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Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 5172:2006) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweilten® erarbeitet, dessen
Sekretariat vom DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2006, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen missen bis Oktober 2006 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Mdglichkeit hingewiesen, dass einige Texte dieses Dokuments Patentrechte bertihren konnen.
CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflr verantwortlich, einige oder alle diesbezliglichen Patentrechte zu
identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 5172:1996, EN 874:1995.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland,
Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien,
Tschechische Republik, Ungarn, Vereinigtes Kdnigreich und Zypern.

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 5172:2006, wurdervom GEN-als EN, ISO §172:2006,0hnesirgendeine Abanderung genehmigt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt Anforderungen und Prufungen fur Brenner zum Gasschwei3en, Warmen und
Schneiden von Metallen fest.

Sie ist anwendbar fur Handbrenner zum SchweiRen und Erwarmen mit einer nominellen Warmeleistung bis zu
32 000 kcal/h und Hand- sowie Maschinenschneidbrenner mit einem Schneidbereich bis 300 mm.

Diese Internationale Norm gilt nicht fur Luftansaugbrenner nach 1SO 9012.

ANMERKUNG 1 Brenner mit einer gr6Beren nominellen Warmeleistung oder Schneidbereich konnen auch in
Ubereinstimmung mit dieser Internationalen Norm gepriift werden, wenn die Priifanforderungen geeignet sind.

ANMERKUNG 2 Fir die gebrauchlichsten Brenngase sind die entsprechenden Durchflussmengen in Tabelle A.1
wiedergegeben.

ANMERKUNG 3 Beispiele fir Brenner enthélt der Anhang B. Dieser gibt auch Hinweise bezlglich der Terminologie.
Zusatzlich zu den verwendeten zwei von drei offiziellen ISO-Sprachen (Englisch und Franzoésisch) enthalt der
Anhang Begriffe in deutscher Sprache. Diese wurden unter der Verantwortung des [SO-Mitgliedes

Deutschland (DIN) veréffentlicht und dienen lediglich der Information. Nur die Begriffe in den offiziellen ISO-
Sprachen konnen als 1ISO-Begriffe betrachtet werden.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genomrene /Ausgabe. [Bei lundatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

ISO 554, Standard atmospheres. for conditioning and/or testing —-Specifications

ISO 5175, Equipment used in gas welding, cutting and allied processes — Safety devices for fuel gases and
oxygen or compressed air — General specifications, requirements and tests

ISO 9539, Materials for equipment used in gas welding, cutting and allied processes

ISO 15296, Gas welding equipment — Vocabulary — Terms used for gas welding equipment

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach ISO 15296 und die folgenden Begriffe.
3.1 Mischsystem

311

Niederdruckbrenner (Saugbrenner)

Brenner, in welchem der Brenngasdruck — unmittelbar vor der Mischkammer gemessen — niedriger ist als
der Druck der Gasmischung, gemessen zwischen Mischkammer und Dlse

Pi = Pm

ANMERKUNG 1 Brenngas und Sauerstoff/Druckluft werden gemischt durch Einwirkung des letztgenannten Gases, das
am Austritt aus dem Injektor am Punkt ,A“ des Mischsystems abflielt und das Brenngas mitzieht. Siehe Beispiele von
Injektormischern stationar oder einstellbar, in Bild 1 und Bild 2.
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Legende
1 Brenngas Pt Brenngasdruck
2 Sauerstoff/Druckluft Po Druck des Sauerstoffs (oder der Druckluft)
3 Druckdise Gemischdruck
4 Mischung Pm ,
5 Mischkammer ps < pm  Niederdruck
6 Mischduse Ps> P Hochdruck
A Punkt A po > pm

Bild 1 — Injektormischer fiir Niederdruck- oder Hochdruckbrenner

Legende
1 Brenngas 5 Mischdise
2 Sauerstoff/Druckluft 6 Mischkammer
3 Nadel 7 Mischung
4 Druckduse A Punkt A

ANMERKUNG Die Uberwachung des Sauerstoff-/Druckluftdurchflusses wird mittels eines Nadelventils innerhalb der
Druckdiise durchgefiihrt.

