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Za izradu cevi i poluga je osim po-
stupka izvlacenjem (istezanjem) i postup-
ka valjanjem koji ovde ne dolazi u obzir
jos primenjivan i postupak toplim prska-
njem uz upotrebu hidraulidkih i Krivajnih,
ekscentarskih i slicnih presa sa mehanid-
kim pogonom, pri ¢emu za poslednju vrstu
presa treba da se navede kao bitno po-
stupno sve vece dejstvo snage sa napredu-
juéim radom woblicavanja. Naprotiv po-
mocu udaranja ili obrade cekicem takode
i toplih komada za obradivanje nisu se mo-
gli dobiti cevasti ili u vidu poluga komadi
u duZinama, koje su uobicajene u trgovi-
ni. Svuda izgleda da je hladenje bloka za
vreme procesa nobitavanja, koje se javlja
zajedno sa nesnosivim zagrevanjem oruda,
razlog zato, da u literaturi predlagani
postupei nisu vodili nikakvim rezultatima,
ako se nisu primenjivali narociti wuredaji,
¢ije je nabavljanje veoma skupo i Cije se
abanje pokazalo kao veoma veliko. Istina
se pokusalo, da se javljajuce se nezgode
smanje na snoSljivu meru time, Sto su iz-
vodeni svi mogudéi uredaji da bi se postig-
io veoma brzo jedno za drugim sledovanie
pojedinih radnih procesa i da se na ovaj
nacin smanji vreme dodira pri tome hla-
dec¢eg se bloka sa orudem. Medutim se
pokazalo, da ve¢ pri brzini od 75 mm u
sekundi mora da se primeni hladenje trna
odnosne da se moraju primeniti narodita
izvodenja matrice; isto se tako pokazala
kao neizbezna komplikovana specijalna
presa. Kod svih do sada poznatih postu-
paka se za vreme samog radnog procesa
stalno dovodila energija. Dakle reSenje za-
datka koji se javljao nije leZzalo u brzom
sledovanju jednoga za drugim radnih pro-
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cesa, kao sto je to opisano wu literaturi,
(identicno je: brzo umestanje bloka, sabi-
janje, brzo vadenje napolje iz prijemnika
it. d.). ReSenje zadatka lezi po pronalasku
Sta vise uy tome, da se stvarni proces uobli-
¢avanja svede na veoma kratko vreme, sto
se postiZe i na taj natin, Sto na obradivani
komad naglo prenesena koliCina energije
izaziva. uobli¢avanje ne samo sa veoma br-
zim tokom, ve¢ ima za posledicu i nastu-
panje takve dopunske toplote, da o ka-
kvom hladenju bloka za vreme uoblitava-
nje ne moze biti ni reci, usled kod ovog
nacinag rada dobijajudeg se veoma kratkog
vremena dodira obradivanog bloka, 1 ta-
lkode usled okolnosti, da se ne wrsi nika-
kav stalan pritisak na orude: $ta vise se
izvodi naglo prenosenje energije, Koje se
pretvara u pomeranje jednog prema dru-
gom molekula obradivanog komada, ta-
kode se ne vrsi nikakav pritisak prema
zidu prijemnika, koji bi doprineo ka za-
grevanju ovoga zida, nezavisno od toplote
prenoSene sprovodenjem, tako, da se pre-
ma iskustvu nisu pokazali kao potrebni
narociti uredaji za hladenje.

Ovaj pronalazak u ovom cilju nasu-
prot. dosadasnjem potsupku, kod kojeg se
energija dovodi za celo vreme trajanja
procesa uobli¢avanja, upotrebljuje radni
proces, kod kojeg se za uoblicavanje uop-
Ste potrebna kinetska energija prenosi u
nemerljivo malom vremenskom raazmaku
na obradivani komad, koji se tada moZe
za razlomljeni deo veoma male vremenske
jedinice oznaciti kao akumulator energije,-
Kkoji se prazni time, $to materijal pocinje
tec¢i i skoro bez pritiska izlazi iz uredaja
za davanje 'oblika (uoblicavanje). '
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Pronalaskom je pruZen iznenadujudi
efekat, da primena naglog udarnog ili po-
tiskujuceg dejstva (udarna energija), kako
se ona upotrebljuje kod poznatih uredaja
za Kovanje Kalupljenjem, kod tako zvanog
postupka hladnim prskanjem, kod live-
nja prskanjem u zatvorenim Kalupima, kao
i kod tako zvanog toplog presovanja krat-
kih komada, po novom nacinu moze biti
omogucena i kod proizvodenja istegnutih
tela, 8to je do sada bilo mogudée samo no-
moc¢u hidrauli¢kih ili mehanic¢ki pogonje-
nih presa sa stalnim dovodom energije.

Bitnost prenalaska koji sobom dovodi
prednji uspeh lezi u tome, Sto se ener-
oija kretanja (veli¢ina kretanja) kakve ve-
like mase, koja se nalazi y srazmerno br-
zom Kkretanju (padanju), bez smetajuceg
dejstva prenosi po natinu udara na sraz-
merno male mase komada za obradivanje,
Sto  narocitc u pogledu wokolnosti, da se
radi blizu temperature topljenja, proiz-
vodi tecenje materijala, Objasnjenje pro-
cesa koji se vrii kod ovog postupka jeste
u sledecem:

Kod sredisnog udara elasticnih tela
iednake mase se virSi menjanje brzina bez
trajnog deformisanja; ako su tela razlici-
te 'mase, to se izmena energije vrsi tako,
da velicine kretanja (masa puta brzina) o-
staju konstantne. Ova izmena se vrsi u
irenutku wdara za veoma Kratak vremen-
ski razmak. Mera za dejstvo udara na ka-
kvu tacku unase je pri tome integsral po
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me ftrajanja ovog delovanja, koje se
dobija jednako impulsu ili promeni velici-
ne kretanja.

