Injektorovy ho rak na Propan-Butan

pro technologické oh

revy do 800C

PRAKTICKY INJEKTOROVY HORAK

Niektoré technologické tkony, napr. kovanie, Zihanie,
kalenie atd., si podmienené predchadzajucim zohriatim
spractivaného materialu na teplotu vySe 800 °C. Dosiah-
nutie tejto teploty nie je jednoducha zéleZitost, najma ak
potrebujeme zohriat vacsie stciastky. Ak nezoberieme do
uvahy pece vykurované elektricky, ktoré vzhfadom na
inétalované prikony st pre amatéra nepouzitelné, ostavajl
také zdroje tepla, kde sa spaluje tuhé, kvapalné alebo
plynné palivo. Pri vietkych tychto zdrojoch tepla musime
do priestoru spalovania privadzat vzduch (vzdusny kyslik).
Tym sa ale zariadenie komplikuje bud’ pouZitim kompreso-
ra, alebo fukara, pripadne dost rozmerného mechu. Su
véak zname horaky, ktoré za uréitych podmienok si vzduch
v dostatodnom mnoZstve prisavaju samy.

Horak, ktory opiSeme, pracuje na zaklade injektorového

58

efektu, t. j. plyn pridiaci pod tlakom z dyzy do difizora
strhava so sebou okolity vzduch, a to tym viac, ¢im vy33ia
je rychlost plynu. Pri prekrogeni uréitej medze, t. j. ked
prudenie plynu je rychlejsie ako potrebujeme na spravne
miesanie, plameri sa trhd a odskakuje od ustia horéka.
Palivom horaka je propan-butan. Tento plyn sa zvolil
preto, Ze je to jediny vhodny plyn, ktory sa dodava do
distribuénej siete. Za predpokiadu, Ze mame prisludné
flase 10 alebo 30 kg, mdzeme ho beine kupit. Plyn vo
fragiach ma na nade ucely dostatocny tlak. Musime si ale
zaobstarat redukéné ventily s prevodom 1,6 MPa na
0,3 MPa, ktoré n. p. Technomat dodava k flaSiam 10
a 30 kg. Redukéné ventily dodavané na sporaky, zohrieva-
¢e vody atd. nemdzeme pouZif, lebo reduju tlak na vefmi
nizku hodnotu (3 kPa). Ulohou redukéného ventilu je



stabilizovat tlak plynu odoberaného z flase, kde je v kva-
palnom stave a az pri odbere meni svoje skupenstvo.
V désledku toho a najmé posobenim okolitej teploty by
bez redukéného ventilu tlak v nepripustnych medziach
kolisal. Ventilom tlak redukujeme na 0,1 MPa az 0,2 MPa
podla vykonavanej prace. Musime sa vSak zmierif s tym, ze
takto flasu nikdy celkom nevyprazdnime. Ak totiz klesne
tlak plynu pod uvedent hodnotu, prestane z flase prudit;
so zvysSkom plynu vo flasi inak mézeme este dlho varit na
beZnom vari¢i na PB.

Samotny horak pripojeny k flasi hadicou je relativne lahky
(napr. v porovnani s benzinovou lampou), plamen je éisty
a mohutnost plamefia sa da dobre regulovat. MoZno ho
teda pouzivat aj na teplotne menej naroéné prace ako
napr. na navaranie bitimenovych izolacii (Sklobit, Ipa atd’)
rozmrazovanie a pod.

VYROBA HORAKA

nie je zlozita, ale na jeho vyrobenie potrebujeme aspon
sustruh. Zmiesavaciu rdrku 1 vysustruzime podla obr. 1.
Délezity je len jej vndtorny tvar; exponencialna krivka,
ktori by vnuatorny profil mal mat, sa na zjednodusSenie
vyroby nahradila priamkami a polomermi, ktoré urobime
od ruky Skrabakom. Tvar vonkajsieho profilu sa zvolil iba na
odlahéenie nadbytoénej hmotnosti; ocenime to najma
vtedy, ked horak pri praci drzime v ruke. NajvhodnejSim
materidlom na zhotovenie zmieSavacej rurky by bola nie-
ktora ziaruvzdormna ocel, napr. 17251, 17255, 17253.
KedZe je to nedostupny materidl, treba sa uspokojif
s ocelou triedy 10 alebo 11, pripadne so sivou liatinou,
ktora v porovnani s obycajnou konstrukénou ocelou ma
podstate vacsiu odolnost proti oxidaci pri zohrievani, ale je
krehkejdia najma pri zvySenej teplote. Ustie hordka (zmie-
Savacia rurka) sa zohrieva asi na 400 aZ 500 °C, ¢o bezZnej
oceli stadi na jej pozvolni oxidaciu (tvorenie okovin) a pri
sivej liatine na krehnutie. KedZe teda bude treba po
uréitom &ase zmiesavaciu rirku 1 vymenit, do nosnej casti
2 sa vskrutkuije.

