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Vyndlez se tykd zplsobu vytlalovéni granuloveného materidlu, zejména materidlu pro
préskovou metalurgii, pFi kterém se tento materidl zavddi do zépustky, raznikem se za stu-
dena zhusfuje, potom se p¥i soulasném zah¥{véni slinuje a potom kalibruje. Vyndlez se rov-
n¥Z tykd zarizeni k provédddni tohoto zpisobu.

Je znémé, %e materidly prédkové metalurgie se lisuji tak, Ze se nejprve vyrobl pred-
b&Zn& slisovand predlisky vylisované ve vhodnych forméch, které se potom podrobuji za stu-
dena nebo za tepla vytlafovéni (Laue/Staenger "Strangpressen, Verfahren-Maschienen-Werk-
zeuge", Disseldorf, 1976, str. 179 a3 180, odst. 3.6). Rovn&% je znémé pou¥fvat misto ta-
kovych syrovych pedliskd présky nasypené do nddob ve tvaru forem, p¥iZem% se tyto présky
v néddobdch soulasnd zhutiujsf a lisuji; tento zpisob je popsén nap¥iklad v patentu
DE 1 758 540,

Viem tdmto zpisobim je spole&né to, Ze se p¥ed vlastnim vytla¥ovdnim musi nejd¥ive
syrovy predlisek s obalem nebo bez obalu vyrobit a teprve potom v technologicky odd¥leném
pracovnim postupu probihd vlastni vytla¥ovéni. Krom& toho je pFi pouZiti pfedliskd opatte-
nych obalem nezbytné po vylisovdni tento obal odstranit.

Formovéni ty¢{ z prdskd smichanych s plastifikdtory pomoci raznice je rovn¥% zndmé.
PouZit{ plestifikdtord vZek pFitom vede ke sniZeni hustoty présku, p¥ifem? tyto p¥1isady
mohou bdhem slinovéni dpln& nebo ddstednd vymizet, tekZfe miZe dojit k vytvoreni neZddou~
cich prdzdnych prostord mezi jednotlivymi zrny prd&kd a tim k neisddoucimu nep¥iznivému
ovlivnéni mechenickych vlastnosti vyrobenych t¥les.

Rown&% je znémé vytlalovéni z horkého prd¥ku, kterym lze sice ziskat konedny produkt
s velmi dobrymi materidlovymi vlastnostmi, ale nezbytnd vysokd teplota klade velké néroky
ne materidl zpracovatelskych ndstrojd a plsobi obtfZe p#i dodrZovéni uzkych vyrobnich to-
leranci & p¥i vytvé¥eni hladkych povrchovych ploch findlnfch vyrobkd. Takové zplsoby ne=
Jjsou proto p#ili3 hospodédrné.

U v8ech zndmych zplsobd se jeStS bohuZel nepoda¥ilo z pré¥ku nebo grenuldtu p¥imo vy-
tlaovénim vyrobit spojity provazec vyhovujicich mechanickjch vlastnosti p¥i souldasném
zachovéni hospodérnosti vyroby. Mimoto je vyroba syrovych predliskd nebo i prstencovych
d{18 moZné pouze v ndstrojich za poufitf hydrsulickych lisl, co mé za ndsledek omezenou
délku vyréb&ného predm¥tu. Délka vyréb&nych pPedmdtl je v souasné dobd nejvyse rovna asi
103 mm. Ani %t t&chto relativnd krdtkych predm&td v¥ak neni v disledku kuZelového u¥inku
a nédsledkem ztrédt tfenim p¥i lisovéni mo¥né dosdhnout Zddenou vysokou stejnomérnost mate-
ridlu uvniti t¥lesa. Tato skutednost vede k tomu, %e u obzvld¥t¥ silné namghenych souddsti
byvé vyrobend délka asi 50 a¥ 53 mm a v Fad¥ obvyklych p¥ipadd se dosahuje vy¥ky, ktersé

nepfekraduje trojndsobek tloudlky stény.