Izmena veli¢ina kretanja se vrsi u tre-
nutku udara u veoma kratkom vremen-
skom razmaku. Ako je postavljeno viSe
takvih tela jedno za drugim, tada se ovo
prenoSenje vrsi na taj nacin, Sto poslednje
telo prima veli¢inu Kretanja prvoga tela
dok izmedu ovih nalazeda se tela ostaju u
miru. Ako je potisnuto telo neelasti¢no i
ako je smetano u daljem Kkretanju, to se
impuls udara pretvara u sile, kioje proizvo-
de trajnu promenu oblika tela. U svima se
slucajevima jedan deo udarne energije pre-
tvara pored toga u zvuk i toplotu.

Tetnosti ne stavljaju svojoj promeni
oblika nasuprot nikakav otpor. Ako se one
potiskuju kakvim ¢yrstim telom, to se do-
data energija (veli€ina kretanja) upotreb-
liuje za njihovo dalje kretanje u slufaju da
je data mogucnost za jedno takvo Kkreta-
nje. Ako se kakvo telo nalazi u stanju pre-
laza od ¢vrstog ka tetnom stanju, to ono
promeni oblika stavlja nasuprot isto tako

ntali otper u koliko se vise priblizuje tec-
nom stanju. Pri udaru na jedno takvo teio
udarni impuls ¢e imati dejstvo, da u razla-
bavljenom stanju nalazeéi se najmanji de-
lidi po sebi mirujuceg tela (obradivanog
komada) dospevaju u kretanje i medusob-
no prenose dejstvo udara, slicno kaop ka-
kav red jedna za drugom poredanih elas-
ticnih lopti. Ovo se unufrasnje kretanje
ispoljava kao spoljni gubitak energije u
povedavanju temperature,

Ako se sad telo sa visokom tempera-
furom koji prima udarni impuls nalazi u«
kakvom sudu, koji ima izlazni otvor koji
le postavljen u pravcu udarnog impulsa,
to ¢e masa potiskivanog tela proéi kroz
ovdj otvor, pri cemu e izlazeéi delici, koji
sleduju gore mavedenim zakonima udara,
izvriiti izlazenje sa u toliko manjim unu-
trasnjim otporom, y Koliko je telo blize
te¢nom stanju. Ako kakvo telo srazmerno
male mase dobije veoma veliki udarni im-
puls, t. j. ako kakvo telo velike mase i ve-
like brzine mnaide na ovo, to ¢e pojedini
deli¢i prvoga izlaza veoma velikom brzi-
nom iz otvora, pri ¢emu ¢e ono zavisiti od
agregatnog stanja, ali 1 od ostale kakvodée
tela zavisiti, da li ¢e onj izlaziti kao pro-
izvod koji se odrzava u vezi ili razbijeno
u kapljicastom obliku; praktitno se po-
kazalo, da oni istina izlaze kao proizvod,
ali da bez primene kasnije opisanih po
pronalasku priprema ne zadrzavaju zeljeni
oblik. !

Jedan ‘malo izmenjen oblik izvodenja
prethodno opisanog postupka dobija se,
ako se sa ili po slobodnoj udarnoj energiji
malja iskoristi jo§ njegovom tezinom na
tetnu masu dopunski delujuc¢i staticki pri-
tisak.

Za izradu kakvog potpuno kompakit-
nog proizvoda mora telo koje je pre vr-
Senja udara zagrejanoc na visoku tempe-
raturu biti uneto u kalup, pri ¢emu sadrZi-
na toplote tela mora biti odrZzavana tako
visokom, da udarom proizvedena toplota
bude dovoljna, da njegovn  molekularnu
vezu toliko razlabavi, da izlazedi deli¢i uz
cdrzavanje svoje uzajamne veze dospevaju
u Zivo tecenje i pri ¢emu je udarna ener-
wmija, koja po odavanju njenog dela utro-
senog za proizvodenje toplote jo§ preo-
staje, dovoljno velika, da celokupnoj masi
tela koje treba da se moblici dodeljuje
onu izlaznu brzinu, pomocu koje celokup-
na masa obradivanog komada dobija ob-
lik zatvorenog homogence i kompaktnog
proizvoda.

Za izvodenje ovih zamisli se po pro-
nalasku upotrebljuje udar kakvog pada-
juceg malja, na primer kakvog frikcionog
cekica sa vretenom, Kako se ovaj upo-



trebljuje za kovanje kalupljenjem (Gesenk-
schmieden). U jednom nepredstavljivo
kratkom vremenskom razmaku se vrsi je-
dan takav udar na u usijanom stanju u-
vedeni komad za obradivanje, koji se na-
lazi u poznatom kalupu (masivni ili Suplji
cilindar) i dovodi ga do isticanja kroz u
prijemniku predvideni izlazni otvor. Pri
tome je svejedno, kako je i u kojem prav-
cu malj stavljen u kretanje, pa bilo to par-
nom snagom, hidraulicki, pneuwmaticki,
ckspiozionim dejstvom ili proizvoljnim
mehanickim pogonskim uredajem, u koli-
ko se po pronalasku vrSi naglo udarno
dejstvo pomodéu kakvog sistema  velike.
mase. Po pronalasku mogu biti upotreblje-
ni poznati uredaji kao frrikcioni ceki¢ sa
vretenom i tome slicho, kod kojeg se u-
darna energija (udarno dejstvio) moZze slo-
bodno vrSiti na obradivanom komadu, a
da njeno izvodenje u cilju sprovo-
denja postupka po pronalasku mne za-
hteva izmene ili nove Kkonstrukcije
bitne vrste ovih maSin. ve¢ postoje-
¢ih u mnogim preduzecima za preradu
metala. Dakle za primenu ovog pronala-
ska prakti¢no nisu potrebne skoro nika-
kve investicije, pri ¢emu je i utrosak sna-
oe znatno manji, no kod sada za proiz-
vodenje istegnutih konstrukcionih delova
upotrebijenih  presa koje daju proizvod
u vidu kontinualneg uzeta sa hidrawlickim
il mehanickim pogonom.

