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1. Zavizeni: IPF 2007 — z&sobnik prasku
Z&sobnik prasku IPF 2007 zajistuje rovnomérny tok prasku, je bezpeény a zajist'uje hospodarné
fezani. Pro dopravu prasku do fezaciho plamene se pouziva ¢isty vzduch nebo dusik. Plyn musi byt

Cisty a suchy. Pokud je vzduch dodavéan kompresorem, musi se pouzit susi¢ vzduchu.

Technicka specifikace

Technicka specifikace

Napli prasku max. 70 kg

Pracovni tlak 0,5-0,7 bar

Spoti‘eba vzduchu 2 m¥h

Doporuceny vstupni tlak 5 -8 bar

Hadice ptivodni: @ 8 mm vystupni: @ 6,3 mm
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cce

Gas Contfrol Equipment

Jedna se o robustni hotak, ktery se pro dané icely dobie osvédcil. Sklada se ze standardniho fezaciho
hotaku X511 s ndstavcem pro piivod prasku. Hotak X511/P velmi dobie pracuje se zasobnikem

prasku IPF 2007.

Technick specifikace

Délka

Uhel hlavy
Celkova hmotnost
Vykon

Pripojky

855 mm

75°

2,3 kg

Nizkouhlikové ocel 500 mm, nerezova ocel 250
mm

G3/8, G3/8LH, pramér nastavce 6,3 mm

Rezaci hubice

HA (acetylen) HP (propan)
3-50mm 3-50mm

50 — 100 mm 50 — 100 mm

100 - 200 mm 100 - 200 mm
200 - 300 mm 200 - 300 mm

.
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2. Praskové fezani — struény navod

- Zasobniky prasku GCE jsou vyzkouSené z hlediska spravné funkce
- PouZivejte pouze kvalitni suchy ocelovy prasek
- Pouzivejte suchy a nezamastény stla¢eny vzduch. Pokud takovy vzduch neni k dispozici,

namontujte v pfivodnim potrubi stla¢eného vzduchu odlu¢ovaé vody
- Upravte piivod hoflavého plynu a kysliku k hubicim podle udaji o tlaku a spotiebé

Acetylén
Rozsah fezaci Tlak kysliku Tlak acetylénu Spotieba kysliku Spotieba
hubice (mm) (bar) (bar) (m3/h) acetylénu (m3/h)
0-50 2-5 0,5-0,8 5-11 1
50-100 4-75 05-0,8 13-21 1,2
100 — 200 4-75 05-0,8 22 —-34 1,3
200 — 300 6-8,5 0,8 36 — 50 3,0
Propan
Rozsah fezaci Tlak kysliku Tlak propanu Spotieba kysliku | Spotieba propanu
hubice (mm) (bar) (bar) (m3/h) (m3/h)
0-50 5 1,0 15 1,25
50-100 7 1,0 31 1,6
100 - 200 8 1,0 50 2,3
200 — 300 12 1,0 84 3,0

Pti pfidavani acetylénu dodrzte nasledujici pokyny:

Pfi nepieruSovaném provozu miize byt z acetylenové lahve odebrano pouze 0,8 m¥h.

Pouzijte kyslikovou hadici o vnitfnim priméru minimalné 8 mm.
Hadice tlakového vzduchu nesmi byt delSi nez 6 m.

Setizeni plamene:

Oteviete piivod prasku a udrzujte vzdalenost mezi hubici a materialem cca 5 — 8 mm podle velikosti
hubice. Tato vzdalenost je velmi dtlezita pro spravné spalovani zelezného prasku v fezacim a
ohtivacim kysliku a pro dosaZzeni dodate¢né teploty nezbytné pro zajisténi procesu taveni.

