Uroven této konstrukce i jeji vy-
znam pro kutily dosvédcuje vysledek
posledri  konstruktérské  soutéze
— umistila se jako jedina na prvnim
misté — a porota konstrukci neposuzo-
vala jen podle vykresti a fotografii, ale
u jejiho autora v Dé&ciné, za ucasti
odbornika, ji vyzkousela. Autor Milo-
slav Zelinka na problému pracuje uZ
deset let. Publikovany typ je uz osmy
v fadé. | kdyz uZ dnes je mozno fici, Ze
daléi typ bude mozno vyrobné zjedno-
dusit, je i tento osmy tak zdafily, Ze
pravdépodobné predéi podobneé za-
hraniéni svarecky.

\

STRUCNY POPIS PRISTROJE

Autogenni svarovani je velice potieb-
na technologie pro svarovani tenkych
plecht (zejména pro automobilisty), ale
pro velkou v&t8inu z nich je prakticky
nedostupna. (Sval“‘ovat| miZe pouze
skoleny odbornik, pfi praci se pouzi-
vaji tlakové lahve s kyslikem a acetyle-
nem, které si neni mozno opatfit.)
Svafovani kyslikoprf:)panbutanovou
soupravou, kterd se | nékdy objevi
v prodejnach, neni roJ_mocennou néa-
hradou, je vhodné sdi.ée pro pajeni
natvrdo, pro svafovani nema potfeb-
nou teplotu plamene. | s timto zafize-
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TECHNICKE UDAJE

Napéti

Proud

Prikon

Uginnost pfistroje

Provozni tlak

Teplota plamene

Mnozstvi plynu

Rozmeéry pristroje

Hmotnost pristroje

Tloustka svarovaného plechu
Pracovni teplota elektrolyzért

Zvyseny vykon:

Prikon

Mnozstvi plynu

Tloustka svafovaného plechu

nim smi pracovat pouze Skoleny
odbornik a i zde je nutno vyménovat
tlakove lahve.

Nabizime Vam proto tuto elektric-
kou kyslikovo-vodikovou svéafecku,
kterou je mozno svéret ocelové plechy
az do tloustky 2,5 mm; proto je vhod-
na zejména pro opravy karoserii auto-
mobilt a ostatni bézné svarovani, pa-
jeni natvrdo i kaleni drobnych soucas-
ti.

Na rozdil od klasického (autogenni-
ho) zplsobu svarovani pracuje tento
pristroj bez tlakovych nadob (zasobni-

# I P IR
Y e

N

E

S el b

o BT S

220 V, 50 Hz
max. 10 A
2200 VA

cca 90 %

100 kPa

max. 3300 °C
max. 320 I.h—1
630340250 mm
30 kg

max. 2,5 mm
do 40°C

2800 VA
pres 400 Lh—!
max. 3 mm

ka plyni), takze zcela odpadé nejvétsi
nebezpedi, které vzn?ka’ pii manipula-
ci s tlakovymi nadobami.

Pfistroj pracuje na principu rozkla-
du destilované vody elektrickym prou-
dem (elektrolyza). Vznikajici plyny
— kyslik a vodik — sé potom pouzivaji
jako palivo pfi svarovani. Pro zlepSeni
viastnosti plamene se do této smési
pfidava jesté malé [mnoZstvi butanu
z tlakové nadobky. LT\akové nadobka
se jinak pouziva pro malé vafice a je
bézné k dostani za 12,50 Kcs, prazd-
nou lze vyménit za 4,10 Kés. Jedna
napli butanové nadobky vystaéi na
nékolik hodin prade podle velikosti
plamene a tloustky svarfovaného ma-
terialu.)

Mnozstvi vyvinutych plynG a tim
i velikost plamene Ize plynule elektric-
ky regulovat, coz umoznuje svaret
plechy i tenci nez 0,1 mm.

Vyvinuté plyny proudi z pracovnich
valet 1 a+b (elektFoIvzérﬁ) do sluco-
vaciho dilu 2, kde se filtruji a dale pres
pritokomér 4 do rozbocky 7, kde se
pridava butan 3 a| dale pfes pojistku
zpétného slehnuti plamene 6 do hora-
ku. Tlak kontrolujeme manometrem
5 (obr. 1). '

Aby bylo zaru¢epo bezpecné svaio-
vani, jsou proudicim plyniim poloZeny
do cesty dvé pojistky 6 proti zpétnému
§lehnuti plamene] Prvni je umisténa
na vystupu z pfist}oje a druha v ruko-
jeti vlastniho hofaku. Tyto pojistky
znemoznuji vniknLti plamene do pfi-



stroje a tak zabrafuji mozné havarii.

Z hlediska elektrické instalace pra-
cuje pfistroj na normalni sitové napéti
220 V/50 Hz, max. proud 10 A,
z toho tedy vyplyvd maximalni pfikon
2200 VA. Pro vlastni elektrolyzu je
nutno stfidavy proud usmérnit pomo-
ci ¢étyf diod KY 712. Stejnosmérny
proud se pak pomoci 23 pdlového
kartacového pfepinace pfivadi na kru-
hové elektrody elektrolyzérd.