Bild 2 — Mischer mit einstellbarem Injektor

ANMERKUNG 2 Der Druck in der Brenngaszufihrung liegt unterhalb des atmospharischen Druckes wahrend des
Sauerstoff-/Druckluftflusses, wenn das Brenngasventil zwischen dem Ventil und der Mischkammer geschlossen ist. Wenn
das Brenngasventil wahrend des Sauerstoff-/Druckluftabflusses gedffnet ist und der Gewindestutzen an der
Brenngasschlauchleitung offen zur Atmosphare ist, kann Luft einstrdmen (Saugprifung, siche Betriebsanleitung).
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3.1.2

Hochdruckinjektorbrenner (Druckbrenner)

Brenner, bei dem der Druck sowohl des Brenngases als auch der des Sauerstoffs/der Druckluft — gemessen
unmittelbar vor dem Mischpunkt — hdéher ist als der Druck des Gemischs, gemessen zwischen dem
Mischpunkt und der Schweil3driise

Pm < Pilpr < B0

ANMERKUNG  Brenngas und Sauerstoff/Druckluft werden gemischt, wenn beide Gase bei Driicken zusammentreffen,
die groRer sind als die der erzeugten Mischung, aber bei einem Druck des Sauerstoffs/der Druckluft, der hdher ist als der
des Brenngases. Wenn das Ventil in der Brenngasleitung geschlossen wird, wahrend der Sauerstoff/die Druckluft entleert
wird, ist der Druck in dieser Leitung hoher als der atmospharische Druck. Wenn das Brenngasventil und der
Gewindestutzen des Brenngases zur Atmosphare gedffnet sind, kann der Sauerstoff/die Druckluft entweichen
(Brenngasventil getffnet), siehe Bild 1.

313

Gleichdruckbrenner

Brenner, bei dem die Driicke flir das Brenngas und den Sauerstoff/der Druckluft gleich sind — gemessen
unmittelbar vor dem Mischpunkt ,A“, aber héher sind als der Druck des Gemischs, gemessen zwischen dem
Mischpunkt und der SchweilRdiise

Pm < Plps= po
ANMERKUNG  Siehe Bild 3.

2

\

7 772,
3 _Pr ( )

/

L A Po
Legende
1 Brenngas A PunktA
2 Sauerstoff/Druckluft ps Brenngasdruck
3 Mischung p, Druck des Sauerstoffs (oder der Druckluft)
4  Mischkammer

Py Gemischdruck

Bild 3 — Mischer fiir Gleichdruckbrenner
3.2 Einteilung der Brenner entsprechend méglichen Anderungen der Gasdurchflussmengen

3.21

Brenner mit einer einzigen Durchflussmenge

Brenner, der aufgrund der Konstruktion nur fur eine einzige Nenndurchflussmenge bestimmt ist, die nur in
engen Grenzen verandert werden kann

3.2.2
Brenner mit mehrfachen Durchflussmengen
Brenner mit einer Anzahl verschiedener Durchflussmengen entsprechend der Anzahl verschiedener Diisen



EN ISO 5172:2006 (D)

3.2.21

Brenner fiir mehrfache Gasdurchflussmengen mittels verstellbarem Injektor

Brenner fir mehrfache Gasdurchflussmengen, die mittels einer Einrichtung zur Regelung des Injektorquer-
schnittes verandert werden (Brenner mit einstellbarem Injektor)

3.2.2.2

Brenner fiir mehrfache Gasdurchflussmengen mittels geregeltem Druck

Brenner fir mehrfache Gasdurchflussmengen, die durch Einstellen der Driicke gedndert werden (Brenner mit
fest eingestelltem Mischer), z. B. SchweilRbrennereinsatze und Handschneidbrenner

ANMERKUNG  Siehe Bild 1.

3.223

Brenner mit mehrfachen Gasdurchflussmengen, der durch Wechseln der Einsdtze zum Schweillen,
Warmen oder Schneiden geregelt wird (Kombi-Brenner)

Brenner mit Injektor fur mehrfache Gasdurchflussmengen, die durch Wechseln der Einsatze zum Schweil3en
oder Schneiden geandert werden, z. B. Schweil3-, Warm-, Schneideinsatze

ANMERKUNG  Siehe Bild 1.

3.224
Brenner mit mehrfachen Gasdurchflussmengen, einstellbar mit Gasdosierventilen
Brenner fur mehrfache Gasdurchflussmengen, die durch Einstellen mittels Dosierventilen gedndert werden

3.3 Einteilung der Schneid- und Warmebrenner entsprechend der Lage fiir die Mischung

3.31

Brenner mit Vormischer

Brenner, bei dem die Mischung von Sauerstoff/Druckluft und Brennhgas durch den Mischer (Injektor), der vor
der Schweil’-, Warme- oder Schneiddise angeordnet ist, erfolgt

3.3.2

Brenner mit gasmischender Diise

Brenner, bei dem der Sauerstoff/Druckluft und das Brenngas in der Schneid- oder Warmdise
(Disenmischung) gemischt werden

3.4 Betriebsstérungen

3.441
Abknall
augenblicklicher Rickschlag der Flamme in den Brenner

ANMERKUNG  Der Ruckschlag der Flamme erzeugt ein Knallgerdusch, die Flamme wird entweder geldscht oder in der
Duse wiedergeziindet.