Ukolem vynélezu je zlep¥it uvedeny zptisob tak, aby se bez revyhod a nedostatkd dosa-
vadniho stavu techniky umoZnilo p*i souasné vysoké vyrobni hospodédrnosti pfimé a bezpro-
" stredni zpracovéni prd3kovitych smdsf na spojity provazec s vlastnostmi, které jsou jinak
dosaZitelné pouze u vyrobkd vyrdb&nych lisovénim za horke.

Vy8e uvedené nedostatky nemd zpisob vytlaSovéni granulovaného, zejména préskového
kovového materidlu, p¥#i kterém se materidl vlo%f do zdpustky, zhusti se pomoci razniku na
syrovy piedlisek, ktery se pii soudasném zeh¥ivédni slinuje a potom pres kalibraini dstroji
vytlaluje, jehoZ podstata spo¥ivd v tom, %e se granuldt p¥i zdvihu rezniku zavede do zé-
pustky, zasunutim rezniku se zhusti v syrovy predlisek, takto vyrobeny piedlisek se pii
opakovanych zdvizich a zasunutich razniku tlakem nadsledujicich pfedlxskﬁ protladuje horkou
lisovaci zénou a kalibradnim ustrojim.

Délks horké lisovac{ zony je s vyhodou rovna 120 mm,
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Zahtivént v horké lisovaci zond se s vyhodou provdd{ induk&nim ohfevem. Vyhodnd se
piitom poufivd st¥ednich frekvencf, zejména frekvence 10 kHz.,

PFi zpisobu podle vyndlezu se provazec materidlu s v¥hodou pohybuje st¥edni rychlosti
1,2 a2 1,5 m.h", zejména stiedni rychlostf 1,2 n.n~',

S vyhodou se provazec materidlu po v¥stupu z kalibradniho ustrojf vede nédsledujicd
chladief drdhou.

Pfedmétem vynélezu je rovnd% zaifizeni k provéddni vySe uvedeného zpisobu, tvorend pre-
Jimacim dstrojim k naplndni granuldtem, raznikem ke zhudfovéni granuldtu za studena v z4-
pustece navazujici na péejimeéi dstroji, lisovacim zafizenim za horka & kalibra&nim ustro-
Jim, jeho% podstata spo¥ivé v tom, Ze lisovaeci distrojl za horka; tvorené télem, vrtdnim
a vyvrty, je vytvodeno ve smdru pohybu provazce jako zadni dfl zdpustky a kelibra&ni ustro-
J1 Je opatieno nechlazenou hubici, kterd uzavird uvedend vrténi,

Hubice Jje s vyhodou vytvo¥ena ze slitiny niklu, chromu a kobaltu.
K ohffvéni materidlu je podél vrténi uloZena indukin{ civka. .

Kalibradni dstrojf s vyhodou sestdvé z n&kolika za sebou umisténych vym&nitelnych hu-
bice «

S vyhodou mé uvedend vrtdnt stejnj prifez jako vystup ze zépustky.
Pfed prejimaci{m Ustrojim je s vyhodou umistdna automatickd plnici kapsa.

Vyhodou zpisobu podle vyndlezu je to, Ze umoZnuje p¥edev8iim vyrobu tylového materidlu
libovolné délky. UvnitF vyréb&ného provazce pritom existuje v libovolném mist& pom&rngd
vysokd hutnost materidlu a soudasn& pomdrnd velksd homogenita technologickych vlastnosti
materidlu v celém provazci, Zplsob podle vynédlezu umoiﬁuje vychdzet pirimo.z prédkové smési
@ provédst lisovéni za horka a za studena v jediném zalizeni, takie vyroba syrovych pred-
liskd, jejich slinovéni a vytladovéni se nemusi provéddét jako vzédjemnd odd&lené vyrobni
féze. PFi zplsobu podle vyndlezu se spojité privéd&ny grenulsdt zhusfuje raznikem v hornt
¥4sti ndstroje, pridems protitlak nezbytny pro zhudiovani Je vytvéfen vedkerym t¥enim
uvnit¥ vytladovaciho lisovactho néstroje. Souldsti tohoto t¥ent Je i t¥eni vyplyvajici
2 vyrobni délky zdpustky.