Je-li pfepinac v poloze 1, je zapoje-
no véech 156 elektrolytickych élanka
a pristroj vyvijif minimalni mnozstvi
plynt, nebot konstantni napéti 220 V
se stejnomérné rozlozi na vSechny
¢lanky. Postupnym otaéenim prepina-
¢e odstavujeme jednotlivé clanky
(imenovité napéti na jednotlivych
¢lancich postupné vzriistd) az do po-
lohy 23, kdy jeI zapojeno pouze 112
clankd a p'ﬁs}roj vyviji maximalni
mnozstvi plynd, MnoZstvi odebirané-
ho proudu koTtrolujeme na ampér-
metru. |

V elektrickém okruhu je jesté zapo-
jen maly transformatorek 220 V/24 V
slouzici pouze pro napajeni kontrol-
nich Zarovek. Ovladani solenoidoveho
ventilu, kterym se otevira a uzavira
privod butanu/ je na 220 V. Viechny

dilezité funkce jsou jistény mikrospi-
naci; vypnutim kteréhokoli z nich je
okamzité prerugen pfivod proudu do
elektrolyzérii a pristroj prestava pra-
covat.

Jsou to tato kontrolni mista:

mikrospinage 1.31 — zajistuji na-
staveni elektrblyzéru do pracovni po-
lohy :
mikrospina¢ 2.42 — pomoci plovéaku
kontroluje, zda elektrolyt neprotéka
do slouéeného dilu
mikrospinaé 5.15a — kontroluje mi-
nimalni pracovni tlak 80 az 90 kPa
mikrospinac b.15b — kontroluje max.
pracovni tlak 110 kPa
mikrospinac¢ 10.11 — kontroluje max.
provozni teplotu elektrolyzéri (do
40 °C).

Abychom zabranili manipulaci ne-
povolanym osobam, je pristroj opat-
fen patentnim zamkem a patentnim
spinac¢em eIthrického proudu. Vodo-
rovnou polohu elektrolyzéra zajistime
pomoci stavitelnych nozi¢ek a kontro-
lujeme vodovahou umisténou na pevné
pristrojové desce. Esteticky vzhled ce-
leho pristroje dosahneme vhodnym
popisem a povrchovou upravou kryti.
Pohled na vnitfni usporadani pristroje
je na obr. 2.

POPIS FUNKCE PRISTROJE
Uginkem stejnomérného proudu se
voda rozklada na vodik a kyslik.

2H,0=2H,+0,

Tento déj, kdy dochazi k pfimé
preméné elektrické energie na energii
chemickou, se nazyva elektrolyza a ta
muze probihat v zapojeni bud’ mono-
polarnim, nebo bipolarnim. V bipolar-
nim zapojeni je jedna strana elektrody
anodou v jednom ¢lanku a zaroven
katodou v ¢lanku sousednim (obr. 3).

Uginnost primyslovych elektrolyzé-
ri se pohybuje kolem 50%. Mezi
jejich elektrodami musi byt totiz
umistény tzv. diafragmy, které zabra-
Auji vzajemnému miseni obou plyna.
Tyto diafragmy ale zpisobuiji jisté ztra-
ty, stejné jako parazitni proudy, které
vznikaji mezi propojovacimi kanalky
do jednotlivych ¢lankd u téchto elek-
trolyzérd.

Bipolarni elektrolyzéry v nasem pfi-
stroji neoddéluji vyvijené plyny, proto
nepotiebuji diafragmy. Toto uspofa-
dani dovoluje priblizit elektrody blize
k sobé, ztrata napéti pfi prechodu
z jednoho ¢lanku do druhého je mini-
malni a Géinnost elektrolyzérl je tedy
asi 90 %.

3.24

Obr. 1. Schéma rozvodu plynti
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Jelikoz viak destilovana voda elek-
tricky proud témér nevede, musime
pro zvySeni vodivosti do: ni pfidat
élektrolyt; v nasem pfipadé pouzijeme
hydroxid draselny (KOH) v koncentraci
25 az 30 %.

Teoretické napéti pro elektricky
rozklad vody je 1,23 V. Vzhledem
k odporiim v elektrolytu a v elektro-
dach je svorkové napéti ve skuteénos-
ti vétSi a pohybuje se kolem 2 V. Pro
vyvinuti 1 m® vodiku a 0,5 m? kysliku
je teoreticky potieba 2,95 kWh.

Jako materidl pro elektrody pracujici
v alkalickém elektrolytu se nejc¢astéji
pouziva ocelovy plech, ktery ma po-
niklovanou pouze jednu stranu. Na
niklované strané je potom anoda
a uvoliuje se na ni kyslik. Na nepoko-
vené strané je katoda, na niz se uvol-
nuje vodik (obr. 4).

Elektrolyzér ma celkem 156 &lanka,
ktere jsou z wyrobnich a prostorovych
ddvodl rozdéleny do dvou casti po
78 ¢lancich. V horni ¢asti kazdé elek-
trody jsou dva otvory pro vystup vyvi-
nutych plynid. Oba valce elektrolyzéru
jsou ulozeny otoéné kolem podélné
osy. Pfi pootoceni do plnici polohy
slouZi jeden z otvord pro plnéni &i
doplriovani elektrolytu (obr. 5).

