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Vyndlez se tyka odlévanych dratd z lego-
vané ocele, o malém priméru do 0,8 mm,
s velkou pevnosti v tahu se znatné sniZe-
nou pérovitosti, zpfisobu jeho vyroby a za-
Fizeni k provddéni tohoto zplsobu vyroby.

Pri plynulém od!évani roztavenych kovi
ve formé& volného liti, tj. pil odlévani hez
forem k vyrob& tenkych drdtd, se roztave-
ny kov vytlaCuie vytlaénym otvorem a vy-
tvadri se proud roztaveného kovu, Kktery po
ztuhnuti ma kone¢nou podobu tenkého dréa-
tu.

V patentu Sp. st. a. €. 3653979 je ndvod
k vyrob# tenkych dratd vytlaovanim tave-
niny kovu. Jde o zp@isoh vyrchy, pfi kierém
se kovova tavenina nizké viskozity piislus-
né zvolenou rychlosti vytlacuje vytladnym
otvorem do urcité, k tomuto tdelu vhodné
atmosféry. KdyZz horky proud roztaveného
kovu vystupujici z vytlatného otvoru, pfi-
jde do styku s toute atmosférou, nastane
reakce, jejimZ ufinkem se na povrchu vy-
tlacteného kovu vytvoli tenkd ochrannd vrst-
va. Tato tenkd ochrannd vrstva, zvand sta-
biliza¢ni vrstva, méa stabiliza¢ni vliv na ten-
ky proud roztaveného kovu v tom smyslu, Ze
plisobenim sil povrchového napsti brani je-
ho nalomeni tak dlouho, aZ odvodem dosta-
tetného mmnoZstvi tepla proud roztaveného
kovu ztuhne. Stabilizatni vrstva se vSak
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musi vytvolit velmi rychle. Navic je tfeba,
aby tato ochrannd stabilizalni vrstva hyla
udrZovana v pevném stavu i pfi vyscké tep-
lot&. Déle je potPfebné, aby stabilizaéni vrsi-
va byla v podstats nerozpustnd v proudu roz-
taveného kovu i za teplot, které jsou pri vy-
tladovani roztaveného kovu, a aby tak byla
zajisténa plynulost jeji stabilizadni funkce.

Agkoliv tento zphschb vyroby davd velké
moZnosti, jejich vyuZiti, ztroskotalo na tom,
Ze se nepodafilo zvy$it vyrobu dratu nad
396 aZ 427 m drdtu za min. Kromé toho ne-
bvlo dosud moZno zmensit pbrovitost vyro-
beného odlitého dratu na pfijatelnou miru
tak, aby se hodil pro v3echna dileZitd po-
uZiti. Velkd pérovitost odlitého drétu méla
nepfiznivy vliv na podstatné jeho viastnos-
ti, jako je pevnost v tahu, taZnost a odol-
nost vii€i Anave.

Uvedené nevyhody odstraiiuje drat z le-
gované oceli o malém pramsru do 0,8 mm,
s velkou pevnosti v tahu a s poOrovitosti nej-
vySe 0,06 9% obiemového, vyrobeny vyscko-
rychlostnim litim podle vynédiezun, jehoZ
podstata spodivd v tom, Ze je vyroben v o-
cele legované hlinitkem v mnoZstvi 0,3 aZ
5,0 % hmotnostnich nebo kiemikem v mnoZ-
stvi 0,5 aZ 6,0 % hmotnostnich.

Zphisob vyroby  drdtu vysokorychlostnim
litim tenkého proudu roztavené legované o-
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cele vytladnym otvorem liciho zafizeni do
plynného prostfedi se podle vynédlezu pro-
vadi tak, Ze se tenky proud roztavené lego-
vané ocele vytlatuje postupné do pdsma
stlateného udtlumového plynu, tvofeného
inertnim plynem, nap¥iklad argonem mnebo
heliem nebo jeho smési s kysiiénikem uhel-
natym, odtud se vytlafuje rychlosti 12,16
aZ 18,83 m.s”! do pdsma okysliujiciho sta-
biliza¢niho plynu, tvoF¥eného napfiklad kys-
liénikem uhelnatym nebo vzduchem, a na-
konec se vytladuje do chladictho péasma,
tvofeného pridavnym okysliCujicim plynem,
napfiklad kysliénikem uhelnatym nebo je-
ho smési s inertnim plynem.