Kao Sto je opisano, deli¢i dospevaju
u zivo teCenje, usled ¢ega je po pronalasku
bezuslovno potrebno, da se po izlasku iz
matrice u prikljutku ma izlazni otvor po-
stavi kakva ma i sasvim kratka vodilja,
koija se u slucaju da je to potrebno i hladi,
kad zeljeni oblik uoblicenog komada treba
da ostane odrzan.

Po pronalasku je i samo prema slutaju
jedino potrebno, da se ova vodilja hladi
nasuprot drugim uredajima, kod Kojih se
delovi samoga oruda i trn moraju hladiti,
a delovi oruda ne potrebuju hladenje, po-
$to se oni tek neposredno pred udarom
dovode u dodir sa usijanim blokom i usi-
jani blok dodiruju uopste samo na izves-
noj srazmerno maloj povrSini i meposred-
no po udaru su opet ve¢ ponovo slobodni.
Korisno se pe prilici naro€ito kod velikih
dimenzija upotrebljuje Suplji, hladeni vo-
diljni trn. Kod radnog procesa po prona-
laska se, kao $to je ve¢ pomenuto, vrSi
izlazalk materijala velikom brzinom nepo-
srednc kod pocetka deformisanja, t. j.
materijal po€inje da istite kroz izlazni ot-
vor, u istom trenutku u kojem se vrSi u-
darno dejstvo, odnosno tatno reteno, ka-
sfiije za onaj nemerljivo mali vremenski
razmak, koji potrebuje prenoSenje udar-

nog impulsa od dalje udaljenih molekula
koji se nalaze blizu izlaznom otvoru. Pre-
noSenje srediSnog udara se vrdi u pravcu
udara, dakle se mi u kom slu¢aju ne vrsi
sabijanje.

Da b1 se cbradivani komad sa Sto je
moguce manjim otporom na trenje izveo
iz kalupa, ovaj je po pronalasku tako iz-
veden, da trenje na zidovima prijemmnika
bude samo sasvim mneznatno, Sto se po
pronalasku postize time, §to se prostor
tzmedu donje povrSine malja, gornje po-
vriine matrice i prijemnikovih zidova odr-
zava znatno vecim, no zapremina samog
obradivanog komada. Obradivani komad
je stoga manjeg prec¢nika no prijemnikom
prostor, sa Cijim zidovima dospeva y dodir
tek u poslednjem delu procesa woblicava-
nja, koji pod dejstvom tezine malja prema
slucaju moze biti slican presama, koje da-
iu proizvod wu obliku kontinualnog uZe-
ta. Ako se u cilju obrazovanja cevi upotre-
bi kakav Suplji komad za obradivanje, to
nijegov sredisni otvor ima veci precnik, no
kasnije opisani vodiljni trn, Slojevi vaz-
duha, koji se nalaze izmedu obradivanog
komada i oruda vrse pri tome jednovre-
menc izolujuc¢e dejstvo radi sprecavanja
hladenja bloka i protiv stetnog zagrevanja
oruda. Za njihovo pravodobno i dovoljno
advodenje je predviden Siroki, centralni
otvor i time se postaralo za to, da obra-
divani Komad na svom donjem kraju bude
tako stupanjski izveden, da on odmah od
pocetka odgovara pravcu strujanja poje-
dinih deli¢a; ovim se obezbeduje zahvata-
nje sobom deli¢a vazduha, koji su u po-
cetku okruzavali obradivani komad.

Fio pronalasku se pri kalupljenju (u-
chlicavanju) ukljucuje izvestan meduele-
menat, koji s jedne strane kao mirujudi
meduclan prenosi udarnu energiju i s dru-
ge strane, u slucaju izrade Supljih proizvo-
da obrazuje vodilju za ¢vrsto mna malju
postavljeni trn. Ovaj srednji deo omogu-
¢uje takode, da se ovaj itrn po zavrienom
uobli¢avanju moze lako izvudi iz gotovog
Supljeg proizvoda. U kriticnom trenutku
upravio zavrsenog uoblicavanja je trn izlo-
zen ojpasnosti, da se usled skupljanja hla-
deceg se proizvoda u ovome Cvrsto ugla-
vi. Srednji deo zaSticuje samo poslednji
cevasti deo od naglog hladenja i osim to-
¢a se naslanja na hrbat (Grat), tako, da
trn brzim kretanjem pritiskata moZe od-
mah biti izvaden. Ovaj je srednji deo po-
desno postavljen u vodiljnoj poluzi na ma-
lju i moze se pomerati prema ovome.

Za izvodemje napred opisanog postup-
ka sluze¢i wuredaj sastoji se, kao Sto je
veé pomentto, za izradu punih profila iz
obi¢nog ¢&ekica za padanje ili frikcionog



tekica, u svakom slucaju wuz ukljucenje
srednjeg dela u vezi sa Kasnije opisanim
uredajima za odsecanje i skidanje (sastru-
gavanje), dok je za izradu Supljih profila
predviden naroditi raspored, kod kojeg je
vodiljni trn &vrsto vezan sa pritiskacem,
pri cemu se unutrasnji prema malju po-
merljivi srednji deo (komad) ovde upo-
trebljuje i za vodenje trna.

