stroje a nastroje

ELEKTRICKA KYSLIKOVO-VODIKOVA

ZVARACKA DRUHEJ GENERACIE

Pred troma rokmi (USS €. 43 aZ 47)
sme uverejiiovali navod na zvaraCku
I. generacie. Odvtedy autor zvaracku
zlepsSil: jej vyroba je jednoduchS8ia, ma
mensie rozmery aj hmotnost’a pracuje
nezavisle od kolisania napatia v roz-
vodnej sieti.

Ti, ktori si chclu zvaracku zhotovit,
urobia dobre, ked’ si precitaju opis
zvaraCky prvej generacie, najma Cast’
v &. 43, kde je uvedeny podrobny opis
funkcie zvaraCky, opis prace so zva-
raCkou a bezpecnost’ pri praci a ¢ast’
v €. 47, kde je uverejnenych vela
potrebnych rad k stavbe zvaracky.

REDAKCIA

OPIS PRISTROJA

Pristroj pracuje na principe rozkla-
du destilovanej vody elektrickym pru-
dom (elektrolyza). Vznikajuce plyny
— kyslik a vodik — sa potom pouziva-
ju ako palivo pri zvarani. Na zlepSenie
vlastnosti plamena sa do tejto zmesi
pridava eSte malé mnozstvo butanu
z aerosolovej nadobky (jedna napln
butanovej nadobky 180 g stadi na
niekolko hodin prace, €o je ovplyvne-
né velkostou plameria a hrubkou zva-
raného materialu).

Vyvinuté plyny pradia z pracovného
valca (elektrolyzéra) 1 cez filter 3 do
zvaracieho horaka 5, kde sa mieSaju
s butanom (obr. 1). Butan sa do
horaka privadza cez redukZny ventil 4.
Na rozvod plynov z elektrolyzéra je
napojené tlakové riadenie a zaistova-
nie tlaku 2. Konstantny tlak vyvinutych
plynov sa automaticky udrZiava po-
mocou membrany 2.3 a spinacom,
ktorym sa ovlada riadiaca elektroda
tyristora KT 707. Striedavé napatie
220 V/50 Hz sa po usmerneni $tyrmi
diodami KY 712 privadza cez tyristor
na kruhové elektrody elektrolyzéra.

Toto usporiadanie zaruCuje nemen-
nu velkost’ plamena, a tak moZzZno
pouzit' dvojhadicovy systém s tova-
rensky vyrobenym zvaracim horakom.
Na rozdiel od predchadzajuceho typu
sa velkost’ plamefa nastavuje iba
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TECHNICKE UDAJE

Napitie

Prud

Prikon

Uéinnost pristroja

Prevadzkovy tlak

Teplota plamerfia

Mnoistvo plynu (pri prikone 1200 VA)
Rozmery pristroja

Hmotnost pristroja s hadicami

a hordkom

Hribka zvéaraného plechu

Pracovna teplota elektrolyzéra

Teplota prostredia a prevadzky pristroja
Relativna vihkost vzduchu

Sytenie

Zaisfovanie

Zaistovaci tlak

220V, 50 Hz

max. 6 A

max. 1320 VA

asi 95 %

60 kPa

max. 3 330°C

336 1.h
6056X220X130 mm

15,8kg

max. 2 mm

do 40°C

10 az 40°C

do 70 %

butdnova nadobka s obsahom 180 g
pretlaku a teploty s optickou signalizaciou
maximalne 80 kPa

ovladacimi kolieskami na horaku; to je
okrem menSej hmotnosti, nezavislosti
od teploty elektrolytu, menSich roz-
merov, vacSej butanovej nadobky
a nezavislosti od kolisania napatia
v rozvodnej sieti hlavnou vyhodou
tohto pristroja.

Zaruku bezpecného zvarania tvoria
dve poistky proti spatnému Slahaniu
plamena. Funkciu prvej poistky pini
filter 3.4, druha poistka 5.3 je umiest-
nena v rukovati zvaracieho horaka.
Tieto poistky znemoZiuju vniknutiu
plamefnia do pracovného valca a za-
brafuju tak moznej havarii.