Vytlaéné dstroji liciho zafizeni k prova-
déni tohoto zpfisobu vyroby drdtu se skla-
da podle vynédlezu, ze tii desek stohovité u-
spofdadanych pod sebou, kde ve stfedu prv-
ni desky je vytlaény otvor, s nim souose je
ve stfedu druhé desky vytvofen otvor, kte-
ry mé tvar trysky se vstupni shihavou ¢4s-
ti, s nésledujicim zdZenym hrdlem a s vy-
stupni rozbihavou ¢4sti o tihlu rozbihavosti
4 aZ 12° a ve stfedu treti desky je otvor
souosy s vyiladnym otvorem a otvorem v
druhé desce a stény v otvoru v tfeti desce
se sbhihaji ve sméru jeho vytusténi pod th-
lem 7 aZ 20° ptiemZ prvni deska a druhd
deska vzadlemnd mezi sebou vymezuji uza-
vienou prvni komoru, do které usti otvo-
rem v drubé desce pfivodni potrubi stla-
¢eného utlumového plynu, druhd a tieti des-
ka vzdjemn# mezi sebou vymezuji uzavie-
nou druhou komoru, do které usti otvorem
v tfeti desce privodni potrubi okysli¢uji-
ciho stahiliza¢niho plynu.

Délka otvoru v druhé desce vytladného
~ustroji podle vyndlezu je 5 a¥ 100krdt vtsi
nez primér vystupu vytlaného otvoru v
prvni desce, primér vstupni sbihavé Casti
otvoru v druhé desce je v podstatd shodny
s primeérem vystupu vytlagného otvoru a
pomér primeéru vystupu vytlatného otvoru
k primé&ru ziZeného hrdla otvoru v druhé
desce 1,1:1,0 aZ 1,5:1,0. Uhel rozbihavosti
vystupni rozbihavé &dsti otvoru v druhé
desce je podle vynalezu vyhodn& v rozmezi
6 aZ 8° a stény v otvoru v tfeti desce se
sbihaji ve sméru jeho vyustdni s vyhodou
pod thlem 10 aZ 15°.

Stupeii poérovitosti drdtu z legované oce-
le podle vynédlezu je sniZen tak, jak se do-
sud pii vyrobé odlévaného dratu nepodafi-
lo dosdhnout. Zplisob vyroby dratu a za¥i-
zeni k provadéni tohoto zplsobu podle vy-
ndlezu umoZiiuji znand zvysit vyrobnost
pIi soufasném podstatném sniZeni porovi-
tosti vyrobengho odlitého dratu.

Pérovitost drdtu z legované ocele je pod-
statné zmen3ena proto, Ze se vytladovani
proudu roztavené legované ocele provadi
podle vynalezu vysokou rychlosti, kterd pre-
sahuje 732 m drédtu za min.

Drat z legované ocele vyrobeny zpitisobem
a v zafizeni podle vynédlezu méd nespodet-
né moZnosti pouZiti. Nejvyhodn&ji jej lze
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pouZit jako vyztuZujictho dratu pneumatik
pro automobily a jind vozidla.

P¥i vyrobé tenkého dratu z legované oce-:
le podle vynédlezu se pouZivd plyn obsahu-
jict kyslik v pasmu okyslic¢ujictho stabili-
zatniho plynu k vytvofeni tenké obalové
stabiliza¢ni vrstvy na vytlaovaném prou-
du roztavené legované ocele, kterd tento
proud chrani pred nalomenim, plsobenim
povrchového napéti tak dlouho, dokud vy-
tlateny proud roztavené legované ocele ne-
ztuhne, Aby. stabiliza¢ni vrstva pisobila po-
tifebnym zplsobem, je t¥eba, aby vznikly
kyslignik byl stdly a v ocelové taveniné ne-
rozpustny. Tyto vlastnosti nemd kysliénik
Zeleza. Proto je tfeba, aby byl do ocelové
taveniny piiddn dalSi legujici kov pFed je-
jim zpracovanim. To znamend, Ze se ocelo-
vad tavenina leguje kovem, jehoZ Kkysli¢nik
je staly a nerozpustny v roztavené vsézce.
Pro tento G¢el se hodi rizné kovy, jako hof-
§ik, berylium, chrom, lanthan a titan. Podle
vyndlezu je nejvyhodnéjsi hlinik a kremik.
Legujici kov se pfrisazuje v malych mnoZ-
stvich, a to 0,3 aZ 5,0 % hmot. hliniku nebo
0,5 aZ 6,0 % kFemiku.