Vznikajici syrové predlisky nebo-1i pelety se potom postupné zasouvaji do bezprostied-
n& navezujic{ slinovaci zony. V ddsledku toho se provédd{i nejprve vlastni zhu3iovéni za stu-
dena, jako je tomu u hydraulickych lisd pro vyrobu predliski. Predlisky zasunuté do topné
zény se tem zah¥iveJ{ na teplotu asi 650 a% 700 °C, kterou v8ak je nutné nastavit v zdvis-
losti na lisoveném materidlu., P¥itom probfhd difuzni proces pri dal¥fm zhudfovéni materig-
lu. Soulasn& se i zde projevuje t¥enf stén a odpor t¥eni v provazei z vyrdbdného meterislu
proti spojitému zhu3diovéni predlisku.

Po prob&hnutf slinovaci zdnou se vede provazec kalibrainim dstrojim, kde je podrobo-
vén p¥idavnému kalibreinimu zhusfovéni a dostéva &isty a hladky povrch.

S v¥hodou mé horké lisovaci zdna stejn¥ velky prifez jeko zépustka. Dréha prichodu
horkou lisovaci zonou ¥inf s vyhodou 120 mm.

Vyhodné provedeni zpidsobu podle vynélezu spolivé v tom, ¥e zeh¥{vén{ provazce materid-
lu v horké lisovaci zond se provédi pomoci elektrické indukce. S vyhodou se pritom pouZivs
indukEniho ohi‘evu st¥ednfch frekvenc{, prilemZ pouZitd stiednf frekvence se musf volit
v zdvislosti na sloZeni zpracovévaného materigélu. Pro materidly na bdzi bronzu se naprfklad
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doporuluje s vihodou pouZit stiedni frekvence @si 10 kHz. Primérnd lisovaci rychlost pro-
vazce md silny vliv na stupen hutnosti a na technologické vlastnosti vyrobeného produkiu.
Ukézalo se, Ze nejvihodn&jsi a ne jhospodérnéjsi hodnoty lze doséhnout p¥i primérné vytle-
%ovaci rychlosti rowvné 1,2 m.h” ',

S vyhodou se p¥i gpﬁsobu podle vynélezu provédi pFivod granulétu pomoci automatické
plnici kapsy, &im# se zajist{ velmi stejnomérné a prib&iné plnéni zépustky.

Pondvaed? kelibrace probihé bez p¥imého chlazeni, mé nep¥iklad provazec zpracovéveného
granulétu zehPdtého v horkém lisovecim néstroji na teplotu mezi 650 aZ 700 oC, vystupni
teplotu p¥ibli%n& 550 9c, S vyhodou se provazec materidlu po vistupu z kalibra¥niho dstro-
ji vede chladici dréhou, Pritom se doporufuje zabrénit bezprost¥ednimu styku provazée
ge sténemi této chladici zdny, tekZe v chladici dréze probthé chlazen{ pouze pisobenim
proudfctho okolniho vzduchu. To odpovidé tepelnému zpracovéni, p¥i kterém mi%e materidl
ztrdcet vnit¥ni pnuti, takZe vyréb¥ny provazec materidlu mé velice stejnomdrné vliastnosti.

Zptisob podle vyndlezu je pouZitelny pro vyrobu jak plnjch, tek i dutych provazci.
Tver profilu vyrobeného provazce je piitom otézkou vytvofeni zépustky pro zhusfovént za
studena a vytvofeni kelibradniho Wstrojf. Vedle kruhovych, &tvercovych nebo Jinych hrana-
tyech tvard lze tedy zpisobem podle vynélezu vyrdbdt i viechny mysliteiné duté profily, ze-
jména trubky.

Zpisob podle vyndlezu je obzvlditd vhodny pro vytlafovéni grenuldtd obsshujicich jako
zékladni slolku kovovy prédek. Stejné dobfe Jje v3ek pouZitelny pro vytlaZovéni tekovych
meteridld, které jeko zdkladni sloZku obsehujf &éstice chemicky vyrobenych létek, nap¥i-
klad polysiloxend nebo polyimidd a které musi byt rovnd% zpracovény technikou prédskové
metalurgie.