V elektrickom okruhu je okrem
hlavného spinaca 8.7, istica 8.10,
ortutového spinaca 8.13 a troch sig-
nalovych Ziaroviek 220 V zapojeny aj
mikrospinac, ktory v spojeni s mem-
branou 2.3 prerusi v pripade prekro-
Cenia maximalneho tlaku privod prua-
du do elektrolyzéra, a dalej termostat
6 zabezpedujuci prerudenie privodu
prudu v pripade zohriatia elektrolyzé-
ra na 40 °C.

Rozmery zvaraCky  vychadzaju
z priemeru a poCtu krazkov elektroly-
zéra a vySky butanovej nadobky
(obr. 2).

KedZe zvaraCka nema uzemnenie,
je z bezpecnostnych dbévodov (zame-
dzenie Urazu elektrickym pridom) za-
kryta elektricky nevodivymi platiiami.

Povrchova uaprava je sucasne odolna
proti postriekaniu elektrolytom.

Zvaracku treba umiestnit'a pouZzivat’
v prostredi s relativnou vlhkostou
vzduchu do 70 % a teplotou od 10 do
40 °C. Toto obmedzenie vyplyva
z toho, Ze kruzky elektrolyzéra su
z PVC; tepelna dilatacia vSetkych
kraZkov je pri rozdiele tepl6t 30 °C asi
1,6 mm. Pri prekro¢eni tejto teplotnej
hranice za¢ne pri vychladnuti elektro-
lyzéra vytekat elektrolyt a nastane hava-
ria zvaraCky. Ani pri teplotach niz8ich
nez 10°C nedava zvaratka plny vy-
kon, lebo je obmedzena vodivostou
elektrolytu.

Tabul'ka 1

MnoZstvo vyvinutého plynu pri konStan-
tnom prikone 1200VA v zévislosti od
oteplovania elektrolyzéra

Teplota
Cas  Prikon Mnoistvo elektroly-
plynu zéra
(min) (VA) (litre) (o]
o 1200 0 21,6
2 1200 10 22,5
4 1200 21 235
6 1200 32 25,6
8 1200 43 27,6
10 1200 54 29,5
12 1200 66 31,6
14 1200 78 335
16 1200 89 35,56
18 1200 100 375
20 1200 112 39,5




8.10

8.13

6A

2.8

AR
4.1 4

-

Z tab. 1 vyplyva, Ze pri vychodisko-
vej teplote 21 °C a takmer maximal-
nom vykone je zvaraCka schopna pre-
vadzky iba 20 minut, ked automaticky
vypina pri dosiahnuti teploty 40 °C.
Ochladenie zvaracky trva priblizne
osemkrat dlhSie. V letnych mesiacoch
je tento stav eSte nepriaznivejSi. Tato
skutoCnost’ obmedzuje vyuZitie zva-
raCky iba na drobné prace domacich

G ey

Obr. 1 Celkova schéma elektrickej kyslfkovo-vodikovej zvaracky: 1 — elektrolyzér;
2 — zist'ovanie tlaku a tlakové riadenie; 2.8 — mikrospinac¢; 3 — filter a poistka
proti spatnému STahnutiu plameiia; 3.5 — Skrtiaca skrutka; 4 — butanovy rozvod
s redukénym ventilom; 4.1 — hlavica; 5.1 — zvaraci horak; 5.2 — zvaraci nadstavec;
5.11 — hadica; 6 — termostat; 7 — usmeriiova¢ s tyristorom; 8.7 — spinac;
8.10 — isti¢; 8.13 — ortut'ovy spina¢

Obr. 2 Vnatorné usporiadanie pristroja (pohlad zozadu): 1 — elektrolyzér; 2 — za-
istovanie tlaku a tlakové riadenie; 3 — filter a poistka proti spatnému SPahnutiu
plameiia; 4 — butanovy rozvod s redukénym ventilom; 6 — termostat; 7 — usmer-
novaé s tyristorom; 8.1,6 — signalka so Ziarovkou; 8.7 — spinac¢; 8.10 — istiC;
8.16 — privodny kabel