3.4.2
Riickziindung
Ruckschlag der Flamme in den Brenner und fortlaufendes Weiterbrennen im Mischer

ANMERKUNG Dies wird anfanglich von einem Knallgerdusch begleitet, gefolgt durch ein zischendes Gerausch,
verursacht durch ein Weiterbrennen im Brenner.

3.4.3

Flammendurchschlag

Ruckschlag der Flamme in den Brenner und Ausdehnung in die Schlduche und dem Brenner vorgeschalteten
Einrichtungen
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344

Gasriicktritt

Zurlcktreten des unter héherem Druck stehenden Gases in den Schlauch des unter niedrigerem Druck
stehenden Gases

ANMERKUNG Dies kann sich dahingehend auswirken, dass der Sauerstoff (oder die Druckluft) mit dem Brenngas ein
ziindfahiges Gemisch bildet und mdglicherweise im Schlauch ziindet.

3.5 Flammenspezifikation (Referenzwerte)

3.5.1

Nennwarmeleistung

Waérmeleistung, welche aus dem Produkt aus Nenngasdurchfluss und unterem Warmewert aus der
Verbrennung mit dem Brenngas bei 15 °C und 101,3 kPa ermittelt wird

3.5.2

neutrale Flamme

<nur bei Acetylen> Acetylenflamme welche bei einem Mischungsverhaltnis von etwa 1 Teil Acetylen zu
1,1 Teilen Sauerstoff bei normalen Bedingungen erhalten wird

ANMERKUNG Es ergibt eine Flamme, die weder reduziert (aufkohlt) noch oxidiert.

3.5.3

normale Flamme

<fur alle Brenngase> Flamme, die bei einem praktischen Mischungsverhéltnis (in normalen Volumina) im
normalen Betrieb in etwa die héchste Elammentemperatur ergibt

ANMERKUNG 1 Das Mischungsverhaltnis fir die/Typprifung,wird.in Tabelle C.1;wiedergegeben.
ANMERKUNG 2 Die normale Acetylenflamme wird nur fir das Warmen angewendet.

3.54
neutrale Mischung
notwendige Acetylen-/Sauerstoffmischung, um eine neutrale Flamme (siehe 3.5.2) zu erhalten

3.5.5

normale Mischung

Mischung aus Brenngas/Sauerstoff oder Brenngas/Druckluft, die notwendig ist, um eine normale Flamme
(siehe 3.5.3) zu erhalten

4 Schlauchverbindungen

Die Schlauchverbindungen missen entweder I6sbar oder unldsbar mit dem Giriffstiick verbunden sein (siehe
Bild 4). Die Eingangsanschlisse des Brenners muissen mit den nationalen Normen oder behdrdlichen
Anforderungen des Landes, in dem sie angewendet werden, Ubereinstimmen. Falls es keine nationale Norm
gibt, ist es empfehlenswert, dass die Verbindungen die ISO 3253 erfillen.

10
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[
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e Q( )ﬁ_ =n=s) 1

=E==g 2
O

Legende
1 I8sbare Schlauchverbindung
2 unlésbare Schlauchverbindung

Bild 4 — Beispiele von Schlauchverbindungen — I6sbar — unlésbar

5 Werkstoff

Die Werkstoffanforderungen nach 1SO 9539 mussen erfillt werden. Teile, die in Berihrung mit Sauerstoff
kommen, mussen frei von Ol, Fett und sonstigen Verunreinigungen sein.

6 Kennzeichnung

6.1 Allgemeines

Die Kennzeichnung/imuss:rdeutlich.;erkennbarund s dauerhaft! -lesbar~sein'‘und muss mit 6.2 bis 6.7
Ubereinstimmen. Tabelle D.1 gibt einen’Uberblick- diber-vorzugsweise zu verwendende Bezeichnungen von
Teilen eines Brenners.

6.2 Kennzeichnung der Brenner

Das Griffstick des Brenners muss den Namen oder die eingetragene Handelsmarke des Herstellers (der
Begriff ,Hersteller* beinhaltet Verteiler, Lieferanten oder Importeure) und die Nummer dieser Internationalen
Norm tragen. Die Bezeichnung sollte mit 6.7 und 6.8 Ubereinstimmen. Die Verbindung, die an die
Sauerstoffzufuhr des Brenners angrenzt, muss an den Verbindungsnippeln des festgelegten Schlauches mit
dem Buchstaben ,,0 gekennzeichnet werden und die Verbindung angrenzend zur Brenngaszufuhr muss mit
dem geeigneten Buchstaben nach Tabelle 1 gekennzeichnet werden.

6.3 Kennzeichnung der Sauerstoff- und Brenngasventile

Die Ventile fir den Heizsauerstoff (Kérper oder Handrad) missen mit dem Buchstaben ,,O0“ und/oder der
Farbe Blau gekennzeichnet werden. Sollte in einem Land eine andere Farbkennzeichnung als Blau
vorgeschrieben sein, muss diese in Ubereinstimmung mit dem Anhang | gewahlt werden.

