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Postupak za proizvodnju jednodelnih toCkova u vidu kotura, &iji, izmedju glavéine i na-
platka nalaze¢i se deo kotura biva u aksialnom pravcu izveden talasasto ili sliéno i orudja
za izvodjenje tog postupka.

Prijava od 24 januara 1933.

Vazi odi 1 maja 1933.

Trazeno pravo prvenstva od 10 marta 1932 (Nemacka).

To&kovi u vidu kotura, koje ¢emo u dalj-
njem nazivati koturasti tockovi, a Ciji je
deo kcji leZi izmedu glavéine i naplatka ta-
lasast, t, j. u aksialnom pravcu naizmenic-
no na obe strane istisnut iz srednjeg po-
lozaja, izradivali su se do sada po pravilu
iz Celitnog liva, t. j. bivali su izliveni u
njihovom kona¢nom obliku. Ali poSto je
po pravilu iskovani materijal bolji od live-
nog materijala, usled toga $to se da bolje
obradivati, pre§lo se je na izradu tako ob-
likovanih Koturastih totkova iz Celika na
taj natin, 8to se je prethodno izvaljanim
komadima ,pomoéu presovanja ili kovanja,
davao njihov Konaé¢ni oblik,

Ovaj postupak moZe se bez tedkoce pri-
meniti 1 svim onim slu¢ajevinra, kod kojih
se samo deo Kotura, nalazeéi se izmedu
glavéine i naplatka, naizmenitno istiskuje
iz aksialnog pravca pomocu presovanja
odn. pomocu kovanja u kalupima, pri ¢emu
produZetci koturastog dela, Koji su vezan:
sa naplatkom i sa glavfinom ostaju kod
ovog rada skoro u njihovom prvobitno iz-
valjanom polo%aju i obliku.

Poznati su takode koturasti totkovi, kod
kojih se aksialno talasanje proteZe i na
produZetke kotura na glav¢ini, Ali proiz-
vodnja se pri tome vrsi tako, da one tatke
— Promatrajuéi presek -- produzetaka ko-
wra, koji u pravoj liniji prelaze u glavd1-

nu odn. u naplatak, ostaju i pri talasanju
u istom poloZaju.

U svim tim slucajevima re¢ je o tockovi-
ma, kojima se talasanjem kotura odn. 1
njegovih produZetaka na glavéini ima dat)
najveca mogucéa jacina i krutost (ukote-
nost).

suprotno tome, pronalazak se odnosi na
proizvodnju koturastih totkova sa naizme-
niéno na obe strane, u aksialnom pravcu,
istalasanim koturom ukljutivo i njegove
produZetke na glavéini i naplatku, kod Ko-
jih treba da se izbegne velika krutost, pri
cemu treba da se $ta viSe postigne mak-
simum opruznog dejstva., Oblikovanje tot-
kova prilikom izrade talasa treba tako da
se vrdi, da kotur dejstvuje kao lisnata o-
pruga, a glavéina i naplatak kao prstena-
sta opruga.

Takvi totkovi mogli su se do sada izra-
divati samo pomocu postupka livenja, a
njihova izrada pomoéu presovanja u kalu-
pima nije bila moguéa usled velikih ted-
koca, kaje su se javljale usled toga, $to se
s jedne strane imalo izbeé¢i nagomilavanje
materijala u cilju postizanja elasti¢nog o-
pruznog dejstva, a s druge strane bio je
materijal, prilikom oblikovanja, izloZen
neobitno velikim optereéenjima.

U smislu pronalaska uspelo je ukloniti
ove te¥kode time, Sto se prilikom izrade
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talasa na produZetku kotura, pri naplatku,
pomoéu Kalupnih presa, naizmeni¢no na
obe strane od srednjeg polozaja, vrsi rela-
tivno pomeranje produzetka prema naplai-
ku i to bas u pravcu dubine talasa, pri Ce-
mu se na obraduju¢em komadu rasporedu-
je za to potreban dopunski materijal.