Upravte rychlost taveni na cca 50 — 100 mm/min.
Po dokonéeni prace musite zafizeni dobie vy¢istit. V zasobniku prasku ani v cyklonovém smésovaci
(prasku a stlateném vzduchu) nesmi zUstat zadny prasek, jinak by nasledné¢ mohlo dojit k zna¢nym
problémim ve fungovani zafizeni. Zatizeni udrzujte v suchém stavu.
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3. Princip praskového rFezani

Praskové fezani je metoda rychlého a hospodarného fezani nerezovych a vysokolegovanych oceli,
litiny a riznych kovt plamenem. Jedna se o metodu fezani materialt, které dfive nemohly byt fezany
plamenem. BéZzné fezani plamenem je mozné provadéet pouze v piipad¢ materiald, které spliuji
nasledujici zakladni poZadavky:

- Pti ohfevu nesmi material hotet v ¢istém kysliku

- Teplota vzniceni materialu musi byt niZsi nezZ teplota taveni

- Oxid, vznikajici pfi spalovani, musi mit teplotu taveni niz$i nez je teplota taveni vlastniho
materialu

S ohledem na fyzikalni vlastnosti riznych materiald tyto zakladni podminky vedou k tomu, Ze je
mozné fezat plamenem pouze uhlikové oceli a nékteré nizkolegované oceli.

Neni tedy mozné fezat nerezovou ocel a dalsi vysokolegované oceli, protoze oxidy vznikajici z téchto
koumaji teplotu taveni obvykle vyssi nez je teplota taveni zakladniho materialu (teplota taveni oxidu
chromitého je cca 2000°C) nebo nizsi nez bod vzniceni (v ptipadé litiny). Proto vétSinu kovil neni
mozné fezat plamenem, nebot’ néktera z vyse uvedenych zakladnich podminek neni splnéna.

Praskové fezani vSak umoziuje fezat rovnéz tyto materialy prakticky se stejnou presnosti jako u bézné
uhlikové oceli. Toho je dosazeno diky pouziti jemné mletého kovového prasku, ktery je foukan
fezacim hotakem do fezaciho plamene. Rezaci hubice tohoto hot4ku se lisi od b&znych hubic pouze
tim, Ze je osazena vystupnimi kanaly pro kovovy prasek.

Proto je centralni fezaci plamen jako obvykle obklopen jednim nebo vice ohfivacimi plameny
koncentricky uspofadanymi podél kruhu ohiivaciho plamene. Jemné mlety kovovy prasek, ktery se
sklada prevazné ze Zeleza, se pti pruchodu ohifivacim plamenem ohtiva na teplotu vzniceni a poté je
spalovan ve styku s feznym kyslikem, pii¢emz dochazi k uvoliiovani zna¢ného mnozstvi tepla.

Jak jiz bylo uvedeno, oxid chromity ma mnohem vy3si bod taveni nez chrom. Tento oxid vznika u
veétSiny litin na bazi chromu a pfispiva k tomu, Ze nelze pouzit bézné fezani plamenem. Oxid chromu
vznika i u praSkového fezani. Po vytvoreni se zpeviiuje a vytvaii obtizné rozpustnou vrstvu na
fezaném povrchu. Diky vysoké teploté dosazené pfi spalovani kovového prasku je vSak tento
nedostatek odstranén a je mozné provadét nepietrzité termochemické fezani.

Kromég vysoké teploty se na pfiznivych vysledcich podileji rovné€Z produkty spalovani kovového
prasku. Naptiklad oxid Zeleza se promich&va s oxidem chromitym a vznikla smés ma bod taveni
rovnajici se bodu taveni zdkladniho kovu nebo jesté nizsi. Je tak mozné fici, Ze produkty spalovani
ptispivaji k te¢eni kovu.

Pii fezani litiny dochazi diky vysoké teploté k prehiivani tavené litiny v fezaci drazce. Je dosahovano
teploty vzniceni litiny a material je spojovan stejn¢ jako uhlikova ocel pfi bézném fezani plamenem.
Rovnéz u dalsich kovi je to zejména vysoka teplota v reakéni zoné, ktera usnadniuje provadéni fezani.
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Pred zaCatkem fezani jsou otevieny ventily fezaciho kysliku i prasku a v disledku vysoké teploty a
reakci probihajici mezi feznym praskem a kyslikem mize byt fezani zahajeno okamzité, tj. material
neni nutné pred zahajenim fezani ohiivat.

