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(57) Anotace:
Zpusob vytvareni povlakového filmu, jako je mazivovy
povlak, na povrchu véalcového zakladniho materialu, jako
je pist, pfi kterém se zabrailuje tvorb& odpadu
mazivového povlakového roztoku a udrzuje se mazivovy
ucinek, a dale zafizeni pouzitého pro takovy postup.
Kdyz je valcovy zékladni material (A) ota&ivé vodorovng
neseny na otaCejicim se nosném ustroji a ota¢i se prvni
rychlosti otd¢eni presn€ o zvoleny prvni podet otodek, je
povlakovy roztok (B) ptivadén na povlékany povrch (D)
vélcového zikladniho materidlu (A) a na tomto povrchu
(D) se vytvaii povlakovy film, pfic¢emz u povlékaného
povrchu (D) je naklonén tvofi¢ (19) povlaku, opatfeny
noZem, v Ghlu sklonu (6) 20 az 80° vzhledem ke sméru
(P) tangencialnimu k otaceni valcového zikladniho
materidlu (A), a niiZ tvofice je oddélen od poviékaného
povrchu (D) pfesné o tloustku (t) poviakové vrstvy.
Ve druhém kroku pfedni konec (191) tvofice (19)
oddéluje od povlaku, pti¢emz se od polohy za¢atku
oddélovani (SP) piedniho konce (191) tvofice (19)
povlaku do polohy (EP), kde odd&lovani zcela skonéi,
valcovy zékladni material oto€i o nejméné 1/4 otocky pii
druhé rychlosti ota€eni. Zafizeni pro vytvafeni povlakové
vrstvy, vyznacujici se zejména fidicim prostiedkem (30),

ktery fidi hnaci prostiedek (9) otageni pro vyvolavani
otaceni valcového zékladniho materialu (A) a
vrstvotvorné dstroji (4) pro pohybovani uvedenym
pfednim koncem (191) tvofice (19) povlaku poté, co
povlakovy roztok (B) je nanesen na poviékany povrch
(D) vélcového zdkladniho materialu (A), smérem od
polohy, v niz byl ptiblizen k povlékanému povrchu (D),
pficemz soucasné fidi uvedeny hnaci prostredek (9)
otacenti tak, Ze vykona nejméné 1/4 otocky pfi druhé
rychlosti otageni od polohy (SP) zatatku oddé&lovani
predniho konce (191) tvorice (19) poviaku do polohy
(EP), kde oddélovani je tiplné ukongeno.
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Zpusob vytvareni povlakového filmu na povrchu valcového zikladniho materialu a zaFizeni
pro vytvafeni povlakové vrstvy

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplisobu vytvateni mazivového povlakového filmu nebo jiného povlakového
filmu na povrchu vélcového zékladniho materialu nebo trubicového zakladniho materiélu, napfi-
klad kovového pistu pouzitého pro kompresor, a zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy.

Dosavadni stav techniky

Jako valcovy zakladni material, na némz se ma vytvofit povlak, je uvadén jako priklad pist kom-
presoru. Pist kompresoru je pist v kompresoru pistového typu, napfiklad klimatiza¢niho systému
v automobilech. Pouziva se pro stladovani chladiciho plynu atd. ve valci vratnym pohybem pistu
ve valci. Na takovy pist se nanasi povlak, majici vysokou mazaci funkci.

Kdyz se vytvati povlakova vrstva, majici takovou vysokou mazaci funkci na povrchu pistu kom-
presoru nebo jiném valcovém zékladnim materialu nebo na trubicovém zakladnim materidlu (da-
le je v tomto spisu pouzivan termin "véalcovy zakladni material" pro obecné oznaceni téchto poj-
mi, zahrnujici nejen valcovy zékladni material, ale také trubicovy zakladni material) pfi pouZiti
zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy, je ¢ast mazivového povlakového roztoku, pfivadéna na
povlakovy povrch &asti, stirdna tvofi¢em povlaku, umisténym v blizkosti povrchu pistu, a ukla-
dana na jejim povrchu. Bylo potvrzeno, Ze kdyz se velké mnozstvi stiraného pfebytkového mazi-
vového povlakového roztoku nashromazdi u tvofice povlaku, zvétsi se vystupovani (projection;
vyénivani — dale v celém textu: vy&nivani) povlakového filmu, kdyz se tvofi¢ povlaku oddali od
povrchu povlakové vrstvy pistu, na némz byl vytvofen mazivovy povlak.

Kdyz dochazi k takovému velkému vy&nivani povlakového filmu, ma to nevyhodu v tom, Ze se
na povrchu pistu nemiize vytvofit rovnomérny povlakovy film. V zavislosti na velikosti vy¢niva-
ni povlakového filmu se mazivovy povlakovy film tiZi svési do vystupovani smérem dolii a dojde
k pénéni v mazivovém povlakovém roztoku pfi suSicim a vypalovacim procesu, provadéném po
nanaseni povlakového roztoku. Aby se zabranilo takovému pénéni mazivového povlakového
roztoku, prodluzuje se doba su$eni a snizi se tak produktivita vytvateni povlaku na pistu.

Jako zpiisob fe$eni tohoto problému popisuje PCT piihlaska WO 0041820, zaloZena na japonské
patentové pfihlasce 11 7552, jako jeden piiklad zplisob odstrafiovani pfebyteCného mazivového
povlakového roztoku naneseného na tvofi¢ povlaku pouzitim zafizeni podrobné vysvétleného
jako srovnavaci pfiklad 2 s odvolanim na obr. 14. Jednd se konkrétné o zpilsob s osazenim vétsi-
ho po&tu tvotiéh povlaku 119 podél povrchu otagejiciho se télesa, provadéjiciho povlékani pfi
soudasném prepinani tvofi¢i povlaku 119, pticemz ptebyteCny mazivovy povlakovy roztok se
odstraiiuje omyvanim v omyvaci nadrzi 130.

Spis JPH 0295470 popisuje zatizeni pro vytvafeni povlaku pro vyrobu povlaku na valci. Zafizeni
obsahuje stiraci niz, ktery se pfisouva do polohy vymezujici pfedem urenou mezeru vii¢i valci.
Valec se otadi a hubice nanasi povlak povlakového materialu na povrchu valce, pii¢emz material
povlaku se tvaruje stiracim nozem. Konec stiraciho noZe rovnomérné tvaruje povlakovy material
naneseny na povrch vélce. Poté se stiraci niz oddaluje od povrchu vélce, na némZ rovnomérné
naneseny povlak ziistava, a ota¢eni valce se zastavi. Spis nepopisuje ani nenaznaCuje jak ovladat
takové povlakovaci zatizeni, aby se u¢inné odstratioval prebytecny drahy povlakovy roztok, udr-
Zovala se kvalita, jako je tloustka vrstvy povlaku, a zlepsila se produktivita.
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Spis DE 196 12 749 popisuje zafizeni pro vytvafeni povlaku na svislém valci. Spis nepopisuje ani
nenaznacuje ménéni rychlosti otaeni, ménéni otdcek a méneéni vzdalenosti mezi povlékanym
valcem a tvarovacim nozem.

Vynélez se zaméfuje na to, ze kdyz se pouzije zpisob podrobné popsany v japonské patentové
ptihlasce 11-7552, jak bude vysvétieno nize ve srovnavacim piiklad€ 2, dostava se odstrafiovany
mazivovy povlakovy roztok do odpadu. Mazivovy povlakovy roztok je drahy, takze naklady na
vytvafeni mazivového povlaku na pistu budou velké vzhledem k tomu, Ze ptebytkovy povlakovy
roztok je odpad. Zvlast kdyz se vytvafi mazivovy povlak na velkém poctu pistd, stava se tato
nakladnost prekazkou primyslového vyuziti.

Dale se obvykle provadi po vytvafeni filmu susici a vypalovaci proces, ale tloustka povlakové
vrstvy na pistu se n€kdy v disledku téchto zpracovavacich pochodli méni, takze dodrzovani kva-
lity hotového vyrobku je problém.

Jelikoz je dale pist nebo jiny valcovy zékladni material vyrobek zhotoveny hromadnou vyrobou,
existuje poptavka po zpisobu vytvareni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho
materialu s vyssi produktivitou.

Jako ptiklad vytvareni filmu na mazivovém zakladnim materialu je uvadéna tvorba mazivového
povlaku na pistu kompresoru. Vynalez se vSak neomezuje na tvorbu mazivového povlaku na
pistu, ale podobné problémy se vyskytuji i pii vytvafeni filmu pouzivajiciho povlakovy roztok na
jinych povlékanych predmétech.

Vynalez si klade za kol vytvorit zpisob vytvareni povlakového filmu na povrchu valcového
zakladniho materialu, ktery umoziiuje, aby se odpad mazivového nebo jiného materidlu udrzoval
na nizké urovni a umoziuje tvorbu levného filmu s dobrou kvalitou. Dal$im cilem vynalezu je
ziskat zptisob vytvareni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho materialu, ktery by
umoznil, aby se tloustka mazivové povlakové vrstvy udrzovala s velkou presnosti po dokonéeni
suSeni a vypalovani, vykonavanych jako zavére¢né pochody. Déle si vynalez klade za kol vy-
tvofit zpusob vytvaieni povlakového filmu na povrchu valcového zékladniho materidlu, uspoko-
jujiciho vyse uvedené pozadavky a umoziujici vysokou produktivitu. Dalsim cilem vynalezu je
vytvofit zafizeni pro vytvareni povlakové vrstvy, vhodné pro provadéni vyse uvedeného zptlisobu
vytvafeni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho materialu.

Podstata vynalezu

Vynalez pFinasi zpusob vytvaieni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho materia-
lu, p¥i kterém se na valcovy zakladni material, otacejici se v nosném ustroji pfedem urenou
rychlosti otaceni, uklada z pfivadéce povlaku povlakovy roztok, ktery tvofi povlak na uvedeném
povrchu, pfic¢emz se na vrstvu ukladaného povlakového roztoku pilisobi tvoficem povlaku, naklo-
nénym v uhlu sklonu od 20 do 80° vzhledem ke sméru tangencidlnimu k otaceni povlékaného
povrchu vélcového zékladniho materidlu a pfiblizenym k povlékanému povrchu do piiblizené
polohy, v niZ jeho predni konec lezi ve vzdalenosti od povrchu zékladniho materidlu odpovidajici
pozadované predem uréené tloustce, a pficemz zpisob obsahuje odsouvani tvofie povlaku od
valcového zdkladniho materialu opatieného vrstvou povlaku, pfi¢emz zpiisob podle vynalezu se
vyznaduje tim, Ze obsahuje prvni krok, pfi kterém je tvofi¢ povlaku, naklonény v uhlu sklonu,
pfiblizeny svym pfednim koncem k povrchu valcového zakladniho materialu do pfiblizené polo-
hy, v niZ je od tohoto povrchu oddélovan vzdalenosti piesn€ odpovidajici pozadované tloustce,
pficemz valcovy zakladni material se otaci pfi prvni rychlosti otaCeni piesné o zvoleny prvni
podet otodek, pfiemz se na povrch valcového zakladniho materialu nanasi z pfivadéce povlaku
povlakovy roztok, natez se ve druhém kroku poté, co byl povlakovy roztok nanesen na povléka-
ném povrchu valcového zakladniho materialu, oddéluje predni konec tvofice povlaku od pfibli-
Zené polohy, v niZ leZel od uvedeného povlékaného povrchu ve vzdalenosti odpovidajici presné
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uvedené predem urcené tloust'ce, pticemz pfi tomto druhém kroku se valcovy zakladni material
ota¢i 0 nejméné 1/4 otoCky pfi druhé rychlosti otadeni od polohy zagatku oddélovani predniho
konce tvofice povlaku do polohy, kde oddé€lovéni od povlakové vrstvy zcela skonéi.

Podle dalSiho znaku vynélezu se po oddéleni tvofice povlaku od povlakové vrstvy valcovy za-
kladni material oddéli od ota¢ivého nosného ustroji, a povlakova vrstva valcového zakladniho
materialu se susi a vypaluje.

Tvofi¢ povlaku je pti prvnim kroku zpiisobu s vyhodou naklonény v thlu sklonu v rozmezi od 30
do 70° vzhledem ke sméru tangencialnimu k otaceni povlékaného povrchu otagivé vodorovné
neseného valcového zakladniho materialu.

Prvni rychlost otaceni je podle dalsiho znaku vynalezu definovana stavem povlakového roztoku a
primé€rem povlékaného povrchu valcového zakladniho materidlu, a druha rychlost otaceni je
definovana jako rychlost, pfi niz se povlakovy roztok, nanaseny na povlékaném povrchu valco-
vého zdkladniho materialu, nebude rozstfikovat v disledku otd¢eni nebo pii niz nebude dochazet
ke zméné tloustky povlaku.

Podle vyhodného provedeni vynalezu se pouzije tvofite povlaku majiciho ptedni konec vytvore-
ny jako naz.

Povlakovy roztok se s vyhodou nanasi na povlékany povrch valcového materidlu pii pouziti trys-
ky majici nejmén¢ jednu jehlu nebo trysky se térbinovitym vystupem.

Povlakova vrstva valcového zdkladniho materidlu miZe byt mazivova povlakova vrstva, a povla-
kovy roztok obsahuje mazivovy povlakovy roztok, majici viskozitu pfi teploté povlékani 25 °C a
stfihové rychlosti 100 s v rozmezi od 100 do 20 000 mPa.s. Mazivovy povlakovy roztok s vy-
hodou obsahuje organickou pryskyfici slouzici jako pojivo rozpusténé nebo dispergované ve
vode€ nebo organickém rozpoustédle a pevné mazivo ve formé praskového polytetrafluorethylenu,
a obsahuje 10 az 100 hmotnostnich dild praskového polytetrafluorethylenu na 100 hmotnostnich
dilu organické pryskytice uvedeného pojiva.

Organicka pryskyfice uvedeného pojivé je podle daldiho znaku vynilezu jeden typ nebo smés
dvou nebo vice typl organické pryskyfice, zahrnujicich polyamidovou pryskyfici, polyimidovou
pryskyfici, polyamidimidovou pryskyfici, epoxidovou pryskyfici, silikonovou pryskyftici, polyfe-
nylensulfidovou pryskyfici, fenolickou pryskyfici, polyesterovou pryskyfici a urethanovou prys-
kyfici, a dale miize obsahovat ¢inidlo pro Fizeni reologie pro nastavovani viskozitni charakteris-
tiky povlaku, kov jako ¢inidlo pro odolnost proti odéru, prasek z keramické hmoty, grafitu a sir-

.......

¢inidlo, jako ptisadu.

Tloustka povlakové vrstvy je podle dalsiho znaku vynalezu v rozmezi od 0,01 do 0,50 mm, s
vyhodou v rozmezi od 0,02 do 0,30 mm. Valcovy zékladni material je napiiklad pist pouzity v
kompresoru.