Z celkového poétu 156 clankd lze
44 Elanky odpojit. Probiha-li elektroly-
za pouze ve zbyvajicich 112 &lancich,
doséhnemg max. mnozstvi vyvinutych
plynd. Pfi tomto max. vkonu bychom
neméli prekroéit proud 10 A (obr. 6).

Elektrolyzéry jsou sestaveny z novo-
durovych prstencli. (Tento material
byl vybran pro svou malou tepelnou
roztaznost a celkem snadnou dostup-
nost.) Pracujeme-li na maximalni vy-
kon, elektrolyzéry se rychleji otepluiji;
pfi prehrati by se mohly poskodit,
nebot teplem ztraceji termoplastické
hmoty pevnost. Se zfetelem na bez-
pecnost svafovani je proto maximalni
provozni teplota elektrolyzérd stano-
vena na 40°C. Pri prekroceni této
teplotni hranice vypinad zabudovany
termostat automaticky privod elek-
trickeho proudu a svafovani je nutno
prerusit az do doby, kdy teplota opét
klesne. ;

Druhym divodem pro nepiekroéeni
této provozni teploty je zwydena
vihkost plynt pri vys$sich teplotach.
Vyvinuté plyny by byly prilis vihke
a bylo by je nutno vysouset. Vodni
para pfi svafovani totiz snizuje teplotu
plamene.

Kyslik a vodik ziskany elektrolyzou
je naprosto ¢isty a timto ziskame
i Cisty plamen. Spalovéani zde probiha
ve dvou fazich dle reakce:

1. faze: 4H,+0,=2H,+2H 0+

+ 54,42 MJ/m?® = 1300 kcal/m?
2. faze: 2H,+2H,0+0,=4H,0+
53,17 MJ/m*= 1270 kcal/m?

Ve druhé fazi odebira plamen po-
trebny dalsi kyslik z okolniho vzduchu.
Spalovaci proces probihd postupné.
Vzniklé vodni pary se pfi teplotach
nad 1500°C pri styku se Zhavym
kovemn znovu castecné rozkladaji na

+

Obr. 3. Schéma zapojeni elektrolyzéru:
vlevoe monopolérni, vpravo bipolarni

Obr. 5. Poloha elektrolyzérti: vievo pra-
covni poloha, vpravo plnici poloha
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Obr. 6. Kfivka uddvajici zavislost zapoje-
ného stupné na prochazejicim proudu
pfi stilém napéti 220 V

oba plyny a tim ochlazuji teplotu pla-

mene. Rozkladem vodnich par se pla-

men stava oxidacnim. Teplota plame-
ne dosahuje az 3300 °C, nebot v ply-
nu je velky podil atomarniho vodiku
a kysliku.

Plyny se vyvijeji v elektrolyzérech
vpomeru O,:H,=1:2. Plamen ziska-
ny z tohoto poméru plynii ma preby-
tek kysliku a je tedy plamenem oxi-
dacnim. Je vhodny pro déleni plechi,
ty&i, trubek, nebo pro vypalovani tva-
rovych otvor( ¢i obvodi.

Pro svareni viak potfebujeme pla-
men neutrdlni nebo mimé redukéni.
Toho bychom dosahli pfi poméru
0,:H,=1:3,5. V naSem pfipadé v3ak
nemuZeme pomeér plynd ovlivnit, ne-
bot elektrolyzou se wyviji stale
0,:H,=1:2. Vice vodiku pro zlepseni
misiciho poméru prosté nemame.
Proto pro obohaceni a zredukovani
plamene pouZijeme butan z malé tla-
kové nadobky. Z této nadobky Ize
ziskat zhruba 40 litrd plynného buta-
nu (C,H.). Misici pomér pro hofeni
butanu je: 0,:C,H,o = 2,5:1. Z toho
je patrné, Ze pro zredukovani plamene
kysliko-vodikového postaci jen velmi
malo butanu. Na 18 dilG smési kys-
lik-vodik je treba jen jeden dil butanu.
To znaména, Ze pfi svafeni plechu
1 mm tlustého, kdy je hodinova spo-
treba asi 140 litrd smési kyslik-vodik,
pridame 140:18=7,7 litru butanu.
Na svafeni této tloustky plechu nam
vydrzi jedna napli tlakové nadobky
butanu zhruba pét hodin.

K odpafeni butanu z tlakové nadob-
ky je potfeba teplo, které se odebira
z odpafované kapaliny. Pfi velkém
odbéru plynu mize byt spotfeba tepla
vétsi, nez ohrev z okoli a odparovani
plynu maZe vaznout. Proto je lepsi
pied svafenim tlustého materialu na-
sadit do pristroje novou tlakovou na-
dobku. Ptvodni poloprazdnou nadobku
pak vypotrebujeme prilezitostné pro
svareni tenc¢iho materialu.