Vytlaéné tstroji licitho zafrizeni podle vy-
ndlezu je znazorné&no na pripojenych vykre-
sech, kde je na obr. 1 svisly Fez licim za-
fizenim s vytlaénym tstroiim podle vyndle-
zu, na obr. 2 zvétfeny pohled na soustavu
vystupnich otvord vytlaéného tstroji z obr.

‘1 a na obr. 3 zvétSeny pohled na druhou

desku vytlatného ustroji s otvorem tvaru
trysky z obr. 1.

Na obr. 1 je zndzorn&n kelimek 10, ktery
obsahuje urcité mnoZstvi roztavené legova-
né ocele 11. Dno kelimku 18 zfasti tvofi
prvni deska 12, kterd md uprostied vytiac-
ny otvor 13. Pod prvini deskou 12 je druhé
deska 14, kterd méa uprostied otvor 15 ve
tvaru trysky, uspofadany -souose s vytlal-
nym otvorem 13. Prvni -deska 12 a druhd
deska 14 vzdjemngé mezi sebou vymezuji v
podstaté uzavienou prvni komoru 16, v niZ
je pasmo stlafeného utlumového plynu.

Pod druhou deskou 14, kterou prochéazi
pfivodni potrubi 23 stlaceného utlumového
plynu, je uspordddna treti deska 17. Tato

" tfeti deska 17 méa uprostfed otvor 18, kte-

ry je souosy s otvorem 15 tvaru trysky a s
vytlaénym otvorem 13. Stény v otvoru ‘18 v
tfeti desce 17 se sbihaji ve sméru jeho vy-
lsténi pod thlem 7 aZ 20°. Treti deska 17
a druhd deska 14 vzijemné& mezi sebou vy-
mezuji v podstaté uzavienou druhou komo-
ru 19, v niZ je pdsmo okysli¢ujiciho stabili-
zatniho plynu. Celé toto lici zafizeni, tj. ke-
limek 10 a vytlatné tstroji, je neseno za-
kladem 20, uvnitf kterého je dutina 21, v
niz je chladici pdsmo, ve kterém vytladeny
proud 22 roztavené legované ocele vstupu-
je do dalsi reakce s chladicim plynem k vy-
tvofeni tenké ochranné vrstvy na povrchu

vytlateného proudu 22 legované ocele.

P¥i vytlatovdni je roztavenad legovand
ocel 11 vytlafend tlakem pomoci stladené-
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ho plynu. Tim je proud roztavené legované
ocele 11 nucen vytlatnym otvorem 13 vstou-
pit do prvni komory 16. V této prvni komo-
fe 16 je urcCité mnoZstvistlateného ttlumo-
vého plynu, p¥ivddéného pod tiakem pi¥ivod-
nim potrubim 23. Stladeny atlumovy piyn
se nemlZe pohybovat napfié mezi prvni
deskou 12 s vytlaénym otvorem 13 a druhou
deskou 14 opatfenou otvorem pro jeho
vstup, takZe je udrZovan ve styku s vytla-
fovanou roztavenou legovanou oceli, a to
ve sméru kolmém k drdze pohybu proudu
roztavené legované ocele.

Tok roztavené legované ocele ve znadné
mife symetricky proud ttlumového plynu
rozd#luje. Utlumovy plyn proudi pak spolu
s proudem 22 roztavené legované ocele pfes
otvor 15 do druhé komory 19. Vlastnosti
stlateného utlumového plynu nejsou Kkritic-
ké. Obvykle se pouZiva inertni plyn, jako
helium nebo argon. V nskterych pi#ipadech
miiZe byt Zadouci, aby byl pouZit - inertni
plyn s jinym plynem schopnym vytvaiet ten-
kou vrstvu na povrchu proudu 22 roztave-
né legované ocele, nap¥. ve smdsi s kyslic-
nikem uhelnatym.

