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Vyndlez je vhodny pro'povlékéni v1d-
ken svétlovodl a kapildr odlévéni polyme-
™u do ddlené fbrmy; Forme je délend s ku-
Zelovou dutinou a & jddrem ve tvaru ko~
nického trnu, Podstata spodivd v tom, Ze
dutina 7 d¥lené formy je dole zakondene
véloovym otvorem 6 licovanym pro suvné
ulofeni stfedioiho loZiska 5, naraZeného
koncentrickym kalibrovanym otvorem na

kénicky trn 10,
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Zetfizeni na vyrobu mdkké trysky pro povlékéni vldken a kapilér
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Vyndlez se tykd zar{zeni na vyrobu mgkké trysky pro po-
vlékéni vléken, nap¥fklad sv&tlovodl, a kapilér odlévénim po-
lymeru do d&lené formy s jéddrem ve tvaru konického trnu.

Dosud znédmé zaiffzen{ na vyrobu mEkkych trysek pro povlé-
kénf sklen&nych vldken byla Yefena v podstatd pro dvé vyrobni
technologie: vyrobu trysky mé¥enim a vyrobu lisovénim do for~
my.

Pro technologii mé&enim je pouZivén piesny kovovy trn,
ktery je nahiivén aZ na vytvrzovac{ teplotu polymeru, urdené-
ho pro polymeraci za pom&rn® vysokych teplot. Pak je trn po-
no¥en do polymeru a na jeho povrchu zesifuje tenké'vrstva vlast-
ni plastické hmoty trysky, kterd je z trnu sniména zpravidla po
nabobtndni{ v organickém rozpousté&dle. Po odpaféni rozpoustédla
z{sk4vé tryska svij definitivn{ tvar. Velikost funk&nfho otvoru
trysky je pak urlena odiff{znutim hrotu.

Pro technologii lisovénim je FeSena dvoudfln4d uzavrené for-
me 8 jddrem ve tvaru kdnického trnu. Forma je dole uzavrena
tekZe po vylisovdn{ m&kké trysky je t¥eba velikost funkdnfiho
otvoru opét volit od#{znut{m hrotu polotovaru trysky. Stfov4-
nif polymeru ve form& probfhéd n¥kolik hodin p#¥i teplotdch 100
az 150°C,

Nevyhody dosavadnfho’ zplisobu vyroby m&kké trysky pro po-

vlékéni sklen&nych vldken nebo kapildr spoéivajf predeviim
v obt{Zné dosaZitelnosti presnych rozmérd funkdnich &4st{ trys-
ky a v neschopnosti zabezpeleni jejf reprodukované vyroby. Je
to zpdsobeno nutnost{ pouZivén{ vy¥sfch teplot, které vyvols-
vajf dilatadn{ zmény, jeZ lze jen obt{in¥ p¥edem eliminovat,
a trvalé deformece trnt. Daldfm z4vainym nedostatkem je zpusob
kalibrace funk&nfho otvoru trysky od¥ez4vdnim hrotu polotovaru
m&kké trysky. Velikost i kvalita vzniklého otvoru neodpovidajf
vZdy poZadavkim vysoké pfeénosti, kterd je na vystupn{f otvor
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trysky kladena. Parametry otvoru jsou limitujfef pro kvalitu
povlaku. Odrezdvédn! plastickych meteridld, zvléZt& silikony,
které jsou pro vyrobu m&kkjch trysek prevdin¥ poulfvény, zplso-
buje mikrotrhlinky v okol{ fezu,nebo drobné otfepy, a to v di-
sledku nfzké strukturdlni pevnosti t&chto materidll, pi#ipadn®
vlivem rozdflné kvality ost#{ ofezévacfho néstroje.

Uvedené nevyhody odstranuje za¥fzeni na vyrobu m&kké trys-
ky pro povlékdn{ vlédken a kapilér podle vynédlezu, jeho% podsta-
tnou ¢4st{ je d%lend forma s kuZelovitou dutinou a jédro ve tva-
ru konického trnu. Podstata vynélezu45poéivé v tom, %e kuZelo-
vit4 dutina d&lené formy je dole zakon¥ena vdlcovym otvorem, lf-
covanym pro suvné uloZfen{ stifedicfho loZiska, narateného kali-
brovanym otvorem na kdénicky trn.

Vyhoda  zadfzenf na vyrobu m&kké trysky pro povlé-
k4n{ vlédken a kapildr podle vyndlezu je v tom, Ze p¥i pouZitf
polymeru, ktery sffuje p¥i teplotd do 25°C, umoZnuje odlévéni
vysoce piresné m&kké trysky s jednozna¥n& definovanou kvalitou
i rozmérem funkiniho otvoru trysky, bez nutnosti dald{ich iprav
odfezévénim. Navrhovand forma umoZnuje dokonale reprodukovatel-
neu vyrobu m&kké trysky s mofnost{ volby velikosti otvoru i ro-
tadnfho tvaru jeho zakon&eni. Je to déno tim, Ze pro tvarovén{
hrotu trysky s funkdnim otvorem je vyuZivéno krystalické stre-
dicf loZieko z vysoce p¥esné hodind¥ské vyroby, a to ve stan-
dardnfm provedenf podle vyrobce nebo na z4klad® specidlni ob-
jedndvky s definovédnim vybrouseného tvaru. VyuZit{ vyrobku pres-~
né primyslové vyroby p¥ind3f moZnost volby velikosti funk&niho
otvoru reprodukovateln® a? po setindch.milimetru.

