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(54) Spdsob zniZenia pdrnvitostl uhlikovych materidlov pre tesniace‘

krﬁiky

Vynélez sa tyka spdsobu v§roby tesniacich
- kraZkov upchdvok &erpadiel, kompresorov
a pod., impregndciou uhlikového materidlu
vypéleného na 1000 aZ 2500 °C umelou hmo-
tou a jej nasledovné prevedenie do neroz-
pustného stavu.

Podstata vyndlezu spoélva v optimélnom
postupe striedania impregnécie, vytvrdzova-

212024

nia a opracovania s cielom dosiahnutia ﬁpl—

ného naplnenia pérov fenol-formaldehydo-
vou Zivicou a dosiahnutia na]vhodnej§1ch
klznych vlastnost! a najniZSieho opotrebe-
nia. .

PouZitie vynélezu ]e Specifické pre vyrobu
stdasti z uhlikového materiélu.



.Vyh{ilez riesi spbsob zniZenia p6rovitosti
uhlikovych materiélov pre tesniace krizky,
- ktoré su stifastou upchdvok, ¢erpadiel, vod-

nych turbin a podobnych zariadeni pracujd- -

cich do teploty 140 °C. - .
St zndme spdsoby zniZovania porovitosti
uhlikového materidlu impregnéciou 80 %

liehovym “roztokom  fenolformaldehydovej

Zivice za pritomnosti alkoholického roztoku
kyseliny sirovej ako urychlovafa polykon-
denzacie. Nevyhodou tohoto spdsobu je, Ze
jednou impregnédciou je moZné zaplnit otvo-
rené pory len zo 45 aZ 55 % a pred zohria-
tim na polykondenzaé&ni teplotu je nutné vy-
robky zbavit liehu odparenim pri izbovej
teplote po dobu 4 aZ 5.dni. -

Je tieZ zndmy spdsob impregnéeie aceto-

novym reztokom epoxidovej Zivice. Nevyho-

dou tohoto spfsobu je okrem uvedeného pri
predchéddzajicom, %e je nizka tepelnd odol-
nost len do ‘80 °C. . o
Vy3$8ie uvedené spOsoby impregnécie s
vykondvané u hotovych vyrobkov, &o vyZa-
duje zvySend pozornost ich &isteniu od zbyt-

kov impregnatného &inidla. Vzhladom na

Ciasto¢né zaplnenie pérov pri jednej impreg-

. D&cil je potrebné k .dosiahnutiu pérovitosti

pod 2 % impregnédciu 3 aZ 4 opakovat.

Uvedené nevyhody odstraiiuje spdsob zni-
Zenia porovitosti uhlikovych materidlov pre
. tesniace kriZky podla tohoto vynélezu.

Podstata vynédlezu spoéiva v tom, Ze polo-
tovar z uhlikového materidlu vypéleného na
teplotu 1000 aZ 2500 °C sa odplyiiuje vo va-

kuu 88 aZ 95 kPa po dobu 30 a% 60 mindt,

ponori sa. do fenolformaldehydovej Zivice
modifikovanej furalom nado sa vdkuum zru-
81 a pOsobi sa tlakom 0,5 MPa po dobu 5 aZ
8 hodin, potom Zivica v polotovare sa vy-
tvrdi pri teplote 180 aZ 300 °C, opracuje sa

na rozmer tesniaceho elementu a impreg- .

naény proces sa znovu opakuje s nésledov-

nym konenym vytvrdenim pri teplote 180

az250°c. . .

- PouZitim uvedeného spdsobu vtjAro.'by tes-
niacich kriZkov sa dosiahne dvomi impreg-

naciami -niZ3ia nasliaklivost ako 1,5 %. Im-

pregna¢né latka nemd agresivny ani vybus-
ny charakter .v dosledku toho, Ze neobsahuje
Ziadnu Kkyselinu ako urychlovaé polymeriz4-
cie, ani rozptstadlo. Jej Zivotnost je 2 a% 3
mesiace. Vyrobky méZu byt po impregnécii
ihned vytvrdzované,. '

‘niZ8ia ako 2 %.

