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(54) Zpasob tvarovini smési tvofené zrnitym pevnym uhlikem a termo-

plastickym koksovatelnym pojivem k vyrobé technického uhliku a za-
Fizeni k provadém tohoto zpisobu

Vynidlez se tyka zplsobu tvarovan{ smési
tvofené zrnitym pevnym uhlikem a termo-
plastickym koksovatelnym pojivem k vyrobé
techhického uhliku a zafizeni k provadéni to-
hoto zpisobu. Vynélezu je moZno mimo jiné
poudit pro zhotovovani uhlikovych anod pro
elektrolyzu taveniny kysliénfku hlinitého
k vyrobé hliniku, dile pro zhotovovani gra-
fitovych elektrod pro vyrobu elektrooceli, ke
zhotovovan! vyzdivek z uhliku, pro vany
elektrolyzéri a pro pece, ke tvarovini top-
nych vodivych materislt na basi grafitu nebo
karbidu kfemiku. _

Vyrobky z technického uhliku se pro vét-
finu oblasti pouZiti vyrab&ji ze smési zrnitého,
sevného uhliku, jako je koks, antracit, nebo
jrafit, s termoplastickymi pojivy, jako jsou
lehet, smola, smési dehtu a smoly a synte-
ické pryskyfice. Za tim téelem se slozky
mési misi p#i teplotach, pii nichZ pojivo za-
uéuje dobré smédeni zrnitych sloZek. Pro na-
ledujici tvarovani je zndmo n&kolik zpusobi.

‘Podle potfebnych vlastnosti a oblasti pouzi-

tvarovych téles se tvarovani provadi v zi-

astkovych nebo vytladovacich lisech. Ke

rySeni{ hustoty tvarovych tdles jsou dile

wémy vytladovaci lisy, u nichZ se smés pred-
¥né zhutnf ve valci s praskovou hmotou, za
{Zeného tlaku.

Po napinéni vilce pragkovou hmotou se
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tvarovin{ provad{ ustim vytladovaciho lisu,
vhodné zvolenym podle poZadovaného tvaru,
Tyto hydraulicky pracujici lisy vyzaduji vel-
ké pofizovaci naklady.

K vyrobé& isofropnich tvarovych téles je
znémo pouzivat isostatickych list. Uhlikova
smés se plni do forem z pruZného materidly,
stiesenim se piedbéZné zhustf, nadez se zhusti
ve vysokotlaké nadobé. Ziskan4 tvarovs télesa
jsou isotropni a majf vysokou hustotu. Aviak
nisledkem velmi vysokych tlakd, jichZ se p#i
tombo zplisobu pouZivs, jsou ndklady, nutné
vzhledem k nezbytné bezpetnosti provozu, vy-
soké. RovndZ jsou tvarova télesa, kterd se
mohou vyrdbét timto zpisobem, rozmérové
omezena.,

V poslednich letech bylo k vyrobé uhliko-
vych blokd pro elektrolytickou vyrobu hliniku
z taveniny kysliéniku hlinitého pouZito zhut-
novacich sttdsath. Pii tomto zpisobu se smés
obsahujici uhlik vnese do formy a na sti4-
sacim stole vibrovAnim zhutni. Ke  zvySeni
hustoty bylo navrfeno hmotu urdenou ke
zhutnén{ zatiZit tim, %e se na ni poloZi za-
té&Zovaci zdvazi.

Hustota tvarovych téles za syrova vyho-
vuje pro uvedeny ucel poufitf. Vyhodou to-
hoto zplsobu jsou pomérné nizké néklady na
vyrobni zafizeni, nevyhodou znacny, pﬁ vju
robé vznikajic hluk.



Déle je zndm zptisob, p#i h&mZ se hmoty
obsahujici uhlik, pFedb&n& zhutnéné ve stia-
- sacich zatizenich, pfeformuji v evakuovaném
vélei vahou dutého valce na men$i primér,

Tento tvarovaci zplisob vyZaduje smés s ob-
sahem uhliku, kierd méi vysoky podil pojiva,
aby bylo moZno dosdhnout tekutosti nuiné pro
pieformoviéni. ’

Vysoky obsah pojiva vak nepiiznivé ovliv-
fiuje vlastnosti t&les s obsahem uhliku, Nevy-
hodou pfi tomto zplsobu je hluk vznikajici
sttasdnim. ' ‘

V primyslu se ¢asto vyuZiva tlakovych roz-
dilt v uzavtenych zafizenich k dopravé ma-
teridlfi, Vétsinou jde pfitom o kapaliny a zr-
nité materidly, prilemZ ulelem je pouze
doprava materidlu, mikoliv jeho tvarovéni
Rychlost dopravy materidlu zavis{ na tlako-
vém rozdilu, viskozité popiipadé velikosti
zrn a na p¥slu$ném volném prafezu v tom
kterém misté zatizeni.