Vynalez dale navrhuje zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy, obsahujici ota¢ivé nosné {stroji
pro otaCivé neseni vodorovné leziciho valcového zakladniho materialu, pfivadéé povlaku pro
vypousténi povlakového roztoku na poviékany povrch valcového zakladniho materialu z mista
leziciho nad vodorovné nesenym valcovym zakladnim materidlem, vrstvotvorné Gstroji majici
tvofi¢ povlaku, jehoz pfedni konec je vytvofen v nozovém tvaru a ma prosttedky pro naklanéni
tvofice povlaku v Ghlu sklonu v rozmezi od 20 do 80° vzhledem ke sméru tangencialnimu k ot4-
Ceni povlekaného povrchu vodorovné neseného valcového zékladniho materialu a pro vyvolavani
pfiblizeni pfedniho konce k povlékanému povrchu uvedeného vodorovné neseného valcového
zakladniho materidlu tak, Ze je odd&lovan mezerou odpovidajici predem uréené tloustce, hnaci
prostiedek otaCeni pro vyvolavani otaceni uvedeného vodorovné neseného valcového zakladniho
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materialu, a Fidici prostiedek, pricemz Fidici prostiedek je uzptsoben pro fizeni hnaciho prostted-
ku otageni pro vyvolavani otaceni uvedeného valcového zakladniho materialu, neseného na uve-
deném otagivém nosném Ustroji, tak, Ze se oto¢i pfesné o prvni pocet otocek prvni rychlosti ota-
Ceni, pficemz se nanasi povlakovy roztok, privadény z privadéce povlaku, na uvedeny povlékany
povrch otacejiciho se valcového zakladniho materialu k vytvareni povlakové vrstvy, pricemz
fidici prostfedek je dale uzptsoben pro fizeni uvedeného vrstvotvorného Gstroji pro pohybovani
uvedenym piednim koncem tvofice povlaku poté, co povlakovy roztok je nanesen na povlékany
povrch valcového zakladniho materialu, smérem od polohy, v niz byl pfiblizen pfedni konec tvo-
fie povlaku k povlékanému povrchu uvedeného valcového zékladniho materidlu tak, Ze byl od
povlékaného povrchu oddélovan mezerou odpovidajici presné pfedem urcené tloust'ce, a pricemz
fidici prostfedek je dale uzptsoben pro soucasné fizeni uvedeného hnaciho prostiedku otaceni
tak, ze valcovy zakladni material vykona nejméné 1/4 otocky pri druhé rychlosti otaceni od polo-
hy zacatku oddélovani predniho konce tvotic¢e povlaku do polohy, kde oddé€lovani je uplné€ ukon-
ceno.

Podle vyhodného provedeni zafizeni podle vynalezu pfivadé¢ povlaku zahrnuje trysku majici
nejméné jednu jehlu nebo trysku majici Stérbinovité tvarovany vystup, jako trysku pouZzitou pro
nanaseni uvedeného povlakového roztoku na povlékany povrch valcového zakladniho materialu.

S vyhodou uvedeny fidici prostiedek dale uzpiisoben pro fizeni vrstvotvorného Ustroji pro vyvo-
lavani naklonéni tvofi¢e povlaku v Ghlu sklonu v rozmezi od 30 do 70° vzhledem ke sméru tan-
gencialnimu k otaceni povlékaného povrchu otacivé vodorovné neseného valcového zékladniho
materialu.

Prvni rychlost otaceni, jiz Fidici prostfedek fidi hnaci prostfedek otaceni, je s vyhodou definovana
stavem povlakového roztoku a primérem povlékaného povrchu valcového zakladniho materialu,
a uvedena druha rychlost otaceni je definovana jako rychlost, pti niz povlakovy roztok, nanaseny
na povlékany povrch valcového zakladniho materialu, se nebude rozstfikovat v disledku otaceni
nebo nebude dochazet ke zméné tloustky na povlékaném povrchu.

Povlakova vrstva valcového zakladniho materialu je napiiklad mazivova povlakova vrstva a po-
vlakovy roztok obsahuje mazivovy povlakovy roztok, majici viskozitu pii teploté stfihové rych-
losti 100 s™ v rozmezi od 100 az 20 000 mPa.s. Mazivovy povlakovy roztok s vyhodou obsahuje
organickou pryskyfici slouzici jako pojivo rozpusténé nebo dispergované ve vodé nebo organic-
kém rozpoustédle a pevné mazivo z praskového polytetrafiuorethylenu, a obsahuje 10 az 100
hmotnostnich dili praskového polytetrafluorethylenu na 100 hmotnostnich dili organické prys-
kyfice pojiva. Organicka pryskyfice uvedeného pojiva mize byt jeden typ nebo smés dvou nebo
vice typt organické pryskyfice, zahrnujicich polyamidovou pryskyfici, polyimidovou pryskyfici,
polyamidimidovou pryskyfici, epoxidovou pryskyfici, silikonovou pryskyftici, polyfenylensulfi-
dovou pryskyfici, fenolickou pryskyfici, polyesterovou pryskyfici a urethanovou pryskyfici, a
dale volitelné obsahuje ¢inidlo pro Fizeni reologie pro nastavovani viskozitni charakteristiky po-
vlaku, kov jako ¢inidlo pro odolnost proti odéru, prasek z keramické hmoty, grafitu a sirniku
molybdeni¢itého jako pevné mazivo, a pigment, protipénivé ¢inidlo a povrchové aktivni ¢inidlo
jako pfisadu.

Podle dalsiho znaku zafizeni podle vynalezu je tloustka povlakové vrstvy v rozmezi od 0,01 do
0,50 mm, s vyhodou od 0,02 do 0,30 mm.

Vynalez tedy piinasi zpisob vytvafeni povlakového filmu na povrchu vélcového zakladniho ma-
teridlu, obsahujici: prvni krok, pfi kterém se naklani tvofi¢ povlaku v thlu sklonu v rozmezi od
20 do 80° vzhledem ke sméru tangencialnimu k ota¢eni poviékaného povrchu valcového zaklad-
niho materialu ota¢ivé neseného ve vodorovném sméru, pricemz se predni konec tvofice povlaku
nechava priblizit k uvedenému povlékanému povrchu tak, ze je oddélovan piesné mezerou pre-
dem uréené tloustky, a na povlékany povrch otacejiciho se valcového zékladniho materidlu se
nanasi povlak povlakového roztoku, pfivadény z piivadéce, zatimco valcovy zakladni material,
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neseny otacejicim se nosnym ustrojim, se otaci presné o prvni polet otodek pii prvni rychlosti
otaceni pro vytvofeni povlakové vrstvy, a druhy krok, pti kterém se predni konec tvotice poviaku
oddéluje od polohy, v niz je piedni konec tvofice povlaku, pfiblizeny k uvedenému povlékanému
povrchu valcového zékladniho materialu, odd&lovan od vélcového zakladniho materialu presné
mezerou uvedené tloustky poté, co byl povlakovy roztok nanesen na povlékaném povrchu valco-
vého zékladniho materialu, a pfi kterém se ota¢i valcovy zakladni material o nejméné 1/4 otocky
pfi druhé rychlosti otaceni od polohy za¢atku oddélovani predniho konce tvotite povlaku do po-
lohy, kde oddélovani zcela skonéi.

S vyhodou zpiisob déle obsahuje tieti krok, pfi némz se tvofi¢ povlaku oddéluje od povlakové
vrstvy valcového zékladniho materidlu, valcovy zakladni material se oddéluje od ota¢ivého nos-
ného Gstroji, a povlakova vrstva valcového zakladniho materialu se susi a vypaluje.

Déle vynélez pfinaSi zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy, obsahujici otagivé nosné Gstroji pro
otacivé neseni vodorovné leziciho valcového zékladniho materidlu, pfivadé¢ povlaku pro vypous-
téni povlakového roztoku na povlékany povrch valcového zakladniho materialu z mista leZiciho
nad vodorovné nesenym vélcovym zakladnim materialem, vrstvotvorné Gstroji majici tvofi¢ po-
vlaku, jehoZ pfedni konec je vytvofen v noZovém tvaru a ma prostiedky pro naklanéni tvofice
povlaku v ahlu sklonu v rozmezi od 20 do 80° vzhledem ke sméru tangencialnimu k ota¢eni po-
vlékaného povrchu vodorovné neseného valcového zakladniho materidlu a pro vyvolavani pfibli-
Zeni predniho konce k povlékanému povrchu uvedeného valcového zakladniho materialu tak, ze
Jje oddélovan presné mezerou s pfedem uréenou tloustkou, hnaci prostfedek otageni pro vyvola-
vani otaCeni uvedeného vodorovné neseného valcového zakladniho materialu, a Fidici prostredek.
Ridici prostiedek ¥idi hnaci prostfedek otadeni pro vyvolavani otaceni uvedeného vodorovné
neseného valcového zakladniho materialu, neseného na uvedeném otacivém nosném ustroji tak,
Ze se otoCi pfesné o prvni pocet otocek prvni rychlosti otadeni, pfi¢emz se nanasi povlakovy roz-
tok, pfivadény z pfivadéfe povlaku, na uvedeny povlékany povrch otadejiciho se véalcového za-
kladniho materialu k vytvafeni povlakové vrstvy, a fidi uvedené vrstvotvorné Gstroji pro dalsi
pohybovani uvedenym pfednim koncem tvofi¢e povlaku smérem od polohy, v niz se ptiblizil
predni konec k povlékanému povrchu uvedeného vélcového zakladniho materilu tak, ze byl
odd€lovan piesné mezerou s urcenou tloustkou, a poté, co povlakovy roztok je nanesen na po-
vlékany povrch valcového zakladniho materidlu, a Fidi uvedeny hnaci prostfedek otadeni tak, Ze
vykoné nejméné 1/4 otocky pfti druhé rychlosti otaeni od polohy zagatku oddé€lovéani predniho
konce tvofice povlaku do polohy, kde oddé&lovani je Gplné ukonéeno.

Objasnéni vykresti

Vynélez je blize vysvétlen v nasledujicim popisu na pfikladech provedeni s odvolanim na p¥ipo-
Jjené vykresy, ve kterych znazortiuje obr. | pohled zepfedu na schematické uspoiadani zafizeni
pro vytvareni povlaku podle vynalezu, obr. 2 schematicky bo¢ni pohled na zatizeni z obr. 1, obr.
3 schéma ukazujici tvar pistu kompresoru jako ptiklad valcového zakladniho materialu (valcové
Casti), na némzZ se ma vytvéfet povlak zplisobem vytvafeni povlakového filmu podle vynalezu,
obr. 4 schematicky pohled na pist v provedeni, kde se povlakova vrstva vytvafi v pouze jedné
poloze uprosted, a s oznacenim jednotlivych &asti, obr. 5 schéma privadége povlaku pro zafizeni
z obr. 1a obr. 2, obr. 6 tvar typické trysky pro osazeni na pfivad&di povlaku zafizeni pro vytvareni
povlaku podle obr. 1, pfi¢emz tryska obsahuje jednu jehlu pro vypousténi mazivového povlako-
vého roztoku, obr. 7 tvar dalsi typické trysky pro osazeni na ptivadéci povlaku zatizeni pro vy-
tvafeni povlaku podle obr. 1, pfi¢emz tryska obsahuje vice vedle sebe uloZenych jehel pro vy-
pousténi mazivového povlakového roztoku, obr. 8 tvar jesté dalsi typické trysky pro osazeni na
piivade€Ci povlaku v zafizeni pro vytvafeni povlaku podle obr. 1, pfi¢emz tryska obsahuje plo-
chou §térbinu, z niZ je vypoustén mazivovy povlakovy roztok, obr. 9A a 9B pohledy na ptiklad
tvofide povlaku zafizeni podle vynalezu z obr. 2, kde obr. 9A je fez a obr. 9A je piidorys, obr. 10
schematické pohledy ukazujici polohovy vztah mezi pistem (valcovym zékladnim materidlem)
znazornénym na obr. 1 a 2 a tvofice povlaku zafizeni pro vytvateni povlaku mazivového povla-
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kového roztoku na povlékaném povrchu pistu, obr. 11 pohled ukazujici stav, kdy tvori¢ povlaku
znazornény na obr. 10 se pfiblizuje v povlakové vrstvé na pistu nebo se od ni oddaluje (oddé€luje),
obr. 12 vyvojovy diagram znazorfujici jednotlivé kroky vytvafeni povlakového filmu na povrchu
valcového zakladniho materialu podle vynalezu, obr. 13 diagram kruhovitosti, ukazujici rozsah
vyénivajici ¢4sti, a obr. 14 pohled na uspofadani zafizeni pro odstranovani piebytecného povla-
kového roztoku, pouzitého ve srovnavacim piikladé 2.

Priklady uskute¢néni vynalezu

Zpusob vytvafeni povlakového filmu na povrchu vélcového zékladniho materidlu a zafizeni pro
vytvaieni povlakové vrstvy, popsané vyse, budou ziejméjsi z nasledujiciho podrobného popisu s
odvolanim na pfipojené vykresy. Nyni bude poskytnut popis prednostnich provedeni zplsobu
vytvafeni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho materialu podle vynalezu a zafi-
zeni pro vytvaieni povlaku pro jeho provadéni.

Pfedmét, na jehoZz povrchu se povlak podle vyndlezu vytvari, je pist kompresoru nebo jiny vélco-
vy nebo trubicovy zakladni material (Clen), majici obvykle rota¢n¢ soumérny povrch. Ty budou
vSechny uvadény jako ,,valcovy zékladni materidl“. V tomto popisu bude pojem ,,valcovy za-
kladni material” pouzivan ve vyznamu zahrnujici také trubicovy zakladni material.

Jako priklad valcového zakladniho materidlu, na némz se mé vytvaret povlak, bude uveden pii-
pad vytvareni mazivového povlaku na pistu kompresoru. Zpisob vytvareni mazivového povlaku
na pistu kompresoru se podle vynalezu provadi pfi pouziti zafizeni pro vytvareni povlaku, zna-
zornéného na obr. 1 a obr. 2.

Zakizeni 1 pro vytvareni povlakové vrstvy, zndzornéné na obr. | a obr. 2, sestdva otacivého nos-
ného ustroji 2, pfivadéce 3 povlaku, vrstvotvorného ustroji 4 a fidici jednotky (fidictho prostied-
ku) 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy.

Otacivé nosné ustroji 2 vodorovné nese pist kompresoru, na jehoZ povrchu se ma vytvaret povlak
maziva (ktery bude dale oznacovan jako ,,Cast A“ nebo ,,Clen A“) tak, aby byl schopny se otacet.

Privadé¢ 3 povlaku ptivadi mazivovy povlakovy roztok pro nanaSeni maziva na povrch Casti A z
trysky 12 na povlékany povrch D ¢asti A.