1

@

oS -
N

I

majstrov. Toto by si mal kazdy za-
ujemca pred zacatim stavby uvedo-
mit’.
VYROBA JEDNOTLIVYCH DIELOV
Elektrolyzér 1 (obr. 3) je najprac-
nejSi a najzlozitejsi diel celej zvarac-

ky. Preto treba pri vyrobe jeho jedno-
tlivych suciastok pracovat’ velmi sta-
rostlivo. Sty¢né plochy medzi jedno-
tlivymi elektrédami (1.5; 1.6; 1.7)
a kruzkami (1.3) musia byt dokonale
Cisté a hladkeé, lebo vyvinuté plyny

(predovsetkym vodik) maju neprijem-
nu schopnost’ prenikat’ aj najmenSimi
Skarami.

Prednu boc&nicu 1.1 aj zadna boc&ni-
cu 1.2 (obr. 4) vyreZeme z novoduro-
vej platne hrubej 17 mm a ofrezujeme
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ich spolu na rozmery podla vykresu.
Potom v prednej boc¢nici 1.1 narysuje-
me, vyvitame otvory a vyrezeme zavity
2XM8 (plniaci otvor a otvor na
odvod plynov), vyvitame otvory
0 26 mm a 0 4 mm sluZiace na
pripojenie zavitov M8 (pozor, nepre-
vitat’ na vonkajSiu stranu!), dalej vy-
vitame a vyrezeme zavity 16 X M4
(pri vitani otvorov na zavity 4 X M4
sluziace na prichytenie drziaka buta-
novej nadobky nesmieme bocnicu
previtat). Nakoniec vyvitame a vyre-
Zeme zavity 8 X M4 po obvode.

V zadnej bo¢nic 1.2 narysujeme
a vyvitame otvory 8X0 6,1 mm,
dalej vyvitame a vyrezeme zavity
4 X M4. Nakoniec vyvitame a vyreZe-
me zavity 9 X M4 po obvode.

Kruzky 1.3 vysustruZime z novodu-
rovej rurky, ktoru vopred narezeme na
diely dlhé asi 200 mm. Rurku upneme
do skfu€ovadla, napichneme, zrazime
hrany 0,3 X45° a dokon¢ime odpich-
nutie na jedno upnutie tak, aby obidva
boky kruzku boli presne rovnobezné.
Pracujeme pozorne, aby boky boli do-
konale hladké. Dilataciu 1.4 vyhotovi-
me z 15 mm hrubej gumy.

Sty¢né plochy elektrod 1.5, 1.6
a 1.7 musia byt dokonale hladké. Aj
ryha od rysovacej ihly moéze zapriCinit’
prepustanie plynu.

Na zvySenie Zivotnosti je vhodné
jednu stranu elektrod po predchadza-
jacom pomédéni poniklovat. Vrstva
niklu musi byt najmenej 20 |im
(0,02 mm). Kvalitu poniklovania overi-
me Erichsenovou skuskou.

Druhé strana elektrody zostane ne-
pokovena, nesmie na nej byt’ani stopa
po medi alebo nikle. Ak nedodrzime
tuto poZiadavku, budu sa pri elektro-
lyze  nanesené vrstvy  odlupovat’
a upchavat’ kandliky na prechod plynu,
Co by mohlo zapriCinit’ aj havariu pri-
stroja.

Pokovovanie medou a niklom uro-
bime na polovyrobku vacsom, ako je
vysledny obvod elektrody; az potom
obvod odstrihneme. Na hranach totiz
pri tomto procese vznika hrubSia ne-
pravidelnd vrstva, ktoru musime
odstranit’.

Kto nema moznost’ urobit’ kvalitné
pokovovanie elektrod, mbze pouZzit
elektrody bez pokovovania. Elektroly-
zér bude mat’ sice kratSiu Zivotnost,
ale pre potrebu domacich majstrov to
staCi. Mam overené, Ze nepokovované
elektrody hrubky 0,3 mm maju pri
amatérskom vyuziti Zivotnost’ asi tri
roky.

Svornik 1.8 vysustruzime podla vy-
kresu; maticu 1.9 vysustruzime zo
skrutky M6X20. Pripojku (prietokové
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otko) 1.13 pouzijeme normalizovanu
podra €SN 13 7972, pripadne si ju
z ocele vysustruzime sami. Tesnenie
1.14 vysustruZzime zo silonu, z poly-
etylénu praska.

