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(Ovaj se pronalazak odnosi na alatke
za utiskivanje udublienja 1 na postupak
za njeno pravljenje, a narocito na alatke
onog tipa, koji se upotrebljava za prav-
lienje udubljenja u glavama zavrtnja.

Glavni cili ovog pronalaska jeste da
ostvari novu 1 poboljSanu alatku 1 nacin
pravlienje iste.

Vazna odlika ovog pronalaska lezi u
konstrukeiji same alatke, koja sadrzi jed-
no ispupcenje, koje se istite iz jedne rav-
ne oslone povrsine na kraju jednog metal-
nog Stapa; metalno telo ove alatke kom-
primuje se i zgnje¢i usled utiskivanija u
matricu na hladno, pri ¢emu se istovre-
meno izraduie i olucasti spoi izmedu svih
povrsina ispupcenja i pomenute oslone
povrsine,

Druga vazna odlika ovog pronalaska
lezi u nacinu izrade alatke i to u tome,
sto se prethodno izradi priblizan oblik a-
latke pomocu uobicajenih postupaka za
izradu alatki upotrebom obrtnih alatljika,
pa se zatim alatkino ispupCenje na hladno
utisne u jednu matricu, koja menja pre
toga masinski obradene povrine i oblik
ispupcenia, komprimira metal i pravi olu-
Casti spoj maloga pre¢nika izmedu masin-
ski obradenih povrsina i oslone povrsine
na Stapu, od kojeg je i ispuplenje izra-
deno.

Jedna dalja vazna odlika ovog pro-
nalaska lezi u tome, $to se alatka prvo iz-
raduje sa luénim povriinama, pa se te po-
vrsine posle preinatuju u potpuno prave
lj“\’l"-:ilne putem hladnog formiranja pomo-
¢u matrice.

Druge i dalje

odlike i ciljevi ovog

pronalaska bic¢e jasniji 1 ocevidniji za
stru¢niake u ovom poslu, prililkom rasma-
tranja prilozenih crteza i sledeceg opisa,
u Kkojima je prikazan samo jedan oblik iz-
vodenija 1 izrade i predmeta i na¢ina obra-
de, pri ¢emu se ima razumeti, da se mogu
Ciniti takve promene i takva odstupanja u
njima, a da se ne izade izvan opsega pri-
lozenih zahteva niti duha ovog prona-
laska.

U priloZzenim crtezima:

Slika 1 prikazuje Sipku ili Stap od me-
tala, pre radnji za izradu alatke.

Slika 2 prikazuje isti Stap posle obra-
de na strugu radi dobijanja ispuplenja.

Slika 3 prikazuje rad glodalice za Zlje-
bove.

Slika 4 prikazuje izgled jos nedovr-
Sene alatke, koji ona dobija posle rada
prema sliei 3.

Slika 5, i sledece slike, date su u uve-
canoj razmeri, pri cemu: Slika 5 prikazuje
jod nedovrienu alatku taman pre utiskiva-
nia u matricu, koja je prikazana u verti-
kalnom sredisnom preseku.

Slika 6 jeste izgled matrice odozgo.

Slika 7 jeste bocni izgled dovrSene a-
latke, i

Slika 8 jeste poduzni izgled alatke.

Vec¢ je davno bilo predlagano da se
zavrinii 1zraduju sa drugojacijim zliebom
ili udublijenjem za prijem odvrtaca nego
{to je to uobitajeni zarez. Izmedu tih raz-
nih  predloga udublienje sa presekom u
cbliku krsta uspedno je primenjeno i kKo-
mercijalizirano.

Oblik udubljenja, kako se danas izra-
duje u glavama zavrtnja, moze se smatrati



da bitno izgleda onako, kako je prikazano
na matrici, slika 6, i sadrzi Cetiri simetric-
no rasporedena poduzna Zljeba, koji pola-
ze iz jednog zajednitkog sredinog otvo-
ra. Ovi su zljebovi sa kosim osnovnim zi-
dom, takvi da su najdublji na povrsini gla-
ve zavrtnja, pa postepeno postaju  plici,
dok se na kraju skoro ne izgube u otvoru
na dnu udabljenja, ali im se pri tome Sirina
bitno ne menja sve do ivica, gde se nesto
malo Sire radi stapanja sa sredisnom 3up-
ljinom. Zidovi ovih Zljebova, i zidovi po-
vr§ina Koje ih spajaju, sastoje se od niza
ravnih povrsina, a ne lu¢nih povrsina. U
praksi je vec¢ utvrdeno, da su ove ravne
povriine vise nego pozeline i, u stvari, bi-
tne radi zadrzavanja odvrtata u udublje-
niu, kada postoji prilicno snazan otpor
prodiranju zavrinja.