Praskové fezani miize byt stejné tak dobfe pouzito pro fezani velkych soucasti ze standardni uhlikové
oceli. Pritok prasku se v tomto piipadé€ nastavuje podle rozfezavané plochy.

Praskové fezani je rovnéz vhodné pro fezani vice dilti najednou, kdy mezi deskami existuji malé
mezery. V tomto piipad¢ je vSak kvalita fezu podstatné nizsi.

Okamzité po provedeni fezani se fezné plochy pokryvaji vrstvou oxidu, které se vSak ¢asto sama
odlupuje.

Tento postup je rovnéz vhodné pouZit pro odstranovani povrchovych vad, jako jsou trhliny, ptelozky,
vmésky strusky atd. na ingotech a hrubych odlitcich z nerezové nebo vysokolegované oceli.

Pii fezani se fezny prasek nachazi v zasobniku prasku, ktery je vybaven pro vydej prasku pti uréitém
pritoku. Zasobnik je pohanén stlacenym vzduchem nebo dusikem (N) a na vystupu je vybaven
cyklonem. V cyklonu dochézi k smichavani fezného prasku a vzduchu ve spravném pomeéru a smés je
dale vedena hadici k hotaku.

Jako nosi¢ se v zadném pifipad¢ nesmi pouZzivat kyslik, nebot’ by se pfi smichavani s jemné mletym
kovovym praskem vznikala velice nebezpecna smées.

Pracovni tlak musi byt mezi 0,5 a 0,7 bar. Vzhledem k tomu, Ze mnozstvi ptivadéného prasku je ptimo
umeérné pracovnimu tlaku, mél by byt nejnizsi tlak pouzivan pro mala mnozstvi prasku a nejvyssi tlak
pro velké mnozstvi. Vzhledem k tomu, ze cyklon je obvykle zcela otevien (poloha 2), sta¢i k dosazeni

poZadovaného mnoZstvi praSku pouze nastavit pracovni tlak v souladu s tim, co bylo uvedeno vyse.
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4. Popis postupu Fezani plamenem s pouZitim kovového prasku

Schéma zatizeni pro praskové fezani nezeleznych kovu, litiny, vysokolegované oceli a betonu
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Rezak

Vnitrni kuzel

Proud prasku a
vzduchu

Pomocny plamen

Rezny kyslik

Konstrukce hubice

Privod stlaceného
vzduchu a prasku

Nahtivaci /
plameny

Reznv kvslik

Vysokolegovana ocel, méd’ a slitiny médi a také nikl, hlinik a slitiny hliniku a dalsi slitiny nelze fezat
béznym kyslikovym plamenem a fezacim kyslikem. Bud’ je ptili§ vysoka teplota vzniceni, nebo je

struska tak viskozni, ze ji kyslikovy plamen nemutize vytésnit z délici Cary.

Pii fezani plamenem za pomoci kovového prasku se jemné mlety Zelezny prasek foukd pomoci

stlaceného vzduchu skrz ohtivaci plamen do fezného kysliku. V ohfivacim plameni se Zelezny prasek

zahtiva na teplotu vzniceni a poté se spaluje v proudu kysliku. Toto pfimé teplo zvysuje celkovou

energii. Oxidy Zeleza a ptebytky spalovan¢ho Zeleza se smichavaji s viskdznimi oxidy kovt. Diky
tomu zacina struska téct a je vytésiovana fezacim plamenem.

Rezani plamenem za pomoci kovového prasku se pouziva prevazné ve slévarnach odstranovani

nadbyte¢nych materialt, jako jsou napiiklad dosazovaci odlitky. Pti fezani rzi, kyselinovzdornych a

zaruvzdornych oceli by mély byt fezné plochy obrouseny o minimalné 0,3 — 0,5 mm, aby se zabranilo
riziku koroze v dtsledku ulpivajicich ¢astic praskového kovu.
Praskové fezani nezeleznych kovil se pouziva hlavné pro fezani Srotu.