Pridanim butanu ziskame zaroven
plamen s vnitfnim zaficim jadrem, je-
hoZ regulaci miZeme snadno vizualné
kontrolovat. Pfi¢inou svitivosti plame-
ne je uhlik vznikly tepelnym rozkla-
dem uhlovodiku. Pfi Postupném pii-
davani butanu do kysliko-vodikového
plamene se nejprve zacina objevovat
vnitini jadro plamene, které postupné
prechazi do svétle modré barvy aZ
vybarvi celé zarici jadro. Pri dal3im
pridavani butanu se jadro prodluzuje
a plamen se stava redukénim. Sprav-
né nastaveny plamen ma celé vnitini
jadro vybarveneé a zacina se prodluzo-
vat. Takto sefizeny plamen je nastave-
ny pro dobry svar. Jeho teplota pri-
doplnéni butanem se sniZzi asi na
3000 °C, ale zaroveri vzroste tepelna
energie plamene téméf na dvojnaso-
bek a plamen je témé&F bezhluény.
Teplota plamene je nejvétsi ve vzdale-
nosti 1 az 2 mm od svitivého jadra
plamene a také tavici se kov je zde
dokonale chranén pfed pfistupem
vzdusného kysliku. Pfi svareni ma byt
hrot sviticiho jadra plamene vzdalen
1 az 2. mm od svafeného materialu
(podle velikosti plamene), coZz umoz-
nuje rychlé ohfati materidlu a co nej-
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uzsi pas ohfevu kolem svaru. Tim se
snizuje pnuti a deformace materialu
na nejmensi miru. Ponofenim svitive-
ho jadra do svarové lazné se roztave-
ny material okyslicuje a tim i spaluje.

Svafeni s oxidaénim plamenem
zplsobuje spalovani kovu. Také jis-
kieni a pénéni svareci lazné je zplso-
beno pfebytkem kysliku a takto vznik-
Iy svar je porovity. Proto musime vé-
novat velkou pozornost spravnému
nastaveni plamene a pfi svareni drzet
horak tak, abychom svitivym kuzelem
plamene nevnikli do tavici lazné.

Pri svareni nelze vyloucit moZnost
zpétného slehnuti plamene do pfistroje,
co? by zpisobilo jeho havarii. Smés
plynt vychazejici z elektrolyzerd je totiz
traskava, prochazi postupné celym
pristrojem a teprve v hubici hofaku je
zapalena. Rychlost hofeni této smési
je znaéna — je to 20 az 30 m/s.

Zpétnému lehnuti plamene do pri-
stroje je proto nutno v kazdém pfipa-
dé a za kazdych okolnosti zabranit.
K tomu ucelu je v nasem pristroji tak
zvana sucha pojistka, jejimz zaklad-
nim prvkem je desticka ze spékaneho
(sintrovaného) bronzu zhotoveneho
technologii praskové metalurgie. Vy-
robcem spékanych kovi v CSSR je
ZVL Dolny Kubin. Jesté lepsim mate-
ridlem je spékana nerezaveéjici chrom-
niklova ocel. Tloustka téchto desticek
musi byt 4 mm, abychom méli dosta-
teény pocet jemnych pori a kapilar-
nich dutin, které plamen chladi
a prispivaji tak k jeho rychle likvidaci.
Stredni rozte¢ pord tohoto materialu
je 40 mikrond (0,04 mm). Tlakova
ztrata zplsobena prichodem plyni
pres pory spékaneho kovu by neméla
prekrocit 5 kPa.

Pokud by se nékomu nepodafilo
sehnat spekany material, lze pouzit
keramicky filtr nejméné 10 mm tlusty
nebo v krajnim pfipadé dlomek
z brusného kotouce, ktery je vSak
nutno presné opracovat.

V pristroji jsou namontovany tyto
pojistky celkem dvé. Prva na vystupu

z pristroje a druha v télese rukojeti
hotaku. Kdo ma moznost, miize misto
pojistky v rukojeti hofdaku pouzit hoto-
vou pojistku, kterd je soudasti svafo-
vaci rukojeti USP (vyrobce ChKZ Cho-
tébor). Pojistku na vystupu z pristroje
musime vyrobit podle navodu.

Zpétnému slehnuti plamene zabra-
nuje i filtr pro odstranéni vlhkosti
z plynd ve slu¢ovacim dilu. Kdyby se
i pres vSechna tato opatteni dostal
plamen az do elektrolyzérl, zabranuji
jejich roztrzeni mista zeslabena pri-
zory, které by se pfi nahlem zvySeni
tlaku uvolnily a propustily tlakovy na-
raz

Charakteristika pouZitych plyni

Kyslik (O,) je bezbarvy plyn bez
chuti a zapachu, nehorlavy, ale horeni
podporuje. Jeho hmotnost je 1,43
kg/m? pri teploté 20 °C a atmosferic-
kém tlaku.

Vodik (H,) je bezbarvy plyn bez
chuti a zapachu, hoflavy a nejedovaty.
Jeho hmotnost je pouze 0,09 kg/m?
pifi teploté 20°C a atmosférickéem
tlaku. Jeho vyhfevnost je 10,56 az 12,5
MJ/m?3 (t. j. 2500 az 3000 kcal/m3).