Prietokovu skrutku 1.20 zhotovime
zo0 skrutky M8 X 24. Kablovu prichyt-
ku 1.21 ohneme z plechu a tvar
prispdsobime pouZitému kablu.

Po zhotoveni a zaobstarani vset-
kych dielov dokonale odmastime
krazky 1.3 a elektrody 1.5, 1.6 a 1.7
a mdZzeme zaCat s montaZzou. Do
prednej bocCnice 1.1 naskrutkujeme
svorniky 1.8, z vonkajSej strany osadi-
me podlozky 1.16 a zabezpedime
maticami 1.15. Na svorniky nasunie-
me izolacné rurky 1.10 a zatneme
skladat’ kruzky a elektrody. Prvy osadi-
me kruzok 1.3 a nan elektrodu 1.6
poniklovanou stranou dole (smerom
ku kruzku 1.3). Pripajacie oko elektro-
dy orientujeme pod 45 ° medzi plnia-
ce a vystupné otvory M8, t. j. dva
otvory 0 5 mm su na strane vystup-
ného otvoru M8 na prednej bocgnici.
Potom striedavo skladame kruzky 1.3
a elektrody 1.7 (opat’ poniklovanou

stranou dolu). Elektrédy orientujeme
tak, aby dva otvory 0 5 mm smerovali
na stranu vystupného otvoru v pred-
nej bocnici. Ako poslednu osadime
elektrédu 1.5 (hrubou 3 mm) poniklo-
vanou stranou dolu. Pripajacie oka
orientujeme podla elektrody 1.6. ESte
pred osadenim elekirody 1.5 je vhod-
né prestréenim dvoch ty€iek 0 4 mm
skontrolovat’ a pripadne upravit' zhod-
nu polohu otvorov 0 5 mm pri viet-
kych elektrodach. Potom vloZime gu-
movy kotuC 1.4. Nakoniec priloZime
zadnu boc¢nicu 1.2, osadime podlozky
1.17 a jemne dotiahneme maticami
1.9. Potom vyrovname kruzky s elek-
trédami meradlom a pri uplnom do-
tiahnuti meriame po obvode vzdiale-
nost medzi obidvoma bocnicami
a pripadnu nerovhomernost’ upravime.
Dbame aj na to, aby obvodové hrany
obidvoch bocnic boli rovnobezné.

Po naskrutkovani plniacej skrutky
1.11 s tesnenim 1.12 urobime tlako-
vu skuSku. Tesnost’ skuSame pretla-
kom vzduchu 200 kPa za suCasného
ponorenia elektrolyzéra do vody.
V pripade Uniku vzduchovych bubli-




Rozpis materialu

Suciastka

(@

ELEKTROLYZER
Predna bocénica
Zadna boénica
Krazok

Dilatacia
Elektroda
Elektréda
Elektroda
Stahovaci svornik
Stahovacia matica
Izolacna rurka
Plniaca skrutka
Tesnenie

Pripojka

Tesnenie

Matica

Podlozka
PodloZka

NoZicka

Skrutka
Prietokova skrutka
Kablova prichytka
Skrutka

Hydroxid draselny
Destilovana voda

T R I T A U S N
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Teleso

Kruzok
Membrana
Priruba

Platnicka
Platnitka

Rurka
Mikrospinad
Platnitka

Ruarka

Oporna hrana
Rameno

Gulocka

Pruzina

Skrutka

Skrutka

Skrutka

Skrutka s hrotom
Skrutka

Skrutka

Skrutka

Skrutka
Prietokova skrutka
Pripojka

Matica
Spéjkovacie otko
Skrutka
Tesnenie .
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ZAISTOVANIE TLAKU A TLAKOVE RIADENIE