Vyndlez -se rovndi tykd zaP{zen{ k vytladovéni grenulovaného materidlu, zejména kovové~
ho préskového materidlu, Xteré obsshuje zefizenf slou%fci k naplnéni prédkovym materidlem,
raznik ke zhudfovéni grenuldtu za studena v zdpustce, které navazuje na plnici zafizent,
déle lisoveci zePfzeni za horka ke slinovéni meteridlu zhuBtdného za studena a kelibraini
dstroji. Zarizeni podle vyndlezu se vyznaduje tim, Ze lisovaci zaf{zeni za horka Je vytvo-
¥eno ve sméru pohybu provazce Jako zadni tdst zépustky, a Ze kalibreini dstroj{ méd nechla-
zenou hubici, kterd uzaviré vystup lisovectho zefizeni za horke. ’

Pondvad? hubice samotnd nemd byt chlazena, je vhodné volbs materidlu, ze kterého bude
tato hubice zhotovens, velmi dileZitd. S vyhodou se pouZivéd hubic ze slitiny Ni-Cr=Co,
pon¥vad% tyto slitiny Jsou velice odolné proti pisobeni vysolkjch teplot.

Vyhodné provedeni zarizeni podle vyndlezu spolivé v tom, Ze k ohrivéni‘alinovaného
materidlu je podél lisovaciho zabizeni za horka upravena indukdni civka, kterou 1ze oh#{-
vat semotny provazec slinovaného materidlu, takZe vndjs{ ploche néstroji miZe zdstat pomdr-
nd chladné. ' '

Dalsi vyhodné provedeni zaPizeni podle vyndlezu spoéivéd v tom, Ze kalibredni dstroji
sestdvéd z nékolika za sebou umist¥nych vym¥nitelnych hubic, &imZ se zajisti rychld vyméni-
telnost hubic p¥i zahidti zépustky. :

Vyndlez bude v nédsledujicim popisu blize vysvétlen s odkezy na pfikladné provedeni za-
¥izeni podle vynélezu znézorniné na p¥iloZeném vykrese, kde obr. 1 zobrazuje gzarizeni k pro-.
védént zpisobu podle vynélezu v Fezu a obr. 2 zobrazuje jiny prfklad provedeni zatizeni
podle vyndlezu s kalibraénim Gstrojim, kisré sestévéd z n&kolika vyménitelnych hubic.

Zat{zen{ podle obr. ! méd plnici nésypku 1, kterd je uloZena nehofe a mé ku!elovi@j
tvar e ust{ dole do kruhového otvoru zdpustky 2. Zatizeni je déle opatfeno chladicimi ke-
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nély 3, které obklopuji jak stdnu plnict ndsypky |, tak stdnu zépustky 2 a zajidfujs zhus-
fovéni za studena p¥i vyrob& syrového predlisku. Chlazenf v této oblasti md Jedtd za lel
zabrénit oxidaci nezhuit¥ného présku a del3f oxidaci na rozhreni mezi JiZ zhudténym =
Jest& nezhustdnym syrovym predliskem, ke které by do8lo pliscbenim zvyZené teploty.

V provedeni zndzorn¥ném.na obrézku | je plnict nésypka | a zépustka 2 vytvofena
ze separdtnich néstrojovich dfld 4 a 3, které jsou spolu neznézorndnym zpisobem spojeny
a spolednd tvo¥i vstupni &dst celého zatrizeni, Jednotka tvorend ndstrojovymi dfly 4 a 5
Je nasezena na t8le §, v ndmZ je souose s otvorem zdpustky 2 provedeno navazujfci vrténi
I stejného prifezu. Kolem stény vrtdni 7 je provedeno souose prstencové vibréni, které Je
naplnéno topnym médiem nebo v n&f je uloZeno topné dstrojl, nepffkled indukdni civka,
Misto jediného vybréni je mo¥né zde provést nskolik vyvrtd §, jejichZ osy jsou rovnob&zné
s osou vrténi 1; na obr. | je zndzorn&n p¥ipad jednotlivych vyvrtd 8. V¥vrty 8, pripadn¥
uvedené prstencové vybréni mohou byt hornfimi otvory 2 v néstrojovém t&le § spojeny s prs-
tencovym kendlem 11, ktery je umfstdn ve vndj5{ ¥dsti t&la 6, & dolnimi otvory 10 spojeny
8 prstencovou St¥rbinou 12, kterd je provedena v dolnf Zésti t¥le 6. '

Témito hornimi otvory 2 a dolnimi otvory 10 se privddi proudicf topné médium do vy-
vrtu § nebo do pratencového vybréni a po ochlazeni se op&t odvddi ze stroje. Jeko chladi-
ciho média lze pritom pou¥it s vyhodou horkych plynd nebo horkych par pod zvy¥Senym tlekem.
Jeko obzvld¥td vhodné vBaek 1ze uvést pouZitf indukéni civky, kterd je zndzorndna na obr. 2
a umisténa v pratencovém vibréni a slouZf jako topné dstrojf.