Kod ovog postupka upotrebljeni ure-
daji za skidanje hrbata su istina delom po
sebi poznati, no ipak po pronalasku pri-
vremeno vezivanje (spajanje) ovih uredaja,
koji 1 po pronalasku po potrebi mogu me-
hanicki biti stavljani ispred prijemnikovog
otvora 1 od cvoga biti skretanjem uklanja-
ni, omogucuje sa pokretnim delovima ure-
daja, koji sluze udaranju, jednostavno
radni tok neusporavajuce uklanjanje hrba-
ta. Podte su tako snage masine ma veoma
jednostavan nacin iskoriséene i za ovaj cilj,
ofpada inace postavljeni zahtev, da se ob-
radivani komad presuje do na sasvim ma-
i ostatak, Sto sobom donosi razlicite nez-
gode. Hrbat se sa pritiskaca i tada bez mu-
ke odvaja, kad je on daleko deblji od 3%,
ali je proizvod cistiji.

Jedna dalja odlika pronalaska lezi u
samom uredaju za uklanjanje hrbata, koji
se sastoji iz pritiskaca za odsecanje koji u
slucaju proizvodenja supljih profila pruza
prostor za prolaz trna, iz spojnika sa pok-
retnim delovima cekica i iz strugaca, pri
Cemu je pritiskac¢ za odsecanje po prona-
lasku tako izveden, da on pouzdano izdiZe
hrbat iz kalupa.

Na prilozenom mnacrtu je pokazan
predmet ovog pronalaska, odnosno za iz-
vodenje navedenog postupka upotrebljeni
uredaj je pokazan u vise primera izvodenja
radi primera i to: Sl. 1 pokazuje jedan deo
frikcionog cekic¢a koji je udeSen za izbija-
nje cevi. SI. 2 pokazuje uredaj hvataca sa
pritiskacem za odsecanje za izbijanje ce-
vi. SL. 3 pokazuje jedan pritiska¢ za odse-
canje za izbijanje poluga. Sl. 4 pokazuje
izgled odozgo uredaja za sastrugavanje.
Sl. 6 pokazuje kao konusni trn izvedeni
kraj pritiskaca po izvodenju prema sl. 3,
koji se na ovoj slici naravno ne moze vide-
ti. Sl. 7, 81 9 pokazuju izmenjene oblike
izvodenja iz sl. 1. SL 10 pokazuje jedno na-
rofito izvodenje matrice, koja je drzana
vodiljom koja se moze zamenjivati. Sl 11
pokazuje jedan izgled cdozgo izvodenja
iz sl. 10: Sl. 12 pokazuje obradivani komad
kako se wovaj izvodi po pronalasku za iz-
bijanje cevi u prijemnikovoj komori pri
pocetku uoblicavanja, a sl. 13 pokazuje sam
komad za obradivanje.

Uredaj se kod primera izvodenja sa-
stoji iz stabilnog donjeg dela a, koji je ut-

vrden na postolju m mehanizma cekiéa ili
le sa ovim izveden iz jednog komada. Do-
nji deo a se obi¢no oznacuje kao prijem-
nik, u njemu se nalazi stvarna matrica b
sa otvorom n, koji odgevara spoljnjem
preéniku cevi, koja treba da se izvede, ili
punog profila. Pri podetku radnog proce-
sa se u prijemniku a nalazi veoma zagre-
iani korisno cilindricni, kod izrade cevi
Suplji komad za obradivanje (neobradeni
komad) g. Na malju c ceki¢éa je sad utvr-
dena patrica c¢1, koja izlazi u dugacki trn f,
koji odgovara cCistom precéniku Supljeg
proizvoda koji treba da se izvede. Kod iz-
vodenja delova u vidu poluga izostaje trn
f, dok se srednji deo d iz sl. 1 upotreblju-
le 1 tada prema slucaju. Patrica se tako sa-
stoji (sl. 1) ne samo iz pemenutog dela ct
sa trnom f, nego i jo§ iz kakvog srednjeg
dela d sa produzenjem di Giji preénik sa
svoje strane odgovara Supljini prijemnika.
Ovaj je srednji deo d sad na primer pomo-
¢u vedilja e pomerljiv relativno prema de-
lu ct, pri emu su ove vodilje e utvrdene na
malju ¢ 1 tako se sa ovim kreéu. Srednji
deo d vodi sa svoje strane opet trn f po-
mocu vepma tacnog srednjeg otvera (p).

Radni proces je kod proizvodenja Sup-
ljih tela slededi:

Malj ¢ na kojem je utvrdena patrica ct
spusta se najpre iz svoga polozaja po visini
toliko, da srednji deo d nalegne na obra-
divani komad g. Zatim prestaje kretanje
srednjeg dela d, a malj ¢ pada velikom sili-
nom, pri cemu vodiljne poluge e klize bez
trenja kroz otvore i u srednjem delu d.
Trn f tako izmice napred voden otvorom p
srednjeg dela d, radnom procesu j izlazi iz

matrice, pre no Sto materijal pocinje da

teCe. Kretanje malja na niZe vrsi se bez ot-
pora uz puno iskoriséenje snage, usled Ce-
ga uoblicavanje pocinje u tom trenutku sa
punom jac¢inom, Kad velika Ziva sila malja
prelazi preko srednjeg dela d na cbradiva-
ni komad koji ima relativho malu masu.
Energija kretanja se ovim delimiéno pre-
tvara u toplotu. Glavni deo energije izvodi
bez stalnog pritiska izlaZenja materijala iz
civora matrice. Napred izasli trn na primer
obrazuje vodilju za proizvode, koji su u
mekom stanju napustili matricu, tako, da
cni, ma kako brzo da se proces Kkalupljenja
moze vrsiti, uvek i zadrzavaju Zeljeni ob-
lik, koji su upravo postigli. Pri izradi po-
luga (sl. 3) izostaje trn f, dok naprotiv na
matrici dole prikljucujuca se vodilja moze
biti predvidena odgovarajuéi spoljnjem ob-
liku poluge (sl. 10), Sl. 7, 8 i 9 pokazuju
izmenjene oblike izvodenja uredaja prema
sl. 1, pri ¢emu vodilje mogu biti postavlje-
ne ili zasrafljeno sa donjim delom c¢ekica,
ili sa srednjim delom, ili u donjem delu



pokretno, ili najzad, kako u donjem delu,
tako i m srednjem delu pokretno. Kretanje
srednjeg dela di se vrsi i u ovim slucajevi-
ma pomodéu spojnika sa pokretnim delovi-
ma Cekica, koji ovde nisu pokazani.