Z patentové literatury jsou zndmy zptlsob
a zarizeni k tvarovini a zhutfiovini betonu,
kdy se gerstvy beton viahuje ze zdsobniku do
. evakuované formy. P#itom beton pfijima tvar
formy, zhutni se a zbavi vody. Kritériem pro
skondéeni tvarovdni je obsah vlhkosti betonu.
Konsistence terstvého betonu se podstatné
1i81 od konsistence smési k vyrob& predmétd
z technického uhliku. Zatimco pouZiti vody
propujéuje &erstvému betonu je§té pomérné
dobrou pohyblivost aZ tekutost, pouZiv4 se pii
vyrobé technického uhliku pojiv, kterd zph-
sobuji, Ze smés je lepkavd a vazki. Vzajemnd
pohyblivost pevnych d&dstic ve smési je p#i
teploté okol{ umoZnéna jen za pouziti znad-
nych sil. Zména pojiva, popiipad® jeho pro-
centového podilu ve smési neni moind beze
zmény vlastnost! vysledného produktu.

Uielem vynélezu je poskytnout hospodérny -

zplisob twarovani tvarovych téles s obsahem
uhliku v zafizenf k jeho provadéni, ptridem?
tento zplsob vyZaduje pomérné nizké nikla-
dy na potfebné zaf{zenf a vzniks pii ném jen
maly hluk.

Ukol vyndlezu spodivd v tom, udinit smés
s obsahem uhliku pfed tvarovinim tekutou,
zabrénit p¥i tvarovani vzduchovym vméskim
a tvarové téleso zpevnit bezprosttfedné s tva-
rovanim,

Podstata zpisobu podle predloZeného vy-
nélezu spotiva v tom, Ze se smés tvofend zr-

nitym pevnym uhlikem a termoplastickym.

koksovatelnym pojivem vnese do vyhiivatelné
zony, kde se zahfeje nebo ponechd pii teplo-
t&, kterd je alespoit o 50 °C vy38i nezZ teplota
me&knuti pojiva, potom se imploduje do eva-
kuované formy a ochladi, Teplota zpracovéni
musi byt vy$¥ ne teplota m&knut{ pojiva, aby
smés méla dostateénou pohyblivost pro tvaro-
véni. Po-dosaZeni této teploty a pfedem zvo-
leného vakua se otevie uzdvér, ktery oddéluje
nidobu na smés od urychlovactho mezikusu
s formou. Smés imploduje vysckou rychlosti
do formy, tam se zbrzd{ a nésledkem setrvad~
nosti zhutni. Nésledujicf ochlazeni se prove-
de do té miry, aby nebyl moZny posun tuhych
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¢astic v pojivu. Tvarové t&leso se potom vy~
jme z formy a zndmym zphsobem vypali a
poptipadé potom jedté grafituje.

Dalim znakem podle predloZeného vyné-
lezu je to, Ze se smés miZe jiz ve vyhfiva-
telné zoné zavedenim vakua odvzduSnit. Pred
tvarovanim se viak do vyhiivatelné zony mu-
si opét vpustit vzduch, aby bylo moZno ziskat
potfebny tlakovy rozdil mezi formou a vnéj-
§1 atmosférou, ktery zptsobi implozi.

~ Zafizeni podle vyndlezu sestdvid z nésle-
dujicich stavebnich skupin, seskupenych ve
vyrobni jednotku:

vyhtivatelnd, popiipadé evakuovatelnd né-
doba na smés, uzdvérovy, rychlese otevirajici
¢len, vyhtivatelny nebo tepelné isolovany
urychlovaci mezikus, chladitelnd evakuova-
telnd forma a vakuovy pomocny prostor.