Udubljenja, kao Sto su bas sad opisa-
na, izraduju se¢ u grubo obredenim gla-
vama zavrtnja u jednom od stupnjeva za
izradu, 1 to drzec¢i zavrtani u nekom po-
desnom nakovnju i utiskujuci alatku za
udubijenje do Zeljene dubine u metal za-
vrtnjeva glave, vrsedi sve to na hladno.
Ova je radnja vrlo naporna i za metal a-
latke i za metal zavrtnjeve glave. Alatka
mora biti izradena tatno suprotnog obli-
ka od oblika udublijenja, i zbog naporno-
sti radnje i male velicine alatke, ova se
vrlo brzo trodi. Medutim, alatke moraju
biti tacne u pogledu veli¢ine i oblika, ka-
ko bi se osigurao tesan ulaz odvrtaca u
udubljenje, kako bi se zavrtani mogao
odrzavati na Kraju odvrtaca radi odnoSe-
nja do nepristupa¢énih mesta na predmetu
rada. To znaci, da se ne mogu dozvoliti
nikakve bitne varijaciie u pogledu veli¢i-
ne udublienja, odnosno, alatke za njego-
vu izradu.

Zbog brzog habanja alatki, potreban
ie neki postupak za njihovu laku, jevtinu
i brzu izradu. Na Zalost, uobitajeni po-
stupci za izradu alatki ne mogu se prime-
niti radi izrade cvakvih alatki, zbog na-
pred naznacenih ravnih povrsina, koje po-
stoje u prostoru izmedu krilaca, a { zbog
toga, Sto te povrSine imaju opSti pravac
Sirenia od vrha ka osnovici alatke.

Prema ovom pronalasku, ovi uobica-
ieni nacini za izradu alatki prvo se prime-
njuju da se izradi alatka pobolifanog ob-
lika, koja se zatim naknadnom radnjom
preinacuje u tacno Zeljeni oblik, i istovre-
meno se pobolisava u pogledu jacdine | je-
drine metala.

Upotrebljavaju se pogodne metalne
Sipke za pravljenje ovih alatki, i to nafra-
dije Sipke od alatnog celika, secene u
kratka parcad 10, vidi sl. 1. Stapovi su
najradije  kruznog preseka, podesnog

precnika da se mogu stegnuti u glavama
utiskujuée masine. Obradom na strugu do-
bija se bitno ravna oslona povrSina 11, iz
Cije se sredine podize koni¢no ispupcenje
12, ¢ije se obecdne povrsine imaju smatrati
da su postale obrtaniem jednog krilca go-
tove alatke oko srediSne ose. Drugim re-
¢ima, obod je obrtna slika izradena na
strugu.

Da bi se izradila Kkrilca i medupro-
stori, kojih ima naizmenitno po Cetiri,
glodalica 14 podesne konstrukcije name-
sti se na osovini madine-glodalice, a 3ta-
pi¢ 10 uéyrsti u stezaliki iste maSine. Na
tai na¢in omogucéeno je da se glodalica
kre¢e prema alatki duzinom i pod izves-
nim uglom na glavnu osu alatke. Osa glo-
dalice leZi izmedu glavne ose alatke 1 nag-
nute strane nienog ispupcenia. Pomaknuta
na potrebno otstojanje od centra ispup-
Cenja, glodalica se pomera aksialno radi
usecanja kosih Zljebova 15 bitno do du-
bine na kojoj se nalazi oslona povrsina 11.
Stapi¢ 10 pomera se za 90" pri svakom
narednom rezu, sve dok se ne dobije po-
ludovrsena alatka prikazana na slikama 3
i 4, kod koje su sve povrsine krive, a one
u zliebovima 15 olucaste. Povriine 16 na
krilcima lu¢ne su u horizontalnom prese-
lku, a krive u vertikalnom preseku, veé
prema unapred odredenom obliku ispup-
cenja, odnosno, krilca. Zbog ugla, pod
kojim se glodalica pomera, ivice krilaca
kod nedovriene alatke povecavaiju se u Si-
rinu od vrha ka osnovi ispupcenia, kao
Sto se vidi na slikama 3, 4 i 5, mada se ta
pojava ne zeli kod dovrSene alatke.