Vrstvotvorné ustroji 4 nese a ovlada tvofic 19 povlaku, majici predni konec, orientovany k po-
vlékanému povrchu D ¢casti A.

Ridici jednotka (Fidici prostfedek ve smyslu terminologie pouzitého v narocich na zafizeni — v
popisu prikladii provedeni dale: ,fidici jednotka®) 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy fidi
zafizeni 1 pro vytvafeni povlakové vrstvy. Ridici jednotka 30 je usporadana tak, Ze pouziva mi-
kropocita¢ tvofeny naptiklad zakladni procesorovou jednotkou (CPU) a paméti, v niz jsou uloze-
ny riizné fidici programy, a vykonava nasledujici riizna fizeni v zafizeni 1 pro vytvéaieni povlako-
vé vrstvy, pfi némz CPU nechava bézet riizné fidici programy, ulozené v paméti.

Cast A (pist kompresoru), je naptiklad pist majici strukturu znazornénou na obr. 3. Obr. 3 je
schematicky pohled na uspofadani pistu kompresoru jako ¢asti A, na niZ se ma vytvaret povlako-
va vrstva. Pist pouzity pro kompresor ma valcovy tvar. Povlak maziva se vytvafi na jeho povrchu
tak, ¢ miZe odolat silnému vratnému pohybu. Formou pfikladu je uvadén na obr. 3 piipad, v
némz se povlakova vrstva tvoii na dvou ¢astech na dvou stranach pistu. Na obou koncovych plo-
chach pistu je stiedici otvor F pro ota¢ivé vodorovné neseni polohovatem 5 otacivého nosného
astroji 2. Casti pistu maji povlékany povrch D.
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Obr. 4 schematicky zndzorfiuje pist jako priklad, kde se povlakova vrstva vytvafi v pouze jedné
poloze uprostied. U pistu zndzornéného na obr. 3 je povlakova vrstva vytvafena ve dvou polo-
héach, ale pro jednoduchost popisu bude vysvétlen jako reprezentativni piiklad p¥ipad pistu, u
n¢hoz je povlakova vrstva na pouze jedné ¢asti, jak je znazornéno na obr. 4.

Rozméry pistu z obr. 4 jsou naptiklad pro Sitku W povlékaného povrchu D 22 mm a pro primér
R 32 mm.

Otacivé nosné ustroji 2 obsahuje podstavec 2a, polohovac 5 pro pfipojovani a oddélovani &asti A,
vodici kolejnici 8 ulozenou na podstavci 2a, pravy nosi¢ 7A schopny pohybovat doleva a doprava
na obr. 2 podél vodici kolejnice 8, tlakovzdu$ny valec 6 uloZeny na podstavci 2a, levy nosi¢ 7B
uloZeny na podstavci 2a, a hnaci jednotku 9 pfipojenou k levému nosi¢i 7B.

Polohova¢ 5 ma dva kuzelovité vyb&zky, upevnéné na nosicich 7A a 7B, uloZenych v protileh-
Iych polohach. Cast A je podporovéna (nesena) vodorovné témito dvéma kuzelovymi vybszky
dosedajicimi nebo zasunutymi do stiedicich otvori F v obou koncovych plochach ¢asti A zna-
zornéné na obr. 3 a 4.

Cast A je podporovana (nesena) polohovadem 5 tim, Ze Fidici jednotka 30 pro ovladani tvorby
povlakové vrstvy uvadi v ¢innost tlakovzdusny valec 6 tak, aby pohyboval pravym nosi¢em 7B, k
némuz je upevnén pravy kuzelovity vybézek polohovace 5, podél vodici kolejnice 8 upevnéné
k podstavci 2a na pravé a levé strané obr. 1. Konkrétn& kdyZ je ¢ast A nesena polohovacem 5,
Jestlize tlakovzdusny valec 6 jednou posunul pravy nosi¢ 7A doprava pfi fizeni Fidici jednotkou
30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy tak, Ze se odsune pravy kuzelovity vyb&zek polohovade
od levého kuzelovitého vybézku polohovace 3, ¢ast A se vlozi mezi oba kuzelovité vybézky po-
lohovace 5 a tlakovzdusny valec 6 vyvolava posun pravého nosice 7A doleva podle obr. 1 podél
vodici kolejnice 8 pii Fizeni Fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy, a &ast A
miZe byt vodorovné podporovana zasunutim kuZelovitych vyb&zki na obou stranach polohovade
5 do odpovidajicich stfedicich otvorii F na obou koncovych plochéach &asti A. Je tieba pozname-
nat, ze kdyZ je ¢ast A oddélovana od polohovade 3, fidici jednotka 30 pro ovladéani tvorby povla-
kové vrstvy ovlada tlakovzdusny valec 6 tak, Ze pohybuje pravym nosi¢em 7A doprava.

Takové neseni ¢asti A polohovacem 5 je Fizeno fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlako-
vé vrstvy tak, Ze Cast A je polohovana do mista, kde se na povlékaném povrchu D &asti A vytvari
povlak mazivového povlakového roztoku B, jak bude vysvétleno nize, a tvofi¢ 19 povlaku vytva-
fi povlakovou vrstvu C.

Ve stavu, kde Cast A je vodorovn€ nesena polohovacem 5, kdyz je levy kuzelovity vybézek polo-
hovale 5 ot4Cen prostfednictvim hnaci jednotky 9. pfi Fizeni fidici jednotkou 30 pro ovladani
tvorby povlakové vrstvy, se &ast A ota¢i ve sméru G otaceni.

V dob¢ vytvateni mazivového povlaku na &asti A tak nosné ustroji 2 spolupisobi s fidici jednot-
kou 30. pro ovladani tvorby povlakové vrstvy pro otadeni ¢asti A predem uréenou rychlosti ota-
Ceni podle potreby, pti neseni ¢asti A vodorovné.

Rychlost otaCeni Casti A je Fizena Fidici jednotkou 30 pro ovlddéani tvorby povlakové vrstvy,
ovladajici hnaci jednotku 9.

Rychlost otaCeni ¢asti A, vyplyvajici z pisobeni Fidici jednotky 30 pro ovladani tvorby povlako-
vé vrstvy, jak bude podrobné vysvétleno nize, mize byt nastavena odli$né, a to na prvni rychlost
otaCeni, kdyZ se nanasi povlak mazivového roztoku B na povlékaném povrchu D &4sti A pouzi-
tim trysky 12, a na druhou rychlost otaceni, kdyz se tvofi¢ 19 povlaku oddéluje od povlékaného
povrchu D. Ptiklady této prvni a druhé rychlosti ota¢eni budou vysvétleny nize.
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Nyni bude vysvétlen pfivadé¢ 3 povlaku s odvolanim na obr. 1, obr. 2 a obr. 5. Obr. 5 je pohled
zndzornujici schematické usporadani privadéce 3 povlaku.

Privadé¢ 3 povlaku sestava z nadrze 10 obsahujici mazivovy povlakovy roztok, ktery se ma na-
naset na povlékany povrch D &asti A, ventil 11 trysku 12, povlékaci trubici 13 ulozenou mezi
nadrzi 10 a ventilem 11 pro ptivadéni mazivového povlakového roztoku k trysce 12 pfes ventil
11, vzduchovou trubici 14, fidici jednotku 15 ptivadéce, zdroj 16 privadéné¢ho vzduchu a tlako-
vaci prostfedek 17 uvniti nadrze 10.

Jak je znazornéno na obr. 2, obsahuje pfivadé¢ 3 povlaku dale valec 25 na stlaceny vzduch a
ovlada¢ 18.

Tryska 12 je ulozZena na prednim konci ventilu 11 v oddélitelném stavu.

Zdroj 16 privadéného vzduchu poskytuje stlaceny vzduch (vzduch) pro vydavani mazivového
povlakového roztoku z nadrze 10 smérem k trysce 12 v odezvé na fizeni regulatoru ulozeného u
nadrze. Pfivod 16 vzduchu dale poskytuje stlaceny vzduch, ktery mé byt ptivadén k ventilu 11
pies vzduchovou trubici 14 v odezvé na fizeni fidici jednotkou 15 ptivadéce povlaku pro vypous-
téni mazivového povlakového roztoku z trysky 12 smérem k povlékanému povrchu D ¢asti A.

Ridici jednotka 15 privadéée povlaku Fidi stla¢eny vzduch vypoustény z ptivodniho zdroje 16
vzduchu ve spolupiisobeni s fidici jednotkou (fidicim prostiedkem) 30 pro ovladani tvorby po-
vlakové vrstvy, za G¢elem fizeni mnoZstvi atd. mazivového povlakového roztoku, vypousténého
z trysky 12 smérem k povlékanému povrchu D &asti A. Podrobnosti fizeni mnoZstvi atd. mazivo-
vého povlakového roztoku budou vysvétleny nize.

Dal$im Fizenim pohonu ovladace 18 fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy se
ventil 11 a tryska 12 zvedaji a spoustéji, jak je znazornéno ¢arkované na obr. 2, a to tak, aby byly
umistény do vhodnych poloh vzhledem k povlakovému povrchu D ¢asti A nesené polohovacem 5
otacivého nosného ustroji 2. Ventil 11 a tryska 12 se mohou nechat posouvat podél povliékaného
povrchu D &asti A. Podrobnosti posouvani ventilu 11 a trysky 12 budou vysvétleny nize.

Pfivadé¢ 3 povlaku tak fidi polohu (v ramci vratného pohybu) trysky 12 vzhledem k povlékané-
mu povrchu D &asti A ve spojeni s fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy pro
vykonavani celkového fizeni zafizeni 1 pro vytvareni povlakové vrstvy tak, ze se pfivadi vhodné
mnoZzstvi mazivového povlakového roztoku B na poviékany povrch D ¢asti A a mazivovy povla-
kovy roztok B se tak privadi k povlékanému povrchu D ¢asti A rovnomérné bez vynechavani.

Obr. 6 az obr. 8 znazorfiuji piikladné tvary trysky 12. Obr. 6 je pohled znazorfiujici tvar trysky,
majici jednu jehlu 24, z niZ se vypousti mazivovy povlakovy roztok, obr. 7 je pohled znazorfujici
tvar trysky, majici vice jehel 24 uloZenych v fadé, z niZ se vypousti mazivovy roztok, a obr. 8 je
pohled znazoriiujici tvar trysky ve tvaru ploché hubice pro vypousténi mazivového povlakového
roztoku z plochého Stérbinovitého vystupu.

Jako tryska 12 miize byt pouZita tryska s jakymkoli z tvari z obr. 6 az 8. Takova tryska 12 je
umisténa nad Casti A, nesenou na polohovaéi 5 otagejiciho se nosného ustroji 2 pfi uloZeni na
pfednim konci ventilu 11, jak je vysvétleno vyse. Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povla-
kové vrstvy Fidi pohon ovladage 18 podle rozméri, tvaru, rozsahu povlékaného povrchu D a po-
dobnych parametri &asti A pro ovladani valce 25 na stlaceny vzduch k sefizovani vySky ventilu
11 a trysky 12. a k sefizovani pohybu ve vodorovném sméru podél plochy lezici proti povléka-
nému povrchu D, ¢imz se nana$i v pozadované mife mazivovy povlakovy roztok B na povlékany
povrch D Casti A.

Porovnavani vyhod a podobnych vlastnosti trysek znazornénych na obr. 6 az 8 bude vysvétleno
nize.
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Vrstvotvorné ustroji 4, znazornéné na obr. 1 a 2, sestava z tvofice 19 povlaku, drzaku 20 tvofide
19 povlaku, a sefizovace 21 uhlu pro sefizovani Ghli drzaku 20 a tvofice 19 povlaku vzhledem k
povlékanému povrchu D ¢Casti A. Vrstvotvorné Gstroji 4 také obsahuje prvni ovlada¢ 23A pro
pohybovani sefizova¢em 21 thlu nahoru a dolii a prvni hnaci jednotku 22A pro pohon ovladage
23A. Vrstvotvorné tstroji 4 dale obsahuje druhy ovlada¢ 23B pro pohybovani ovladadem 23A.
kde sefizova¢ 21 {hlu je ulozen ve vodorovném sméru, a dale druhou hnaci jednotku 22B pro
pohon tohoto ovladace 23B.

Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy tidi pohon hnaci jednotky 22B k poha-
néni ovladade 23B pro pohybovani ovladaéem 23A doleva a doprava na obr. 2. Ridici jednotka
30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy pohani hnaci jednotku 22A a ¥idi pohon ovladade 23A
pro pohybovani sefizovacem 21 uhlu nahoru a dold, a déle Fidici jednotka 30 pro ovladani tvorby
povlakové vrstvy pohani sefizova¢ 21 ahlu pro nastavovani uhlu tvotice 19 povlaku, ulozeného
na drzéku 20. Vysledkem je, ze tvofi¢ 19 povlaku miize byt uveden do blizkosti poviékaného
povrchu D nebo naopak oddalovan od povlékaného povrchu D &asti A nesené na polohovadi 5
otacejiciho se nosného dstroji 2 v jakémkoli thlu a v jakékoli vysce s jakoukoli vzdalenosti. Po-
drobnosti této ¢innosti tvori¢e 19 povlaku budou vysvétleny nize s odvolanim na obr. 10 a 11.

Obr. 9A a 9B jsou pohledy znazorfiujici ptiklad tvaru tvotice 19 povlaku, pfi¢emz obr. 9A je fez
tvoricem 19 povlaku a obr. 9B je pdorys tvofice 19 povlaku.

Tvofi¢ 19 povlaku sestava ze zakladni &asti 190, predniho konce 191 majiciho noZovity tvar na
dvou stranach zakladni ¢asti 190 a ilozného konce 192 s vice otvory 193 pro jeho osazeni na
drzaku 20.

Piedni konec 191 je zpracovan do noZe pro umoziiovani spravného odstupu povlékaného povrchu
D ¢&asti A a predniho konce 191 tvofi¢e 19 povlaku a umoziiovani toho, ze se bude v této odstu-
pové Casti hromadit prebytkovy povlakovy roztok E a bude se predavat na ¢ast povlékaného po-
vrchu D, na niz se bude povlak mazivovym povlakovym roztokem B vytvaret jako dalsi.

Tvofi¢ 19 povlaku, majici takovy tvar a rozméry, se uvadi do blizkosti povlékaného povrchu D
Casti A nebo se od tohoto povrchu oddaluje s pfedem uréenym thlem © sklonu pfi fizeni Fidici
jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy, jak je vysvétleno vyse.

V piikladé znazornéném na obr. 9A a 9B je Sitka Wiy tvofice 19 povlaku 100 mm, délka L,q tvo-
fi¢e 19 povlaku je 23 mm, uhel a;y noze predniho konce 191 je 30° a tloustka t;o zakladni ¢asti
190 je 2 mm.