Smés obsahujici uhlik se plni, G¢elné za
tepla, z misiciho stroje do vyhtivatelné nado-
by na smés a poptipadé se zahfeje na.teplo-
tu zpracovéni. ProtoZe tyto smési jsou veétsi~
nou drobivé, lepkavé, je moZno nadobu na
smés k zabranéni tvorby vzduchovych vmés~
kd béhem plnéni a zahiivini evakuovat, Jak~
mile se dosdhne potfebné teploty, vytvoli se
opét spojeni s okolni atmosférou a rychle se
otevie uzdvér do urychlovactho mezikusu
a formy, ¢imZ smés obsahujfci uhlik implodu~
je do chladitelné evakuované formy, kterou
vyplni a v niZz se ochladi do té miry, Ze je
mozno tvarové téleso dopravovat.

V nadobé na smés mizZe byt upravena vol-
né kluzn& pohyblivd tézka kryci deska, éim?
se celkovd hmota, kterd se m4 urychlit, tj.
smés a kryci deska, zvétsi, a tim se zvy¥i i vy~
sokd setrvaénost, nutnd pro zhusténi. Kryci
deska je udelné vytvofena tak, ¥e upevnéna
jako zévora ugavird vzduchotésné nédobu na
smés, a tim umoziiuje odvzdusnéni smés{ pies
ptipoj vdkua. Pfed tvarovinim se upevnéni
kryei desky jako. zdvory uvolni, takZe tato
spolu se smési volné klouZe v nddobé na smés.

Aby bylo moino zafizeni universilng za-
¢lenit do rémce vynalezu, jsou urychlovaci
mezikus a chladiteln4, evakuovana forma vy-
tvofeny tak, ze je lze p#i seriové vyrobé nebo
k vyrobé jinak utvaienych tvarovanych té-
les snadno vyménit.

Urychlovaci mezikus a chladiteln4, evakuo-
vatelnd forma musi byt k sob& navzijem
prizplisobeny. Prifez urychlovaciho meziku- .
su ma byt na vstupu do formy stejny jako
prifez formy, Prifez na vstupu do urychlo-
vactho mezikusu miZe byt stejny nebo v&tii
nez pritrez na vystupu.

Vynélez je bliZe objasnén dile uvedenym

_ ptikladem provedeni. :

Pi#iklad

Na vykresu je na obr. 1 schematicky zna-
zorn&no zatizeni podle vynélezu pied tvaro-
vanim a na obr. 2 totéZ zafizeni po tvarovani
hmoty obsahujici uhlik. Na obr. 1 je znézor-
néna nadoba 1 na smés s uzdvérovym &lenem
2, napln&na hmotou 8 obsahujici ublik. N4-
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doba 1 na smés je uzavicena kryel deskou 6
a uzavérovym Clenem 2. Uzivérovy clen 2
" uvolituje cestu k evakuovatelné &asti zaii-
zenf, urychlovacimu mezikusu 3, chladitelné
formé& 4 a k vakuovému pomocnému prosto-
ru 5.
Pied zahijenim tvarovactho postupu se
" uzdvérovy Slen 2 u nddoby 1 na smés uzavie.
Na né&j se pfipoji urychlovaci mezikus 3,
chladitelnd forma 4 a vakuovy pomocny
prostor 5. Aby byla umoznéna snaanévy_me—
na urychlovaciho mezikusu 3 a formy 4, jsou
tyto dily spolu pevné spojeny. Smés 8, vyro-

“bené z 6astic uhliku ruzného zrnéni a pojiv, -

jako jsou dehet, smola, pryskyfice nebo je-
jich smési, se vnese do zahfivatelné nadoby
1 na smés. V nf se smé&s 8 ponechd pfi teplo-
1&, kterd je napriklad o 20 °C vy38i nez bod
méknuti pojiva, poptipadé se na tuto teplotu
zahfeje. Soutasné se forma 4, urychlovaci
mezikus 3 a vakuovy pomocny prostor 5 eva-
kuuji pfes piipoj 10 vakua, Forma 4 se chladi
chladicim prostfedim. Urychlovaci mezikus 3
je vybfivatelny, vétSinou viak tepelné isolo-
vany. Forma 4 a vakuovy pomocny prostor 5
jsou od sebe oddéleny deskou 11.propustnou
pro plyny, kterd umoziiuje evakuovani formy.
4 a zabranuje vniknut{ smeési 8 do vakuového
pomocného prostoru 5. Po dosaZeni potfeb-
ného vekua ve formé 4 a poZzadované teploty
smési 8 v nddobé 1 na smés se otevie uzavé-
rovy ¢len 2. Puisobenim tlakového rozdilu
mezi nddobou 1 na smés-a formou 4 se smés
8 imploduje vysokou rychlosti do formy 4.
Zhutnéni smési 8 ve formé 4 se dosdhne zbrz-
‘dénfm a setrvadnosti ¢astic smési. Chlazeni
formy 4 zplsobi zpevnéni pojiva, a tim i tva-
rovou stalost tvarového télesa 9, takZe je
moZno tvarové téleso 9 rychle vyjmout z for-
my 4. .