Da bi se proizveo dovrieni oblik a-
latke, ona se utisne, pod hidrauli¢nim pri-
tiskom ili na drugi podesan naéin, u ma-
tricu, ¢ije je udublienje tatna reproduk-
cija udublienja u glavama zavrtnia. Obra-
¢ajuci se na slike 5 i 6, moZe se videti da
je matrica izradena u bloku 20 od podes-
nog metala, koji je izdublien da ima Zlje-
bove za Krilca 21, sa ravnim povrSinama
22 koso postavljenim kao Sto je oznaceno
sa 23, a takode i povrSina 24 i 25 Koje su
isto tako kose. Duz ove matrice nalazi se
otvor 26, koji sluzi za prijem vrha, a |
za prolaz istiskivata, ako je on potreban.

Koli¢ina metala u grubo obradenom
ispupceniju nesto je malo veca nego Sto
bt normalno mogla stati u udublienju ma-
trice, usled ¢ega se stvara izvesna mala
kompresija metala uz istovremenu prome-
nu oblika, u koliko se alatka vise utiskuie
u matricu. Svaki slucaini prekomeran su-
visak metala bice utfisnut u otvor 26. Na
taj naCin grubo obradeno ispupéenie do-
bije tacan oblik i velitinu koja se 7eli, a
obrada i kompresija metala jo% ga vite



pojacava, zgusti i stvrdne, mada se alatka,
u zavrinoj obradi pre upotrebe, okali po-
desnom toplotnom obradom.

Zbg raznih razloga nadeno je za vrlo
pozelino da se spojevi povrsina u udublije-
nju zavrtnjeva glave sa povriinama na
spolinjoj strani glave spoje pomocu Kri-
vih povrSina malog precnika, pa posto je
teSko da se te povriine nacine posle izra-
de udubljenja u glavi zavrtnja i posle gla-
¢anja spoline povriine, to su ove povrsine
izradene na alatki kod spoja svake od nje-
nih povriina sa ravnom oslonom povrsi-
nom 11. Takva olucasta povrsina moze se
videti na slici 2, oznafena sa 28, i dej-
stvuje samo na osnovicama spolinih lica
Kkrilaca. Na slikama 3, 4 i 5 moZe se videti
da su spojevi izdubljenih ili lu¢nih Zljebo-
va sa oslonom povrsinom 11 skoro ostri,
mada se i njima moZe dati mala Kkrivina,
ako se sec¢ivo glodalice podseno obradi.
Ipak, zavrini oblik svih tih krivih poyr-
Sina dobija se tek utiskivanjem u matricu,
kod koje su zaobljeni svi spojevi izmedu
povriine u udubljenju i gornje, ravne po-
vriine bloka 20, kao Sto je oznaceno
sa 29.

Udubljenje u matrici izraduje se na
gobicajeni nacin, utiskivanjem podesne
alatke, koji je nacin mnogo skuplii od
ohi¢nih nacina za izradu alata, ali se ma-
trica moze bez velikih teSkoca izraditi, po-
fto su ravne povrsine u njoj, opste uzev,
ispupcene a ne udubljene, kao Sto je to
slucaj kod alatke za utiskivanie.

Krive povrsine na spojevima povrsina
na alatki, odnosno, njenog ispuplenia sa
oslonom povriinom, mogu se uporediti sa
malim konzolama koje pojatavaju alatku
u tatkama primene najveceg napora, gde
se ti napori prenose dalie na osnovicu
veceg preseka, Prema tome, te Krive po-
vriine imaju joS i tu ulogu, da pojacavaju
alatku, pored uloge u proizvodnii zavrt-
nia mnogo boljez izeleda, bolieg funkcio-
nisanja 1 lakSe izrade.