Nosnu ¢ast 2 zvarime z dielov 2.1, 2.2 a 2.3. Dizka stien
2.2 sa zvolila zameme dlhSia, aby sa teplo zo zohrievanej
zmieSavacej rarky 1 ¢o najmenej prenasalo na horakovy
ventil 3.

Ulohou horékového ventilu 3 je moZnost zhasnit horak,
pripadne regulovaf plameri na mieste, kde s horakom
pracujeme, bez toho, aby sme museli chodif k flasi
s plynom. Vyroba ventilu 3 je pomerne naroéna na
presnost, najma na dodrZanie stiosovosti. Ak by sa podari-
lo zaobstarat vhodny tlakovy plynovy ventil, tak ako je to
pri prototype na fotografii, uetrilo by to dost prace. Druhy

prototyp sa vyrobil len preto, Ze si autor chcel overit
realnost vyroby tejto stéiastky. V nijakom pripade nemoz-
no na tento ucel pouzif plynovy kohttik s kuzelovym
zabrusom (CSN 13 7400); nie je totiz uréeny na propan-
butan, ktory je v tomto pripade este navySe pod tlakom. PB
prenika tymi najnepatrnej8imi Skarami a tento typ kohdtika
vobec nezaruéuje potrebnu tesnost.

Teleso ventilu 3.1 vyrobime na ststruhu z mosadzného
alebo ocelového hranola. Vreteno 3.2 vysustruzime z oce-
fovej tyée. Osadenie, zépichy pre ,0" kruzky 3.8 a zavit
musime vysustruzit na jedno upnutie, aby sme dosiahli
dokonal( stiosovost. Z tychto dévodov je vhodné vyrezat
zavit tejto stciastky nozom. Do vretena zalisujeme kuzelik
3.3, ktory zhotovime z fibra, teflonu alebo dostatocne
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Obr. 2

tvrdej gumy. KuZelik musi dokonale tesnit pri minimalnej
deformacii otlacenim.

Osobitne starostlivo musime zhotovit viozky 3.5. Otvor
@ 8 mm musi byt nielen ststredny so zavitom M12X1,5,
ale navySe musi byt dokonale hladky. Viozka 3.5 jednak
bréni neziadicemu vyskrutkovaniu vretena 3.2 z telesa
ventilu 3.1 a jednak utesfiuje vreteno v telese ventilu.
PretoZe aj pri tom najpresnejsie vyrobenom zavite by nim
plyn okolo vretena z ventilu unikal, musime na drazky
vretena navliect tesniace ,,0” kruzky 3,8. Aby sa , 0" kriizky
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Suciastka ks Material
ZmieSavacia rurka 1 pozri text
Nosna dast 1

Nakruzok 1 ocelova tyé
Stena 2 plocha ocel
Dno 1 plocha ocel
Ventil horaka 1

Teleso ventilu 1 ocel (mosadz)
Vreteno 1 ocelova tyc
Kuzelik 1 pozri text
Sedlo 1 ocelové ty¢
Vloika 1 ocelova tyé
Gombik 1 textit

Tesniaci kriZzok 2 CSN 02 9310.2
Krazok ,,0” 2 CSN029281.2
Skrutka 1 CSN 021153
Calunnicka 1 ocel (mosadz)
podlozka