Podle konsistence smési 8§ a hustoty tvaro-

vého t&lesa 9, které se mé4 dosshnout, je
mozno pouzitim kryei desky 6, volné kluzné
se pohybujici v nddob& 1 na smés, zvétsit
hmotu, kterd se md urychlit, a tim zvysit
i zhuttiujici Géinek. Krycl deska 6 je nidelnd
vytvofena tak, Ze je moZno ji upevnit jako
zavoru v nddobé 1 na smés, kterou vzducho-
tésné uzavird, a tim umoZiiuje odvzdu$néni
smeési 8 v nddobé 1 na smés pres ptipoj 7
vakua. Pfed tvarovdnim se upevnéni kryci
desky 6 jako zavory. op&t uvolni, Tim se upra-
vi plistup vnéj¥f atmosféry ke smési 8, pti-
¢emZ véak deska 6 zabraiuje bezprostfednimu
styku smési 8 se vzduchem. Béhem tvarovani
klouze kryci deska 6 spolu se smési 8 volng&
v nadobé 1 na smés. .

Neni-li dopliikové hmoty kryci desky 6 pro
tvarovani tieba, musi se do nddoby 1 na smés

. po odvzduSnéni smési 8 privést vzduch, a tim

upravit opét styk s vnéj¥ atmosférou. Toto
opatten{ je nutné, aby se upravil tlakovy roz-
dil nutny pro implozi. '

Vznikld tvarova télesa se zndmym zpuso-
bem vypali a poptipadé jesté grafituji.

Podle pozadovanych geometrickych tvarg
a rozmérl tvarovych téles 9 mohou byt formy
4 pripojeny k nadobé 1 na smés. Vestavény-
mi ptidkami ve sméru pohybu materidlu ve
formé 4 je moZno soudasné vyrobit né&kolik
tvarovych téles 9. P¥i pouziti mechanickych
vyménnych zatizeni pro formu 4 lze zptsob
podle vynalezu zautomatizovat,

Zménou poméru volného prifezu urychlo-
vaciho mezikusu 8 k volnému prifezu formy
4 se méni orientace pevnych ¢4stic uhlikuy,
takZe tim lze ovliviiovat isotropni vlastnosti
tvarového télesa 9.

ProtoZe zafizeni podle vynélezu tvot{ dily
malo mechanicky se pohybujici, probiha tva-
rovan{ témér bezhluéné.

PREDMET VYNALEZU

1. Zposob tvarovini smési, tvofené pevnym
zrnitym uhlikem a termoplastickym kokso-
vatelnym pojivem 'k vyrobé technického
uhliku, zejména o velkych rozmérech, na-
sledkem imploze, vyznadeny tim, Ze se uve-
dend smés vnese do vyhiivatelné zony, kde
se zahfeje nebo ponechd pti teplots, kterd
je alespoti o 50°C vy3§ meZ je teplota
méknut{ pouZitého pojiva, potom se smés
imploduje do evakuované formy a ochladi.

2. Zplisob tvarovan{ smési podle bodu 1, vy-
znateny tim, %e se smés ve vyhfivatelné
zon& béhem zahifvani nebo pii udrZovani
na dané teploté odvzdusni a tésné pied tva-
rovénim se opét upravi pristup vnéj$i at-
mostéry.

3. Zatizeni k provadéni zplsobu podle bodt
1 a 2, vyznacené tim, Ze sestava z vyhtiva-
telné nadoby (1) na smés, ktera je pres
rychle oteviratelny uzivérovy élen (2) a
urychlovaci mezikus (3) spojena s chladitel-
nou, evakuovatelnou formou (4), na kterou
je ptipojen vakuovy pomoeny prostor (5),
a deskou (11) propustnou pro plyny a s p¥i-
pojem (10) pro vakuum.

4. Zatizeni podle bodu 3, vyznadené tim, Ze
nadoba (1) na smeés je uzaviena kluzné& po-
hyblivou kryei deskou (6).

5. Zatfzeni podle bodu 3, vyznatené tim, %e -
prufez urychlovaciho mezikusu (3) je stej-
né veliky nebo v&t3i ne% prifez formy (4).
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