Butan (C,H, ) je bezbarvy plyn,
nejedovaty, charakteristického zapa-
chu. Jeho hmotnost je 2,7 kg/m?* pfi
0°C a atmosférickém tlaku. Vyhrev-
nost ma 123,56 MJ/m? (tj. 29510
kcal/m?3). Je téZ5i nez vzduch, takze se
drzi pri zemi.

PRACE S PRISTROJEM

Svarovani

je pevné spojeni dvou kovovych
souéasti (zpravidla ocelovych) pridav-
nym materialem stejného druhu. Za-
hfivame-li ocelovy material horakem,
teplota materidlu vzriista, molekuly
kovu zrychluji svij kmitavy pohyb az
nakonec je jejich rychlost tak velka, ze
pevny fad mezimolekularnich vazeb je
porusen a material zacina tat. Prida-
vame-li do roztaveného mista pridav-
ny material (vhodny svarovaci drat)
kovy se spoji — svari.

Pro kysliko-vodikovy plamen se jako

Tab. 1

Tloustka plechu Spotieba plynu @ otvoru hubice Prikon
{mm) (1Lh=1) (mm) (W)
0,02—0,05 5 0,1 38
0,05—0,1 10 0,2 7.5

a1 =02 20 0,3 150

Q2" —0.6 50 0,5 375
Ci5%=1 100 0,75 750

i =7 200 1,0 1500

2 —4° 400 1.3 3000

*Plechy tlustsi nez 2,5 mm lze svafet pouze po zvétSeni vykonu celého pfistroje pomaoci
pridavného transformatoru, které bude popsano v navodu ke stavbé pristroje v pfistim

¢isle sborniku
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nejvhodnéjsi osvédcil svafeci drat
C-113 (stara znatka C-42) nebo
C-125 (C-52), ktery se normalné po-
uziva pro svareni v ochranné atmosfé-
fe kysliniku uhli¢iteho (CO,). Tento
svareci drat je pomédény a je legovan
manganem a kiemikem. Tyto prvky se
pii svafeni lépe slucuji s kyslikem nez
tekuté zelezo a tim tavnou lazen dez-
oxiduji. Vzniklé kyslicniky vytvori na
povrchu svaru nepatrné mnoZstvi
strusky, kterou neni treba odstrano-
vat. Tyto svafeci draty se vyrabéji
v rozmérech 0,8; 1; 1,2; 1,6; 2
a 25 mm. Lze si je objednat na
dobirku na adrese: TEMOS, podnik
MP, ul. |. Krasku 3, 934 14 Levice.

Pro svafovani rtizné silnych mate-
riald je treba dodat rdzné mnoZstvi
tepla. Toto mnozstvi je zavislé na
velikosti otvoru svafovaci hubice
a rychlosti svarovani. Pfi svareni dba-
me na to, abychom material zbytecéné
neprehfivali, nebot nasledkem prehra-
ti hrubne struktura svaru a jeho pev-
nost a ostatni meehanické vlastnosti
se zhorsuji. Proto je vhodné svaret co
nejrychleji, abychom zachovali co nej-
vice fyzikalni vlastnosti materialu.

V zéakladnim vybaveni pfistroje jsou
hubice s otvory @ 0,5; 0,75; 1 a 1,3.
Ty postaci pro svafeni od tloustky
plechu 0,2 mm az do 3 mm (tab. 1).
Pro svarovani tencich materiald je
nutné vyrobit svarovaci hubice s men-
Simi otvory.

Pfi spravném sefizeni plamene lze
nastavit velmi jemny plamen, ktery je
stabilni i pfi délce 1 mm. Je vhodny
pro nejjemnéjsi prace. Pfi pouZiti hu-
bice @ 1,3 a plném vykonu pfistroje
Ize nafidit plamen dlouhy az 300 mm,
ktery je mimo svareni vhodny téz pro
nahrivani.

Pfi bézném svafovani se svareci
hubice neohfeji, zlistavaji stale chlad-
né. Pouze pri svarovani koutovych
svaru, kdy je hubice ohfivdna odraze-
nym plamenem, muze dojit k nadmér-
nému ohfati hubice. Proto je tfeba
tomu predejit obéasnym ochlazenim
hubice ve vodeé.

Pajeni natvrdo

Je pevné spojeni dvou kovowych
soucasti (zpravidla ocelovych) mate-
ridlem jiného druhu s niZsi tavici tep-
lotou, nejcastéji stribrnou pajkou ¢i
mosazi. Spojeni je velmi pevné. Hora-
kem zahfivame tésné okoli budouciho
spoje, po dostateéném zahrati prilo-
zime pajku, ktera se teplem roztavi:
a zateCe do spary. Tato spara ma byt
CO nejuzsi.

