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ISradimas priklauso $iluma iSgaunantiems ir org ar skyséius Sildantiems jtaisams ir gali bati panaudotas

stambiose katilinése, buitiniuose ildymo katiluose, Zidiniuose, krosnyse ir bet kurioje kitoje kuro degimo srityje.
Vykstant degimui atvira liepsna, org arba deguonj paduoda j degiyjy dujy didZiausio susikaupimo vietg, degigsias
dujas priverstinai maiso su oru arba deguonimi, org arba deguonj paduoda kanalu su tolygiai jo paviriuje
isdéstytomis kiaurymémis, be to, oro arba deguonies perdavimo kanalo skersmenj ir kiaurymiy i8déstymg parenka
priklausomai nuo degiyjy dujy kiekio.
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ISradimas priskiiamas $ilumg i$gaunantiems ir org ar skyscius
Sildantiems jtaisams ir gali biiti panaudojamas stambiose katilinése, buitiniuose
apSildymo katiluose, Zidiniuose, krosnyse ir bet kurioje kitoje kuro deginimo
srityje. .
Paprastai vykstant degimui nevisiskai sudeginamos susidariusios
degiosios dujos. Kai degimo proceso triksta deguonies, degiosios dujos
nesudegusios pasalinamos per i§&jimo angas su diimais.

Zinomas &ildymo jrenginys, aprasytas Lietuvos Respublikos patente Nr.
4588. Siame jrenginyje degimo procesas vyksta dviejose kamerose. Deginimo
intensyvumui padidinti j antra degimo kamerg papildomai 8 apatios
paduodamas oras.

Siame patente apradytas degimo procesas vyksta nepakankamai
efektyviai, todél gaunama mazai Siluminés energijos

Sio iSradimo tikslas, kuo maZiau sudeginti kuro, o Silumos gauti kuo
daugiau.

Tikslas pasiekiamas tuo, kad vykstant degimui atvira liepsna, org arba
deguonj paduoda j degiyjy dujy didZiausio susikaupimo vieta, degiasias dujas
priverstinai maiSo su oru arba deguonimi, org arba deguonj paduoda kanalu su
tolygiai jo pavirSiuje iSdéstytomis kiaurymémis, be to, oro arba deguonies
padavimo kanalo skersmenj ir kiaurymiy idéstymg parenka priklausomai nuo
degiyjy dujy kiekio.

I&radimas skirtas efektyviai sudeginti degigsias dujas ir iSgauti kuo
didesnj Siluminés energijos kiekj. Didziausi degiyjy dujy kiekiai prarandami
deginant kietajj kura jvairiose krosnyse. Deginimo proceso pagerinimo bldui
iliustruoti parinkta kieto kuro deginimo katilas. Fig. 1 pavaizduota bendra katilo
vidiné schema; Fig. 2 pavaizduotas oro ar deguonies padavimo vamzdis.

Katila sudaro korpusas 1 su durelémis 2 kurui j degimo kamerg 3
paduoti, kurioje jrengtos grotelés 4. Ant groteliy 4 talpinamas kietas kuras.
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Korpuso 1 apadioje yra apatiné oro padavimo sklendé 5 su atidarymo
reguliavimo mechanizmu 6. Vir$ i$déstyto kuro jrengtas oro padavimo vamzdis
7 su daugybe tolygiai pavirSiuje idéstyty kiaurymiy 8. Dimy i8éjimo anga 9
jrengta toje katilo korpuso 1 sieneléje, prie§ kurig sumontuotos dimy
nukreipimo sienelés 10. Rodyklémis parodytos oro ir dimy srauty kryptys.

Katilo veikimas: _

Kuras deginamas kameroje 3 iSdéstytas ant groteliy 4. Oras kuro
deginimui gaunamas per sklende 5. Vyksta létas kuro degimas. IS kuro
i$siskiriandios degiosios dujos apadioje sudega nevisidkai dél deguonies
stokos, ir nesudegusios kyla j virsy. Toje degimo kameros 2 dalyje, kurioje
daugiausia susikaupia nesudegusiy degiyjy dujy, sumontuojamas 0ro
padavimo vamzdis 7 su jo pavirSiaus plote idéstytomis kiaurymémis 8. Per §
vamzdj 7 paduodamas oras arba deguonis, be to, oras ar deguonis gali buti
priverstinai pu¢iamas priklausomai nuo to, kokio intensyvumo degimo proceso
reikalaujama. Tokiu bGdu vamzdis 7 veikia kaip dujy maiSytuvas. Degimo
proceso intensyvumg, Sioje krosnies dalyje rodo melsva liepsnos spalva ir iki
raudonumo jkaistantis oro padavimo vamzdis 7. Degimo proceso intensyvumui
didele reik8me turi parinkto vamzdZio 7 diametras, kiaurymiy 8 vamzdyje
iSdéstymas, optimalus jy skaicius ir dydis.

Sio jrenginio privalumai:

1. Paprastas jrengimas savo konstrukcija.

2. Mazaireikia lé8y jrengti.

3. Galima eksploatuoti kaip savaiminj ir priverstinj oro arba deguonies
padavima,

4. Pasiekiamas ekonominis efektas.

5. Labai pigi ir paprasta eksploatacija.

6. Pailgéja kuro degimo laikas.

Sis degimo proceso pagerinimo bldas yra unikalus ir patogus tuo, kad
oras paduodamas j degimo kameros vietas, kur yra didziausias jo poreikis

degiosioms dujoms sudegti.
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Tam tikslui naudojamas oro kanalas, kuriuo oras paduodamas | degimo
kamerg toje vietoje, kur jo labiausiai reikia. Toje vietoje, kur susikaupusios
degiosios dujos, kanale yra padaromos kiaurymés. Kanale kiaurymiy yra
daroma tiek, kiek reikia jsiurbti arba jpUsti oro arba deguonies degioms dujoms
sudeginti. Kiaurymiy i$sidéstymas, skersmuo ir skaidius gali buti jvairus.
Priklausomai nuo degimo kameros ilgio, plogio ir tlrio. Nuo §io oro poreikio
priklauso kanaly skersmuo. Kanalui pagaminti galima naudoti paprasCiausig
metalinj vamzdj, kurio skersmuo priklausys nuo reikalingo oro kiekio degioms
dujoms sudeginti. |kaites kanalas dar tarnauja kaip deglas dujoms uzsidegti.
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I$radimo apibréztis

1. Degimo proceso pagerinimo biidas, apimantis degimg atvira liepsna, besi
skiriantis tuo, kad org arba deguonj paduoda j degiyjy dujy didZiausio

susikaupimo vieta, degiasias dujas priverstinai mai$o su oru arba deguonimi.

2. Degimo proceso pagerinimo blidas pagal 1 punkta, besis kiriantis
tuo, kad org arba deguon paduoda kanalu su jo pavirSiuje iSdestytomis

kiaurymémis.

3. Degimo proceso pagerinimo biidas pagal 2 punkta, besis kiriantis
tuo, kad oro arba deguonies padavimo kanalo skersmenj ir kiaurymiy

iSdéstyma parenka priklausomai nuo degiyjy dujy kiekio.
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Fig. 1

Fig. 2
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