Navod pro praskové rezani
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Slozeni prasku

Pii pouziti smési hliniku a Zeleza v poméru 15% Al a 85% Fe bude proces fezani urychlen diky
exotermické reakci.

6.

Pokyny k obsluze

a) Vseobecné

b)

Pouzivejte pouze kvalitni fezny prasek.

Pouzivejte pouze suchy fezny prasek. Skladovaci misto musi byt teplé a suché.

Vzduch (dusik) na vystupu ze zasobniku pradku musi byt zcela suchy. Vykon nesmi byt nizsi
nez 2 m*/h. Vhodny vystupni tlak regulatoru je 5 — 8 bar. Dodrzte, prosim, nasledujici zasadu:
regulator zasobniku prasku nesmi byt zapinan pfi tlaku vét§im nez 20 bar.

Pokud se pouziva normalni stlaceny vzduch, je tieba zajistit, aby byl absolutné suchy a aby
neobsahoval olej.

Privodni hadice fezného prasku musi mit vnitfni primér 8 mm a musi byt co mozna nejkratsi.
Nemély by se pouzivat hadice delsi nez 12 metrt.

Pokyny k prvnimu pouZiti

Odstraiite viko zasobniku praSku a vyjméte filtr. Zkontrolujte, zda je zasobnik Cisty a Ze
neobsahuje cizi Castice.

Vlozte filtr zpét.

Zavtete cyklon — poloha O.

Naplnite zasobnik feznym praskem do maximalni urovn¢€. Pfed otevienim zasobniku se
doporucuje ho n€kolikrat pievalit na podlaze tam a zpé&t, protoZe dochazi k tomu, ze béhem
dlouhé ptepravy a skladovani v ném mize zatvrdnout jemny prasek.

Vlozte na filtr vysousSeci pfipravek.

Namontujte vzduchotésné viko zasobniku.

Ptipojte zasobnik ke zdroji vzduchu.

Piipojte fezak k vystupnimu cyklonu.

Oteviete kohout prasku.

Otevftete kohout vzduchu a nastavte pracovni tlak zdsobniku prasku na 0,1 bar.

Zkontrolujte, zda z praskové hubice vychazi proud vzduchu.

Otevrete cyklon do polohy 2.

Jestlize chcete v&t§i mnozstvi praSku, nez lze ziskat timto nastavenim, musime pomalu
zvySovat pracovni tlak az na maximalné 0,7 bar. Pokud chcete mensi mnozstvi prasku, je tfeba
pracovni tlak pomalu sniZovat. V tomto ptipadé je tieba si uvédomit, Ze zména pracovniho
tlaku se neprojevi na zméné mnozstvi ptivadéného prasku okamzité, ale az za urcitou kratkou
dobu.

Veskeré zmény pracovniho tlaku je tieba provadét velmi pecliveé, protoze spravné nastaveni je
velmi dualezité.

Mnozstvi prasku za jednotku ¢asu je pfimo umérné pracovnimu tlaku. Jak jiz bylo uvedeno,
zménu mnozstvi prasku Ize tudiz dosdhnout zménou pracovniho tlaku.

Mnozstvi prasku za jednotku Casu v konkrétnim pracovnim rezimu zavisi na kvalité i tloust’ce
materialu a proto se mize pfipad od pfipadu podstatné lisit. Tenké a lehké materialy mohou
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byt fezany pti spotiebe prasku 30 — 50 grami za minutu, zatimco tlusté a tézké materialy Casto
vyZaduji 200 — 300 grami prasku za minutu. Primérné hodnoty lze nalézt na diagramu 3.

Rychlost fezani a spotfeba prasku a plynu je pro nerezovou ocel 18-8 ukdzana na diagramech ¢. 1 a 2.
Upozoriiujeme, Ze se jedna o teoretické hodnoty. Pro praktické vypocty je tieba hodnoty uvedené na
diagramech zvysit o 10 — 15%.

c)

1)
2)
3)

d)

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

1)
2)

3)
4)
5)
6)

f)

Docasné odstaveni zasobniku

Zavrete ventily kysliku a acetylénu

Zavtete ventil stlaceného vzduchu

Pomalu otevirejte pojistny ventil a sniZte tlak v zdsobniku prasku na 0. Pojistny ventil se
otevird zvedanim paky.