Pfi pajeni se pouziva dezoxidacniho
nrostiedku, obvykle praskového bora-
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Rozpiska materidlu
= Soudast i ks

ELEKROLYZER atb
Predni boénice 2
Zadni boénice : 2
Krouzek 156
Krouzek
Elektroda
Elektroda
Elektroda
Stahovaci svornik
Stahovaci matice
Krouzek
Prizor
Tésneéni prizoru
Hadicovy nastavec
Tésnéni
Vodici valecky
Distanc¢ni valecky
Trubicka
Trubicka
Tésnéni
Sroub
Sroub
Sroub
Sroub
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Matice
Podlozka
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xu, ktery se tavi spolu s pajkou a na
spoji tvrdne obdobné jako struska na
svaru.

Nejlépe se pracuje s pajkou stfibr-
nou, ktera ma dost nizky bod tani,
a proto se pouZiva na pajeni predmeé-
th z mosazi. Obdobné se pracuje i
s pajkou mosaznou, kterou se zpra-
vidla paji soucastky ocelové. Existuje
také pajka ze specialni bronzové sliti-
ny, ktera taje pozvolna a daji se z ni
nanaset ,,housenky” jako pfi svafova-
ni. Tento material je zvlast vhodny pfi
opravach. Vzhledem k celosvétovému
rustu cen drahych kovti, doslo k osmi-
nasobnému zvyseni ceny stiibrnych
pajek a tim se jejich pouZiti stava
nehospodéarnym. Proto je snaha na-
hradit stiibrné pajky pajkami lacingjsi-
mi, které neobsahuji stribro.

Muze to byt pajka CuP10, ktera
poskytuje stejné pevné spoje jako péj-
ky stribrné. S touto pajkou vsak nelze
pajet ocel.

Kaleni ;

Teploty plamene mizZeme také
uspésné pouzit pro kaleni a cemento-
vani drobnych soucéasti. Napriklad bfi-
ty sekaci, daléika a podobnych drob-
nych néstroji. Cementovani provadir
me pomoci krevni soli. 2

BEZPECNOST PRI PRACI
PFi svareni vZdy pouZivame ochran-
né svareéské bryle, které podstatné

Material Rozmér (mm)
4

tvrdy PVC @ 150—20
tvrdy PVC @ 150—20
PVC CSN 643212 TR @ 110X5—7
CSN 64 3212 TR @ 110X5—3
€SN 11 320 @ 109,5X0,3
€SN 11 320 @ 109,5%0,3
€SN 11 320 109,5X0,3
ocel @ 5—620
CSN 02 1101 M8x25
ocel @ 50—6
PMMA @ 35,6%X2
mékké guma @ 36—2
mosaz 6HR 14X33
polyetylén @ 122
PVC 2 2025
PVC » 30—x
ocel TR @ 8X2—8
ocel TR @ 8X2—10
Eolyetylén @ 15—-2

SN 02 1146 M6X20
CSN 02 1151 M4x18
CSN 02 1146 M4X20
CSN 02 1146 M3X26
CSN 02 1131 M10X15
CSN 02 1131 M4X5
CSN 02 1401 M3
CSN 02 1401 M4
CSN 02 1401 M5
€SN 02 1702 5,3
CSN 34 6551 » 5—580
typ 96 901 52X19X18

ocel P 0,5X@ 18

sniZuji intenzitu zafeni plamene
a chrani take o¢i pred kapi¢kami zha-
vého kovu. Bryle maji zelené zbarveni;
pro pouZiti této svafecky nejlépe vy-
hovuje svétlejsi odstin skel SKARIL.
Je-li to nutné, pouzijeme také kozeneé
rukavice, pfripadné svaretskou zasté-
ru.

Nikdy nepracujeme v blizkosti hof-
lavych latek a dbame také na to, kam
hofék a svarené, jesté Zhavé soucasti,
odklddame.

VYROBA JEDNOTLIVYCH DIiLU

Elektrolyzéry 1 (obr. 7) jsou nej-
pracnéj$im a nejobtiznéjsim dilem
celé svarecky. Proto je nutno pfi vyro-
bé jejich jednotlivych soudasti praco-
vat obzvlast peclivé. Styéné plochy
mezi- jednotlivymi elektrodami (1.5;
1.6; 1.7) a krouzky (1.4; 1.3) musi byt
dokonale &isté a hladké nebot vyvinu-
té plyny (predevsim vodik) maji-nepfi-
jemnou schopnost pronikat i nejmen-
$imi skulinami. :

U prednich boénic 1.1 nejprve vy-
soustruzime @ 150 a po pfepnuti
i mimostfedny otvor @ 30 se zahlou-

,benim na @ 36 (obr. 8). Déle narysuje-
me a vyvrtame otvory a vyieZzeme zavity
8 X M5; 1 X Mg; 1 X M10 se zahloube-
nim na @ 16 a 3 X M4 (pozor, nepro-

* vrtatl). Zavit M8 propojime s otvorem -

@ 30 Sikmym spojovacim kanalkem
@ 3. Nakonec vyvrtame a vyfeZzeme

2 X M4 na obvodé&; musime dodrzet
polohu proti otvordm z celal

Zadni boc¢nice 1.2 vyrobime
obdobné, uhlové roztete 8X45° na
@ 118 pro otvory @ 8,3 vrtame shod-
né s boénici 1.1.