Zékladni priibéh zpiisobu tvorby filmu mazivového povlakového roztoku na povlékaném povrchu
D &asti A bude vysvétlen nize s odvolanim na obr. 10 a obr. 11. Obr. 11 je pohled, ktery schema-
ticky zndzorfiuje polohovy vztah mezi ¢asti A a tvofi¢em 19 povlaku a zpisobem tvorby filmu
mazivového povlakového roztoku na poviékaném povrchu D &ésti A, zatimco obr. 11 je pohled
znazorfiujici stav, kde tvofi¢ 19 povlaku je uvadén do blizkosti povlakové vrstvy C &asti A a poté
je od ni oddalovan.

Cést A, nesena na polohovaci 5 otagivého nosného Ustroji 2, se otaéi ve sméru G otateni. Mazi-
vovy povlakovy roztok, vedeny z nadrze 10 pies ventil 11, je rozstfikovan z trysky 12 ulozené
nad povlékanym povrchem D na povlékany povrch D této ¢asti A, &imz se na &asti A vytvaii
povlakova vrstva C.

Tvofi¢ 19 povlaku odstraiiuje pfebyte¢ny mazivovy povlak E z povlakové vrstvy C na &asti A pro
vytvafeni povlakové vrstvy C, majici poZadovanou tloustku ,,t, a to tim, Ze se uvadi do blizkosti
povlékaného povrchu D &asti A tak, Ze je od n&j ptesné ve vzdalenosti odpovidajici tloustce .t v
Ghlu skionu @ vzhledem ke sméru ,,P“ tangencidlnimu k ota¢eni ¢asti A.
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Takova sefizovani polohy a Ghlu tvofi¢e 19 povlaku se dosahuji pii fizeni hnacich jednotek 22A,
22B, oviada¢i 23A, 23B a sefizovade 21 Ghlu Fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové
vrstvy, jak je vysvétleno vySe. Konkrétné, jak je znazornéno na obr. 11, fidi fidici jednotka 30
pro ovladani tvorby povlakové vrstvy prvni a druhy ovlada¢ 23A, 23B a sefizova¢ 21 thlu tak, ze
je tvorfic 19 povlaku uvadén u ¢asti A od polohy SP zac¢atku odd€lovani k poloze EP konce oddé-
lovani, jak je vyznaceno teckované, s tloustkou ,.t* a thlem © sklonu.

Tloustka .t povlakové vrstvy a uhel ® sklonu tvofice 19 povlaku budou vysvétleny nize.

Timto zplGsobem je v zafizeni 1 na tvorbu povlakové vrstvy v situaci, kde ¢ast A majici valcovy
tvar, jako je pist kompresoru, se ota¢i pti podporovani v polohovaci 5 prostfednictvim stredovych
otvord F, mazivovy povlakovy roztok pfivadén z povlékaci nadrze 10 pfivadéce 19 poviaku na
povlékany povrch D tryskou 12. Piebyte¢ny mazivovy povlakovy roztok E je odstrafiovan, takze
mazivovy povlakovy roztok, stiikany na povlékany povrch D ¢asti A, ziska pozadovanou tloust-
ku ,,t tvofi¢em 19, ktery ma predni konec s nozovitym tvarem, naklonénym presné v Ghlu ®
sklonu vzhledem ke sméru P tangencialnimu k ¢asti A a v odstupu od povrchu valcové Casti A
pfesné odpovidajicim tloust’ce t.

Je zde tfeba si pov§imnout toho, ze piebytecny povlakovy roztok neni odvadén do odpadu jako v
bézném piipadé. Tvorfi¢ 19 otadi mazivovy povlakovy roztok B k poloze pod tryskou 12 a pie-
souva ho k pouziti v jiné ¢asti povlékaného povrchu D, kterd se ma povlékat jako dalsi. Jako
podminky pro minimalizaci odpadu takového mazivového povlakového roztoku B jsou napiiklad
thel sklonu © tvofice povlaku, pocet otocek (thel otoceni) ¢asti A od okamziku, kdy se predni
konec 191 tvofi¢e 19 povlaku za¢ina oddélovat od povlakové vrstvy C €asti A, do okamziku, kdy
Gplné skonéi své oddélovani, stav mazivového povlakového roztoku B a dalsi pozadavky. Po-
drobnosti budou uvedeny nize.

Dale bude poskytnut postup, krok za krokem, tvorby mazivového povlakového filmu na povrchu
valcové Casti A pii pouZiti zafizeni 1 pro vytvareni povlakové vrstvy.

Zplisob podle daného provedeni pro vytvareni mazivového povlaku na povrchu valcové Casti A,
pouzivajici zafizeni 1 pro vytvafeni povlakové vrstvy, v podstaté sestavd z nasledujicich péti
dil¢ich krokd, jak je zndzornéno na obr. 12.

P¥i prvnim kroku se pfipravi valcova ¢ast A a ulozi se ota¢ivym podporovanim na polohovati 5
ota¢ivého nosného ustroji 2.

Pfi druhém kroku se ptivadi mazivovy povlakovy roztok B z pfivadéce 3 povlaku k povrchu ¢asti
A ve stavu, kde ¢ast A je podporovana na polohovaci 5 a povléka se na povlékaném povrchu D
asti A. Tvori¢ 19 povlaku je uveden do blizkosti poviékaného povrchu D az do predem ureného

Ghlu sklonu © a pfedem uréené vzdalenosti pro odstratiovani prebyte¢ného povlakového roztoku
E povlékaného povrchu D, ¢imz se tvofi na ¢asti A povlakova vrstva C.

V tietim kroku se tvofi¢ 19 povlaku oddéluje (oddaluje) od povlékaného povrchu D Casti A.
Ve &tvrtém kroku se ¢ast A oddéli z polohovace 5 otacivého nosného tstroji 2.

V patém kroku se provadi suseni a stabilizace povlakové vrstvy C. Povlakova vrstva, dokonCena
susenim a vypalovanim, bude oznalovéna jako ,,dokon¢ena povlakova vrstva C'“ na rozdil od
povlakové vrstvy C z druhého dil¢iho kroku. Tloustka, mazaci plsobeni, rovnomérnost apod. u
této dokoncené povlakové vrstvy C' jsou u Easti A jako konecného vyrobku diilezité.

Prvni krok tedy zahrnuje uloZeni ¢asti A s otagivym podporovanim na ota¢ivém nosném Ustroji
2.
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Cést A, zndzornéné na obr. 4, je vyrobena obrabénim. Polohova¢ 5 ma konce tvarované do kuze-
lovitych vybé&zki, které jsou v ota¢ivém nosném ustroji 2, znadzornéném na obr. 1 a 2, zasunuté
do stfedicich otvorii F obou koncovych ploch &asti A pro ota¢ivé podporovani (neseni) Sasti A pii
Jjejim vodorovném drzeni. Pravy (druhy) nosi¢ 7A se pfitom mizZe pohybovat doleva a doprava
ve vodorovném sméru podél vodici kolejnice 8 valcem 6 na stlaéeny vzduch. Vélec 6 na stladeny
vzduch pohybuje nosi¢em 7A doprava pti fizeni Fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povla-
kové vrstvy, ¢imz dochazi k pohybovani pravého kuzelovitého vybézku polohovade 5 smérem od
levé strany polohovace 5, takZe ¢ast A se ulozi mezi kuZelovité vyb&zky polohovage 5. Poté se
pravy nosi¢ 7A pfisouva doleva podél vodici kolejnice 8 véalcem 6 na stladeny vzduch pro zasu-
nuti kuzelovitych vyb&zkt do stfedicich otvorii F obou koncovych ploch &asti A na obou stranach
polohovace §, takze ¢ast A je nesena polohovacem 3.

V tomto stavu, kdyZ je hnaci jednotka 9 fizena fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové
vrstvy pro otaCeni v kuzelovitych vybézcich polohovade 5 prostiednictvim nosiée 7B na levé
strang€, se Casti A otaci ve sméru G otdceni. Podet otocek ¢asti A je Fizen ovladanim pohonu hnaci
Jjednotky 9 fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy.

Druhy krok pfedstavuje tvorbu povlakové vrstvy C na Casti A.

V tomto kroku, pfi tvorbé povlakové vrstvy C na &asti A, je mazivovy povlakovy roztok B piiva-
dén (vypoustén) z trysky 12 k povlékanému povrchu D &asti A pfi soucasném otadeni Gasti A,
otaCivé nesené na polohovaci 5 otacivého nosného ustroji 2, prvni rychlosti otaCeni, takze se
nanasi na povlékany povrch D povlak mazivového povlakového roztoku B.

Mazivovy povlakovy roztok je pfivadén pfivadécem 3 povlaku, jak je vysvétleno vyse s odvola-
nimnaobr. 1,2 a5.

Mazivovy povlakovy roztok B je v zasadé pfivadén v pozadovaném mnozstvi k celému povléka-
nému povrchu D &asti A, a to co mozna nejrovnomérnéji.

Jako jeden zpiisob pro dosazeni tohoto cile, jako je znazornéno na obr. 10 a 11, se smér ota¢eni G
Casti A nastavi do sméru, v némz se hromadi mazivovy povlakovy roztok B na tvofi¢i 19 povla-
ku. Je tomu tak proto, Ze v tomto pfipadé mazivovy povlakovy roztok, ktery tvofi piebytkovy
roztok E na tvofici 19 povlaku, lezi mezi tvofi¢em 19 povlaku a povlékanym povrchem D &asti A
a vede se z n€j mazivovy povlakovy roztok na povlékany povrch D, na némz se ma mazivovy
povlakovy roztok B ukladat. Tim nedochazi k odpadu mazivového povlakového roztoku B, ktery
se stal prebytkovym roztokem, a roztok je rovnomérng ptesouvan na cely poviékany povrch D
casti A.

Nyni budou srovnany vyhody trysek 12 zndzornénych na obr. 6 az 8, pouzitych pro nanaseni
mazivového povlakového roztoku B na povlékaném povrchu D &4sti A.

Kdyz se osadi a pouziva tryska 12a, majici jednu jehlu 24, zndzornén4 na obr. 6, jako tryska 12
na ventilu 11, mazivovy povlakovy roztok B mize byt nana$en na povlékany povrch D spirélovi-
t& postupnym pohybovéanim tryskou 12a rovnob&zné podél povrchu &asti A pii ovladani fidici
Jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy a otaCeni &asti A nesené polohovatem 5. P
pouZiti takové trysky 12a, majici jedinou jehlu, je-li rychlost pohybu trysky 12a konstantni, je
vyhoda v tom, Ze pfivod mazivového povlakového roztoku B k povlékanému povrchu D se stane
rovnomérny. Obecné feCeno je vSak pro privadéni mazivového povlakového roztoku B na cely
povrch Sirokého pasma povlékaného povrchu D pro vytvafeni povlakové vrstvy C takovym zpii-
sobem povlékani zapotiebi sniZit rychlost pohybu trysky A vicekrét pfi prvni rychlosti otagen,
coZ je proto naro¢né na Cas.

Na rozdil od uvedeného feSeni mize byt pouzita tryska 12b znazornéna na obr. 7, majici vice
Jehel 24, a tryska 12¢ ve tvaru ploché hubice, znazornéna na obr. 8, majici stérbinovity vystup,
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pro pfivadéni mazivového povlakového roztoku B v Sirokém pasmu povlékaného povrchu najed-
nou, takze se zkrati doba a zvysi se produktivita. Kdyz se pouzije tryska 12b z obr. 7 majici vice
jehel 24, je vsak zapotiebi udrzovat rovnomérnost mazivového povlakového roztoku, vypousté-
ného ze skupiny jehel 24. Podobné také i v pripadé, kdy se pouZije tryska 12¢ z obr. 8, majici
Stérbinovity vystup, je zapotiebi udrzovat rovnomérnost mazivového povlakového roztoku B, vy-
pousténého po délce stérbinovitého vystupu. Udrzovani takové rovhomérnosti mazivového po-
vlakového roztoku B je zavislé na viskozit¢ mazivového povlakového roztoku B, tlaku mazivo-
vého povlakového roztoku 12 privadéného do trysky 12, apod. Je tak provadéno sefizovani, aby
se mazivovy povlakovy roztok B stal rovnomérny po celém povlékaném povrchu D. Viskozita
mazivového povlakového roztoku B bude vysvétlena nize.

Ve vsech feSenich s tryskami 12 podle obr. 6 az 8 mohou vstupovat (pfimichavat se) do mazivo-
vého povlakového roztoku B bubliny a bubliny se mohou vmésovat do povlakové vrstvy C v
dusledku kavitace vyvolavané pii vypousténi mazivového povlakového roztoku B v zavislosti na
tvaru trysky 12 nebo mnozstvi vypousténého mazivového povlakového roztoku B, takze je tfeba
tomu zabranit.

Kdyz se dale uvazuje zkraceni doby povlékani, neboli jinak feeno se uvazuje o produktivité, je
zapotiebi navrhovat zafizeni tak, aby ztrata tlaku mazivového povlakového roztoku B byla co
mozna nejmensi.

Cim bude z hlediska produktivity vy$si rychlost otadeni &asti A, tim krat$i bude doba vytvareni
povlaku, ale toto je zavislé na schopnosti pfivodu mazivového povlakového roztoku B z ptivade-
¢e 3 povlaku, aby byla dostate¢né vysoka pro zvladnuti takové rychlosti ota€eni ¢asti A. Existuje
tak t€sny vztah mezi rychlosti otaceni ¢asti A a mnozstvi privadéného mazivového povlakového
roztoku B. Jinymi slovy je ovladani rychlosti otaceni casti A, provadéné fidici jednotkou 30 pro
ovladani tvorby povlakové vrstvy, urené v zavislosti na schopnosti pfivadéni mazivového po-
vlakového roztoku B. Schopnost pfivadéni mazivového povlakového roztoku B je regulovana
Cerpadlem pro tlakovani roztoku zndzornénym na obr. 5, priméru povlékaci trubice 13, viskozité
a teploté mazivového povlakového roztoku, tvaru trysky 12 atd. Tyto podminky se tak nastavuji,
aby zafizeni mohlo mit vySe uvedenou schopnost pfivadéni.

Nyni bude uveden konkrétni ptiklad vztahu mezi schopnosti pfivadéni mazivového povlakového
roztoku B a rychlosti otaCeni ¢asti A. Napiiklad se vytvari povlakova vrstva na pistu majicim
Sitku W povlékaného povrchu D o velikosti 22 m a primér R 32 mm. Kdyz se pfivadi 1 g mazi-
vového povlakového roztoku B na ¢ast A pfi pouziti trysky 12b majici vice jehel 24, znazornéné
na obr. 7, ukazaly experimenty jako podminku pro vytvareni povlakové vrstvy C s vysokou pies-
nosti, kdyZ je stabilni maximalni mnoZzstvi 1 g za sekundu v kombinaci s pfivadéem 3 a mazi-
vovym povlakovym roztokem B, Ze prvni rychlost otdCeni Casti A miZe byt nastavena na 60
ot./min. V tomto pt¥ipadé Fidi fidici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy pohon hna-
ci jednotky pro ovladani otaceni ¢asti A na prvni rychlosti otaceni 60 ot./min.