Konstruk&ni uspoitéddén{ dilené formy na vyrobu mEkké trys-
ky pro povlékénf vlidken a kapildr je zndzornZno na p¥iloZeném
vykresu, kde predstavuje:

obr. 1 axonometrlcky pohled na rozloZenou formu v osovém
fezu pldsdté formy, '
obr. 2 osovy Yez funkéni ééstl m&kké trysky.

D&lend forma, sloZend ze tfi g4st{, d&leného pouzdra 3
a 4 a vika 2, je ulo%ena v kruhovém otvoru plé3t¥ l. Cb& lés~
ti d&leného pouzdra 3 a 4 jsou rozd&leny osovou rovinou v do-
konale opracované d3lfc{ plo3e 9. V ose formy je kuZelové du~
tina 7, tvarujfcf vn&jsf pl4sf m&kké trysky 12. KuZelové du-
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" tina 7 prechdz{ dole ve vdlcovy otvor 6. Ob¥ &ésti dleného pou-

zdra 3 a 4 jeou vzéjemnd situovény a centrovédny p¥*i uzav¥eni
kolfky 8. Konicky trn 10, ktery prochdz{i osovym otvorem 11
vika 2 formy, je zasunut do kuZelové dutiny 7 a vdleového ot=-

voru 6 a tvaruje vnit¥n{ st¥nu 15 mdkké trysky 2. Zdola je

na hrot kdnického thu 10 navleleno a naraZeno ptresné krysta-
lové stiredicf loZisko 5, které svym koncentrickym kalibrova-
nym otvorem, p*fpadnd kuZelovitym zahloubenim &elnf{ ploehy,
tvaruje funkini otvor 16 a hrot 17 m&kké trysky 12. Konieky
trn 10 je dokonale centrovén v kuZelové dutin¥ 7 a vélcovém
otvoru 6 v disledku p¥esného uloZeni v osovém otvoru ll vika
2 formy a v kelibrovaném otvoru st¥edicfho loZiska 5 po zasu-
nut{ celé t¥fdflné formy do kruhového otvoru pl4sts 1 .

" Vyroba m&kké trysky 12 v d8lené form& podle vyndlezu pro-
bihd tak, %e po t¥sném spojenf, stisknut{ a zasunut{ dvou Z4s-
t{ d&leného .pouzdra 3 a 4 do otvoru v plésti 1 je do stejného
otvoru shora zasunuto viko 2 formy s pfedem vloZenym konickym
trnem 10, na jehoZ kuZelovou ¥ést je naraZeno kalibrované stie~
dicf lozisko 5. Po zasunut{ a p¥itisknutf vika 2 k &elnf{ plo-
e spojeného d&leného pouzdra ;'a 4 je dutina formy pln&na te-
kutym polymerem, nalévanym do formy licim otvorem 13 vika 2.
formy, pFi¥em? vytlaovany vzduch miZe unikat odvzdudnovacim
otvorem 14 ve viku 2. st¥ovénf polymeru pek probfhd bez defor=
mujicich vlivd vysokych teplot. Po ukon&en{ polymerace, vysu-
nut{ formy z plésts 1 a jejim rozlofenf lze po odtrhnut{ st¥e-
diefho loZiska z,poméfﬁé enadno stéhnout z konického trnu 10
m&kkou trysku 12, xters mé Ji% naprosto piesny a definovany
tver pro poufitf k povlékénf vléken &i kapilér.

Vyu%it{ vyndlezu je piedpoklddédno v technologii vyroby

sklenénych vldken a vlinovodd pro sd&lovacf techniku. Nen{ v&ak
‘vyloufena moZinost daldfho vyuZitf i v celé fad® deldfch obori,

tam, kde je t¥eba zajistit vyrobu vysoce presnyfch trysek, ka-
pilér &i pipet z plastd, polymerujfefch za ni%%fich teplot.



Predmé&t vyndlezu

/

Zatf{zenf{ na vy¥robu m&kké trysky pro povlékdn{ vldken
a kapilér, jehoZ podstathou Eést{ je d&lend forma

" 8 kuZelovou dutinou a jédro ve tvaru kénického trnu,
' vyznadené tim, %e kuZelovd dutina (7) d&lené formy
je dole zakon&ena vélcovym otvorem. (6), licovanym
pro suvné uloZenf stifedictho lo%iska (5), naraZeného

koncentrickym kalibrovanym otvorem na konicky trn (10).
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