V druhé komofe 19 je urcité mnoZstvi o-
kysliGujicihe stabilizagniho plynu, ktery vstu-
puje do reakce s proudem 22 roztavené le-
gované ocele a je pfivddén do druhé ko-
mory 18 pFivodnim potrubim 24. Reaktivni
okysliujici stabilizafni plyn, potFebny ke
stabilizaci tenké vrstvy na povrchu proudu
22 roztavené legované ocele, prichazi do
styku s proudem 22 u vstupu do otvoru 18
v tPeti desce 17 a mé dostatetnou rychlost,
aby pronikl obalem tdtlumového plynu, kte-
r¥m je proud 22 roztavené legované ocele
‘obklopen pii vystupu z otvoru 15 v druhé
desce 14. Dalsf, ddvka reaktivniho p¥idav-
ného okysli¢uiiciho plynu, pfivadéného p¥i-
vodnim potrubim 25 do dutiny 21, p¥ichazi
do styku s proudem 22 legované ocele tés-
né u vystupni strany otvoru 18 v tieti des-
ce 17. Reaktivni okyslidujici stabilizatni
plyn je vyhodny potud, pokud je schopny
vytvaiet tenkou vrstvu na povrchu proudu
22 legované ocele.

S tuspéchem byl pouZit jako okysliGujici
stabiliza¢ni plyn kyslitnik = uhelnaty a
vzduch. Jiné vhodné stabilizaéni plyny pro
vytvoreni tenké vrstvy jsou popsdny v pa-
tent. spisu Sp. st. a. & 3658 979.

. Z obr. 2 je zfejmy vzdjemny geometric-
ky pomé&r mezi deskami 12, 14 a 17 s pii-
sluSnymi jejich otvory. Primér ziaZeného
hrdla 29 otvoru 15 v druhé desce 14, které
je nejuz8im mistem tohoto otvoru 15, mfiZe
byt vétsi neZ primér vystupu vytlaéného
otvoru 13 v prvni desce 12. NejlepSich vy-

sledkli se v3ak dosahuje, kdyZ ziZené hrd-’

dlo 29 otvoru 15 mé stejny nebo mensi
pramér neZ vytlatny otvor 13 na vystupu.
Zvlast dobrych vysledkii se dosahuje uspo-
faddnim, pfi némZ pomér primsru vystupu
vytlatného otvoru 13 a priméru zuZeného

]

hrdla 29 otvoru 15 leZi v rozmezi 1:1 aZ
1,5:1.

Délka otvoru 15 v druhé desce 14 je pdt
az stokrat vétdi, neZ je primér vystupu vy-
tlatného otvoru 13. Jak bylo uvedeno, st&-
ny v otvoru 18 v treti desce 17 se sbihaji ve
sméru jeho vyust&ni pod dhlem 7 aZ 20° Je
Zdadouci, nikoliv vSak nutné, aby pramsr
vystupu otvoru 18 byl dvakrdt aZ pétkrat
vétsi neZ primeér ziZeného hrdla 29 v otvo-
ru 15. Mezera 31 mezi prvni deskou 12 a
druhou deskou 14 by se m#dla v podstaté rov-
nat primeéru hrdla otvoru 15. Rozmér meze-
ry mezi druhou deskou 14 s otvorem 15
tvaru trysky a tfeti deskou 17 pro ¥izeni
proudu neni rozhodujici. Presto je tieba,
aby byl ponechdn dostatetny prostor pro
potfebné mnoZstvi reaktivniho okysliuji-
ciho stabilizaéniho plynu pronikajictho
inertnim utlumovym plynem, ktery proudi
soub€Zné s proudem 22 roztavené legované
ocele. Bylo zii§tno, Ze mezera 32 velikosti
0,13 aZ 0,51 mm mezi druhou deskou 14 a
treti deskou 17 v blizkosti jejich otvord je
dostadujici.