Ono mesto obradujueg komada, na
kom se rasporeduje dopunski materijai
moZe se razli¢ito izabrati, Ovo se moze na
pr. izabrati u radiusu produzetka kotura
na naplatku, Produzetak se dakle prethod-
no izvalja sa velikim radiusom, koji se pri
postupku presovanja, a naizmeniénim po-
meranjem produZetka u aksialnom praved,
oblikuje u manje radiuse. Ovom meromn
postiZe se, da se pri pomeranju produZet-
ka koturastog dela na naplatku, izvrsi po-
stupkom presovanja samo oblikovanje ob-
radujuteg Komada, a spretava se suvisno
naprezanje vlakana materijala i time iza-
zvano kidanje istog na tim imestima.

Pronalazak se proteze takode i na to,
§to radius produZetka pri postupku preso-
vanja dobija najveée smanjenje uvek na
onoj strani, na koju se taj komad produ-
Zetka pomera dok radius tog komada pro-
duzetka, na drugoj strani, moze biti za
vreme postupka presovanja samo neznat-
no smanjen,

Posto se pri postupku presovanja pro-
duZetka Kotura nastoji da se upotrebi Sto
manje sile, celishodno je da se izvaljani
komadi za obradivanje tako cblikujuy, da
produZetei sa velikim radiusom, koji su
prikljuceni za naplatak, ne ulaze u napla-
tak tangencialno, veé¢ pod uglom.

Kod talasarija kotura prilikom postupka
presovanja javljaju se srazmerno dosta ve-
like radijalne sile, koje nastoje da izazovu
deformaciju naplatka prema napolje. Da bi
se gpretila takva deformacija izvode se po-
lovine kalupa, prema pronalasku, na na-
platku zatvereno, t. j. one obuhvataju
spoljnu cilindri¢nu povriinu naplatka pri-
likom postupka presovanja sa po jednoni
povrSifem, oblika otsetene kupe, Cije 0s-
noviee le¥é nd procepu kalupskih polovina.
Na taj nadin moZe se na pogodan nacin
obuhvatifi i dopunski materijal.

Gotovi; ispresovani komadi mogu se iz
kalupa izbaciti nekom poznatom napravom
za izbacivafije. Ovo izbacivanje moZe se
olakati, ako se pfi prethodnom valjanju
koturova ostave na spoljiioj cilindri¢noj
povr¥ini naplatka prstenasta zadebljanja,
koja, prilikom postupka presovanja leZe u
procepu kaltipa, tako da se polugom ili
sli¢gnim alatom moZe lako dospeti 'nzmedu
tog zadebljanja i gornje ivice donjeg ka-
lupa.

Novi postupak narolito je pogodan za

proizvodnju koturastih tockova za zeljez-
ni¢ka vozila, automobile ili druga vozila,
ali moze se vrlo dobro primeniti u svima
slu¢ajevima, kod kojih dolazi u ¢bzir na-
izmeniéno aksialno pomeranje produzetka
koturastog dela obréuceg se tela na glav-
¢ini odn, na delu slitnom naplatku.

Pronalazak se dalje odnosi ne samo na
proizvodnju tako oblikovanih Koturastih
obréucih se tela, veé i na sli¢no oblikova-
na obrcuca se tela, koja izmedu glavéine i
naplatka imaju samo Zbice; a kod kojih je
produzetak Zzbica do naplatka odn. do
glavtine naizmeni¢no pomerdan na jednu i
na drugu stranu od srednjeg polozaja.

Radi objasnjenja novog postupka poka-
zana su na nacrtu dva primeri¢na oblika
izvodenja pronalaska.

Na sl. 1 crticama izvulene linije poka-
zuju oblik prethodno ravno izvaljanog ko-
mada za obradu 1. ProduZetak koturastog
dela prelazi u naplatak sa velikim radiusi-
ma R, i R, pri ¢emu prelaz u naplatak na
mestima 2 1 3 nije izveden tangencialno,
ve¢ pod uglom.

Pomodu odgovarajuée oblikovanog gor-
njeg kalupa 4 i donjeg kalupa 5, prethod-
no izvaljani kotur 1 biva u aksialnom prav
cu tako istalasan, da koncentritni presek
koturastog dela izgleda onako Kako je to
pokazano na sl. 2. Pri tome je koturastr
deo naizmeni¢no i delimi¢no pomeren na
core, a delimi¢no na dole, iz prethodno 1z-
valjanog polozaja, kako to pokazuju pre-
seci 61 7 na sl. 1.

