is available in lengths of 500 mm, 750 mm, and 1000
mm. The torch can be equipped with a 75° or 90° angled head. It is
intended for oxygen cutting of carbon structural steels and low-alloy steels
in the thickness range of 3 to 300 mm.

==

1. DANE TECHNICZNE / SPECIFICATIONS

P / 50 cm 75 cm 100 cm
enght
Kat glowki / 75° 90° 75° 90° 75° 90°
Head angle
Gaz palny / Fuel Acetylen, propan w zalezno$ci od zastosowanej dyszy /
| gas Acetylene / propane, depending on the cutting process
Zakl:es ciecia/ 3-300 mm
cutting range
Nr katalogowy / | GNTWC1-50- | GNTWC1-50- GNTWC1- e GNTWC1- GNTWC1-
Catalog number 75 90 7575 | GNTWCI-75-90 | 450 75 100-90

Nr Grubosé¢ ciecial Cisnienie tlenu/ Cisnienie gazu palnego Predkosé¢ ciecial
Dyszy/ Cutting thickness Oxygen pressure Fuel gas pressure Cutting speed
nozzle [mm] [MPa] [MPa] [mm/min]

1 1-5 0.25-0.35 >0.03 400-320

2 5-10 0.25-0.35 >0.03 350-280

3 10-30 0.30-0.40 >0.04 300-240

4 30-60 0.30-0.40 >0.04 260-200

5 60— 100 0.40-0.60 >0.04 210-170

6 100 — 300 0.50-0.80 >0.05 170-100

2. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

Dobra¢ wiasciwg dysze tngcg w zaleznosci od rodzaju wykonywanych
prac. Dokreci¢ dysze nakretkg dociskowg do uzyskania szczelnosci.
Natozy¢ weze na kroéce przytgczeniowe (tlenowy pokretto niebieskie, gaz
palny pokretto czerwone). Weze muszg by¢ czyste i wolne od resztek
smaréw. Nalezy sprawdzi¢ czy nie posiadajg peknie¢, nacie¢ lup
przepalen. W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia weza
wymieni¢ go na nowy, nie podejmowac préb naprawy. Weze zacisng¢ na
kré¢cach  opaskami  zaciskowymi. = Zamontowaé  bezpieczniki
przypalnikowe

Select the appropriate cutting nozzle according to the type of work being
performed. Tighten the nozzle with the retaining nut until a gas-tight seal
is achieved.

Fit the hoses onto the inlet connections (oxygen: blue valve knob; fuel gas:
red valve knob). The hoses must be clean and free from grease, oil, or
other contaminants. Check the hoses for cracks, cuts, or burn damage. If
any damage is found, replace the hose with a new one. Do not attempt to
repair a damaged hose. Secure the hoses to the hose nipples using hose
clamps. Install flashback arrestors at the torch connections.

3. SPRAWDZENIE SZCZELNOSCI

Podtaczy¢ palnik, upewni¢ sie, ze zawory palnika sg zamkniete. Napetnic
palnik gazami, poprzez odkrecenie zaworéw na butlach. Sprawdzi¢
szczelno$¢ wszystkich potgczen za pomocg preparatu do wykrywania
nieszczelnosci. W przypadku stwierdzenia nieszczelnosci usuna¢ jg
poprzez silniejsze dokrecenie. W razie niemoznosci usuniecia
nieszczelnosci odda¢ palnik do naprawy w autoryzowanym serwisie.
Praca palnikiem wskazujagcym jakiekolwiek nieszczelnosci jest
zabroniona i grozi powaznym wypadkiem! Jezeli instalacja jest szczelna,
zamkng¢ zawory obydwu butli i otworzy¢ wszystkie zawory palnika aby
zmniejszy¢ ci$nienie w przewodach i usuna¢ ewentualne zabrudzenia.
Zamkna¢ reduktory gazu, a nastepnie zamkng¢ zawory palnika.

Connect the torch and make sure that all torch valves are closed.
Pressurize the system by opening the cylinder valves. Check all
connections for leaks using a leak-detection solution. If a leak is detected,
eliminate it by tightening the relevant connection. If the leak cannot be
eliminated, the torch must be removed from service and repaired by an
authorized service center. Operating a torch with any gas leaks is strictly
prohibited and may result in a serious accident.

If the system is leak-tight, close both cylinder valves and open all torch
valves to relieve the pressure in the hoses and remove any possible
contaminants. Close the gas regulators and then close all torch valves
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4. ZAPALANIE PALNIKA | REGULACJA PLOMIENIA

Przed kazdym zapaleniem palnika nalezy przedmucha¢ instalacje, aby
usung¢ mieszanine gazéw palnych, moggacych by¢ przyczyng wybuchu
lub cofniecia ptomienia. Czynno$¢ te nalezy wykonywac wytgcznie w
dobrze wentylowanych pomieszczeniach!

Before each ignition of the torch, purge the system to remove any
combustible gas mixture that could cause an explosion or flashback.
This procedure must only be carried out in well-ventilated areas.

1. Sprawdzi¢ czy reduktory i zawory palnika sg zamkniete. Powoli
otworzy¢ zawory butli aby nie nastgpit gwattowny wzrost cisnienia w
reduktorach. Na reduktorze gazu palnego ustawi¢ wiasciwe
cisnienie robocze.

2. Otworzy¢ zawdr gazu palnego, poczekac az gaz wypetni palnik i
usunie z niego powietrze, a nastepnie zamkna¢ zawor.

3. Na reduktorze tlenu ustawic¢ wtasciwe cisnienie robocze. Otworzy¢
zawor tlenowy palnika, poczekac az tlen wypetni palnik i usunie z
niego powietrze, a nastepnie zamkng¢ zawor.