Obr, 3 znazorfiuje druhou desku 14 s ot-
vorem 15 schematicky ve zvétSeném svis-
lém Yezu. Vstupni sbihavd ¢ast 23 je mirné&
zaoblena pro zmenSeni tfeni. Velikost sbhi-
havosti neni rozhodujici, je jen t¥eba, aby
stény v otvoru 15 byly u vstupu poné&kud
sbihavé. Shihavost stén konéi u zGZeného
hrdla 29, odkud se st8ny rozbihaji a vytva-
feji vystupni rozbihavou &ast 38 otvoru 15.
Uhel rozbihavosti vystupni rozbihavé &asti
30 by mé&l byt v rozmezi mezi 4 aZ 12° pii-
CemZ z hlediska ttlumu pti v&tSich rychlos-
tech je vyhodné, je-li tthel 6 aZ 8°. Nejlep-
Sich vysledkdt se dosdhnz tehdy, kdyZ vy-
stupni rozbihavd C&ast 30 mé vétsi délku
neZ vstupni shihavéd ¢dst 28, zejména je-li
jeil délka 10 aZ 20krat véisi. Sipka 28 zna-
zorfluje drdhu proudu stiateného Gtlumo-
vého plynu a Sipka 27 zndzoriiuje drahu o-
kysli¢ujiciho stabilizatniho plynu.

Materidly pro vyrobu desek 12, 14 a 17,
které se svymi otvory vytvaleji vytlacné -
stroji podle vynalezu, maji byt v podstatd
inertni navzdiem vici sobé, a to za podmi-
nek  pouZivanych b&hem vytlatovéani. Ddle
je tfeba, aby materidly desek 12, 14 a 17
byly odolné vigi tepelnym nérazdém a desky
byly dostatedng silné, aby byly schopné o-
dolat znatnému mechanickému naméahéni
vyvolanému vytladovacim licim postupem.
Napriklad pfi vytlaCovani kovli, jako médi
a Zeleznych slitin je vyhodné, pouZiji-li se
keramické materidly na bdzi kysliéniku hli-
nitého, berylu a zirkonu. Pro vytlafovani
pri vysoké teploté lze pouZit materidly na
bazi molybdenu a grafitu. P#i vytladovani
provadéném pri niZ8ich teplotédch se dobie
osvBd&ila vytladnd dstrojl z nerezavéjici o-
celi.

Nasledujici priklady popisuji vyrobni po-
stup podle vynélezu k vyrobé dratu z lego-
vané ocele hlinikem. :
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Zafizeni znazornéné na obr. 1 bylo pouZi-
to k vyrobé tenkych dratl vytlaCovdnim ta-
veniny ocele legované hlinikem, ptifemZ
obsah hliniku v oceli &inil 1 % hmot. Vyro-
ba probihala rychlosti 1067 m/min.

Bylo pouZito vytlaéné tustroji provedeni
zndzornéného na obr. 2. Prvni deska 12 s
vytlaénym otvorem 13 méla rozmér 3,2 mm
jak po délce, tak i v priméru, ¢imZ LD = 1.
Druhéd deska 14 s otvorem 15 tvaru trysky
méla tloustku 3,2 mm a ziGZené hrdio 29
tohoto atvoru 15 mélo primér 0,2 mm. Stej-
nou velikost 0,2 mm mél i primé&r vytlad-
ného otvoru 13.

Treti deska 17 pro tizeni proudu vytla-
Cované ocele méla tloustku 1,6 mm a otvor
18 v této tfeti desce 17 mél primér u vytsts-
ni pribliZzng 4krat vétsi, neZ byl primér zi-
Zeného hrdla 28 v otvoru 15 tvaru trysky.
Stény v otvoru 18 t¥eti desky 17 se shihaly
pod dhlem 15°,