Mada je radnja za izradu alatke, utis-
kivanjem u matricu, bila opisana kao rad-
nja na hladno, moze ipak biti pozelino,
pri izradi vec¢ih alatki, da se grubo obra-
dena alatka prvo zagreje, kako bi se pot-
pomoglo njeno obradivanje u matrici, te
da se na taj nac¢in smanji habanje matrice
i niena traja¥nost mnogo produZi. Posto
ie za alatku u svakom slutaju potrebno
jo¥ jedno zavrino toplotno tretiranje, od-
nosno, kalijenje, to ovo prethodno zagre-
vanje nije ni od kakve Stete, mada donosi

sobom teSkoc¢u u obliku oksidne Kkore,
koja moze imati uticaja 1 menjati vrlo ta-
¢no odredene dimenzije povrSina na is-
pupcenju alatke,

Patentni zahtevi.

1. Postupak za izradu alatke za utis-
kivanje udublijenja u glavama zavrtnija,
naznacen time, 8to se masinski obradi je-
dan kraj Celi¢ne Sipke do najblize mogu-
¢eg oblika Zeljene alatke 1 to pomocéu uo-
bi¢ajenih alata, pa se zetim tako delimic-
no obradena alatka utisne u jednu matri-
cu, da bi se time dovela u zavrinu Zeljenu
veli¢inu i konfiguraciju.

2. Postupak prema zahtevu 1, u kome
alatka treba da pravi udublienja krstastog
preseka u glavama zavrtnja, naznalen ti-
me, 3to se jedan Kkraj cCelicne Sipke na
strugu obradi tako, da se dobije jedna ra-
vna oslona povriina i jedno ispupcenie,
koje je docnije iZzlieblieno bitno u pravcu
glavie ose pomocu podesnog seciva masi-
ne ¢lodalice u cilju da se dobiju naizmenic-
na krilca i zliebovi, posle Cega se ispup-
cenje pod prit:skom utisne u jednu matri-
cu, koja menja oblik povriina stvorenih
obradom na glodalici.

2. Postupak prema zahtevima 1 i 2,
naznacen time, $to za vreme obrade na
glodalici, osa glodalice stoji pod izvesnim
malim nagibom u odnesu na glavnu osu
ispupcenja, pri cemu se osa glodalice naj-
radije postavlja izmedu ose ispuplenja i
spoline povriine tog ispupcenja.

4. Postupak prema zahtevima 11 2,
naznacen time, Sto se ispupCenje utiskuje
u matricu radi promene oblika svih luc-
nih povrSina, stvorenih obrtnim alatima, u
povriine Kkoje su ravne popreéno na is-
pupcenie.

7. Alatka za izradu udubljenja krsta-
slog preseka u glavama zavrtnja, nazna-
Cena time, Sto se sastoii od jednog oka-
lienog ispuptenja, Ciji je oblik tatno
obrnuta  slika  pomenutih  udublienja,
i koje istice iz bitno ravnog Kkraja
jedne Celicne Sipke, sa kojom je
izradeno iziedna, pa onako grubo
obradeno utisnuto je na hladno u jednu
matricu radi komprimiranja metala i za-
vrine obrade, pri ¢emu se sve povriine tog
ispupéenja spajaju sa pomenutom ravnom

oslonom povriinom preko olufastih povr-

Sina, koje se, bar delimi¢no, izraduju po-
menutim atiskivanjem na hladno u ma-
tricu.



* ol nauieimka wlildn. © sidpittst imodos
& o mify asestm siad

2% IRl ARk on sl il e sigog
A Ifﬂi!u’ ajml‘f:’ Al RCpbiE iy niﬁ. '
o ¢ sl Uiy dciysidns Rt o. s

SRR D prstapeno ot .
RBIET) .m nx dpnttentt obior
S OTRPRRLE NG « b7 | v st i i unprerril
Auiibueitidslan et 0% a0t e
. Wmhbmil ol igan! - ggh
v ‘!-m ANV el e ln i f sliblo o
T il opatety ey e e tinle: st beSi