Po zavrSetku procesa uoblicavanja u-
sijani komad visi celom svojom duZinom
dole iz matrice napolje i hladi se, odnosno
stvrdnjava se. Ali je ve¢ pre toga izvede-
no prvo kretanje naviSe malja, za vreme
kojeg srednji deo d, koji je do sada obra-
divani komad, poglavito po izvrSenom u-
oblicavanju, $titio od hladenja, ovaj jos
¢vrsto drzi, tako, da se skida podizuéim se
trnom f, pre no $to se ovaj moze usled
hladenja skupiti i na ton f ¢vrsto naglavi-
ti. Sad se malj ¢ podiZze dalje, donje glave
q vodiljnih poluga e (sl. 1) nailaze na sred-
nji deo d i ovaj se podize sa ovima zajed-
no, tako, da patrica ¢ sa srednjim delom
d,d: opet dospeva u najvisi polozaj. Sad
mora jos proizvod biti osloboden od hrba-
ta k, da bi se mogao vudi na nize iz Kalu-
pa. Po sebi poznati uredaj za odsecanje iz
sl. 4 je po pronalasku snabdeven hvataci-
ma 2, prema sk 3 ili 4, koji uredaj h za
odsecanje, (sl. 2, 4) odnosno (sl. 3), vezuju
sa maljem i ovo omogucuju na taj nacin,
Sto Cesto veoma Cvrsto nalazede se crude
za odsecanje moZe biti lako izvufeno iz
kalupa. Samo se orude po Kretanju malja
za uobliavanje umesta rukom ili se po
sronalasku pomocu masine pomera pred
otvor prijemnika. Radi ovoga je eventu-
alno konusna povrsina pritiskata za odse-
canje izbrazdana, da bi se obezbedilo pou-
zdano prianjanje hrbata k na pedizucem
se pritiskactu h za odsecanje. Ovo se dej-
stvo pcvecava time, $to pritiskac za odse-
canje prodire u obradivani komad, koji se
za vreme rada secenja hladi i pri tome
skuplja. Pritiska¢ h za nndxecan]e ie po
pronalasku Supalj (otvor p, p'), tako, da se
trn f moZe nesmetano kretati lx]‘ﬂ,{ ovaj,
ako se sa maljem spusta sluzedi spojnik
pritiskaca za odsecanje na malju moZe biti
izveden kao jednostavni zatvaral na bajo-
net. Kod predstavijenih primera na sl. 2
3 su elasti¢no oslonjene kandze 2, koje se
pri kretanju ma nize pomeraju preko prste-
na 4, 5 na pritiskacu za odsecanje.

Po pronalasku se dalje predvidaju u-
redaji, da se hrbat K, koji se iz kalupa po-
dize sa pritiskatem za odsecanje, sa ovoga
skine (sastruze). Na sl. 2 i 3, koje radi pri-
‘mera pokazuju jedan uredaj za sastruga-
vanje, je sa 6 obeleZen strugac (sl. 2), koji
s¢ sa prijemnikom vezuje iznutra, a sa 7
strugac¢ (sl. 3) koji se sa prijemnikom wve-
zuje spolja. Sl. 5 pokazuje u izgledu odoz-
go jedan viljuSkasti oblik strugaca, koji su
na jednoj strani zaravnjeni i pomoc¢u ma-

lih elastiéno oslonjenih Cepova 8 hrbat po
sastrugavanju Cuvaju od spadanja u pri-
jemnik.

Sl. 6 pokazuje jedan kraj cekicevog
malja cs koji je snabdeven sa kratkim ko-
nusnim trnom g, Ovaj trn daje hrbatu na-
roCito Korisni oblik jer on kod upotrebe
jednog takvog profila pritiskaca moze biti
znatne veli¢ine i prema tome se odseca sa
malim utroskom snage. Veliki hrbat spre-
Cava ne samo Stetno obrazovanje usisava-
juceg nabora u poslednjem delu izbijane
poluge, ve¢ omoguéuje i da se prime ne-
¢istoce materijala hrbatom. Kod izbijanja
poluga mozZe slican trn u datom slu€aju i
pomocu ponavljanog udaranja biti upo-
trebljen kao pritiska¢ za odsecanje. Na sl.
3 se cn naravno ne vidi, jer je ovde pred-
viden narociti pritiska¢ za cdsecanje.

I kod izbijanja poluga moze po pro-
nalasku biti upotrebljen srednji deo, koji
je tada snabdeven kratkim konusnim nas-
tavkom trna, koji je podesno u svom do-
njem delu manji, no izlazni otvor i povr-
Sina za odsecanje, prema kojoj se odvaja
hrbat, u cilju da se izvede pouzdano odvo-
denje vazduha pomocu zahvatanja sobom
iz prijemnikovog prostora.