Argonu pod tlakem 0,794 MPa bylo po-
uZito k protlacdovani roztavené legované o-
cele 11 vytlatnym otvorem 13 v prvni des-
ce 12 k vytvoreuni tenkého proudu 22 lego-
vané ocele, vytlacované do prvni komory 18
mezi prvii deskou 12 a druhou deskou 14,
Do prvni komory 16 bylo pfivdddno helium
jako stladeny tdtlumovy plyn pod tlakem
0,628 MPa v mnoZstvi 301 cm3/min. Stlaeny
heliovy plyn priSel do styku s proudem 22
roztavené leggované ocele ve sméru kolmém
k drdze jeho pohybu a potom déale proudil
soub&in& s proudem 22 roztavené legova-
né ocele otvorem 13 tvaru trysky v druhé
desce 14. Po vystupu z otvoru 15 proud 22
legované ocele vstoupil do druhé komory
19, do které byl privadén kyslitnik ubelna-
ty, jakoZto okyslitujici stabilizaéni plyn k
vytvareni tenké vrstvy na povrchu proudu
22 roztavené legované ocele. Kyslitnik uhel-
naty byl pfivdd&n do druhé komory 18 v
mnoZstvi 5030 cm%/min. Proud 22 roztavené
legované ocele prochéazel potom otvorem 18
v tfetl desce 17, kde byl fizen a zavadén do
dutiny 21, do které byl ptivdadén jako pvi-
davny okyslicujici plyn kysliénik uhelnaty
v mnoZstvi 1630 cm¥min. Proud 22 rozta-
vené legované oczle, stabilizovany obalo-
vou tenkou vrstvou, na povrchu ztuhune v
chladicim pasmu v duting 21 a ndsledné se
odebird jiZz jako hotovy vyrobek. V pribs&hu
tohoto vysocerychlostniho vytiadovani zlstal
proud 22 legované ocele nepieruSen a ne-
odchylil se od p¥imocéaré drahy.

Osmnéctindsobného zvét3eni sily je tie-
ba k dosaZeni vyrobni rychlosti 1067 m/min
ve srovndni s 411 m/min, coZ je nejvyssi
rychlost dosahovand diivé!$imi vyrobnimi
postupy. Zplasobem podle vyndlezu se pie-
vaina ¢dst potiebné sily odvozuje od tla-
kového spddu do prvni komory 18 otvorem
v druhé desce 14 pFivddéného stladeného
atlumového plynu. Dalsi podstatny tlakovy
spad vznika jako dlisledek proudéni stlaCe-

neho tGtlumového inertniho plynu otvorem
15 tvaru trysky v druhé desce 14. Kroms
tlaku tohoto plynu na proud 22 roztavené
legované ocele, ktery se podoba tlaku pis-
tu, prispivd svou mérou i expanze tohoto
plynu v otvoru 15 tvaru trysky na rychlost
proudéni vytlatované roztavené legované
ocele.

To znamena, Ze pii velkém tlakovém spé-
du nastane odpovidajici zmen$eni enthalpie
plynu. Uvolnénd energie se napfed prenasi
na plyn a potom se CAast této energ'e pie-
nasi vlivem visk6zniho proudéni na proud
vytladované roztavené legované ocele a tak
zpisobi zvySeni rychlosti vytladovédni. Vy-
polty ukazu'i, Ze jen malé procento, tj. mé-
nd neZ 5 % enthalpie uvoln&né tlakovym
spddem plynu pFivedeného otvorem v des-
ce, se preméni na kinetickou energii vytla-
¢ovaného proudu roztavené legované oce-
le.

Presto 1 pfi této nepatrné preméné je pfi-
bliZn& jedna tfetina aZ jedna polovina ener-
gie, obsaZena v proudu roztavené legované
ocele vytlatované rychlosti 1067 m/min, od-
vozena od pFemény enthalpie. ProtoZe ter-
modynamika plynu p¥i jeho priichodu otvo-
rem v desce hraje tak podstatnou roli, po-
kud jde o dosahované rychlosti, je tfeba,
aby byl tlak plynu jén mirné zvySen k dosa-
Zeni vysokych rychlosti vytlatovaného prou-
du roztavené legované ocele podle vynéle-
Zu.

V dal8im prikladu provedeni je popséna
vyroba dratu z ocele legované kfemikem po-
dle vynélezu.