Osim ovog naizmenitnog pomeranja ko-
turastog dela biva takode i produzetak ko-
turastog dela, na naplatku i na glavcini,
naizmeni¢no pomeren prema jednoj i pre-
ma drugoj strani, relativno prema naplatku
odn. prema glav&ini. Pri tome se veliki ra-
diusi R, i R,, prethodno ravno izvaljanog
komada za obradu, pretvaraju u male ra-
diuse r, i ry odn. r, i r,. Iz nacrta se jasno
vidi, da je smanjivanje radiusa uvek naj-
veée na onoj strani, prema kojoj je pome-
ren produzetak (r, i1,). ;

Gornji kalup 4 i donji kalup 3 obrazuju
svojim prstenastim produZetcima 8 i 9 Je-
dan zatvoren kalup, tako da je onemogu-
¢eno aksialno i radialno jzmicanje naplat-
ka prilikom presovanja. ProduZetci 8 i 9
izvedeni su konusno da bi se komad za ob-
radu, prilikom postupka presovanja, lakse
vodio u kalupima i da bi se ispresovani ko-
turi mogli lakSe izvaditi iz kalupa.

U cilju olakSanja vadenja ispresanih ko-
tura iz Kalupa izvaljano je osim toga na
prethodno ravno izvaljanom komadu prste-
nasto zadebljanje 10.

Pronalazak se ne ogranitava samo na
relativno pomeranje produZetka kotura na



naplatku, ve¢ se proteZze na isto postupa-
nje produzetka kotura i na glavéini,

Bitnost pronalaska se ni u koliko ne
menja, ako se na mesto pokazanih oblika
izvodenja tockova kod kojih je venac toc-
ka pomoéu stiskanja uévricen za naplatak,
upotrebe t. zv. puni tockovi sa u smislu
pronalaska izvedenim oblikom kotura, t. j.
totkovi, kod kojih se venac tocka veé na-
lazi na naplatku.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za proizvodnju jednodelnih
totkova u vidu kotura, kod kojih izmedu
glavtine i naplatka nalaze€i se deo kotura,
uklju¢ivo sa njegovim produZetkom na na-
platku, biva u aksialnom pravcu naizme-
ni¢no na obe strane istalasan iz ravnog
srednjeg poloZaja, naznalen time, $to se u
kalupastim presama naizmeni¢no na obe
strane, iz ravnog srednjeg poloZaja, izvr-
Sujuéem talasanju produzetka kotura na
naplatku, preduzima relativno pomeranje
produzetka prema naplatku u pravcu bas
izvrienog talasanja uz rasporedivanje za
to potrebnog dopunskog materijala na ob-
radivanom komadu.

2. Postupak prema zahtevu 1, naznacen

time, Sto se za relativno pomeranje produ-
7etka kotura na naplatku potrebni dopun-
ski materijal smesta na radiusima produ-
7etka obradivanog komada.

3. Postupak prema zahtevima 1 i 2, na-
znaten time, Sto radius produZetka uvek
na onoj strani, na Koju se taj deo produ-
Zetka pomera, pretrpi pri presovanju vece
smanjenje, dok radius tog komada produ-
Zetka na drugoj strani, biva pri presova-
nju takode smanjen.

4, avno izvaljani komad za obradu za iz-
vodenje postupka prema zahtevima 1—3,
naznalen time, $to sa velikim radiusom u
pravcu naplatka protezuéi se produZetak
ne prelazi u naplatak tangencijalno, vec
pod uglom.

5. Postupak prema zahtevima 1—4, na-
znaden time, $to je naplatak na spoljnim
povriinama izvaljan u vidu dvostruke
kupe.

6. Kalup za talasanje koturastih tela toc-
kova, prema zahtevima 1-—5, naznacen ti-
me, §to polovine kalupa prilikom postup-
ka presovanja obuhvataju spoljne cilindric-
ne povrsine naplatka sa po jednom u vidu
otsetene kupe izvedenom povrSinom, &ije
osnovice leze na procepu.
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