Hadica

Duta skrutka
Oko
Navlacka
Hadica

Tesniaci krizok
Dyza
Drziak dyzy
Dyza
Priruba

ap
Skrutka

1
1
1
1
3

il
1
1
1

ocelova tyé
ocelova tyé
hlinik

guma s textilnou
vlozkou

CSN 02 9310.2

ocelova tyé
mosadz

plocha ocel
ocelova tyé

8 CSN 02 1134

Rozmery [mm]
50—105

@ 60—15
356X6—80
356X5—45

40X40—50
@ 14—50
@ B—6
6HR 17X40
6HR 17X20
@ 32—12
@ 12X16
@ 8X2
M4x10

@ 45X12

6HR 14X30
@ 18—60
TR @ 16X1—-30

Js6—5000
2 10X14

6HR 14X60
@ 55—6
35X5—35
@ 12—40
M4x12

v otvore neodierali, musi byt otvor hladky. Najlepsie by
bolo otvor vybrusif na briske na gulato. Zaobideme sa ale
bez nej, ked otvor vystruzime a vystruznik budeme pn
praci mastit lojom so sirou. Pri obrébani ocele (stru-
Zenie otvorov, rezanie zavitov a pod.) robi tento ne-
konvenény, ale stary prostriedok skutoéné zazraky.
Predpokladom je, aby vystruznik bol v poriadku a trieska,
ktor(i uberame, nebola véésia nez 0,1 mm. Inak mozno
otvor po vyvrtani vybrusif i tak, Ze kidsok ocefovej gulatiny
primeraného priemeru obalime Smirglovym platnom
a upneme do sustruhu alebo vrtacky. Na gulatinu so
$mirglom navlegieme viozku 3.5 a pri maximalnych otac-
kach sustruhu alebo vitacky postvame axialne vliozkou po
brusive. Otvor sice nebude presne valcovy, konce sa budu
lievikovito rozsirovat, ale funkciu to neohrozi. Viozku 3.5
i sedlo 3.4, ktoré vysustruzime zo Sesthrannej tyce podla
obr. 2 do telesa ventilu 3.1 zaskrutkujeme, pevne pritiah-
neme a utesnime medenymi tesniacimi krdzkami 3.7. Ak
nepouzijeme prefabrikované krizky (CSN 02 9310.2) je
vhodné kruzky, ktoré si vyrobime sami, pred montaZou
wyzihat a namocit do vody. Mozno samozrejme pouZit aj
tesniace fibrové alebo hlinikove kruzky.

Na stvorhran vretena 3.2 osadime regulacny gombik
3.6, ktory bud vysustruzime z textitu, alebo pouzijeme
vhodny bakelitovy gombik, napr. z radioprijimaca, v ktorom
upravime otvor. Gombik pripevnime na vreteno skrutkou
3.9 cez tzv. calunnickd podlozku 3.10.

Plyn do horaka privadzame hadicou 4. Pouzijeme tlako-
vl hadicu Js 6 s textilnou vloZkou (pouziva sa napr. pri
kompresoroch na nafukovanie pneumatik alebo pri auto-
géne). Gumove hadice alebo hadice z plastov bez textilnej
vlozky nemozno na tento Uéel pouzit. Dizka hadice 4.4 by
mala byt aspori 5 m. Aby bolo mozné hadicu odklonit tym
smerom, kde pri préci najmene]j prekaza a kde ju neohro-
zuje plamern alebo salavé teplo horaka, je ukonéena okom
4.2, ktoré k sedlu 3.4 ventilu pritiahneme dutou skrutkou
4.1 cez tesniace kruzky 4.5. Pre tesniace kruzky plati to
isté ako pre kruzky 3.7. Aby sme nemuseli pouZit hadicovi
sponu, o ktord by sme sa mohli pri praci poranit, a aby
pritom hadica na oku dokonale drzala, vyrezeme na
vyvodke oka zavit M8 (lepSie by vyhovoval zavit M7)
a vyvodku kuZelovite oststruzime. Pri pripajani potom
najprv navlecieme na koniec hadice navlacku 4.3 z kuska
hlinikovej rdrky, ktora zabrani roztiahnutiu hadice pri
skrutkovani oka 4.2 do hadice a zaroveri nahradi hadicovi
sponu. Druhy koniec hadice osadime na vyvodku na
redukénom ventile flase a spojenie zabezpecéime hadico-
vou sponou.

Dyza 5. Drziak 5.1 wvysustruZzime podla obr. 2 zo
sesthranu, alebo z kruhovej ocele, v druhom pripade
musime pldsky na kl'u¢ dostatocne opilovat. Trocha nezvy-
gajné dlzka drziaka je danad snahou, o najviac vzdialit
horak od ventilu. Dyzu 5.2 vysustruZzime z mosadze a do
drziaka ju zalisujeme. Otvor dyzy sa vita s @ 1 mm. DrZiak
dyzy naskrutkujeme do telesa ventilu 3 cez tesniaci krizok
4.5,

Nakoniec este zhotovime prirubu 6, ktord styrmi skrut-
kami M4 priskrutkujeme na zadnu stranu ventilu 3. V pri-
rube je pripevneny ¢ap 6.2, za ktory méZzeme horak upnut
napriklad do chemického stojanceka alebo podobného
zariadenia, pripadne ak chceme pri praci drzat horak
v ruke, pripevnime na cap drzadlo.