Krouzky 1.3 a 1.4 vysoustruzime
z novodurové trubky, kterou predem
nafezeme na dily dlouhé asi 200 mm.
Trubku upneme do skli¢idia, napich-
neme, srazime hrany 0,2 X 45° a do-
konéime upichnuti na.jedno upnuti tak,
aby oba boky krouZku byly navzajem
presné rovnobézneé. Pracujeme co nej-
peclivéji, aby boky byly bezvadné
hladké. !

Styéné plochy (@ 110/@ 100) elek-
trod 1.5, 1.6 a 1.7 musj byt také
dokonale hladké. | ryha od rysovaci
jehly mize zpusobit propousténi ply-
nu.

Jednu stranu elektrod poniklujeme
po predchozim pomeédéni (zlepSime
tim Zivotnost). Vrstva niklu musi byt
nejméné 20 pm (0,02 mm) silna.
Kvalitu poniklovani ovéfime Erichse-
novou zkouskou.

Druha strana elektrody zlstane
ocelova nepokovena), nesmi na ni
byt ani stopa po médi nebo niklu.
Nedodrzime-li tento predpoklad, bu-
dou se pfi elektrolyze nanesené vrstvy
odlupovat a ucpavat kanalky pro pri-
chod plynu, coz by mohlo za uréitych
okolnosti zptsobit havarii pristroje.

Pokoveni médi a niklem provedeme
na polotovaru vétsim, nez je vysledny
obvod elektrody; teprve potom obvod
ostfihneme. Na hranach totiz pfi tom-
to procesu narudsta tlustsi nepravidel-
na vrstva, kterou musime odstranit.

Kdo nemé& moZnost provést do-
opravdy kvalitni pokoveni elekirod,
muzZe pouzit elektrody bez pokoveni.
Na strané elektrody, kde se wyluéuje
kyslik, dochazi vSak k postupné des-
trukci oceloveho plechu, a proto je
treba pocitat s tim, Ze elektrolyzéry
budou mit pouze omezenou Zivotnost.
Ovéfil jsem. si vSak, Ze pro kutilskou
potfebu nepokovené elektrody zcela
postaéi.

Svornik 1.8 vysoustruzime podle
obr. 8. Matici 1.9 vysoustruZime ze
Sroubu M8 X 25.

KrouZek 1.10 vysoustruzime, nary-
sujeme a vyvrtame 3 X @ 4,2 na rozteci
shodné s boénici 1.1; pak otvory za-
hloubime pro Sroub M4.

Prizor 1.11 vysoustruzime z pra-
hledného organického skla.

Nastavec 1.13 vysoustruzime ze
Sestihranu podle obr. 8. Nastavcl
zhotovime osm kusti, protoZe je bude-
me potiebovat v dalSich podsesta-
véach pro rozvod plyn. ‘
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Tésnéni 1.12, 1.14 a 1.19 vysekne-
me ¢&i vykrojime z pfislusného mate-
rialu.

Valecky 1.15 a 1.16 slouzi pro
vedeni a pootaceni elektrolyzertl. Vy-
soustruzime je podle obr. 8. U distan-
¢nich valeckl 1.16 zarovname celko-
vou délku x aZ po smontovani obou
elektrolyzerti a po jejich nasazeni do
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sestaveného krytu 16. Slouzi k axialni-
mu zajisténi obou elektrolyzért.

Trubicky 1.17 a 1.18 predvrtame
na vysledny prameér otvoru 4,2, upich-
neme a zarovname na délku.

Po zhotoveni viech dilii dokonale
odmastime krouzky 1.3; 1.4 a elektro-
dy 1.5; 1.6 a 1.7 a miZeme zadit
s montazi. Prvni smontujeme dolni

elektrolyzér 1b bez regulace vykonu.
Do pfedni bocénice 1.1 nasadime
svorniky délkou zavitu 25 mm a
z druhé strany nasadime podlozku
1.29, kterou zajistime matici 1.28. Na
svorniky nasuneme izolacni trubicky
1.30 a =zacneme skladat krouzky
a elektrody. Polohu pfipojovacich ok
u elektrod 1.5 a 1.6 budeme oriento-
vat vlevo od hornich otvorl pro nasta-
vec 1.13.Prichozi kanalky 2X @ 5 pro
prostup plynu elektrolyzérem tak vyj-
dou nahoru k nastavci 1.13. Nejprve
polozime krouZek 1.4 a na négj elek-
trodu 1.6 poniklovanou stranou vzhi-
ru. Dale budeme ukladat stfidavé
krouzky 1.3 a elektrody 1.7 vidy po-
niklovanou stranou vzhiru a nakonec
dame elektrodu 1.5. Celkem tedy vio-
zime 79 elektrod: 1X1.6; 77 X'1.7
a 1X 1.5, ¢imz vznikne 78 clank.
Nakonec prilozime zadni bocnici 1.2,
nasadime podlozky a jemné dotahne-
me maticemi 1.9. Potom dorovnava-
me krouzky s elektrodami pravitkem
a méfime vzdalenosti mezi obéma
boénicemi v riznych polohach po
obvodu, abychom ¢lanky méli stazené
rovnomerné. Nakonec sestavime pra-
zor a hadicovy nastavec a miizeme
provest tlakovou zkousku.