SL 10 4 11 pokazuju jedan oblik izvo-
denja zajedno sa matricom, kod koje se
dobro vidi ispod izlaznog otvora potrebna
vodilja, koja jednovremeno obrazuje nje-
no zaklju€avanje (zatvor). Ova se vodilja
uvlac¢i botno i omogucuje, da se obradiva-
ni komad izvladi prema dole. Ovo se izvo-
denje pokazuje kao dobro marocito u tak-
vim slu¢ajevima, uy kojima je nastupilo van-
redno ¢vrsto ukljeStavanie hrbata. Najzad
sl. 12 i 13 pokazuju oblik komada za obra-
divanje i njegov odnos zapremine prema
prostoru, koji se obrazuje botnim zidovi-
ma prijemnika a, gornjom povriinom ma-
trice b 1 donjom stranom srednjeg dela d.
Bitno je za pronalazak, da obradivani ko-
mad ima mogucénost, da odmah isteCe, Sto
se postize ne samo uklanjanjem oStrih
ivica na njegovom donjem kraju, veé i ti-
me, §to Supljina p”’ u sredini ima veéi prec-
nik no trn. Spoljni oblik obradivanog ko-
mada moZe wu njegovom gornjem delu
predstavijati kratku vodilju na mprijemni-
kovom zidu. PoSto sabijanje i ispunjavanje
ovioga prostora pri pocetku rada uoblita-
vanja, kao §to je izri€no opisano, ne nas-
tupa, to moZe dzolujuéi vazdudni sloj odi-
laziti i on neé¢e ometati udar malja m mje-
govom dejstvu.

Pronalazak, §to treba marocito istadi,
nije ogranicen na uoblicavanje metala, po-
Sto se postupak moZe sprovoditi kod svih
materija koje se mogu uobliCavati.



Patentni zahtevi:

1.) Postupak za uoblicavanje komada
za obradivanje zbijenoga (xdepaatf.)tr}) ob-
lika u proizvode velikog pruZanja po du-
Zini, naznacen time, 3to se uoblicavanje vr-
§1 pomodéu pnjemmh sudova ili matrica sa
izlaznim otvorom pomocu naglog dejstva
udarom ili potiskivanjem.

2.) Postupak za uobli¢avanje komada
koji treba da se cbrade, zbijenoga oblika,
u proizvode velikog pruzanja po duZini, po
zahtevu 1, naznacen time, $to se veli¢ina
liretanja pritiskaca velike brzine i visestru-
ke mase u odnosu na obradivani deo pre-
nosi na ovayj.

3.) Postupak za uoblitavanje komada
Koji treba da se obrade u proizvode veli-
kog pruzanja po duzini, po zahtevu 1 i 2,
naznacen time, $to je komad za obradiva-
nje tako odmeren, da on jc pri pocetku
izlazenja materijala iz otvora matrice ima
manju zapreminu no Sto je zapremina pro-
stora ogranitenog zidovima (a) prijemnika,
matriénom pevrSinom i povrSinom malja,
odnosne upotrebljenog srednjeg dela.

4.) Postupak za uoblicavanje komada
koji treba da se obrade, po zahtevu 1 do 3,
za izradu cevi, naznacen time, Sto je sre-
disna Supljina za ovo upotreblienog Kko-
mada za obrazovanje veéeg precnika, no u-
potrebljeni vodiljni trn 1 spoljni prefnik
komada koji treba da se cbraduje uglav-
nom manji, no <¢ist preénik otvera prijem-
nikovog.

5.) Postupak za uoblitavanje komada
koji treba da se obrade po zahtevu 1 do
4, naznaten time, §to se obradivani komadi
na strani koja je okrenuta matrici odseca
(oslobada od ostrih ivica) u cilju, da se
obezbedi cdilazenje izolujuceg vazdusnog
sloja zahvatanjem sobom, u kojem se cilju
puni komadi za cbradivanje umestaju u
matricu sa usisavajué¢im mnaborom prema
dole.

6.) Postupak za uoblicavanje komada
koji treba da se obrade po zahtevu 1, naz
nacen time, $to se uobliavanje vrsi pomo-
¢u proizvoljno pogonjenih ceki¢a narodito
frikcionih Cekica sa vretenom ili Cekica
koji deluju padanjem.

7.) Postupak za izradu proizvoda, koji
u odnosu ma mjihovu duZinu imaju male
preseke, iz materijala koji se moZe uobli-
Cavati, po zahtevu 1, naznafen time, Sto
materijali koji ped dejstvom udara kakvog
pritiskaca isticu iz otvora u matrici do
svoga stvrdnjavanja u zeljeni cblik dobija-
ju vodilju.

8.) Oblik izvodenja postupka po zah-
tevu 1, 2 i 7, naznaCen time, $to se u pri-
klju¢ku na zonu za kalupljenje u matrici-

nom izlaznom otvoru postavlja vodilja ko-
ja je prilagodena unutrasnjem ili spoljnjem
obliku proizvoda ili obojem.

9.) Postupak za izradu proizvoda, na-
rocito Supljih oblika veceg pruZzanja po
duZini po zahtevu 1, naznacen time, Sto je
suplji komad za obradivanje unet u mart-
ricu koja je snabdevena otvorom, kroz
ovaj se take istaknuto mapred vodi trn, ko-
it sluzi kao vodilja komadu koji treba da
se uobli¢i, da on stréi preko otvora matri-
ce, da se zatim po izvrsenom udaru izvodi
odsecanje hrbata od presovanja u samom
kalupu, muéno ili imehanicki, pritiskacem za
odsecanje spaja sa maljem i pomocu njega
se izdize iz kalupa, posle tega se pomodu
podespog po povrsini izvodenja pritiska-
¢a za odsecanje na njemu prianjajuci, iz
kalupa pedignuti hrbat na podesan nadin
sastrugava.