Stredové vrténi I v t¥le 6 ndstroje predstavuje v oblasti, kterd Je z vn&jsku obklo-
pena topnym pléd&tém, horkou lisovaci a slinovaci z0nou,

Na dolnim konci horkého lisovaciho kandlu, tvofeného vrtdnim 1, Je umisténo kalibrag-
ni dstroji opatfené hubicf 13, kterou lze polohovad nastavovat pomoci p¥idrZného dflu 14.
Nea kalibranim ustrojf navezuje chladici dstroji sestdévajfci ze dvou vzéjemn¥ spojenych
chladicich dfld 15 e 16. Toto chladiecf dstrojf mé findlni vrténi 17, JehoZ primdr je v&tdi
neZ vystupni primér hubice 13 a na n&j navazujiciho kendlu v p¥fdrZném dilu 14, Tim se za-
bréni tomu, aby vyrdbdny provazec, ktery vychdzi z hubice 13 a pFfdriného dflu 14 a Je jiZ
kelibroveny, prifel do styku se st¥nemi findlntho vrténf chladicfho ustrojl sestdvajiciho
z chladicich a{14 1% a 16. V chladicim dstrojf{ je ve zndzorn¥ném ptiklad$ provedenf sou-
st¥ednd kolem vrtdni 17 umfstdn chladicf prstencovy kendl 18, v n&m? mi%e cirkulovat chla~
dici médium,

V provedeni na obr. 2 jsou ¥dsti, které odpovidajl Zdstem z provedeni podle obr, !
nebo maji snalogickou funkei, oznafeny vztshovymi znadkemi, které se vzéjemnd shoduji.

Zatizeni podle obr. 2 obsahuje rovn&% plnict nésypku 1, do které se piivddi pomodd
automatické plnici kapsy 19 prib&%n& shora &erstvy granuldt. Souose s plnici nédsypkou J
Je umistdn raznfk 20, ktery v provedeni podle obr. 1 sice neni znézornén, ale slouZi stej-
né jako v provedeni podle obr. 2 ke zhuifovéni préskového materidlu. Tento raznik 20
se pohybuje z horni polohy, kterd je na obr. 2 zakreslena plnou &arou, do dolni polohy,
kterd je zakreslena &erchovanou &arou, a znovu nahoru. ’

P#i posouvdni razniku 20 do horni polchy zadind od okamZiku, kdy doln{ koncovd plccha
raznfku 20 vybshne z plnici nésypky 1, klouzéni granuldtu do stdedového otvoru zdpustky 2,
¢im? se zdpustka 2 upln¥ neplni grenulétem; jakmile raznik 20 dosdhne své horni polohy,
dojde k obrédceni smyslu jeho pohybu a za¥ne se pohybovat smirem dold do otvoru zépustky 2.
Pritom se grenulét, ktery je v zdpustce 2 a v plnici ndsypce | pod raznikem 20, zhusfuje
pisobenim sily razniku 20 v zdépustce 1, ¥im¥ tam vznikd syrovy predlisek, ktery se opird

o predlisek vyrobeny v predchozi fédzi pohybu. Tento p¥edchozi predlisek se op&t opird
o predchézejici predlisek atd.
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Pri zhusfovéni granuldtu v otvoru zdpustky 2, které probihd p#i pohybu razniku 20
smérem dold, a pPi vyrobd piedlisku se tedy tento predlisek posouvd proti sile, tvoXené
tienim p¥edchozich piedliski na st¥nd lisovaci a. slinoveci, sm¥rem k vystupu z lisovaciho
néstroje. Neustdlym pohybem razniku 20 nahoru a dold dochézi tedy ke krokovému posouvéni
‘slisoveného materidlu celym za¥izenim.