Material Rozmery [mm)]
tvrdy PVC 17X120X120
tvrdy PVC 17X120X120
CSN 64 3212 TR @ 110X5—4
uma @ 100—15
SN 11320 2 109,5X3
€SN 11 320 2 109,5X0,3
€SN 11 320 2 109,5X0,3
ocel @ 4—533
€SN 021101 M6X20
CSN 34 6551 @ 4,5—500
CSN 02 1146 M8X15
€SN 02 9281 o 8%X2
&SN 137972 23
silon @12—-2
CSN 02 1401 M4
CSN 02 1702 24,3
€SN 02 1702 @ 6,4
uma @ 15X10
CSN 02 1146 M4X15
CSN 02 1146 M8x24
ocel P1X8X35
CSN 021146 M4X10
1,5 kg
2,25 kg
PVC 16X70X70
CSN 02 9281 @ 44X@ 3
€SN 42 3016 @ 50
ocel @ 70—2
mosadz 2 10—1
PMMA AX68X68
dural TR @ 6X1—24
Typ 96 901/V 52X19X18
PMMA 7XB80X68
dural TR @ 6X1—18
mosadz P2X40X13
mosadz P2X65X10
sklo @3
ocel @ 0,7
€SN 02 1151 M3X35
CSN 02 1148 M3%32
CSN 02 1131 M4X7
€SN 02 1131 M3x20
€SN 02 1131 M3X10
€SN 02 1151 M3X15
CSN 02 1146 M3X28
CSN 02 1151 M4x15
CSN 02 1101 M8x25
¢SN 137972 @3
€SN 02 1401 M3
mosadz @ 3.1
€SN 02 1131 M3X18
silon @12—-2

FILTER A POISTKA PROTI SPATNEMU SLAHNUTIU PLAMENA

3

3.1 Teleso 1
3.2  Vyvod plynov 1
3.3 Tesnenie 2
3.4  Filter 1
3.5  Skrtiaca skrutka 1
3.6 Tesnenie 2
3.7  Prietokova skrutka 1
3.8 Pripojka 2
3.9  Skrutka 4
3.10 Kryta matica 2
3.11 Skrutka 4
3.12 Ruarka 1
3.13 Hadicka (priehladna) 1
1.14 Tesnenie 3

alkalicky polyamid @ 40—60
mosadz @ 40—28
makka guma @ 20—-2
brusna stopka @ 20—40
ocel MEBX50
polyetylén @ 13—-25
CSN 02 110 M8x40
€SN 137972 23

€SN 02 1151 M4X156
€SN 02 1431 MG

€SN 02 1151 M3x10
med' @ 5—100
silikén, PVC @12—2
silon

niek odstranime chybu d’alsim dotiah-
nutim matic 1.9 alebo vymenou pri-
slusného chybného dielu.

Po uspesdnej tlakovej skuske pripev-
nime skrutkami 1.19 noZicky 1.18

a skrutkami 4.7 drZiak 4.3. Nakoniec
naskrutkujeme medzikusy 4.4.

Zaist'ovanie tlaku a tlakové riade-
nie 2 (obr. 5) je dalSim zloZitym die-
lom zvaracky.

Teleso 2.1 vyreZeme z novodurovej
platne a ofrézujeme na rozmery podla
obr. 5. Potom na obidvoch Celach
vysustruZzime zapustenie 0 50 mm
do hibky 1 mm. Dalej narysujeme
a vyvitame otvory 1X03 mm,
4X0 3,1 mm; vyvitame a vyreZzeme
zavity 4XM3, 2XM4 a 1 XM8. Ked
nezozenieme orginalne kruzky 2.2,
zhotovime ich rozfezanim vacsich
kruzkov, ich skratenim na vyzadované
rozmery a zlepenim. Na dokonalejSie
spojenie robime rez Sikmo.

Membrany 2.3 pouZijeme také, aké
dostaneme (napt. z izbového termo-
statu). Ak nemame moznost’ zaobsta-
rat’ si ich hotové, vyrobime ich z bron-
zového plechu v jednoduchom pri-
pravku (vysustruzenom do potrebné-
ho tvaru). Na kaZzdi membranu pri-
spajkujeme platni¢ku 2.5. Priruby 2.4
vykriZzime z plechu hrabky 2 mm. Po
vykruZeni narysujeme a vyvitame Styri
otvory 0 3,1 mm.