10.) Uredaj za izradu Supljih komada
po postupku po zahtevu 11 2, naznalen ti-
me, $to se patrica sastoji iz jednog trna
(f) koji ulazi u Supljinu Supljeg kemada
koji treba da ise obradi presovanjem, i
koji je relativhc vezan sa samim pritiska-
¢em (maljem c¢) i jednog srednjeg dela
(d), koji se moZze pomerati prema ovome, u
glavnom cilju, da se vediljni trn (f) prvo
pusti da izade Kroz Suplji komad za obra-
divanje i iz matrice, da bi trn proizvodu
koji pod dejstvom udara malja (¢1) — koji
se prenosi na obradivani komad pomodcu
na mjemu nalazeceg se srednjeg dela (d) —
istice iz matrice, sluzio kao vodilja do nje-
gevog stvrdnjavanja.

11.) Oblik izvodenja uredaja po zahte-
viu 5, naznacen time, $to su vodiljne polu-
ge (e) srednjeg dela (d), prema kojima se
pomera spustajuéi se malj (c) po njegovom
naleganju na obradivani komad, utvrdene
na ovome,

2.) Oblik izvodenja uredaja za izvo-
denje postupka po zahtevu 1, naznaten ti-
me, Sto je srednji deo (d, di) postavlijen
pokretno na vodiljama (e), koje su Cvrsto
vezane sa doenjim delom ceki¢a (m).

13.) Oblik izvodenja uredaja za izvo-
denje postupka po zahtevu I, naznalen ti-
me, Sto je srednji deo (d, di) postavljen
sa vodiljama (e), koje su postavljene Kliz-
no u donjem delu ¢ekica (m).

14.) Oblik izvodenja uredaja za izvo-
denje postupka po zahtevu 1, naznaCen ti-
me, Sto je srednji deo (d, di) vezan klizno
sa vodiljama (e), koje mogu kliziti i u ma-
trici (a).

15.) Oblik izvodenja uredaja po zah-
tevu 9 do 14, naznalen time, Sto srednji
deo (d) za vreme procesa teCenja sluzi kao
vodilja trnu (f) koji je utvrden na malju

(c1).



16.) Uredaj za izvodenje postupka po
zahtevu 1 i 2, nanzacen time, $to se pri-
tiska¢ za odsecanje pomocu hvataca (2) ve-
zuje sa pokretnim delom cekica, koji ga
izdizu napolje iz prijemnika, pri Cemu se
pritiska¢ za odsecanje kod izbijanja cevi iz-
vodi Supljim, da bi propustio trn (f).

17.) Uredaj po zahtevu 9, naznacen ti-
me, Sto je upotrebljeni pritiska¢ za odse-
canje snabdeven sa tako izbrazdamom po-
vrS§inom, da hrbat pouzdano prianja, u ct-
lju da se ovaj izdigne iz kalupa sa pritis-
kacem za odsecanje.

18.) Uredaj po zahtevu 9, 16, i 17, na-
znacen time, Sto se hrbat za vreme kreta-
nja na vise skida sa pritiskaca za odseca-
nje pomocu podesnih uredaja za sastruga-
vanje (6 i 7).

19.) Uredaj za uklanjanje hrbata koji
se dobija pri izvodenju postupka po zah-
tevu 1, naznacen time, $to se sastoji iz ela-
sti¢no oslonjenih ¢epova (8) koji su ume-
steni u zid prijemmika 1 koji sprecavaju
sklizavanje nazad izdignutog hrbata u pri-
jemnikovu komoru.

20.) Uredaj za izvodenje postupka
po zahtevu 1 u cilju izrade punih tela, naz-
nacen time, sto materijal za presovanje kli-
zi u matrici kroz vodilju.

21.) Uredaj po zahtevu 20 za izvode-
nje postupka po zahtevu 1, naznalen time,
Sto prijemnik (a) sadrZi supljinu (0), u koju
se moze uvladiti prerezana, klinasto izve-

dena, bot¢no izvadljiva vodiljna podloga
(36), na kojoj lezi matrica (b).

22.) Uredaj za izvodenje postupka po
zahtevu 1, u cilju izrade punih tela, nazna-
cen time, $to se na pritiskatu za udaranje
postavlja kratak trn Kkoji lezi prema vo-
dilji i koji pri kretanju na nize ne dostiZe
dno kalupa za presovanije.

23.) Oblik izvodenja uredaja po pret-
hodnom zahtevu, naznacen time, 3to se
trn odrzava sa manjim pre¢nikom no $to
je otvor matrice.

24.) Uredaj po oba prethodna zahteva,
naznacen time, $to je trn izveden konusno.

25.) Uredaj za izradu punih tela po
zahtevu 22 do 24, naznalen time, Sto je
konusni trn wutvrden na jednom srednjem
delu koji se moze pomerati prema malju.

26.) Uredaj po zahtevu 7 do 6 i 20-21I,
naznacen time, 3to se vodiljni deo, koji se
prikljutuje na matri¢inu zonu za kaluplje-
nje, hladi.

27.) Uredaj po zahtevu 7 do 15, 20,
21, i 26, naznaCen time, Sto je hladen 1
trn ().

28.) Oblik izvodenja postupka za
uobliCavanje komada za obradivanje po
zahtevu 1 i 2, naznacen time, S$to se uobli-
tavanje komada za obradivanje po utroSku
na ovaj prenoSene veli¢ine kretanja dovr-
Sava pod dejstvom tezine pnitiskata po
nadinu prese koja daje proizvode u obliku
uzeta.