Das Brenngasventil (Kérper oder Handrad) muss mit dem geeigneten Buchstaben nach Tabelle 1 und/oder
der Farbe Rot gekennzeichnet werden.

Das Ventil fiir den Schneidsauerstoff, falls eingebaut, muss in einer ahnlichen Weise gekennzeichnet werden.
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6.4 Kennzeichnung der Diisen
Alle Disen muissen mit dem Namen, der eingetragenen Handelsmarke oder dem Kennzeichnen des

Herstellers, dem Symbol fir das Brenngas und einem Code gekennzeichnet werden, der einen einfachen
Bezug auf die Betriebsdaten des Herstellers ermdglicht.

6.5 Kennzeichnung der austauschbaren Teile
Wenn Fehler bei den austauschbaren Teilen (z. B. Mischer und Injektor) auftreten kénnten, missen ein

Kennzeichnungscode, das Kennzeichen des Herstellers und das Symbol zur Kennzeichnung des Brenngases
angewendet und in der Betriebsanleitung erklart werden.

6.6 Kennzeichnung des Schneideinsatzes
Falls der Schneideinsatz abnehmbar ist, muss er mit dem Namen, der eingetragenen Handelsmarke oder

dem Kennzeichen des Herstellers (der Begriff ,Hersteller* beinhaltet Verteiler, Lieferanten und Importeure)
versehen werden.

6.7 Kennzeichnung der Mischsysteme

Dem Anwender wird angeraten, sich auf die Betriebsanleitung, die vom Hersteller bereitgestellt wird (siehe
Abschnitt 10), zu beziehen. Falls die Betriebsdriicke auf Teilen des Brenners bezeichnet sind, missen diese
in kPa angegeben werden.

Falls die Mischeinrichtung symbolisch ;gekennzeichnet, wird,” um 'den',Brennertyp anzugeben, sollte die
Kennzeichnung mit den Symbolen, die Bild 5 zeigt, libereinstimmen,

| I I |
a) Injektormischer mit b) Mischer ohne Saugwirkung c) Injektormischer mit

Saugwirkung Saugwirkung und Sicherheit
gegen Gasrucktritt

Bild 5 — Kennzeichnung der Mischsysteme

6.8 Zu verwendende Gase, Symbole fiir Gase

Wenn die Kennzeichnung zur Festlegung des Gases gefordert wird, missen entweder die vollstandige
Benennung des Gases oder die in Tabelle 1 wiedergegebenen Symbole verwendet werden.
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Tabelle 1 — Bezeichnungen und Symbole fiir die Gase

Benennungen Kennbuchstabe

Sauerstoff 0
Acetylen A
Propan, Butan oder LPG (Flissiggas) P
Erdgas, Methan M
Wasserstoff H
Ethan E
MPS (Methylacetylen-Propadien-Gemische) Y
und andere Brenngas-Gemische

Druckluft AIR
Far mehr als ein Brenngas (falls gefordert) F

Fur Brenner, Disen und Auswechselteile, die fur die Verwendung von mehr als einem Brenngas geeignet
sind, muss die Abklrzung F verwendet werden. Die Betriebsdaten missen Einzelheiten Uber die Brenngase
wiedergeben, die fir diese Teile geeignet sind.

7 Sicherheits- und Funktionsanforderungen

7.1 Sicherheitsanforderungen

7.1.1 Gasdichtheit

Die Uberpriifung auf Gasdichtheit muss nach 8.2 wie folgt ausgefiihrt werden:

a) an neuen Brennern;

b) anschlielend an die Ventildauerprifung nach 8.5;

c) anschlieBend an die Rickzindungsprifung nach 8.3.4 oder 8.3.5;

d) anschlieBend an die Uberhitzungspriifung nach 8.3.2 oder 8.3.3.

7.1.2 Ventile

Alle gasfihrenden Leitungen mussen getrennt mit einem Ventil geschlossen werden. Die innere und &uf3ere
Gasdichtheit muss in der geschlossenen Stellung erreicht werden. Die Ventilbestandteile missen in allen
Positionen unverlierbar sein.

7.1.3 Riickzundsicherheit des Brenners

71.31 Bestiandigkeit gegen Uberhitzung

Der Brenner muss nach 8.3.2 und/oder 8.3.3 gepruft werden.

71.3.2 Bestandigkeit beim VerschlieBen der Disen6ffnung

Der Brenner und die Diise mussen rickzindsicher sein, wenn die Disendéffnung(en) teilweise oder vollstandig
verschlossen ist (sind) (siehe Prifbedingungen nach 8.3.4 und 8.3.6 fur Schweif3- und Warmbrenner und
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