~

~ Prikladom pouZitia tohotdvynélezu-]e v§-
roba tesniacich kriZkov:: - o

Priklad 1: _ _

Tesniaci kriZok pre vodné &erpadlo.

Uhlikovy polotovar @ 48/23X90 mm, vy-
péleny na teplotu 1000 °C sa-v autokl4ve vo
vakuu 90 kPa odplyni po dobu 60 mintt, za-
leje se fenolformaldehydovou Zivicou modi-

. fikovanou furalom a dalej sa vdkuum pone-

cha 10 mindt. Potom sa vdkuum zrudf a po-

'sobf sa 8 hodin tlakom. 0,5 MPa. Uhlikovy

polotovar sa zbavi prebytotného impregna&-
ného &inidla umytim v. denaturovanom lie-
hu, vysuSenim a vyZthanim na teplotu“300 °C.
Po prvej impregndcii sa dosiahne, Ze pérovi-
tost klesne na hadnotu cca 6 %. .

~ Uhlikovy polotovar sa opracuje na koneé-
ny rozmer @ 40/24,3X12 a dalej sa opracuje
osadenie, zdpich, konus, zrazia sa hrany,
znovu. sa impregnuje uvedenym postupom
s nasledovnym vytvrdenim na teplotu 180 °C
a na koniec sa funké&n4 plocha zalapuje. Tes-
niaci- kraZok vyrobeny tymto postupom mé&
porovitost niZ3iu ako 2 %. .

Priklad 2:

Tesniaci krdZok pre olejové &erpadlo:
Uhlikovy polotovar @ 32/10X45 vypéleny
na teplotu 2200 °C o pérovitosti 20 % sa vo -
vékuu 88 kPa odplyni po dobu 30 ‘mindt, za-
leje sa -fenplformaldehydovou Zivicou a v4-
kuum sa ‘dalej ponechd 10 miniit. Po tejto
dobe sa vdkuum zru3f a pdsobi sa tlakom
0,5 MPa po dobu 5 hodin. Uhlikovy polotovar

- sa‘zbavi prebytotného impregnatného &ini-

dla odstredenim a vytvrdi sa na teplotu

180 °C. Po impregnécij sa dosiahne zniZenie

pdrovitosti na hodnotu 7 %. Potom nasledu-
je. opracovanie uhlikového polotovaru na
rozmer & 25/16X5 s jednym osadenfm, jed-

nym zdpichom, zrazenie hrén, zhotovenie '
- .drdZok - a znovu sa impregnuje uvedenym.

postupom s ‘nasledovnym * vytvrdenim: pri
teplote 180 °C. Nakoniec sa zalapuje funkd-
néd plocha. Pérovitost vyrobeného krazku je’

Okrem uvedenych moZnost! vyuZitia vyna-’
leza pre vyrobu uhlikovych tesniacich’
kraZkov .pre vodné a olejové derpadld je

‘moZné vyndlez aplikovat pri impregnéacii:

uhlikovych alebo kovografitovych materia-

- lov ur&enych k vyrobe uhlikovych kief.

PREDMET VYNALEZU

Spbsob zniZovania pérovitosti uhlikovych
materidlov pre tesniace kraZky vyznaeny
tym, Ze polotovar z uhlikového materidlu
vypaleného na teplotu 1000 aZ 2500 °C sa od-
plytiuje vo vdkuu 88 aZ 95 kPa po dobu 30 aZ
60 mindt, ponori sa do fenolformaldehydo-
* vej Zivice modifikovanej furalom nafo sa

vakuum zrudi a pdsobi sa tlakom 0,5 MPa |

'po dobu 5 aZ 8 hodin, potom Zivica v polo-

tovare sa vytvrdi pri teplote 180 a¥ 300 °C,
opracuje sa na rozmer tesniaceho elementu

.8 .impregna&ny proces sa -znovu opakuje

§ nasledovnym konefnym vytvrdenim pri’
teplote 180 aZ 250 °C. - - ' ’
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