Na rozdfl od provedeni podle obr. | za¥ind v zaiizeni podle obr. 2 otvor zépustky 2
nikoliv v té &4sti ndstroje, které obsahuje plnici ndsypku 1, nybri teprve v t&le 6 nave-
zujicim na plnici nédsypku L. Otvor zdpustky 2 probihd cely v té&le 6, pFfilemi v urdité
vzdélenosti od horniho konce t&la 6, na ktery dosedd plnici ndsypke 1, aZ k dolnimu konci,
na kterém sedf kalibra¥ni udstrojf{, je tento otvor v urlité radidlni vzddlenosti obklopen
soustPfednou indukini civkou 2i.

KuZelovd ndsypke 1, dosedajic{ shora na t8lo & je vytvofena na vnit¥ni strand kuZelo-
vého dflu 22, ktery je obklopen Jjednotkou sestévajici z ndstrojovych dfld 4 a 3 a je zven-
ku chlazen chladicimi kandly 3 umisténymi v této jednotce.

V zaffzeni podle obr, 2 prechdzi horni &ést otvoru zdpustky 2 v t&le 6, kde probihdé
zhustovédni granulétu a vyroba syrovych predliskd bez zah¥f{véni, p¥imo v tu Zést vrténi,
kterd je urfena k lisovéni za horka a ke slinovéni. Tato Zdst je z vn&jdku obklopena in-
duk¥nf civkou 21 a v této &dsti Je prochézejici provazec zahiivén. Na konci té&la & je
umisténo kalibra®ni ustrojf, sestévajici ze t¥f za sebou umisténych jednotlivé vymé&nitel-
nych hubic 23, 24 e 25, p¥ilemZ posledni hubice 25 mé zmeneny prifrez.

Bezprost¥ednd na hubice 23, 24 a 25 navazuje chledici dstrojl, které sestévéd z chla-~
dicfch dfl8 15 a 16 vzédjemnd spojenych a opatfenych soustiednym chladicim prstencovym ka=-
ndlem 18. Toto chladic{ dstrojf mé oproti vystupnimu prifezu posledni hubice 23 v&td{ pri-
fez findlnfho vrténi 17. Tim se dosdhne toho, Ze nekonelny provezec, ktery vychdz{ z po-
sledn{ hubice 25 a je kelibrovany, nepfichdzf do styku se st&nami chladiciho ustroji, tek-
%e se ochlazuje pouze pisobenim proudicfho vzduchu. Dochézi tedy k tepelnému zpracovéni,
bshem nshoZ miZe dochdzet k udplnému uvolnini pnuti{ materidlu, coZ velice pfiznivé ovliv-
nuje homogenitu vyrobku.

Zepizeni zndézorndnd na obr. 1 a 2 jsou urfena pro vyrobu plnych provazcd. Zcela ene-
logicky lze vSek vyrdb&t i duté provezce, napfiklad trubkové pritezy, poufije=1li se vhod-
nych hubic ve spojeni s jinek nezbytnymi zménemi v zdépustce 2 a v d{lu 6, které jsou po-
t#ebné pro vyrobu dutych prifezi. :

Vzduchovd mezera 27, kterd je upravena ve tvaru prstence mezi indukeni civkou 21 a
vn&js1l sténou 26 zafizeni, umoZnuje, aby vn¥js{ st¥na 26 zeffzeni byla i pfes intenzivni
zahF{vént vyrébiného provazce udriovéna na pom¥rné nizké teplotd.