Mazivovy povlakovy roztok B, pfivadény na povlékany povrch D valcové ¢asti A, se vytvari na
asti A do povlakové vrstvy C tvoti¢em 19 povlaku, jak je znazornéno na obr. 2, 10a 11.

Tloustka ,.t“ povlakové vrstvy C je s vyhodou nastavena v rozpéti napfiklad 0,01 az 0,50 mm.
Konkrétnéji a s vyhodou bylo z experimentu zjisténo, Ze dobré vysledky pfinasi nastaveni tloust™-
ky ,t povlakové vrstvy na 0,02 az 0,30 mm. Diivod pro to bude vysvétlen nize. Kdyz je tloustka
WL povlakové vrstvy C nastavena na hodnotu 0,30 mm nebo vyssi, je potieba velmi dlouhé doby
pro sudeni a vypalovani za (i¢elem zabranéni pénéni v dobé suSeni a pénéni v patém kroku, takze
se produktivita snizi. Kdyz tloustka ,t“ povlakové vrstvy piesahne 0,50 mm, dochazi k pénéni v
mazivovém povlakovém roztoku B v dobé suSeni a vypalovéni, coZ znesnadiiuje vytvareni po-
vlakové vrstvy C, po jejim suseni a vypalovani, a vznikaji problémy s kvalitou. Kdyz je naproti
tomu tloustka ,,t“ povlakové vrstvy nastavena na 0,01 mm nebo mén¢, mazivovy u€inek hotové
povlakové vrstvy C', vytvofené po suseni a vypalovani, se stane nedostate¢ny. Podle experiment{
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bylo zjisténo, ze zadouci tloust’ka ,t“ povlakové vrstvy, pfi niz je mozné konstatovat uspokojivy
mazivovy ucinek, je od 0,30 az 0,02 mm.

Jednim z cili vynélezu je tak zajistit, aby tloustka ,,t“ hotové povlakové vrstvy C' po dokon&eni
vypaleni byla vhodna tloustka ,,t* z hlediska kone¢né kvality.

Je Zadouci, aby tvofi¢ 19 povlaku pro vytvaieni povlakové vrstvy C, ktera ma takovou tloustku
»t, mohl nastavovat {thel sklonu ® vzhledem ke sméru P tangencidlnimu k otageni povlékaného
povrchu D na hodnotu 0 od 20 do 80° v bodé¢ pribliZeni tvofide 19 povlaku k &asti A. Divody pro
to budou vysvétleny nize s odvolanim na ptiklady, ale zde je mozné uvést nasledujici shrnuti.
Kdyz je tihel sklonu © tvofi¢e 19 povlaku mensi nez 20°, zvétsuje se dotykova plocha mazivové-
ho povlakového roztoku B a v ¢asti povlakové vrstvy C vznika velky vybézek. Kdyz je naproti
tomu uhel sklonu ® 80° nebo vétsi, zvétsuje se mnoZzstvi mazivového povlakového roztoku B
stiran€ tvoficem 19 povlaku, coZ vede k potfebé pfivadét velké mnoZstvi mazivového povlakové-
ho roztoku B do tvofice 3 povlaku, takze se mazivovym povlakovym roztokem B plytva.

Konkrétnéji bylo zjisténo, ze k dobrym vysledkim vede nastaveni Ghlu sklonu ® v rozmezi 30 az
70°. Diivodem pro to je, jak je také ziejmé z dale vysvétlovanych prikladd, Ze pfi nastaveni iihlu
sklonu ® v tomto rozmezi bylo zjidténo, ze se mize zlepsit rozmérova piesnost hotové povlakové
vrstvy C'.

Je tfeba poznamenat, Ze je také mozné pfivadét mazivovy povlakovy roztok B k povlékanému
povrchu D ¢asti A pouzitim zubového Cerpadla, membranového &erpadla nebo jiného &erpadla
misto tlakované nadrze 10 typu znazornéného na obr. 5.

Tteti krok spociva v oddélovani (oddalovani) tvofice 19 povlaku od povlékaného povrchu D &asti
A.

Kdyz se v daném provedeni oddéluje (oddaluje) piedni konec 191 tvotice 19 povlaku od povla-
kové vrstvy C vytvoiené v druhém kroku, provadi se ovladéani tvofi¢e 19 povlaku od zadatku
oddélovani do konce oddélovani tak, Ze se &ast A b&hem otaceni od polohy poéatku oddélovani
SP k poloze konce oddélovani EP, v niz oddélovani zcela skondi, oto&i o presné predem uréeny
pocet otocek (nebo predem uréeny uhel otogeni). Podle experimenti byl tento pocet otoéek (nebo
Gihel otoceni) alespoii 1/4 otocky.

»Zacatek oddélovani“ znamena okamzik, kdy tvofi¢ 19 povlaku zaéina opoustét tloustku t povla-
kové vrstvy, zatimco ,.konec oddélovani“ znamena okamzik, kdy tvofi¢ 19 povlaku je zcela od-
délen od povrchu povlakové vrstvy E4sti A.

Kdyz se ¢ast A otaci o 1/4 ototky nebo vice pii druhé rychlosti ota¢eni béhem oddélovani pred-
niho konce 191 tvotice 19 povlaku od povlakové vrstvy C &asti A, jak je znazornéno na obr. 11,
piebytecny povlakovy roztok E, ktery je pficinou tvorby vy&nivajici ¢asti H filmu, postupné pre-
souva po Siroké oblasti povlakové vrstvy C, takze vy&nivajici &ast H povlakového filmu mize byt
ovladana tak, aby byla mala i v pfipadg, Ze se pfebytecny povlakovy roztok E neodstrani. Aby se
co mozna nejvice zmensila vyénivajici ¢ast H povlakového filmu, bylo z vysledkii experimentt
Zjisténo, Ze je tfeba k vyse uvedenému ucelu otoeni &sti A s vyhodou o dvé nebo vice otodek.

Aby se tak umoznilo, Ze vy¢nivajici ¢ast H filmu bude mal4, jak bylo vysvétleno nize, fidici jed-
notka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy ovlada pohon hnaci jednotky 9, zndzornéné na
obr. 1, pro soucasné a soubézné vykonavani otaCeni asti A a oddélovani tvofide 19 povlaku.

Podminky pro otdCeni Casti A o nejméné 1/4 ototky v dobé od zadatku oddélovani tvofice 19

povlaku od povrchu povlakové vrstvy C do okamziku, kdy se oddélovani plné ukongi, mohou byt
ovladany podle rychlosti pohybu a sméru oddélovani tvofice 19 povlaku pfi fizeni rychlosti ota-
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Ceni &asti A pohanénim hnaci jednotky 9 fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové
vrstvy a pfi fizeni ovladacii 23A. 23B a sefizovace thlu 21, znazornénych na obr. 2.

Je vyhodné, aby druha rychlost otaceni ¢asti A byla ridici jednotkou 30 pro ovladani tvorby po-
vlakové vrstvy uvedena v tietim kroku na rychlé otaceni, kdyz se bere zretel na dobu vyroby, ale
kdyz se tvofi povlakova vrstva na pistu znazornéném na obr. 4, ktery ma Sitku W povlékaného
povrchu D 22 mm a primér R 32 mm a druha rychlost otaceni presahne 300 otacek za minutu,
muze dojit k rozstfikovani apod. mazivového povlakového roztoku B v zavislosti na jeho viskozi-
t&. Podle experimenti bylo pozorovano zhorseni povrchovych podminek ¢ésti A tak, ze byl pozo-
rovan vstup bublin do povrchu povlakové vrstvy C ¢asti A. Z takového hlediska je druha rychlost
otaceni vhodné fizena fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy na rychlost 300
ot./min nebo nizsi. Samoziejmé je druha rychlost otadCeni urena primérem Casti A (rozmérem
pistu z obr. 4) a neni tedy zafixovana na 300 ot/min.

Smér oddélovani tvotice 19 povlaku od povlakové vrstvy C neni zvlast omezen, jelikoz to neni
smér, ktery ¢ini tloustku .t povlaku malou, ale smér P tangencialni k obvodu povlakové vrstvy
C nebo smér podle ngj, kterému je davana prednost. Oddélovanim tvofic¢e 19 povlaku v tangen-
cialnim sméru P od povlakové vrstvy C bude tvofi¢ 19 povlaku postupné oddélovan od povlako-
vé vrstvy C.

Rychlost oddélovani tvofice 19 povlaku od povlakové vrstvy C se urCuje podle urceni druhé
rychlosti otaceni a sméru oddélovani ve stavu, kde jsou uspokojeny alespoii nasledujici podmin-
ky v fidici jednotce 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy.

Prvni podminkou je, Ze ¢ast A je vodorovné oddéliteln€ pfipojena k ota¢ivému nosnému ustroji 2
a otaci se pfi druhé rychlosti ota¢eni. Druhou podminkou je, Ze tvori¢ 19 povlaku je naklonén v
thlu sklonu ® v rozmezi od 20 do 80°, s vyhodou v rozmezi od 30 do 70°, vzhledem ke sméru P
tangencialnimu k otaceni povlékaného povrchu D, a soucasné je predni konec 191 tvorice 19
povlaku oddélovan od povlékaného povrchu D presné v tloust’ce ,,t“. V tomto stavu se tvoiiCem
19 vytvari povlakova vrstva C na povlékaném povrchu D pfi pfivadéni mazivového povlakového
roztoku B k povlékanému povrchu D pouzitim trysky 12. Tteti podminkou je, Ze ¢ast A se otoci
alespon o 1/4 otocky od okamziku, kdy tvofi¢ 19 povlaku za¢ind oddélovani od povrchu povla-
kové vrstvy C (povrchu privadéného mazivového povlakového roztoku B), do okamziku, kdy
oddélovani je zcela dokondeno.

Jako mazivovy povlakovy roztok B pistu, pfivadény z privadéce 3 povlaku, mize byt naptiklad
pouzit roztok slozeny z organické pryskyfice jako pojiva, rozpusténé nebo dispergované ve vodeé
nebo organickém rozpoustédle a prasek PTFE (polytetrafluorethylen) jako pevné mazivo, obsa-
hyjici 10 az 100 hmotnostnich dili prasku PTFE, vztazenych na 100 hmotnostnich dilii pojiva.
Je-li prasek PTFE v mnozstvi men3im nez 10 hmotnostnich dilii vztaZzenych na 100 hmotnostnich
dili pojiva, je kluzna schopnost pistu nedostate¢na, zatimco kdyZz obsahuje 50 hmotnostnich dilt
nebo vice, je pevnost povlaku dokoncené povlakové vrstvy C' po vypaleni nedostate¢na. Takovy
pomér obsahi je vhodné urCen s ohledem na odolnost proti odéru, klouzavost, t€snici schopnost
apod., potfebné pro valcovou ¢ast A, jako je pist kompresoru.

Pokud jde o organickou pryskyftici pojiva, pouzije se polyamidova pryskyfice, polyimidova prys-
kyfice, polyamidimidova pryskyfice, polyfenylensulfidova pryskyfice, fenolicka pryskyfice, po-
lyesterova pryskyfice, urethanova pryskyfice apod. Existuji smési dvou nebo vice typil. Samozie-
jmé je mozné ptidat jiné piisady nez vySe uvedené.

Jako jiny material nez vySe uvedené miize byt pouzito ¢inidlo pro ovladani reologie pro nastavo-
vani viskozitni charakteristiky povlakového roztoku, kov jako €inidlo pro zajisténi odolnosti proti
odéru, prasek z keramické hmoty, grafitu a sirniku molybdeniCitého jako pevné mazivo, a pig-
ment, protipénivé Cinidlo, povrchové aktivni Cinidlo apod. jako pfisada.
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Viskozita povlakového roztoku B je v rozmezi od 100 do 20 000 mPa.s. Viskozité v rozmezi od
1000 do 10 000 mPa.s je ddvéna prednost. Je-li rovna 1000 mPa.s nebo je mensi, povlakovy roz-
tok snadno kape a tloustka povlakového filmu je omezena. Je-li rovna 10 000 mPa.s, stane se
schopnost vyrovndvéani do roviny $patnd, doba povlékani se prodlouzi a produktivita se proto
snizi.

Je tfeba poznamenat, Ze viskozitni charakteristika mazivového roztoku B je hodnota naméfena
pouZitim rotatniho viskozimetru typu s kuzelovou deskou pfi teploté povlékani 25 °C a stiihové
rychlosti 100 s jako podminkéach méfeni.

Ctvrty krok spociva v uvoliiovani &asti A z ota¢ivého nosného tstroji 2.

Kdyz se vytvafi na Casti A povlakova vrstva C, uvoliiuje se €ast A z polohovade 5 zplisobem
obracenym vici zpisobu vysvétlenému v prvnim kroku.

Paty krok spociva v suseni a vypalovani.

Cast A, na niZ se vytvaii povlakova vrstva C, uvolnéna z polohovace 3, se susi a vypaluje v susici
komote apod.

Déle budou vysvétleny experimentalni vysledky, zaloZené na vyse popsaném provedeni.
Reprezentativni priklad

Nejprve bude vysvétlen zpusob vytvafeni povlakového filmu na povrchu valcového a trubicové-
ho zékladniho materialu reprezentativniho pfikladu podle prvniho provedeni vynélezu, pouzivaji-
ciho zafizeni 1 pro vytvafeni povlakové vrstvy. Popis pochodli prvniho a &tvrtého kroku bude
vypusten.

Nejprve bude tedy popsan druhy krok postupu podle reprezentativniho prikladu.

Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy spind ventil 11 pfi soucasném piisobeni,
Ze se Cast A otaci prvni rychlosti otaCeni ota¢ivym nosnym Wstrojim 2 a napiiklad piisobi, ze se
mazivovy povlakovy roztok B vypousti na povlékany povrch D &asti A, pouzivajici napiiklad
trysku 12b, majici vice jehel 24, zndzornénou na obr. 7.

Mnozstvi vypousteného mazivového povlakového roztoku B se sefizuje tlakem vzduchu ze zdro-
Je 16, privadeéncho predem do nadrze 10. Doba vypousténi mazivového roztoku B se nastavuje
dopfedu fidici jednotkou 15 pfivadéce povlaku.

Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy fidi zatizeni pro nastaveni thlu sklonu
O tvofice 19 povlaku vzhledem k tangencialnimu sméru P na 0 az 80°, s vyhodou 20 az 80°, na-
piiklad 45°, prostfednictvim sefizovage 21 hlu. Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povla-
kové vrstvy dale pohani hnaci jednotky 22A a 22B (ovladae 23A, 23B) pro odd&lovéni predniho
konce 191 tvotite 19 povlaku od povrchu &asti A piesné na tloustku ,,t« povlakové vrstvy.

