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. (54)  Vytlafovec{ tryske pro vyrobu tuh
Vytladoveci tryske je konstruovédnae tak, /// A
%e piechody vstupnf ¥4sti na kelibraini vé-

lec Jsou provedeny bez hran a stejn¥ tak je

konstruovéna i vystupnf &st trysky. :
Tato konstrukce zejiZtuje vysoké zhut-

néni{ meteridlu pii v¥tlaéovéni, nedochdz{

k vi¥enf materidlu pri procesu vytvérent

%#d4daného profilu v trysce.
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Vyndlez se tykd zplsobu viroby tuh vytlefovdnim ze sm¥si grafitu a polymernich poji-
del a detalln¥ji ¥e¥i zplsob vytvédfenf tuhovych profild s ciflem ziskat velmi kompakini
hmotu s povrchem bez patrnych trhlin.a defektd. :

Klasické zplsoby vyroby tuh pouZivejf ke sm¥si grafitu a sazi Jjeko pojivo ji{l. Pro
zleplen{ taZnych vliastnosti sm¥si jsou pPiddvény JjeXt¥ ndsledné komponenty jeko napi. de-
rivéty celulézy dextrin, polysacharidy ap.

V pfipadd novijifch technologif, zvld3t¥ pek p¥i vyrob% tuh melych rozmérd Jsou jeko
pojivo pouZivédny rdzné polymernf ldtky. Pro zlepSeni vlestnostf sm&si pro vytledovéni Jsou
priddvény rizné vysokomolekulérnf derivdty nep¥. celuldze.

Pri zvySeném piifdavku vysokomolekuldrnfho pojivae dochdzi pFi tepelném zpracovént
k zv&tSeni volného prostoru mezi ¥dsticemi grafitu a v ddsledku toho zv&tSeni ki‘ehkosti
tuhy. N¥které znémé metody FeS{ tento; problém tek, Ze vytvéPejl ne Ji% vypdlené tuze povr-
chovou vrstvu novou, kterou op3t ndsledn¥ vypaslujf.

Vzniknou=li v tuze o # 2 mm mikro trhlinky, lze Je napP. zeplnit voskovymi ldtkemi
obsa¥enymi v preperadnich léznfch. P¥{tomnost keZdé mikrotrhlinky Je pi{&ina sni¥en{ pev-
nosti v ohybu a zhor3enf torznich vlastnosti.

Objevi~-li se tato mikrotrhlinka, na tuze men¥fho profilu pfedstevuje to ji% podstatné
sniZen{ pevnosti tuh.

Uvedené nevyhody odstranuje zplsob vyroby podle vyndlezu, ktery umoiﬁuje zbracovédvet
do po¥adovenych profild grafitové sm3si e polymernf pojidlas bez priddvén{ plestifikaZnich
vysokomolekuldrnich p¥fsad, nebo obseh t¥chto pP{sad ve sm&si zna¥nd omezit.

Podstata vyndlezu spolfvd v tom, %e Je smds grefitu a pojiv vytlalovdna na hydraulic-
kém zarizeni pomoci vysokych tlakd pr¥es vytla¥ovaci trysku, kterd je konstruovédna tek, Ze
pPechody vstupni ¥4sti na kelibradnf vdlec jsou provedeny bez hran, to je &¥dsti piimky
Jsou te¥nsmi kruZnic.

-~

Stejn® tek je konstruovdna i vystupni #ést trysky.