Druhy elektrolyzér 1a, ktery bude
umistény nahore a lze u néj regulovat
vyvijeni plynd, budeme montovat
obdobné s tim rozdilem, Ze prvni
elektrodu 1.6 poloZzime ocelovou stra-
nou nahoru, potom ukladame stridavée
krouzky 1.3 a elektrody 1.7 vzdy oce-
lovou stranou vzhiru az na tfica-
tyctvrty krouzek 1.3 dame elektrodu
1.6, pak krouzek 1.3 a elektrodu 1.7
a tak dale ob jeden ¢lanek budeme
stfidat elektrody 1.6 a 1.7 aZ do
plného poctu élankd. Jako posledni
polozime elektrodu 1.5 poniklovanou
stranou dold. Dalsi montaz elektroly-
zeru 1a dokoncime stejné jako u dol-
niho elektrolyzéru.

Oba elektrolyzéry jsou v pristroji
umistény otoéné na vodicich valeé-
cich 1.15 a 1.16, takze jimi lze pooto-
¢it o 45 ° z pracovni polohy do plnici
polohy a zpét.

Elektrické biokovani svarecky, kdy
elektrolyzéry nejsou v pracovni polo-
ze, zajistuji mikrospinage 1.31. Jsou
pripevnény k leve bocni sténé krytu
pomoci Sroubkt 1.23 a matic 1.26.
Na obvodu predni boénice jsou pfi-
pevnény dorazové trubicky 1.17
a 1.18, které dovoli pootoceni valce
pouze o 45 ° a zaroven spinaji mikro-
spina¢ v pracovni poloze elektrolyzé-
ru.

K priprave elektrolytu pro elektroly-
zéry pouzijeme hydroxidu draselného



(KOH) podle CSN 684711, jakost
¢isty, ktery pied rozpusténim nejprve
oplachneme destilovanou vodou a tim
jei zbavime uhli¢itanu, ktery se vytvo-
fil na jeho povrchu. Pro pripravu elek-
trolytu pouzijeme sklenénou ¢i porce-
lanovou nadobu, vidy dokonale &is-
tou. Elektrolyt budeme pfipravovat tfi-
cetiprocentni, to znamena, ze pro je-
den elektrolyzér rozpustime 2 kg KOH
ve 3 | destilované vody. KOH se
v destilované vodé rozpousti dobre,
ale uvolriuje se pfi tom zna¢né mnoz-
stvi tepla. Proto pfi praci s hydroxi-
dem draselnym dbame na dodrzovani
téchto pravidel: Po dobu prace
s roztokem (louhem) pouzivame
ochrannych bryli a rukavic. Pfi mani-
pulaci mame vidy po ruce néktery
z téchto neutralizaénich roztokd:
1 %ni roztok kyseliny octové, 2 %ni

roztok kyseliny borité nebo 3 %ni roz-
tok kyseliny citronové. Pfi mimovol-
ném potiisnéni nejprve kapicku
oplachneme proudem vody. Pfi ne-
chténém poziti louhu dame postize-
nému vypit vétsi mnozstvi 1 %niho
roztoku kyseliny octove (pokud mozno
ledové chladné) nebo velké mnoZstvi
ziedéné citronove Stavy.

Pro pInéni elektrolytem nastavime
valce do plnici polohy a pak plnime
pomoci tenké hadicky, kterou vsune-
me do otvoru pro plnici Sroub 1.24.
Nadobku s elektrolytem musime po-
stavit vySe, nez je elektrolyzér. Plnéni
trva dost dlouho a je nutné proces
¢asto kontrolovat. Elektrolyzéry na-
plnime aZ na maximalni stav hladiny,
ti. 5 mm pod horni okraj prizoru
v pracovni poloze. Pfi elektrolyze se
voda rozklada, louh se koncentruje

a tak pfi poklesu az na minimalni stav
hladiny, tj. 15 mm nad spodni okraj
prizoru v plnici poloze, musime hladi-
nu doplnit, oviem jiZ pouze destilova-
nou vodou. Toto dopliovani provadi-
me Vétsi injekéni stiikackou s jehlou.
K vyrobé 1 m® H, a 0,56 m*® O, je
teoreticky treba 805 g destilované
vody.

Pfi praci s louhem nikdy nesmime
pouzit predmeéty z hliniku, nebot je
louh i vyvijeny plyn silné rozrusuji.
| v plynu jsou totiz rozptyleny mikros-
kopické castecky louhu. Proto v celém
pfigirbji nesmime pouzit soucastek
z hliniku tam, kde by pfisly do styku
s louhem nebo plynem.

Vyrobu dalSich dilG svarecky popi-
Seme v piistim sborniku. ¥

Konstrukci MILOSLAVA ZELINKY
POPSAL JIRI SRAMEK
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