Platnicku 2.6 vyreZeme z organic-
kého skla a ofrézujeme na vyZzadované
rozmery. Potom narysujeme a vyvita-
me otvory 2X0 4,2 mm,
4X0 3,1 mm so zapusténim; vyvita-
me a vyreZzeme zavity 2XM3. Distanc-
né rarky 2.7 a 2.10 nareZeme s pri-
davkom a na sustruhu zarovname na
vyZadovant dizku.

Platnicku 2.9 vyreZeme z organic-
kého skla a ofrézujeme na vyZzadované
rozmery. Potom narysujeme a vyvita-
me otvory 6 X0 3,1 mm, urobime 1X
zapustenie 90°, potom vyvitame a vy-
rezeme zavity 1 XM3 a 1 X M4.

Opornt hranu 2.11 vystrihneme
z mosadzného plechu hrubky 2 mm,
ohneme podla obr. 5, narysujeme,
vyvitame a vyreZzeme zavity 2 X M3
a nabrusime ostrie. Rameno 2.12 vy-
strihneme z mosadzného plechu
hrubky 2 mm, vyfrézujeme drazku 80°
a vyvitame jamku pre gulé¢ku 0 3 mm.

Ak sa nam nepodari ziskat’ hotovu
pruzinu 2.14, navinieme ju na sustru-
hu z ocefovej struny 0 0,7 mm a kon-
ce upravime zbrusenim. Prietokovu
skrutku 2.28 vyrobime zo skrutky
M8X25. Pripojku 2.24 pouZijeme
normalizovanu, pripadne si ju z ocele
vysustruzime sami.

Pri zostavovani zatneme tym, Ze
z obidvoch stran telesa 2.1 vloZzime do
zapustenia kruzky 2.2 a na ne osadi-
me membrany 2.3 s prispajkovanymi
platnickami 2.5. Potom priloZime pri-
ruby 2.4, ktoré spojime skrutkami
2.21 amaticami 2.25ajemne dotiah-
neme. K platnicke 2.6 pripojime po-
mocou skrutiek 2.17 mikrospinac¢ 2.8,
zaskrutkujeme nastavovaciu skrutku
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2.27 atakto pripravenu platni¢ku pri-
pevnime skrutkami 2.15 a diStan¢ny-
mi rarkami 2.7 na teleso 2.1. Na
platni¢ku 2.9 pripevnime reznu hranu
2.11 pomocu skrutky 2.20 a skrutky
2.19, pod ktoru vloZime sucasne spaj-
kovacie ocko 2.26. Potom platni¢ku
2.9 pripevnime skrutkami 2.16 a dis§-
tanénymi rdarkami 2.10 na teleso 2.1.
Nakoniec vloZime rameno 2.12 s gu-
[6¢kou 2.13 medzi rezna hranu 2.11
a membranu 2.3, osadime pruZinu
2.14 a zaskrutkujeme skrutku 2.18 so
zbrisenym hrotom, pod ktora vioZime
spajkovacie ocko 2.26.

Zaistovanie tlaku nastavime skrut-
kou 2.27 tak, aby mikrospina¢ vypol
pri tlaku 80 kPa a opat’ zapol pri tlaku
asi 70 kPa. Tlakové riadenie nastavi-
me vhodnou volbou pruziny 2.14 (pri-
padne Upravou diZky skrutky 2.18)
tak, aby sa rameno 2.12 oddialilo od
skrutky 2.18 pri tlaku asi 60 kPa.
Rozpinanie kontrolujeme pomocou
batérie so Ziarovkou.

Filter a poistka proti spatnému
S§Pahnutiu plameriom 3 (obr. 6). Na
sustruhu zhotovime z alkalického po-
lyamidu teleso 3.1. Najprv sustruzime
otvor 0 20 do hibky 23 mm; po
prepnuti zarovname na dizku, sustru-
Zime osadenie 0 20X 12 mm, vy-
vitame a vyrezeme zavit M8 a vyvfta-
me otvor 0 1,6 mm. Potom narysuje-
me, vyvitame a vyreZzeme zavity
4 X M4, vyvitame a vysustruzime
otvor 0 6 mm, ktory z obidvoch stran
zapustime 0 14 do hibky 2 mm.