PInéni pouzivaného zasobniku praskem

Zavtete ventil stlaceného vzduchu

Oteviete pojistny ventil a snizte tlak v zdsobniku na 0. (viz. pokyn C/3)
Demontujte viko.

Dopliite zasobnik praSkem na maximum. Zkontrolujte, zda je praSek suchy.
Vyménte vysouseci prostiredek

Nasad’te viko vzduchotésné.

Otevrete ventil tlakového vzduchu. Zatizeni je poté mozné znovu pouzivat.

Spousténi zatizeni po del$im odstaveni

Demontujte viko

Odstrante ze zasobniku veskery prasek. Vyfoukejte trubky a cyklon suchym a Cistym
vzduchem (dusikem).

Zavtete cyklon — poloha 0.

Naplnte zasobnik na maximum. Prasek je mozné doplnovat, pokud je suchy.
Namontujte zpét viko.

Poté opakujte postup uvedeny pod bodem B 6 — 15.

Problémy a jejich feseni

1) Piivod prasku je nepferusovany, avsak mnozstvi je Spatné

Jak bylo uvedeno diive, mnozstvi prasku za jednotku ¢asu je ptimo imérné pracovnimu tlaku,
takze je mozné ho zménit pouhym zvySovanim nebo snizovanim pracovniho tlaku, aviak ve
stanoveném rozmezi 0,5 — 0,7 bar.

a)
b)

2) Piivod prasku je preruSovany a z hotaku proudi pouze vzduch

Prasek byl zcela nebo témét spotiebovan
Préasek je vihky
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c) Vzhledem k vlhkosti prasek vytvaii velké kousky, které ucpavaji cyklon
d) Cyklon je zavieny

3) Z hotaku nevychazi ani prasek ani vzduch

K tomu obvykle dochézi pti zaneseni nebo ucpani ptivodni trubky. Mozné piic¢iny zavady v tomto
pripade:

a) Velké netésnosti v piivodnim potrubi

b) Praskla hadice préasku

€) VIhky prasek ulpiva na hoiaku

d) Zavieny kohout na hotaku

e) Absence pracovniho tlaku v zasobniku préasku

f) Zanesena hadice prasku

Pokud dojde k t¢émto porucham, je tieba zafizeni vycistit a znovu sefidit v souladu s pokyny B.
4) Nerovnomérny proud prasku

K tomu obvykle dochézi pfi nespravném nastaveni zdsobniku prasku.
5) Mnozstvi pra§ku se postupné zmensuje

Priciny:

a) Témef spotiebovany prasek v zasobniku

b) VIhky prések

c) Zaneseny cyklon

7. Seznam nahradnich dila

Ru¢ni praskovy hotak X511/P
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Néahradni dily

Cislo polotky Néazev Pocet ks/baleni  Pozice
IPF2007 Zasobnik prasku 1ks

14 001 276 Hubice fezaci 337 — PB — 0-50mm 1ks

14 001 277 Hubice fezaci 337 — PB — 50-100mm 1ks

14 001 278 Hubice fezaci 337 — PB — 100-200mm 1ks

14 001 279 Hubice fezaci 337 — PB — 200-300mm 1ks

14 076 512 Rezaci hoték X511 — 855mm — 75° 1 ks

14 030 004 Hlava nastavce 1ks 1

14 030 003 Néstavec s trubkou 1ks 2

14 030 007 Drzak nastavce 1 ks 3

14 030 006 Ventil 1 ks 4

14 030 005 Trubka 1 ks 5

14 099 611 Hadicovy nastavec 1ks 6

14 099 672 Matice G 3/8* 1ks

14 030 002 Kompletni nastavec 1ks
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