4. Otworzy¢ czesciowo zawor tlenowy, a po stwierdzeniu wyptywu
tlenu otworzy¢ czesciowo zawdr gazu palnego i zapali¢ palnik.

5. Wyregulowac ptomien poprzez powolne otwarcie zaworu tlenowego

i gazu palnego

Otworzy¢ zawor tlenu tngcego i rozpoczgc ciecie

Aby zgasi¢ palnik zamkng¢ najpierw zawdr gazu palnego, a

nastepnie zaworu tlenowego.

8. Przy dtuzszych przerwach w pracy zamkng¢ doptyw gazéw do
palnika poprzez zamknigcie zaworéw na butlach, a nastepnie
wypusci¢ gazy z wezy i palnika poprzez krétkotrwate otwarcie
zaworow palnika

No

1. Check that the regulators and torch valves are closed. Slowly open
the cylinder valves to prevent a sudden pressure increase in the
regulators. Set the required working pressure on the fuel gas regulator.
2. Open the fuel gas valve, wait until the gas fills the torch and purges
the air from it, then close the valve.

3. Set the required working pressure on the oxygen regulator. Open the
torch oxygen valve, wait until oxygen fills the torch and purges the air
from it, then close the valve.

4. Partially open the oxygen valve and, once oxygen flow is confirmed,
partially open the fuel gas valve and ignite the torch.

5. Adjust the flame by slowly opening the oxygen and fuel gas valves
until the desired flame is achieved.

6. Open the cutting oxygen valve and begin cutting.

7. To extinguish the torch, first close the fuel gas valve and then close
the oxygen valve.

8. For extended interruptions in operation, shut off the gas supply to the
torch by closing the cylinder valves, then release the gas from the hoses
and torch by briefly opening the torch valves.

5. INSTRUKCJA BHP

W trakcie pracy palnikiem nalezy przestrzega¢ ogélnie znanych
przepisow dotyczacych palnikow, wezy, reduktoréw i butli do gazéw oraz
wymagan p.poz obowigzujgcych przy uzytkowaniu gazéw technicznych.
Szczegolnie nalezy przestrzegac nastepujgcych zalecen:

- Zachowa¢ petng szczelnos¢ wszystkich potaczen palnika. Nalezy
pamietaé, ze gaz palny zmieszany z powietrzem tworzy mieszanke
wybuchowa. Nie wolno sprawdzac¢ szczelnosci potaczen otwartym
ptomieniem!

- W przypadku zatkania sie podczas pracy otworu w dyszy natychmiast
zgasic¢ palnik i przeczysci¢ otwor.

- Zapalonego palnika nie odktadaé w czasie przerw w pracy. Palnik
trzymac tak, aby ptomien byt skierowany w dot lub w gére i nie mégt
poparzy¢ osob stojgcych obok.

- Nalezy zwraca¢ uwage, aby ptomien palnika oraz iskry i odpryski
metalu powstajace podczas ciecia nie mogty dosiegna¢ wezy,
reduktoréw, butli z gazem, itp.

- Zabrania sie uzywac palnika w poblizu materiatéw tatwopalnych i
wybuchowych.

- W czasie dtuzszych przerw w eksploatacji palnika, zawory butlowe
powinny by¢ zamkniete.

- Butle do gazéw technicznych nalezy chroni¢ przed nadmiernym
nagrzaniem lub ozigbieniem. Zawor butlowy nalezy otwiera¢ powoli.

- Zabrania sig jakichkolwiek przerébek i modyfikacji palnika przez
uzytkownikéw

During torch operation, all generally accepted regulations concerning
gas torches, hoses, pressure regulators, and gas cylinders, as well as
fire safety requirements applicable to the use of industrial gases, must
be observed. Particular attention should be paid to the following
precautions:

-Ensure complete leak-tightness of all torch connections. Remember that
fuel gas mixed with air forms an explosive mixture. Never check
connections for leaks using an open flame.

-If a nozzle orifice becomes blocked during operation, immediately
extinguish the torch and clean the blocked opening.

-Do not put down a lit torch during work breaks. Hold the torch so that
the flame is directed either upward or downward and cannot cause burns
to nearby personnel.

-Make sure that the torch flame, as well as sparks and metal spatter
generated during cutting, cannot reach hoses, pressure regulators, gas
cylinders, or other equipment.

-The use of the torch near flammable or explosive materials is strictly
prohibited.

-During extended periods when the torch is not in use, the cylinder
valves must be kept closed.

-Gas cylinders must be protected from excessive heating or cooling.
Cylinder valves should always be opened slowly.

-Any alterations, modifications, or unauthorized repairs of the torch by
users are strictly prohibited.

6. SPECYFIKACJA KOMPLETU / SPECYFICATION OF THE SET

1. Palnik TWC-1 50cm, 75cm lub 100cm / Cutting torch TWC-1 50cm,75cm or 100cm
2. kréciec przytaczeniowy tlenowy + nakretka / Oxygen hose conection with nut
3. krdciec przylgczeniowy gazu palnego + nakretka / Fuel gas hose conection with nut

1 szt.
1 kpl.
1 kpl.

7. WYKAZ STANDARDOWYCH CZESCI ZAMIENNYCH / LIST OF STANDARD SPERE PARTS

Nazwa Nr katalogowy

ANME1 PNME1
ANME2 PNME2

1. Dysza tngca / Cutting nozzle ANME3 PNME3
ANME4 PNME4
ANMES PNMES5

DTG

3. Zestaw naprawczy / repair kit GNTWC1ZN
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