P#i pouZiti zatfzeni zndzornéného na obr. 1 nebo 2 se syrové predlisky, vyrébéné pii
keZdém zdvihu razniku 20, spojitd zasouvajil po jednotlivych kroeich do topné zény uvnitd
t&la 6. Pod tlakem postupné ndsledujicich predliski dochdzi k pomalému prichodu jednotli-
. vych predliskd topnou zonou af do hubic kalibradniho ustrojf., Zatimco vyroba piedliskd
probihé bez zah¥{véni za studena, nastévd pisobenim bezprostiedniho piechodu do topné z6=
ny, pisobenim tepelné roztaZnosti vlivem tlaku posouvenych pFredliskd a pisobenim tient
stdn neustdle se zvySujfcimu zhusfovén{ meteridlu p¥i soudasném pribdiném zvySovéni tep-
loty na hodnotu 650 a% 700 °C, tekZe mohou probihat difuzni procesy nezbytné pro slinové-
ni. Prim&rnd rychlost, kterou se provazec pohybuje celym zaPizenim, md velky vyznam ze-
jména z hlediska technologickych vlastnostl vyrdbZného provazce. Ukézalo se, Ze pouZiti
primérnych rychlosti v rozmezi 1,2 a% 1,5 m.h‘1 poskytuje dobré vysledky, piilem# uvedend
-dolnt hrenice predstavuje pro Zetné materidly optimélni rychlost.

Pousiti ndkolika hubic, jak ukazuje zaffzeni podle obr. 2, umofnuje i p#i zeh¥étd
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zépustky 2 rychlou vymEnu jednotlivych hubic. Pon¥ved# hubice samotné nejsou chlazené,
doporutuje se poufit jako materidlu slitin odoldvajicich pisobeni vysokych teplot, napti-
Klad slitin niklu, chromu a kobaltu.

Jako meteridly, které Jsou schopné zpracovéni v za¥izeni podle vyndlezu, lze jmenovat
zejména granulovené kovové materidly s obsshem pevnych maziv a chemicky vyrobené materidly
s obsahem pevnéhd maziva. Vyrobené provazce se vyznadujl zna&n& velkou stejnomérnosti
gtruktury i slofen{ v kterdmkoliv mist& prifezu a pozoruhodnd dobrymi technologickymi mae-
teridlovymi vlestnostmi. MoZnost vyroby spojitych provazcd pomoci konstrukin& jednoduchych
a prostorové dspornych zafizeni podle vyndlezu umo¥nuje pifi aplikaci zplsobu podle vyndle-
zu a8 pPi pouziti zarizeni podle vyndlezu dosaZeni vysoké hospodérnosti p¥i vyrobé,

P¥r{iklad
P¥i srovnévacim pokusu, p¥i kterém byly dva rizné granulovené materidly jednak liso-

vény ze horka a jednak zplisobem podle vyndlezu za jinak stejnych podminek, byly zjigtany
hodnoty vlestnosti findlnich produktd, uvedené v ndsledujici tabulce.

Tabulka

Slitine Meteridl 1 Meteridl 2
Zpdsob vyroby lisovéni vytla¥ovéni lisovéni vytladovéni
za horka podle vyndlezu za horka podle vynélezu

Stupen hutnosti (vztaZeno

k hutnosti provazce, ktery

nebyl ziskén metodou prés- 93 % 95 % 92 % 95 %
kové metalurgie a kterému

je pFisouzen stupen hut-

nosti 100 %)

Tyrdost podle Brinella 70 * 10 70 * 10 50 ¥ 15 60 % 5
Pevnost v tleku (MPa) 400 ¥ 40 440 ¥ 15 280 * 30 310 ¥ 10
Pevnost v tehu (MPa) 85 %5 903 3% %5 105 + 5

7 vj%e uvedené tabulky je patrné, %e provezec vyrobeny zpisobem podle vyndlezu mé
oproti provazci vyrobenému b&Znym 1isovénim za horka u obou slitin leps1 hodnoty pokud jde
o hustotu, pevnost v tleku a pevnost v tahu, priZemZ u jednoho materidlu doslo rovnéZ
ke znefnému zvyZeni tvrdosti podle Brinella. Gdaaje v tabulce se vztahuji k lisovaci délce
120 mm,

Krom# zlepSeni technologickych vlastnost{ vyrobeného produktu pfinééi pou¥iti zplsobu
podle vynélezu podstatnd vyss1 hospodérnost pfi vyrobd. P¥i srovndvacim pokusu, ktery vy-
chézel z normélniho demnfho vykonu na hydreaulickém lisu p¥i pouzit{ bé%ného lisovéni za
horka, se pfi tomto znémém zpisobu, tedy p¥i 1lisovéni na hydraulickych lisech, za pouZiti
srovnévaciho materidlu o jmenovitém prim&ru 16 mm ne hydraulickych lisech dosahovalo den~
niho vykonu, ktery mohl byt p¥i pouZiti zplisobu vytledovéni podle vynélezu zvyden vice nei
2,5-ndsobnd, Z toho vyplyvajici virobni cena jednoho kilogramu vyrobeného vyrobku mohla
byt tedy sniZena pouzitim zpisobu podle vyndlezu o 50 %.
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PREDMET vyNALEZU