Predm¥tem vyndlezu je tedy vytladovaci tryska pro vyrobu tuh ne bdzi grefitu, sezt
5 pojiva, sestdvejfc{ z t3less, v n¥m¥ Je vytvoren kalibradni otvor odpovidajfci primru
vytladovend tuhy, na ktery%to kalibre¥nf otvor plynule navazuje vstupn{ nébsh e vystupni
néb3h, kterd je vyznalena tim, %e profil vstupnfho i vystupnfho nédbihu mé v podélném Fezu
tvar krufnice, ke které st3na kalibrovaného vélce tvoff tednu, pfifemZ profil vstupniho
otvoru mé primir odpovidajfci 10-a% 30ndsobku prim¥ru vytlalovené tuhy a profil vystup-
nfho otvoru mé primir odpovidejfci 2-a% Snésobku prim¥ru vytla¥ovacf trysky, prifem? délka
vstupniho ndb¥hu &inf 10-a% 40ndsobek prim&ru tuhy a délka vystupnfho nédbdhu &inf 2- aZ
10nésobek priméru tuhy. ‘ .
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‘Takovéto konstrukce vytladovaci trysky zajidiuje vysoké zhutnini materidlu pri vytla-
govéni, nedochdzf k vifent materidlu pPfi procesu vytvé¥eni po¥adoveného profilu v trysce.

Tuhy vytvofené tryskou podle vynglezu jsou zv145t% vhodné provelmi pozvolné zpisoby
kerbonizace, pri kterfch Je zejistin pomsly dnik kerbonize¥nich plynd e hustote materidlu
zistdvé zachovédna. i

Pr{ikled 1

VytlaZovect tryska pro v§robu tuh bylé vytvoFene 2z mosazného materidlu tak, Ze vstupni
* otvor mdl primir 15 ma, kelibrafn{ otvor msl primdr 0,62 mm & vystupni otvor m&l primér
3 mm.

Délka vstupniho nébZhu mezi otvorem préimdru 15 mm a kalibra&nim otvorem 0,62 mm byla
10 mm. Délke kelibraZniho vélce byla 3 mm & délka vystupnfho néb3hu byle 2 mm. Tver vstup-
niho i vystupniho nébdhu byl ddn kruZnicemi, ke kterym byly st&ny kelibradniho védlce ted-

nemi.

Touto tryskou byly vytvoreny profily na bdzi grefitu, sazl a polymerniho pojiva s hus~
totou meteridlu a texturou povrchu vhodnou pro speeiélni zprecovéni kxarbonizac{ na vysledné
mikrotuhy vyhovujicich pevnost{ a psacich schopnost{. '

Pr{f{klad 2

Vytla¥ovac{ tryska pro v¥robu tuh byla vytvorena z nerezového materiglu tak, Ze vstup-
n{ otvor mdl prim&r 20 mm, kalibradni otvor m3l primdr 0,75 mm @ v¥stupni otvor m3l primér
4 mm.

Délke vstupniho nédbdhu byle 20 mm, délke kelibradnfho vdlce 3 mm a délka vystupniho
nébZhu byla 5 mm. Tvar vstupntho 1 vystupniho néb&hu by m3l stejné vlastnosti jeko v p¥i-
kledd 1.

Touto tryskou byly vytvofeny profily na bézi grefitu e polymerniho pojiva s hustotou
meteridlu vhodnou pro specidlni tepelné zpracovénf na v¥sledné tuhy vyhovujfcich pevnosti.

PREDMET VINALEZU

Vytladoveci tryska pro vjrobu tuh ne bézi grafitu, sezi s pojiva sestévajicf z tdlesa
v n&m# je vytvoren kalibra¥ni otvor odpovidejfct priméru vytlefovené tuhy, ne kteryZto
ralibradni otvor plynule nevezuje vstupni néb&h a vystupni nébsh vyznadujfci se tim, Ze’
profil vstupniho i vfstupniho ndb&hu md v podélném ¥ezu tvaer kruZnice, ke které stdne kalib-
roveného vélce tvob{ te¥nu, pFiZem% profil vstupniho otvoru mé primdr odpovidajfci 10-a%
30ndsobku priméru vytlafovené tuhy a profil vystupniho otvoru mé primdr odpovidajici
2- aZ Sndsobku primdru vytlafoveci trysky, pfitemi délke vstupniho ndb&hu gint 10-a%
40nésobek prim&ru tuhy a délka v¥stupniho nébshu ¥ini 2-a% 1Onésobek prim&ru tuhy.
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