MONTAZ
Pred koneénou montazou vietky diely umyjeme v petro-
leji a najma dutiny dokonale zbavime kovovych triesok,
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ktoré v nich zostali po obrabani. Kovova trieska zapichnuta
do fibrovej viozky ventilu celkom znemozni jeho uplné
uzavretie. Chybu mozno odstranif len vymenou alebo
preststruzenim viozky. Na vreteno 3.2 osadime krizky 3.8,
zavit trocha namastime najlepsie grafitovym tukom G3
a cely horak vratane privodnej hadice mozeme zmontovat.
Pri otvorenom ventile 3 prefikneme horak vzduchom (staci
automobilova pumpa na pneumatiky), ventil 3 uzavrieme
a horak ponorime do vody, aby sme vyskusali jeho tesnost.
Nijakym spojom ani dyzou nesmie vzduch unikaf. Zisten(
netesnost odstranime a az ked sa na nijakom spoji uz
neobjavuji vzduchove bublinky, pripojime privodnu hadicu
na reduk&ny ventil plynovej flase. Otvorime fradovy ventil,
tlak nastavime asi na 0,12 MPa a asi na 3 sekundy
otvorime naplno ventil hordka, by sa z horaka a najma
z hadice wytlagil vzduch. Ventil horaka uzavrieme a po
daldich troch sekunddch ho znova, ale len mierne pootvo-
rime a horak zapalime. Ak by bol ventil horaka velmi
otvoreny, prid plynu so vzduchom zapalku sfikne. Po
zapéleni horaka pomaly otvarame horakovy ventil. Po
niekolkych sekundach, ked’ sa ustie horédka zohreje, méze-
me horakovy ventil otvorit naplno. Spravne vyladeny horak
musi horief fialovym plamefiom s modrym okrajom. Pla-

meri sa musi tvorif az na konci ( na Usti) zmiesavacej rurky.
Ak plamefi od Ustia odletuje a hordk zhasina aj po
niekolkych minutach prevadzky, znaci to, Ze je velmi
vysoky tlak plynu alebo mald dyza. Otvor dyzy mozno
prestruzit bud’ vystruznikmi, ktoré si uréené na Cistenie
hrotov autogénu, alebo si vystruznik zhotovime z ocelovej
struny s priemerom asi 1,5 mm tym, Ze ju najskor
starostlivo vyrovname a kuZelovite zbrisime ako ihlu. Ta
potom po celej dizke lkosu obrisime do polovice
priemeru. Dyzu musime strazif velmi opatrne, pévodny
priemer 1 mm budeme zvdéSovat max. o 0,1 az 0,2 mm,
pokial nam uZ vrtak pri vitani dyzy otvor ,nerozhodil”.
Privelka dyza sa prejavi tym, Ze plameri hori v zmieSavacej
rirke alebo dokonca uz pred dyzou. Takyto stav abnormal-
ne prehrieva horak, nehladiac na to, Ze sa zbytocne plytva
plynom. Zlté jazyky v plameni, pripadne Zlty &adiaci
plameri svedéia o nedostatocnom tlaku plynu.

Teplota plamefia propan-butén so vzduchom dosahuje
1800 °C. To je v3ak tabulkova hodnota, ktort v praxi nikdy
nedosiahneme, lebo vela tepla unikd do okolia a velmi
neprijemne zvySuje teplotu na pracovisku. Z toho vyplyva,
%e musime nejakym spdsobom zabranit vyZarovaniu tepla
do okolia. Najjednoduchsi, ale aj najmenej ucinny spdsob
je vytvorenie kita z troch Samotovych tehiel, ako vidno na
fotografii. Zo $amotovych tehiel moZno postavit aj domy-
selnejsiu, hoci len improvizovanu pec, v ktorej teplo
vyuZijeme podstatne lepsie. Vyborne sa osveddila piecka
zo $amotovej rurky. Rirku mozno kupit v Stavebninach,
kde ju predavaji ako vymurovku kominov. Do rurky staci
zboku vyvitai a malym sekacom opatrne vysekat otvor
trochu v#dsi, ako je priemer Ustia zmieSavacej rdrky
horaka. Boény ofvor treba orientovat tak, aby plamefi
dotyénicovo bezal po vnutornej stene Samotovej rurky. Vo
véetkych pripadoch musime pec upravit tak, aby spaliny
mohli z pece odchadzat inym smerom, ako do nej vstupuje
plamen horéka.

Praca s horakom je Gista, bez zépachu a ak dodrZiavame
zakladné predpisy pre pracu s plynom aj celkom bezpeé-
na.

FRANTISEK LOUDA
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