1. Zpisob vytladovéni grenulovaného, zejména préskového kovového materidlu, p¥i kte-
rém se materidl vlozi do zdpustky, zhust{ se pomoct razniku na syrovy predlisek, ktery se
pri soudasném zah¥Iivéni slinuje a potom pfes kalibradni udstroji vytladuje, vyznaleny tim,
%e se granulét pFfi zdvihu razniku zavede do zdpustky, zasunutim raznfku se zhusti{ v syro-
vy pPedlisek, takto vyrobeny predlisek se pi¥i opakovanych zdvizich a gasunutich ragniku
tlakem nésledujicich predliskd protlafuje horkou lisovacf zdnou a kalibra¥nim dstrojim.

2. Zpisob podle bodu 1, vyzna¥eny tim, %e délka horké lisovact zény Je 120 mm,

3. Zpisob podle bodd 1 a 2, vyzne¥eny tim, ¥e se zah¥ivédnf v horké lisoveci zdns
provéddi induk&nim oh¥evem.

4. Zpisob podle bodu 3, vyznadeny tim, e zahfivéni provazce materidlu se provédd{
indukénim oh#evem za pou¥itf stiedni frekvence, vyhodng frekvence 10 kHz,

5. Zpisob podle n&kterého z bodd I af 4, vyznaleny tim, Ze provazec materidlu se po-
hybuje stfedni rychlostf 1,2 % 1,5 mh™', s vfhodou 1,2 m.n~!, '

6. Zpisob podle nékterého z bodd 1 a% 5, vyzﬂa&enj’tim, fe provezec materidlu po vy-
stupu z kalibradntho ustrojl se vede ndsledujfef chladic{ dréhou,

7. Zarizeni k provédsni zpldsobu podle bodu 1, tvo¥ené prejimacim dstrojim k naplngni
granuldétem, raznikem ke zhui¥fovéni granulétu za studena v zdpustce navezujic{ na p¥ejfmaci
Ustroji, lisovacim zafizenfm za horke a kalibradnim dstrojim, vyznaené tim, %e lisovact
dstrojl za horka, tvofené t&lem (6), vrténim (7) a vjvrty (8), je vytvofeno ve sméru pohy~
bu provazce jako zadni dfl zépustky (2) a kalibradni Ustrojf je opateno nechlazenou hubi-
el (13), kterd uzavird vrtédni (7.

8. Zefizeni podle bodu 7, vyzna&ené tim, Ze hubice (13) Je ze slitiny niklu, chromu
a kobaltu,

9. ZaPizeni podle bodu 7 nebo 8, vyznafené tim, %e k oh¥ivén{ materidlu je podél vr-
ténl (7) ulofena indukini cfvka (21),

10. Zarizeni podle bodd 7 a% 9, vyzna&ené’tim, %e kalibra¥nf ustrojf sestdévd z niko-
lika za sebou umfstinych vymdnitelnjch hubic (23, 24, 25),

11, Zarizeni podle bodd 7 a% 10, vyznadeny tim, %e vrtént (7) mé stejny prifez jako
vystup ze zdpustky (2).

12, Zeiizeni podle bodd 7 a2 11, vyznadeny tim, Ze pired prejimacim dstrojim je umis-
t&na automatickd plnici kapsa (19).

2 vykresy



]

N .

\\\\\\\

TR—T17

9 |

S
N

1

N\
AR

12

— 18

>\ 777 %\m

L

//4@4 '
5,

\'\%\\ \

© Obr1

v

NN = N

\/ \\\x TSN

7 7 e~ Mﬁ
. xV/A\\\\\\\\ W\z///

,&m 7777
[ S . |2 ©



225105

719 ~

N \/..

\\\\\\\\
AN

N




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