V tomto piikladé pohani fidici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy hnaci jednotku
9 tak, Ze vyvoldva otaCeni Casti A 60 otacek za minutu (60 ot./min) jako prvni rychlost otaeni.

Mazivovy povlakovy roztok B se privadi z pfivadéte 3 povlaku v mnozstvi 0,6 g/s a tloustka
povlakové vrstvy ,t“ se nastavuje na 0,25 mm.

Mazivovy povlakovy roztok B piivadény k &asti A tvori povlakovou vrstvu C na &asti A, zatimco
je Caste¢né stirdn (oSkrabavan) ptednim koncem 191 tvotice 19 povlaku.
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V tomto okamziku se predni konec 191 tvorice 19 povlaku dotyka povlakové vrstvy C otacejici
se Casti A a ¢ast mazivového povlakového roztoku B se uklada na tvori¢i B povlaku jako prebyt-
kovy povlakovy roztok E.

Dale bude popsan tieti krok postupu podle reprezentativniho piikladu.

Ridici jednotka 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy ovlada hnaci jednotky 22A, 22B vrstvo-
tvorného Ustroji 4, ¢imz dochazi k oddélovani tvofice 19 povlaku od povlakové vrstvy C Casti A.
Podminky oddélovani v tomto okamziku jsou dilezité. V daném provedeni byly nastaveny, jak
bude nyni popsano.

V dobé od za¢atku do konce odd€lovani se piedni konec 191 tvoti¢e 19 povlaku, dotykajici se
vrstvy C, postupn€ oddéluje pri fizeni hnaci jednotky 9 fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby
povlakové vrstvy tak, Ze pocet otocek (thel otoceni) ¢asti A, otacejici se pii druhé rychlosti ota-
¢eni, bude nejméné 1/4 otocky, v disledku ¢ehoz je prebytkovy povlakovy roztok E oSkrabnuty z
povlékaného povrchu D tvoficem 19 povlaku piesouvan do povlakové vrstvy C jako ¢ast mazi-
vového povlakového roztoku B na €ast povrchu D, ktera se ma povlékat jako dalsi. Prebytkovy
povlakovy roztok E se tak neodvadi do odpadu, ale je u¢inné€ pouZit jako ¢ast mazivového povla-
kového roztoku B.

V tomto prikladé se prvni rychlost otaCeni ¢asti A, kterd byla 60 otacek za minutu v druhém kro-
ku, zvysi na 200 otacek za minutu jako druha rychlost otaceni, a tvofi¢ 19 povlaku se oddéluje od
povlakové vrstvy C rychlosti | mm za minutu ve sméru P tangencialnim k otaceni smérem naho-
ru od povlakové vrstvy C. Béhem tohoto pochodu se ¢ast A otoci o 7 otocek.

Dale bude popsan paty krok postupu podle reprezentativniho pfikladu.

Po oddéleni ¢asti A od polohovace 5 ve ¢tvrtém kroku se jako pochod v patém kroku ¢ast A s
vyse vytvofenou povlakovou vrstvou C susi a vypaluje pro vytvoreni hotové povlakové vrstvy C'
a ziska se ¢ast majici pozadovany mazivovy acinek a povlakovou vrstvu tloustky ,,t“.

Cast A, majici hotovou povlakovou vrstvu C', vytvofenou timto zpiisobem, uspokojuje predepsa-
nou hodnotu pro mazivovy G¢inek jejiho mazivového povlaku. Hotova povlakova vrstva C' byla
rovnomérna po celém povlékaném povrchu D a nevznikl zddny odpad mazivového povlakového
roztoku B, a doba zpracovani byla kratka.

Priklady 1 az 6 a srovnavaci piiklady 1 a 2

Nyni budou vysvétleny dalsi konkrétni ptiklady 1 az 6 podle vynalezu a srovnéavaci piiklady 1 a
2. Jako &ast A byl pouZit pist zndzornény na obr. 4, majici sitku W povlékaného povrchu D 22
mm a pramér R 32 mm.

V piikladech 1 az 6 podle vynalezu a ve srovnavacim piiklad¢ 1 se pouZilo zafizeni 1 pro vytva-
feni povlakové vrstvy, znazornéné na obr. 1, pro zpracovavani valcové Casti A znazornéné na
obr. 4 pro ziskani pfedmétu s povlakem. Ve srovnavacim ptikladé 2 se vSak pouzilo zafizeni zna-
zornéného na obr. 14.

Jako tvori¢ 19 povlaku zafizeni 4 se pouzil tvofi¢ povlaku z obr. 9. Konkrétné se pouzil tvofi¢ 19
povlaku majici Sitku Wy 100 mm, délku L5 23 mm a Ghel o9 sklonu noze pfedniho konce 191
30° pfi tloust'ce zdkladni ¢asti 190 2 mm. Sitka W, tvofice 19 povlaku tak byla dostate¢n¢ velka,
takze tvofi¢ byl dostate¢né $irsi, nez Cinila $itka povlékaného povrchu D €asti A a mohla dosta-
teéné pokryvat povlékany povrch D. Pfebytkovy povlakovy roztok E tak nekapal z tvofice 19
povlaku a mohl byt snadno pfesouvan. Také byla Sitka tvofiCe 19 povlaku dostatecné vétsi nez
povrch D povlaku &asti A a nebylo proto zapotiebi pohybovat tvofi¢em podél poviékaného po-
vrchu D jako tryskou 12, ale musel byt pouze odd€lovan od povlakoveé vrstvy C.
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Jako mazivovy povlakovy roztok B se pouzil roztok majici koncentraci povlakové filmové slozky
35 % hmotn., s obsahem prasku PTFE v podilu 30 % hmotn. v povlakové filmové sloZce a maji-
ci viskozitu 6000 mPa.s.

Ptiklad 1

Nejprve budou vysvétleny podminky piikladu 1. Pfedevsim je &ast A nesena polohovagem 5 ota-
¢ivého nosného ustroji 2 zafizeni 1 pro vytvafeni povlaku. Poté se v druhém kroku, pfi otaceni
Casti A rychlosti 60 otacek za minutu jako prvni rychlosti otageni pfi fizeni fidici jednotkou 30
pro ovladani tvorby povlakové vrstvy ptivadél mazivovy povlakovy roztok B k povlékanému
povrchu D ¢asti A v kruzich v jedné sekundg (¢ast A se otocila o jednu otocku v této jedné
sekundé) tryskou 12b opatfenou péti jehlami 24, které byly pfipraveny tak, aby byly schopné
pfivadét mazivovy povlakovy roztok B do poloh péti bodd, stejnomémé rozdélenych v podélném
sméru ¢asti A. Soucasné se nastavil ahel sklonu © tvofi¢e 19 povlaku na 45° a predni konec 191
tvofi¢e 19 povlaku byl uveden do blizkosti povlékaného povrchu D &asti A tak, ze tloustka ,.t
povlakové vrstvy nabyla hodnoty 0,25 mm.

Poté€ se v tfetim kroku rychlost otaCeni ¢asti A zvysila na 200 otacek za minutu jako druha rych-
lost otaceni pfi fizeni Fidici jednotkou 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy, a tvoti¢ 19 po-
vlaku se oddé€loval od poviékaného povrchu D ve sméru P tangencialnim k ota¢eni (nahoru) od
povlakové vrstvy C ¢asti A rychlosti 1 mm za minutu. V této dobé byl podet otodek &asti A, ota-
Cejici se od zacatku oddélovani ke konci oddélovani pfedniho konce 191 tvori¢e 19 povlaku,
nastaven na priblizné 7 otocek.

Dile se ve Ctvrtém kroku ¢ast A, na niZ se vytvofila vrstva C povlaku, oddélila od ota¢ivého nosi-
Cového ustroji 2. Poté se v patém kroku oddélena Cast A vysusila a vypalila v elektrické peci,
nastavené na predem ur¢ené podminky suSeni a vypalovani pro stabilizovani povlakové vrstvy C
a vytvoreni hotové povlakové vrstvy C'.

Vyse uvedeny postup se opakoval pro povlékani za stejnych podminek. Zjistilo se mnozstvi ma-

zivového povlakového roztoku B pro vyénivajici ¢ast H povlaku a hotovou povlakovou vrstvu C'.
Vysledky jsou shrnuty do tabulky 1.
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Tabulka 1
Podet otocdek Mnozstvi Vyéni-  Tloustka
od zacatku do povlak.roz- vajici povlak.
konce oddélo- toku na Kkus cast vrstvy C'
vani tvorice
Pr.l1 Okolo 7 otocek 0,58 g 0,006 0,058 mm
Pr.2 Okolo 4 otocek 0,58 g 0,005 0,058 mm
Pr.3 Okolo 2 otocek 0,59 g 0,006 0,058 mm
Pr.4 Okolo 1,4 otocky 0,58 g 0,009 0,058 mm
Pr.5 Okolo 0,4 otocky 0,59 g 0,012 0,058 mm
Pr.6 okolo 1/4 otoéky 0,59 g 0,014 0,057 mm
Srovn.
pr.1 Okolo 1/8 otocdky 0,59 g 0,025 0,057 mm
Srovn.
pr.2 Okolo 1/8 otocky 0,66 g 0,020 0,052 mm

Vyénivajici ¢ast H povlaku byla méfena pouzitim diagramu kruhovitosti znazornéného na
obr. 13.

Vysledky ptikladu 1, v némZ prvni rychlost otaceni ¢asti A ve druhém kroku 60 byla 60 otacek za
minutu, druha rychlost ota¢eni ¢asti A v tietim kroku byla 200 otacek za minutu nebo nizsi nez
pripustna hodnota 300 ot./min, poget otocek ¢asti A, otacejici se mezi zaCitkem odd€lovani a
koncem oddélovani predniho konce 191 tvofice 19 povlaku, byl okolo 7 oto¢ek z 1/4 nebo vice, a
tloustka t povlakové vrstvy byla v piednostnim rozmezi od 0,02 do 0,30 mm, ziskaly se dobré
vysledky, tj. mnozstvi mazivového povlakového roztoku B bylo 0,58 g na ¢ast A, vy¢nivajici Cast
H byla 0,006 mm a tloustka hotové povlakové vrstvy C' byla 0,058 mm.

Priklad 2

Nejprve budou vysvétleny podminky ptikladu 2. V pfikladu 2 byl experiment proveden pfi stej-
nych podminkach jako v pfiklad¢ 1 aZ na to, Ze rychlost oddélovani tvofi¢e 19 byla nastavena na
2,0 mm za minutu z 1 mm za minutu podle piikladu 1 a pocet oto¢ek Casti A, otacejici se od za-
¢atku oddélovani do konce oddélovani predniho konce 191 tvori¢e 19 povlaku, se zménil z okolo
7 otodek z piikladu 1 na piiblizné 4 ototky. Vysledky jsou uvedeny v tab. 1.

Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v piikladé 2, bylo stejné jako v pfikladé 1,
tj. 0,58 g na &ast A, vy¢nivajici ¢ast H povlaku byla 0,005 mm a tloustka hotové povlakové vrst-
vy C' byla 0,058 mm neboli stejna jako v ptiklad€ 1.

Timto zpisobem tak byly v piikladé 2 stejn& jako v piikladé 1 prvni rychlost otaCeni Casti A v
druhém kroku, druha rychlost ota¢eni ¢asti A ve tietim kroku, ahel sklonu ®, pocet otocek Casti
A, otadejici se od zatatku oddélovani do konce odd&lovani pfedniho konce 191 tvofice 19 povla-
ku a tlou$tka t povlakové vrstvy, nastaveny v pfipustném pasmu vysvétleném vySe a s podobny-
mi vysledky jakych se dosahlo v piikladé 1. Jinymi slovy, i kdyZ byla zvySena rychlost oddélo-
vani tvofi¢e 19 povlaku z 1 mm z piikladu 1 na 2 mm, byly dosazeny podobné vysledky jako v
piikladé 1. T kdyZ je podet ototek &asti A, otatejici se od zatatku oddélovani do konce oddélova-
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ni pfedniho konce 191 tvofice 19 povlaku, snizen na pfiblizné 4 otocky, jedna se stale o pocet
oto¢ek rovny 1/4 nebo vétsi nez 1/4, tak zde neni shledavéan problém.

Piiklad 3

Nejprve budou vysvétleny podminky ptikladu 3. V piikladé 3 byl proveden experiment pii stej-
nych podminkéch jako v piikladé 1 az na to, Ze rychlost odd&lovani tvofie 19 povlaku byla na-
stavena na 4,0 mm za minutu, z 1,0 mm za minutu v pfikladg 1, a pocet otocek &asti A, otadejici
se od zatatku oddélovani do konce oddélovani predniho konce 191 tvotice 19 povlaku, byla zmé-
néna z pfiblizné 7 otoCek v piikladé 1 na piiblizné 2 ototky. Vysledky jsou uvedeny v tabulce 1.

Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v piikladé 3 bylo 0,59 g na &ast A, vyéni-
vajici €ast H povlaku byla 0,006 mm nebo stejna jako v piikladé 1, a tloustka hotové povlakové
vrstvy C' byla 0,058 mm neboli stejna jako v piikladé 1.

Timto zpisobem tak byly stejné jako v prikladé 1 v piiklad€ 3 prvni rychlost otadeni &asti A v
druhém kroku, druha rychlost otaceni &asti A ve tietim kroku, uhel sklonu ©, podet otodek &asti
A, otaCejici se od zatatku oddélovani do konce oddélovani ptedniho konce 191 tvotice 19 povla-
ku, a tloust’ka t povlakové vrstvy nastaveny v pfipustném pasmu vysvétleném vyse a s podobny-
mi vysledky jakych se dosahlo v piiklad¢ 1. Jinymi slovy plati, Ze i kdyZ byla zvy$ena rychlost
oddélovani z 1 mm z piikladu 1 na 4 mm, byly dosaZeny podobné vysledky jako v piikladé 1. I
kdyZ je pocet otoCek Casti A, otacejici se od zacatku oddélovani do konce oddélovani predniho
konce 191 tvofice 19 povlaku, sniZen na piblizné 2 ototky, jedna se stile o potet ototek rovny
1/4 nebo vétsi nez 1/4, tak zde neni shledavan problém.

Priklad 4

Nejprve budou vysvétleny podminky piikladu 4. V prikladé 4 byl proveden experiment pfi stej-
nych podminkéch jako v pfikladé 1 az na to, Ze thel sklonu © &4sti tvorici povlak tvofide 13 po-
vlaku byl nastaven na 10° (ithel sklonu 0 = 10°) nebo i mimo ptipustny rozsah 20 az 80°, a pocet
otocek Casti A, otaCejici se od zacatku odd&lovani do konce odd&lovani predniho konce 191 tvo-
fi¢e 19 povlaku byl zménén z piiblizné 7 otoSek u piikladu 1 na pfiblizné 1,4 otocky. Vysledky
Jjsou uvedeny v tab. 1.

MnozZstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v piikladé 4, bylo 0,58 g na &ast A nebo
stejné jako v pfiklad€ 1, pficemz vyénivajici ¢ast H povlaku byla 0,009 mm, tlou$tka povlakové
vrstvy C byla 0,058 mm nebo stejna jako v ptikladé 1.

Timto zpisobem je pocet otoek &asti A, otadejici se od zadatku oddélovani do konce oddélovani
ptedniho konce 191 tvotice 19 povlaku, 1/4 otocky nebo vice v p¥ipustném rozmezi, ale kdyz byl
thel sklonu © tvofice povlaku nastaven mimo ptipustné rozmezi, vyénivajici &ast H se zvysila z
0,006 mm na 0,009 mm.

Ptiklad §

Nejprve budou vysvétleny podminky ptikladu 5. V ptikladé 5 byl proveden experiment pfi stej-
nych podminkéch jako v piikladé 1 aZ na to, Ze tthel sklonu © &asti tvorici povlak tvofice 19 po-
vlaku byl nastaven kolmo k tangencialnimu sméru P (Ghel sklonu 0= 90°) neboli mimo ptipustny
rozsah 20 a7 80°, a pocet otodek Casti A, otadejici se od zatatku oddélovani do konce odd&lovani
predniho konce 191 tvofice 19 povlaku, byl zménén z pfiblizné 7 ototek u ptikladu 1 na p¥iblizng
0,4 otocky, a také druha rychlost otaceni ¢asti A v tfetim kroku byla nastavena na 300 otacek za
minutu nebo v ptipustném rozmezi. Vysledky jsou uvedeny v tabulce 1.
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Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v piiklade 5, bylo 0,59 g na Cast A, vy-
¢nivajici ¢ast H povlaku byla 0,012 mm, a tloustka povlakové vrstvy C byla 0,058 mm nebo
stejna jako v prikladé 1.

Podet ototek Casti A, otalejici se od zadatku oddélovani do konce oddélovani predniho konce
191 tvofice 19 povlaku, byl 1/4 otacky nebo vice byl v ptipustném rozmezi, a také druha rychlost
otafeni Casti A v tietim kroku byla v piijatelném rozmezi, ale kdyz se tihel sklonu ® tvofice po-
vlaku nastavil na 90° nebo mimo pf¥ipustné rozmezi, vycnivajici ¢ast H se zvy$ila na 0,012 mm.

Priklad 6

Nejprve budou vysvétleny podminky ptikladu 6. V pfikladé 6 byl proveden experiment pfi stej-
nych podminkach jako v piikladé 1 az na to, Ze Ghel sklonu © €ésti tvortici povlak tvotice 19 po-
vlaku byl nastaven kolmo k tangencidlnimu sméru P (Ghel sklonu ® = 90°) neboli mimo pfipust-
ny rozsah 20 az 80° stejné jako v piikladé 5, a pocet otocek Casti A, otaCejici se od zaCatku oddé-
lovani do konce oddélovani piedniho konce 191 tvofi¢e 19 povlaku, byl zménén z pfiblizné 7
otogek u piikladu 1 na pfiblizné 1/4 otocky ptipustného limitu. Vysledky jsou uvedeny v tabulce
1.

Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v piikladé 6, bylo 0,59 g na Cast A, vy¢ni-
vajici ¢ast H povlaku byla 0,014 mm, a tloustka povlakové vrstvy C byla 0,057 mm.

Podet otodek Casti A, otalejici se od zacatku oddélovani do konce oddélovani predniho konce
191 tvotice 19 povlaku, o hodnoté 1/4 oto¢ky nebo vice byl v pfipustném rozmezi, a také druha
rychlost otadeni Casti A v tfetim kroku byla v pfijatelném rozmezi, ale kdyz se tihel sklonu © tvo-
fice povlaku nastavil na 90° neboli mimo pfipustné rozmezi, vy¢nivajici ¢ast H se zvysila na
0,014 mm.

Srovnavaci ptiklad 1

Nejprve budou vysvétleny podminky srovnavaciho pfikladu 1. Ve srovnavacim pfikladé 1 byl
experiment proveden pfi stejnych podminkach jako v ptikladé 1 az na to, ze Gthel sklonu 9 ¢asti
tvorici povlak tvofi¢e 19 povlaku byl nastaven kolmo k tangencialnimu sméru P (Ghel sklonu © =
90°) neboli mimo piipustny rozsah 20 az 80° stejné jako v piikladech 5 a 6, a pocet otoCek Casti
A, otadejici se od zatatku oddélovani do konce oddélovani piedniho konce 191 tvofice 19 povla-
ku byl zménén z piiblizné 7 otocek u pfikladu 1 na pfiblizn¢ 1/8 otocky nebo niz3i neZ je pripust-
né rozmezi, a také druha rychlost ota¢eni ¢asti A v tfetim kroku byla nastavena na 100 otaCek za
minutu. Vysledky jsou uvedeny v tabulce 1.

Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité v prikladé S, bylo 0,59 g na Cast A, vy-
¢nivajici Sast H povlaku byla 0,025 mm, a tloustka hotové povlakové vrstvy C' byla 0,057 mm.

Ve srovnavacim pfikladé 1 byl Ghel sklonu ® &asti tvofici povlak nastaven na thel mimo pfija-
telné rozpéti a dale byl podet otoek &asti A, otacejici se od zacatku oddélovani do konce odd€lo-
véani predniho konce 191 tvofi¢e povlaku nastaven na hodnotu nizsi nez mez, takze vy¢nivajici
¢ast H povlaku byla velka a méla velikost 0,025 mm.
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Srovnavaci ptikiad 2

Nejprve budou vysvétleny podminky srovnavaciho pfikladu 2. Ve srovnavacim ptikladé 2 byl
thel sklonu ® &asti tvotici povlak tvoFite 19 povlaku nastaven kolmo k tangencialnimu sméru P
(hel sklonu 0 = 90°) neboli mimo piipustny rozsah 20 az 80° stejné jako v piikladech 5 a 6 a
srovnavacim piikladé€ 1, a poCet otolek &asti A, otadejici se od zadatku oddé&lovani do konce od-
délovani ptedniho konce 191 tvofice 19 povlaku, byl upraven na 1/8 otoky nebo méné nez 1/8
otocky neboli niZsi nez je piipustné rozmezi stejné jako ve srovnavacim ptikladé 1, a druha rych-
lost otaCeni Casti A v tfetim kroku byla nastavena na 100 ota¢ek za minutu. Kdykoli bylo vytva-
feni povlaku opakovéno, se dile prebytkovy povlakovy roztok E, uloZeny na tvoii¢ 19 povlaku,
snimal pokazdé pfi pouZiti zatizeni znazornéného na obr. 14. Experiment byl provadén pii stej-
nych podminkach jako v pfikladé 1 kromé vyse uvedenych. Vysledky jsou uvedeny v tabulce 1.

Zatizeni pro tvorbu vrstvy znazornéné na obr. 14 je zafizeni popsané v Japonské patentové pii-
hlasce 11-7552. V tomto zafizeni je uloZzeno podél povrchu otaéejiciho se télesa 120 vice tvoFich
119 povlaku, pti¢emz povlakovy roztok B je nanaSen na povrch &asti A pfi postupném prestavo-
vani mezi vice tvofi¢i 119 povlaku a piebyteény mazivovy povlakovy roztok se odstrafiuje bé-

hem tohoto procesu omyvanim v omyvaci nadrzi 130.

Mnozstvi mazivového povlakového roztoku B, pouzité ve srovnavacim piikladé 2, bylo velké, o
velikosti 0,66 g na ¢ast, vy¢Enivajici ¢ast povlaku H byla vysoka o velikosti 0,020 mm a tloustka
povlakové vrstvy C byla tenka o velikosti 0,052 mm.

Ve srovnavacim priklad¢ 2 byl nastaven thel sklonu © tvofi¢e povlaku mimo piipustné rozmezi
a dale byl pocet otoCek Casti A, otacejici se od zatatku oddélovani do konce oddélovani predniho
konce 191 tvofice 19 povlaku, nastaven jako mensi nez mezni, takZe vyé&nivajici ¢ast H povlaku
byla velka s hodnotou 0,025 mm. Dale bylo pouzito zafizeni znazornéné na obr. 14, takze mnoz-
stvi pouZzitého mazivového povlakového roztoku B bylo velké s hodnotou 0,66 g.

Hodnoceni ptikladia 1 aZ 6

KdyzZ jsou jako celek analyzovany, jsou vysledky piikladd 1 az 6 provedenych za vyse uvede-
nych podminek nasledujici. Na rozdil od srovnavacich piikladii 1 a 2 bylo pouzité mnoZstvi ma-
zivového povlakového filmu stabiln€ malé a také tloustka hotové povlakové vrstvy C' byla rov-
nomérna. Také vycnivajici Cast H byla stabilné nizka, ale jak je patrné z obr. 5 a 6, kdyz byl ihel
sklonu © nastaven na hodnotu mimo pfipustné rozmezi, nabyla vy&nivajici ¢ast H ponékud vyssi
hodnotu. Jinymi slovy, kdyZ se provadél vyse uvedeny zpisob vytvafeni povlakového filmu na
povrchu valcovitého zdkladniho materialu, jako je pist, pfi vy3e uvedenych podminkach a pfi po-
uZiti zafizeni 1 pro vytvafeni povlakové vrstvy znizorn&ného na obr. | a obr. 2, nevzniké odpad z
odstrafiovani prebytkového povlakového roztoku E nanaSeného na tvofi& povlaku, tj. maly odpad
drahého mazivového povlakového roztoku B, takze pist kompresoru miize byt vyrabén pfi niz-
kych nakladech.

Podle vynélezu miize byt také vy&nivajici &ast H povlaku udrzovana mala, takze se mize ziskat
pist kompresoru majici rovnomérnou tloustku ,,t povlakového vrstvy C, s vysokym mazacim
ucinkem (vysokou kluznou schopnosti) a vysokou odolnosti proti odéru. Zejména se ziské vyso-
ka kvalita hotové povlakové vrstvy C'.

Zvysenim prvni a druhé rychlosti ota¢eni ¢asti A, zvy3enim rychlosti odd&lovani tvofide 19 po-
vlaku a nastavenim poctu otoCek &asti A, ktera se otadi od zaatku oddélovani do konce oddélo-
vani pfedniho konce 191 tvofice 19 povlaku, na vhodné hodnoté v p¥ipustném rozmezi, se dale
muiZe doba zpracovani zkrétit a produktivita se mize zvysit.

Je tfeba poznamenat, jak je patrné z obr. 4 az 6, Ze kdyZ je uhel sklonu @ &asti tvofici povlak
nastaven na hodnotu mimo rozmezi od 20 do 80°, vy&nivajici ¢4st H povlaku se zvétsuje. Velky
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(¢inek také nema, jak je patrné z piiklada 1 az 3, kdyz se rychlost oddélovani tvotice 19 povlaku
zvysi. Z hlediska produktivity se tak rychlost oddélovani tvotice 19 povlaku mize zvysit. Jak je
patrné z piikladu 1 az 6, mél by dale byt pocet otocek Casti A, otacejici se od zacatku oddélovani
do konce oddélovani predniho konce 191 tvofice 19 povlaku, nejméne okolo 1/4 otocky a s vy-
hodou 2 otocky.

Rizné fidici postupy pii vySe uvedenych podminkach, napiiklad fizeni rychlosti otdceni Casti A,
Fizeni rychlosti oddélovani tvofice 19 povlaku od povlakové vrstvy C Casti A, fizeni sméru oddé-
lovani a Fizeni pro ptiblizovani k povrchu D povlaku, se mohou provadét fidici jednotkou 30 pro
ovladani tvorby povlakové vrstvy. Takové podminky tak mohou byt uloZeny v paméti fidici jed-
notky 30 pro ovladani tvorby povlakové vrstvy a jejich uskuteciiovani je snadné. Dale je repro-
dukovatelnost vysoka, takze mize byt vyrobeno velké mnozstvi pisti s vysokou kvalitou bez
vychylek v hotové povlakové vrstve C'.

Rizné ¢Ciselné hodnoty, uvedené vyse, jsou pouze priklady. Napriklad se samo sebou rozumi, ze
prvni a druha rychlost oti¢eni atd. nabudou ptirozené odliSnych hodnot, jestlize se rozméry pistu
lisi.

V predchozim popisu byl popsan zplisob vytvareni vrstvy mazivového povlaku na pistu pii pou-
ziti mazivového povlakového roztoku B, ale vynalez se neomezuje na tvorbu filmu maziva. Miize
byt pouZit na zplsoby vytvareni jinych povlakovych filmil pro rovnomérné nanaseni povlakové-
ho roztoku na riiznych véalcovych zakladnich materialech.

Zplsob vytvaieni povlakového filmu na povrchu valcového a trubkového zakladniho materidlu
podle vynalezu a zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy podle vynalezu proto mohou byt pouZzi-
ty pro ruzné ucely pro rovnomérné nanaSeni mazivového povlakového roztoku nebo jiného po-
vlakového roztoku na povrchu riznych valcovych zakladnich materialt (¢asti).

Podle vynalezu se mize dosahnout zpiisobu vytvéaieni povlakového filmu na povrchu valcového
zakladniho materialu, pfi kterém mize byt odpad mazivového povlakového nebo jiného roztoku
udrzovan maly a miize se tak vytvofit levny naneseny povlakovy film.

Podle vynalezu se déle ziska zpisob vytvafeni povlakového filmu na povrchu vélcového zaklad-
niho materialu, u kterého mtize byt tloustka mazivové povlakové vrstvy po dokonceni suSeni a
vypalovani, provedeného jako posledni krok, udrZzovéna s vysokou piesnosti.

Podle vynalezu se dale mize ziskat zpusob vytvafeni povlakového filmu na povrchu valcového
zékladniho materialu, pfi kterém jsou uspokojeny vyse uvedené pozadavky a jehoz produktivita
je vysoka.

Vyndlez dale piinadi zafizeni pro vytvareni povlakové vrstvy, vhodny pro provadéni zpisobu
vytvafeni povlakového filmu na povrchu valcového zakladniho materialu.