& o!bdblﬂ,ﬂmitlﬁ*bfm omdol - smab bt s sl
: 3 ' ftﬁ mhh-m iZal farfo nat M prhmlil
i h SRy

Th: f".lf

A e jh]l s
alpesarho v Anofel)
ommiganslogyar oins
.'.:H: q1114 U‘flbﬁ

'mw:m'vﬁ! 'xmm m--wi!ﬂll|r .
§ meduiienE vy

"" R ' »h!r; ool ridla (shecalje. ga ujrad S

d LT s Ll msﬁﬁmlﬂw &5 p"& kpluny ,

Lo s ol ik, ol e lno s on walnu g uuﬂ!t-m ehp
nie Lab it .nlu-cn“g-mm 3 i

: ROUNE I, o S P A ;!ul‘dtbﬁnti
. ‘rlz..‘ma N“‘«‘ittl.;‘nla R AT R t.blég .ulnnmmmn m
syt O E ol iE*’MIMWM:@ m ar- 2y
0 rw;q,_cmslw ety & ({hslgu)
LS it m :
il onins i LN Teeijulengg ojomt st e jaivatiiiog 02
3 2 .bﬁmmniumrh yoet e ook 34 hoam omin=zalof iy H-!m =, mm o |
- ez wfidons <= oty mmxﬁﬂbsr-rm 2 hmﬂii-”;ﬂ’l‘ jERETApe R DT

o 'I: Eycs mv-._' 4. wlmmﬁmuﬂlmwl

1 b L 4
:_ mlnll $i . PRI O JLJ’[
) i ' L I}Mhﬁfm i 1#m~ln;n1z
o feyada- Bl iw: Y .—.ﬂﬂ-ﬂqh# Tf-'!'?n -'r!whlh“ S dtiieineoadam 58
y new) Simpdl, o0 9 geginds m) e nleme aalsscler o wodnied delp i@ =
ot uﬁmﬂu ) F'-—'rr'um e SRS by 2000 fa O ibe-
g -'L. 1 bt 04 M-..-vmn ﬂil'[il.in g slvednlpnaiia .

Pu IR Nok A ds ® Eanle b oo | 3 #H 5 Ohtis 'IA'll'.lel;\- urt_ﬂjjﬂ b
boArvemp2es wane, e coadieaidiveeol Losad s ) naenaten fﬂmr AP 1ol
] iRl kole je witronnta gaivict Odsecy - poliel el b

[osolady conapth dvivmg e SUp e 8e  Apmers sl amTY Py i)

:L Mﬂmm rn’:llﬁtﬂh- l(ﬂilpﬂlt;_ \‘l:;ﬂlh.llug. uuh:m";} o i pulfue
; lb_b per agbirtn, - RUjem se-Siljn. By ovoNE, - .
b *-W’I'Jl.‘ ] '-i]“ H B iy DA "*d:.‘lll aredag zh Vi
l Mw i J.mm mmmu Pl wlr t.ﬂ-lhylld o sl 1, Fiah el 7
, uut. =T sk s, U5 & anedEill deo }‘; {l;} pod svljen” i
Ry o o M) PRndapal e ndﬂfﬂhmq kmmu!n et i poeitjemu (), Woje s Séoles

L KOJ taolia dA i o 38 H0. rﬂuﬂu By ntank am domhm deiom Sdkids {ng d

z _mw :—mdﬂi Sk I.:HQI'\‘?E ﬂ‘“’lh? }ll‘ IR s oidén fa m-‘rllm1 THT
~ il poruusenih dekdés m & m r!.n‘m':u [‘_ T
E ﬁﬂm b ip; g -vielonnim zi.l._h.wf e, .lt':’: o .
. lw::lnlr I - getionjem. B, R Ae), g
g .smpm TRTAL S SITG mm.:mﬁ e o dunjom delle ki
' lllﬂ] TR AT TR T SR T MY TS peals
[ renﬁm it c:mal, Mply e anode walll JJ;HJ{ Pltitng iy gl by 3 tearnaten -

. Lawall, ‘fu s nernalen dime, §lo due; S0 le SredRNRET, (HY oo '-timj; '

7 - sitnbnrdladl & j!' -‘Ip‘[vnm pdnra I\ﬂji\'l K .nd{,uu_mu :-". IE3IrT1 -i_'!tl i o
B b

ol ala 3 h vty Lo ooaltckel o Ill'[r[:| uL,
- SYORE $tv=di)e  wtpeTy. Hljhnl Aifie dﬂbj_ﬂi = f RO ja dretifa-y
. L vinedil fu, y ieey B ﬂa B amialon  thiecSa

e t'mlgu fewpsteg i _ruuu;hu gh’- < gt G ariuy procain trfd\h

;‘l._ R:l‘\-] i 23 o JazTinGan inmd $io, S urful" ¥ Hml [0y ol j& tjtvubﬂ., eyt i
:’ MM\I ﬂR m\ﬂu ﬂ;l‘h.ih‘i'uﬂu] ﬂﬂ\lh“ﬂb {Il[. b i . 7"' '



NS N

o

\\r\\\\\\\\h

C

R EDP
""/CI
A

S

L

; Cy

.,/_1{' y

W
d/

\\\mx\\\N. -

AN

/_1/////
5|
I

R @ 3
NN
f@%’
‘ /w\r: A
Vi 8 ) =
frll.ll.:.l...l.l..l\ . : ,_. .r
AN X




b3
el
AT

oI BER S |

EAET
o B a

e .,..r‘_.:.r..‘.n.“ =i

PR el

Bkl
Ty e n g P4

% L

v §
L.‘

o

.W.lwl.l.. m

1 g - .!- .nkvlﬂllwuun.. .m_—“
; =N T e §
AR B9 E
o

-Pla..!“.pnlif\hllle.l...unl.N.ﬂ.“..ﬁﬁ v
U ...-...m ")

gt

e

T8
ey A b

i T ot s s




&

o

d : . _. .\\\ Z: e
AR
%/,V,/ %//ﬂ/%%/n.mf

5
¢

o

3 AL R

L \ _
| NN AN

Ad pat. br. 14804

//: o
g‘z',’
P —

U
7




g T

ARG R

-

S
el
r
i
S

= islh.lll_...._iT

N =S
) AEERS e NI S L3 ]
; o SR e .