Vyvod plynov 3.2 zhotovime z mo-
sadze. Najprv sustruZzime osadenie na
zavit G 1/4", potom zavit vyrezeme,
vyvitame otvor 0 3 mm a vysustruzi-
me kuzefové zapustenie 38°. Po pre-
pnuti zarovname Celo na vyZadovany
rozmer. Potom narysujeme, vyvitame
a vyrezeme zavity 4 X M3 a vyvitame
otvory 4X0 4,1 mm so zapu$ténim
90°. Tesnenie 3.3 vysekneme z mak-
kej gumy. Filter 3.4 zhotovime zo
stopkového brusneho kotuca. Potreb-

nG dizku s pridavkom opatrne odsek-
neme sekacom a dobrusime na kotu-
govej bruske na Sisto. Skrtiacu skrut-
ku 3.5 zhotovime z ocele na sustruhu
(pozor, po celej dizke drieku mimo
zavitu musi byt’ zachovany 0 6 mm).
Otvor 0 1,6 mm vitame azZ pri montazi.

Tesnenie 3.6 vysekneme z polyety-
Iénu. Prietokovu skrutku 3.7 vyrobime
z0 skrutky M8 X 40. Pripojku 3.8 po-
uzileme normalizovanu, pripadne si ju
vysustruzime sami.

Pri montazi vlozime najprv filter 3.4
s tesneniami 3.3 do telesa 3.1 a po-
tom priskrutkujeme vyvod plynov 3.2
skrutkami 3.9. Nakoniec osadime do
telesa 3.1 Skrtiacu skrutku 3.5 spolu
s dvoma kusmi tesnenia 3.6 a po
dotiahnuti a zabezpeceni krytou mati-
cou 3.10 vyvitame do Skrtiacej skrut-
ky 3.5 otvor 0 1,6 mm.

Vyrobu ostatnych dielov a nastave-
nie zvaraCky opiSeme v nasledujucom
zvazku USS.

MILOSLAV ZELINKA

REZANi ZAVITU NA SpUSTRUHU

BEZ PREVODOVEHO USTROJI

V domaci dilné pri vyrobé nejriaz-
néjSich soucastek a zejména pfi
udrzbé rlznych starSich strojd, pfi-
strojli a zafizeni, se Casto stava, Ze
potfebujeme vyfiznout zavit nebéz-
nych rozmér(i, pro ktery nemame za-
vitnik nebo zavitové ocko. Pak nezby-
va, nezZ jit prosit znamého soustruzni-
ka, coz vSak je neprijemné a vétSinou
velmi zdlouhavé. Nékdy muze jit i
0 zavit se zvlaStnim stoupanim, pro
ktery ani profesional nema potfebna
ozubena kola. . Mame-li alespon nej-
jednodussi soustruh s moznosti obra-
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béni kovd (tj. soustruh s podélnym
a pricnym posuvem pevné upnutého
noze), mizeme si k nému vyrobit
vcelku velmi jednoduché pridavné za-
fizeni (bez ozubeného prevodového
ustroji), které umozni fezani kratkych
zavitl s libovolnym stoupanim, pri-
mérem i prirezem, pravych i levych.
Toto zafizeni je vyhodné i u soustruhu,

vybaveného ozubenym prfevodem
mezi vietenem a vodicim Sroubem
suportu, potfebujeme-li  vyfiznout

kratky zavit s malo béznym stoupa-
nim, pro ktery bychom museli shanét

nebo pracné vyrabét ozubena kola,
ktera bychom pftipadné jiz nikdy nevy-
uzili. Uvadény zplsob tezani zavitli se
muze na prvy pohled zdat ponékud
neobvykly, ale v praxi se vyborné
osvédCuje; jde pouze o0 v€c zvyku
a zacviku. Presto, Ze ozubené prevo-
dové ustroji mezi vietenem a vodicim
Sroubem u svého soustruhu mam,
vyuzivam Castgji tento ,bezprevodo-
vy" zpusob.

Princip tohoto zpusobu Fezani zavi-
t0 zalezi:

1. V podstatném zmen3eni (témér