PATENTOVE NAROKY

1. Zplsob vytvateni povlakového filmu na povrchu (D) valcového zdkladniho materialu (A),
pfi kterém se na valcovy zékladni material (A), otaCejici se v nosném stroji (2) pfedem uréenou
rychlosti ota¢eni, uklada z privadée (3) povlaku povlakovy roztok (B), ktery tvofi povlak na
uvedeném povrchu (D),

pri¢emz se na vrstvu ukladaného povlakového roztoku (B) piisobi tvofi¢em povlaku, naklonénym
v thlu sklonu od 20 do 80° vzhledem ke sméru (P) tangencidlnimu k ota¢eni povlékaného po-
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vrchu (D) vélcového zakladniho materialu a pfiblizenym k povlékanému povrchu (D) do piibli-
Zené polohy, v niZ jeho piedni konec (191) lezi ve vzdalenosti od povrchu (D) zékladniho materi-
alu (A) odpovidajici pozadované piedem uréené tloustce,

a pficemz zplisob obsahuje odsouvani tvofice (19) povlaku od valcového zakladniho materialu
(A) opatieného vrstvou povlaku,

vyznacdeny tim, Ze

zpusob obsahuje prvni krok, pii kterém je tvofi€ povlaku (19), naklonény v thlu sklonu, piiblize-
ny svym ptednim koncem (191) k povrchu (D) vélcového zakladniho materialu (A) do priblizené
polohy, v niz je od tohoto povrchu (D) oddélovan vzdalenosti presné odpovidajici pozadované
tlouStece (t), pficemz valcovy zékladni material (A) se otagi pii prvni rychlosti ota¢eni presné o
zvoleny prvni poCet otocek, priemz se na povrch (D) valcového zakladniho materialu (A) nanasi
z pfivadéce (3) povlaku povlakovy roztok,

nalez se ve druhém kroku poté, co byl povlakovy roztok (B) nanesen na poviékaném povrchu
(D) vélcového zékladniho materidlu (A), odd&luje predni konec (191) tvotice (19) povlaku od
pfiblizené polohy, v niz lezel od uvedeného povlékaného povrchu (D) ve vzdalenosti odpovidaji-
ci pfesné uvedené pfedem uréené tloustce (t), pfi€emz pfi tomto druhém kroku se valcovy za-
kladni material (A) otaci o nejméné 1/4 otocky p¥i druhé rychlosti otageni od polohy zadatku
oddélovani (SP) predniho konce (191) tvofice (19) povlaku do polohy (EP), kde oddélovani od
povlakové vrstvy (C) zcela skonéi.

2. Zpisob podle naroku 1, vyznadeny tim, Ze se po oddéleni tvofice povlaku od po-
vlakové vrstvy (C) valcovy zakladni material oddéli od otagivého nosného ustroji (2), a povlako-
va vrstva (C) valcového zdkladniho materidlu (A) se susi a vypaluje.

3. Zpisob podle ndroku 1 nebo 2, vyznaéeny tim, Ze tvofi¢ (19) povlaku je pfi prvnim
kroku zplisobu naklonény v thlu sklonu (®) v rozmezi od 30 do 70° vzhledem ke sméru (P) tan-
gencialnimu k ota¢eni povlékaného povrchu (D) otagivé vodorovné neseného valcového zaklad-
ntho materialu (A).

4. Zpisob podle kteréhokoli z narokii 1 az3, vyznaé&eny tim, Ze prvni rychlost otadeni
je definovana stavem povlakového roztoku (B) a primérem povlékaného povrchu (D) vélcového
zékladniho materialu (A), a druha rychlost otaceni je definovéana jako rychlost, pii niz se povla-
kovy roztok (B), nandseny na povlékaném povrchu (D) vélcového zakladniho materialu (A),
nebude rozstiikovat v disledku ota¢eni nebo pii niz nebude dochazet ke zméné tloustky povlaku.

5. Zpisob podle kteréhokoli z narokii 1 az 4, vyznaé&eny tim, Ze se pouZije tvofide
(19) povlaku majiciho ptedni konec (191) vytvoteny jako niz.

6. Zpisob podle kteréhokoli z narokii 1 az5, vyznadeny tim, Ze povlakovy roztok (B)
se nanasi na povlékany povrch (D) vélcového materidlu (A) pfi pouziti trysky (12a, 12b) majici
nejméné jednu jehlu (24) nebo trysky (12c) se $té&rbinovitym vystupem.

7. Zpusob podle kteréhokoli z naroki 1 az6, vyznaéeny tim, Ze povlakova vrstva val-
cového zékladniho materidlu (A) je mazivova povlakové vrstva, a povlakovy roztok (B) obsahuje
mazivovy povlakovy roztok, majici viskozitu pfi teploté poviékani 25 °C a stfihové rychlosti
100 s v rozmezi od 100 do 20 000 mPa.s.

8. Zpisob podle ndroku 7, vyznadeny tim, Ze mazivovy povlakovy roztok (B) obsahu-
Je organickou pryskyfici slouZici jako pojivo rozpusténé nebo dispergované ve vodé nebo orga-
nickém rozpoustédle a pevné mazivo ve formé praskového polytretrafluorethylenu, a obsahuje 10
az 100 hmotnostnich dili praSkového polytetrafluorethylenu na 100 hmotnostnich dilit organické
pryskyfice uvedeného pojiva.
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9. Zputsob podle naroku 8, vyznadeny tim, Ze organicka pryskyfice uvedeného pojiva
je jeden typ nebo smés dvou nebo vice typd organické pryskyfice, zahrnujicich polyamidovou
pryskyfici, polyimidovou pryskyfici, polyamidimidovou pryskyfici, epoxidovou pryskyftici, sili-
konovou pryskyfici, polyfenylensulfidovou pryskyfici, fenolickou pryskyfici, polyesterovou
pryskyfici a urethanovou pryskyfici, a dale mize obsahovat ¢inidlo pro fizeni reologie pro nasta-
vovani viskozitni charakteristiky povlaku, kov jako &inidlo pro odolnost proti odéru, prasek z
keramické hmoty, grafitu a sirniku molybdenigitého jako pevné mazivo, a pigment, protipénivé
¢inidlo a povrchové aktivni ¢inidlo, jako prisadu.

10. Zpusob podle kteréhokoli z naroki 1 az9, vyznacéeny tim, Ze tlouStka povlakové
vrstvy je v rozmezi od 0,01 do 0,50 mm.

11. Zpisob podle naroku 10, vyznaéeny tim, Ze tlouStka povlakové vrstvy je v rozmezi
od 0,02 do 0,30 mm.

12. Zpisob podle kteréhokoli z narokd 1 az 11, vyznaceny tim, Ze vilcovy zikladni
material (A) je pist pouzity v kompresoru.

13. Zafizeni pro vytvéaieni povlakové vrstvy, pro provadéni zpisobu podie naroku 1, obsahujici:

— otagivé nosné tstroji (2) pro otaCivé neseni vodorovné leziciho valcového zakladniho materidlu
(A),

— pfivadéé (3) povlaku pro vypousténi povlakového roztoku (B) na povlékany povrch (D) valco-
vého zakladniho materialu (A) z mista leZiciho nad vodorovné nesenym vélcovym zakladnim
materidlem (A),

— vrstvotvorné Gstroji (4) majici tvoti¢ (19) povlaku, jehoZ predni konec (191) je vytvofen v no-
zovém tvaru a ma prostiedky (21, 22A, 22B, 23A, 23B) pro naklanéni tvofi¢e (19) povlaku v
tthlu sklonu (®) v rozmezi od 20 do 80° vzhledem ke sméru (P) tangencidlnimu k otaceni povlé-
kaného povrchu (D) vodorovné neseného valcového zakladniho materialu (A) a pro vyvolavani
pfiblizeni ptedniho konce (191) k povlékanému povrchu (D) uvedeného vodorovné neseného
valcového zakladniho materialu (A) tak, Ze je oddélovan mezerou odpovidajici predem uréené
tloustce (t),

— hnaci prosttedek (9) otaceni pro vyvolavani otaeni uvedeného vodorovné neseného vélcového
zakladniho materialu (A), a

— fidici prostredek (30),

vyznaéeny tim, Ze fidici prostfedek (30) je uzpisoben pro fizeni hnaciho prostfedku (9)
otadeni pro vyvolavani otadeni uvedeného valcového zakladniho materialu (A), neseného na uve-
deném ota¢ivém nosném ustroji (2), tak, Ze se oto¢i pfesné o prvni podet otocek prvni rychlosti
otadeni, pfi¢emz se nanasi povlakovy roztok (B), pfivadény z ptivadéce (3) povlaku, na uvedeny
povlékany povrch (D) otagejiciho se valcového zakladniho materialu (A) k vytvateni povlakové
vrstvy (C), a

pri¢emz fidici prostfedek (30) je dale uzpisoben pro fizeni uvedeného vrstvotvorného ustroji (4)
pro pohybovani uvedenym piednim koncem (191) tvotice (19) povlaku poté, co povlakovy roz-
tok (B) je nanesen na povlékany povrch (D) valcového zékladniho materidlu (A), smérem od
polohy, v niz byl ptedni konec (191) tvofice (19) povlaku pfiblizen k povlékanému povrchu (D)
uvedeného valcového zakladniho materialu (A) tak, Ze byl od povlékaného povrchu (D) oddélo-
van mezerou odpovidajici pfesné pfedem urcené tloustce (t),

a pfi¢emz fidici prostiedek (30) je dale uzpusoben pro soucasné fizeni uvedeného hnaciho pro-
stiedku (9) otadeni tak, Ze valcovy zakladni material (A) vykona nejméné 1/4 otocky pfi druhé
rychlosti otaeni od polohy (SP) zatatku odd&lovani pfedniho konce (191) tvofice (19) povlaku
do polohy (EP), kde oddélovani je Gipln€ ukonceno.

14. Zaiizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy podle naroku 13, vyznaéené tim, Ze pfiva-
d&¢ (3) povlaku zahrnuje trysku (12a, 12b) majici nejméné jednu jehlu (24) nebo trysku (12c¢)
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majici §térbinovité tvarovany vystup, jako trysku (12) pouzZitou pro nanaSeni uvedeného povlako-
vého roztoku (B) na povlékany povrch (D) valcového zékladniho materialu (A).

15. Zafizeni pro vytvareni povlakové vrstvy podle naroku 13 nebo 14, vyznaéené tim,
ze uvedeny fidici prostredek (30) je déle uzpiisoben pro Fizeni vrstvotvorného tstroji (4) pro vy-
volavéni naklonéni tvofi¢e (19) povlaku v ahlu sklonu (®) v rozmezi od 30 do 70° vzhledem ke
sméru (P) tangencidlnimu k otaceni povlékaného povrchu (D) otagivé vodorovné neseného val-
cového zakladniho materidlu (A).

16. Zafizeni pro vytvareni povlakové vrstvy podle kteréhokoli z narokii 13 az 15, vyzna-
¢ené tim, Ze prvni rychlost otdgeni, jiz Fidici prosttedek (30) fidi hnaci prostfedek (9) otade-
ni, je definovana stavem povlakového roztoku (B) a priimérem poviékaného povrchu (D) valco-
vého zakladniho materialu (A), a uvedena druha rychlost ota¢eni je definovana jako rychlost, pii
niz povlakovy roztok (B), nanaSeny na povlékany povrch (D) valcového zakladniho materialu
(A), se nebude rozsttikovat v disledku otaceni nebo nebude dochéazet ke zméné tloustky na po-
vlékaném povrchu (D).

17. Zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy podle kteréhokoli z naroki 13 az 16, vyzna-
¢eny tim, Ze povlakova vrstva valcového zakladniho materialu (A) je mazivovéa povlakova
vrstva a povlakovy roztok (B) obsahuje mazivovy povlakovy roztok, majici viskozitu pfi teplots
poviékani 25 °C a stfihové rychlosti 100 s™ v rozmezi od 100 az 20 000 mPa.s.

18. Zafizeni pro vytvareni povlakové vrstvy podle naroku 17, vyznadené tim, e uve-
deny mazivovy povlakovy roztok (B) obsahuje organickou pryskyfici slouzici jako pojivo roz-
pusténé nebo dispergované ve vodé nebo organickém rozpoustédle a pevné mazivo z praskového
polytetrafluorethylenu, a obsahuje 10 az 100 hmotnostnich dil& praskového polytetrafluorethyle-
nu na 100 hmotnostnich dilii organické pryskyfice pojiva.

19. Zafizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy podle naroku 18, vyznaéené tim, Ze orga-
nicka pryskyfice uvedeného pojiva je jeden typ nebo smés dvou nebo vice typi organické prys-
kyfice, zahmujicich polyamidovou pryskyfici, polyimidovou pryskyfici, polyamidimidovou prys-
kyfici, epoxidovou pryskyfici, silikonovou pryskyfici, polyfenylensulfidovou pryskytici, fenolic-
kou pryskyfici, polyesterovou pryskyfici a urethanovou pryskyfici, a dale volitelné obsahuje &i-
nidlo pro fizeni reologie pro nastavovéni viskozitni charakteristiky povlaku, kov jako &inidlo pro
odolnost proti odéru, pradek z keramické hmoty, grafitu a sirniku molybdenigitého jako pevné
mazivo, a pigment, protipénivé ¢inidlo a povrchové aktivni &inidlo jako ptisadu.

20. Zatizeni pro vytvafeni povlakové vrstvy podle kteréhokoli z narokii 16 az 19, vyzna-
¢ené tim, Zze tloustka (t) povlakové vrstvy je v rozmezi od 0,01 do 0,50 mm.

21. Zafizeni pro vytvifeni povlakové vrstvy podle kteréhokoli z nérokt 16 az 20, vyzna-
¢ené tim, Ze tloustka (t) povlakové vrstvy je v rozmezi od 0,02 do 0,30 mm.

10 vykrest
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Oore. 12

Prvni krok: neseni ¢asti otadivym nosnym ustroiim
PEiprav vdlcovou &&st a uloZ tuto valcovou &&st s otocnym
podporovanim na polohovadi 5 ota&ivého nosného Ustroji.

Druhy krok: tvorba povlakové vrstvy C na &asti A

Privadéj mazivovy povlakovy roztok B k povrchu c¢éasti
A z privadéce 3 povlaku ve stavu, kde ¢adst A je nesena na
polohova¢i 5 pro jeji povlékani na povrchu D a uved dale
tvori¢ 19 povlaku prfi povlékaném povrchu do predem urceného
dhlu sklonu 6 a do predem ur&ené vzdédlenosti, odstran preby-
te¢ny povlakovy roztok E z povlékaného povrchu D a vytvarej
povlakovou vrstvu C na ¢asti A.

Tfeti krok: Ooddalovani tvoride 19 povlaku od povlakové vrst-
vy €

Oddaluj (oddél) predni konec tvoride 19 povlaku od povléka-
ného povrchu D &isti A v predem uréenych podminkach

Ctvrty krok: Uvolni Sast A z otaGivého nosného uUstroiji 2
0ddél &ast A od polohovade 5 otadivého nosného Ustroji 2

Paty krok: suSeni a vypalovani

Proved sudici a vypalovaci pochod pro stabilizovani povlako-
vé vrstvy.
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