l“i m’%@mmt-nﬂmﬂm!mdq sy
b et manRvE e it e i ah
I [ LA O T T T P I P
e - el dadvstrlen sttveve Mo pniio o
A HERSRS et dving whordn s micly
X u ! iy .wul';! Mnaikis u :,;1':,-_—51“
- Bl R BRI OB B Sci ok ~metini e
. Sy sobeti wiicinb om iwtv i cins drevicaraive-
7 ‘«W.#Whiunbm'tumwnm Lugmembrey pirrs
& " #2:;& bttt £ L R R S AR
g S I e oy bt ieying i 5o
) 3 wiatsersivn ﬁwiutwldaﬁi‘m: kstind (ks
' CHNRIN e e slan ik idd [l hed
b — s o
P & e el ﬁ‘*tn‘ F!’!'? ELTAE = S
i ERtReboRy il s e s ia ay
[ SR S, @F” L PR Lol Desly(l sus pusingadio
- :':_:"' ey "Mj . 3 i M '3‘8' g. ¥
iy -pmidi R TRRAY Wi ek raien o
l-;'l . jl o ’ i bt et inilel ol
o = ,}m Ty mere bewin e gl e MistEiicimiter
|.-.Lh|_ %fﬁ?mn‘ﬂ L =1 ML T i iy g
ko e ; '||r e ud‘m-’ﬁ_’_hm ” ull-‘l.ll"_"!"'ﬁdal:
Sl ' BRIk a1 290 csing g f ey
i AR "oty ok o R ety
Sy o e wnrt camia ddSumidn
RS I Srsme 1y :"..“.‘.__, -;ﬂ .
e L ol mm
3 6 BEoA anikroon
T 1 CRTH L Pt
[

N walinl A T
Y el ol
-y 4 -:_.‘.'
THEI T gt g e =oteeg!
haaas -t A0 Drvvmameminey 14 B0dife 0 pomirraein
ey exttiek] b b =i

o i R L R e Y
o 1Y 95 e

itilebashavhg wad

il

wintuly A'_ﬁl_’ﬂ“‘h‘%"' oashatsi  foeade ¥

LS s
g i e (LASSEE
A
- d
+ ]
- *
%

eab0iR se mbaar panba Ba“ﬁm " Eintoren
:‘-Zﬁm- ibtiter odoIequ g de fomgyisd o

- gikv g3 b dnsdeadmoley dirry, a8
itk o sedvemivsions oot elados
BT SHTRIGEIO B ORI TodrsiT e Wi
s whomon o Staty e duinting
ShoaiFoaueg. 5 uog udicny smatey Gy
s3iss caleity antlien HTiZvon a1 9= oy olEwd
-7 o3t Enietbrony vinliifies: v atidatne-oh
R VR (R LY r S an fiv)* wragh
=oie dun vl nd e v ol el s s lany)
“ETHO AN 0D IR. (rest At - ey 4 st
S, vhime ‘we sy oo whsdil sarenh b o
e ¥hnd Ll cen gued nev G Sl le e ciiete
wotlilgatboc: s somone sl DWRES e
cinbivide Bt idar Bof an s oG v aitlal
cotiofized o A8, moiidbse sbhee: usgl)
(0 PR T 2 MBI O N O Uaketh e b
o bstad ninm gk sdvus TR e sbagrts

i, TR TS b i | LA oI i _;"_“';;,r." nﬁl
SEvRer sl :q‘;l..m_ o]
K on Yl | I szw m’
VL oo e e il ity b
Oy, S0 gty 3 ISt B b
QUG W et S nloltl caipkt e

_ B o

il -

X ﬂ"!ith{h“. ! -('

" 3 b} A0 i
.
M"ﬂ .
:tlr'p LI
S Was

I 1
NE 5l

g
RS T YLRE
I angan e iesls 8

N b ol s W AT | st o b
S 10-’-“'“%'*”1:-%?
Vit el st BinS Rl bl dwonk (Gl
maiEtrernd v pom s <G00 w00 i,
mm-!i: p TLIE sl wariidinie U
w IRt vy e i MRSy, sy
iRt rorr Sty S BRI TR e LY
iz o usheiien SISV SR Dl
iree HRESE - RS IR0 PG AR ¥l
RT3 R 18- BN |1 i .||.‘y:JL|;"

e aroty abaAGRDE NG by
3 T i ey ity sl L8y v i

-

sl

i.hhn

bt mobsdoomeniolead avoa.ah

iy e




Ad pat. br. 13829

5.

s
Qy

/ﬁ_/" 72 /é"’




i 1 ) e
‘_'@F

Ly

s b

af n}‘h rﬁ.‘f 2
il "l;_'“'l .
kol

; E =l »