Priklad 2

Ocel obsahujici 5 % kFemiku byla pi¥i tep-
lots 1432 °C vytlatovana vytlatnym otvorem
13, velkym 0.2 mm a udrZovanym na teplo-
té 1440°C, t'akem 0,657 MPa. Tlak ttlumo-
vého stladeného plynu &inil 0,569 MPa, ¢im#
byl vytvofen pietlak 0,186 MPa u otvoru v
druhé desce 14. Roztavend legovand ocel
byla vytlatovdna v mnoZstvi 65 g/min. Stla-
teny utlumovy plyn se sklddal z 68 % Kkys-
liéniku uhelnatého a 32 % hélia a byl pii-
vddén do prvni komory 18 v mnoZstvi 363
cm’/min. Samotny kysliénik uhelnaty, jako
okysliduiici stabiliza¢ni plyn, byl privddén
do druhé komory 19 v mnoZstvi 0,8 l/min.
Tok kyslitniku uhelnatého do dutiny 21 byl
uzavien, Helium jako chladici plyn bylo
pfivddéno do chladiciho pédsma v duting 21
v mnozstvi 268 1/min. Byl vyroben drat o
primé&ru 0,1 mm, ktery byl ohebny a véaza-
telny do uzli bez zlomeni. Povrch odlitého
dratu byl svétly a leskly. Drat byl vyroben
rychlosti 975 m/min.

Rada zkou3ek byla provedena v souladu s
vryobnimi postupy popsanymi v pfikladech
1 a 2 a byla zmé&rena porovitost dfive vyro-
benych drati a dratd odlitych podle pii-
kladfi 1 a 2.

Pérovitost v objemovych U vyrobenych
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drati- byla méfena zndamymi postupy, po-
uZivajicimi pln# automatizovany mikrosko-
picky snimaci piistroj. Tento pristroj sesta-
va z mikroskopu k analyze obrazu, z malé-
ho poditade a televizni kamery, kde elek-
tricky vystupni signdl z televizni kamery je
veden do uzavieného elektrického obvodu
televiznitho monitoru. Obraz je snimédn rov-
nob&znymi, rovnomérn€ rozloZenymi linie-
mi snimaciho systému. Vznikly signél pred-
stavuje profilovou intenzitu obrazu. Potom
se tento signél zpracuje v detekinim obvo-
du a vysledkem je bindrni signal, kterym
je detekovany obraz velmi presng defino-
van, Vystupni signdl z detektoru, ktery se-
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tosti zkouSeného dratu a jsou zaznamenda-
ny na Ctecim ustroji pocitade. P¥i mé&feni se
vylesténé podélné Fezy vzorku ze zkouSe-
ného dratu umisti na speciaini podstavec
a zasunou se do drzaku vzork(t v mikrosko-
pu. Po zaostieni se udéla 15 snimkd, z nichZ
se pak stanovi primér.

V tab. 1 isou uvedeny zméfené hodnoty
pevnosti a porovitosti tenkych dratd vyro-
benych z ocele legované hlinikem. Draty, v
nichZ bylo 1 hmotnostni % hliniku, byly vy-
robeny vysokorychlostnim litfm v zafizeni
podle vynalezu, a to rychlosti vy83i, neZ ja-
ké se dosud dosahovalo. Drat pro srovné-
ni zkouSenyeh hodnot byl vyroben ve zné-

stdvd jen z pulsit z detekovanych obrazci, mém zabizeni p¥i maximaingé pripusinych
je veden té% do pocitale, kde jsou ihned od- rychlostech vytiatovani.
vozeny od signdlu zmérené hodnoty porovi-
Tabulka I
Rychlost vytlaCovani dréatu Pevnost Pérovitost
m/min objemové %
396 aZ 427 — srovndvaného 1,6573 _ 0,10
914 1,8240 0,06
1067 podle vynélezu 1,7064 0,05
1135 1,6867 0,04
Podobné zkousky byly provedeny s dréaty Tabulka II
z ocele legované kfemikem a vyrobenymi
pFi raznych rychlostech. Tenké dréaty z oce- Rychlost vytlatovani Porovitost
le legované ki'emikem, jehoZ bylo v oceli dréatu objemova %
0,5 %]l hmot., byly vyrobeny zpfischem podle m/min
vyndlezu rychlostmi pfesahujicimi rychlosti
dfive dosaZitelné. V tab. II jsou zméfené 411 — srovnéavaného 0,110
hodnoty dratd z ocele legované kifemikem 762 0,025
spolu s hodnotami naméfenymi u drédtu vy- 853 0,010
robeného pro srovhnani znamym postupem 975 — podle pFikladu 0,006
na zndmém zakizeni pfi maximdlné piipust- 2
né rychlosti vytlaCovani. 1116 0,003

Zplsob vyroby drdtu podle vynélezu a za-
fizeni k jeho provadéni lze pouZit i pIi vy-
robé dratii z jinych kovu a slitin neZ z oce-
li legované hlinikem nebo kFemikem po-
dle vynalezu.

PREDMET VYNALEZU

1. Drat z legované ocele o malém pramé-
ru do 0,8 mm, s velkou pevnosti v tahu a
s porovitosti nejvy3e 0,06 % objemovych,
vyrobeny vysokorychlostnim litim, vyznacu-
jici se tim, Ze je vyroben z ocele legovaneé
hlinikem v mnoZstvi 0,3 aZ 5,0 % hmotnost-
nich nebo kiemikem v mnoZstvi 0,5 aZ 6,0
procent hmotnostnich.

2. Zphsob vyroby drédtu podle bodu 1 vy-
sokorychlostnim litim tenkého proudu roz-
tavené legované ocele vytlatnym otvorem
liciho zatizeni do plynného prostiedi, vy-
znadujici se tim, Ze se tenky proud rozta-
vené legované ocele vytlaCuje postupng do
pasma stladeného tutlumového plynu, tvofe-

ného inertnim plynem, napriklad argonem
nebo heliem nebo jeho smési s kyslinikem
uhelnatym, odtud se vytladuje rychlosti
12,16 aZ 18,83 m.s™! do pdsma okyslicuji-
ciho stabilizeéniho plynu, tvofeného napii-
klad kysli¢nikem uhelnatym nebo vzduchem,
a nakonec se vytlacuje do chladiciho pés-
ma, tvoleného piidavnym okysliCujicim ply-
nem, napfiklad kyslitnikem uhelnatym ne-
bo jeho smési s inertnim plynem.

3. Vytlatné dustroji liciho zafizeni k pro-
vadéni zplsobu vyroby drdtu podle bodu 2,
kde ve dnu lictho zaFizeni je vytlatny otvor,
vyznaduiici se tim, Ze se skldda ze tri desek
(12, 14, 17} stohovité usporddanych pod se-
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bou, kde ve stfedu prvni desky (12) je vy-
tlatny otvor (13), s nim souose je ve stie-
du druhé desky (14) vytvoren otvor (15},
ktery md tvar trysky se vstupni sbihavou
Casti (28), s ndsledujicim zGZenym hrdiem
(29) a s vystupni rozbihavou &asti (30) o
thlu rozbihavosti 4 a% 12°, a ve stiedu tieti
desky (17) je otvor (18) souosy s vytlag-
nym otvorem (13) a otvorem (15} v druhé
desce (14) a stény v otvoru (18] v tfeti des-
ce (17) seg shihaji ve sméru jeho vyisténi
pod thlem 7 aZ 20° piifemZ prvni deska
(12) a druhd deska (14) vzdjemn& mezi se-
bou vymezuji uzavienou prvni kemoru (16),
do které tsti otvorem v druhé desce (14)
privodni potrubi (23) stladeného Gtlumové-
ho plynu, druhd deska (14) a tfeti deska
(17) vzéjemng mezi sebou vymezujl uza-
vienou druhou komoru (19), do které tsti

12

otvorem ve tfeti desce (17) p¥ivodni po-
trubi (24) okysli¢ujiciho stabiliza&niho ply-
nu.

4. Vytla¢né ustroji podle bodu 3, vyznadu-
jici se tim, Ze délka otvoru (15) v druhé
desce (14) je 5 aZ 100krat v&tsi neZ primér
vystupu vytlaéného otvoru (13) v prvni des-
ce (12) a primér vstupni sbihavé &asti (28)
otvoru (15) v drubé desce (14) je shodny
s primérem vystupu vytlatného otvoru (13),
pomér priméru vystupu vytladného otvoru
(13) k primé&ru ziZeného hrdla (29) otvo-
ru (15) v druhé desce (14) je 1,1 : 1,0 a% 1,5
ku 1,0 a tihel rozbihavosti vystupni rozbiha-
vé casti (30) otvoru (15) v druhé desce
(14) je v rozmezi 6 aZ% 8° a stény v otvoru
(18) v tfeti desce (17) se sbihaji ve sm&ru
jeho vytsténi pod dhlem 10 aZ 15"

1 list vgkresil

Severografia, n. p., zdvod 7, Most
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