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Poznato je, da se gvozdeni i Celi¢ni $ta-
povi mogu kovati elektricnim pufem lime,
3to se zagrevaju, elekfricnom strujom t. j.
Joulovom loplolom. Tako isto su poznate
sprave za izvodenje ovog poslupka.

Sprave se u glavnom sasloje iz dva za-
sebna dela:

1) iz jednog elekiri¢nog dela za dovod
naizmenicne slruje, koja sluZi za zagreva-
nje Stapa i

2) iz mehani¢kog dela za prenos prili-
ska na slrujom zagrejani Slap. Pritisak je
potreban za deformisanje t. j. kovanje.

Mehani¢ki su delovi u glavnom: nakovanj,
koji obrazuje jednu elekirodu i na koji se
stavlja 3tap za kovanje, vodica za $tap, ko-
ja dejstvuje kao druga elekiroda sa kliznim
kontaktom i najzad presa, koja pritiskuje
na Stap i vr8i deformaciju istog u zagreja-
noj oblasti.

Poznate elektrode imaju najrazli¢itije kon-

strukcije. Najnovije masine imaju jednu e- .

lekirodu, koja sluZi kao nakovanj, sa ure-
dajem za podeSavanje i ispravljanje, da bi
se od pocelka kovanja njen polozaj mogao
tatno regulisati prema drugoj elekirodi i
jednu elektrodu sa glatkim lezistem za vo-
denje metalnog $tapa, a ova su lezisla fac-
no udeSena za komad za obradu i isli drZe
sa takvim pritiskom, da Stap prolazeci mo-
ze bili priliskivan uz prvu elekirodu.

Za vreme kovanja obe su elekirode —
jedna prema drugoj — nepomerljive i ko-
vanje se vrSi obrazovanjem jedne glave,

koja ima priblizno oblik jednog rotacionog
elipsoida, &ija se najveca dimenzija odre-
duje poéetnim odslojanjem elekiroda, koja
(dimenzija) je ograniéena, da bi se izbeg-
lo izvijanje Stapa.

Kod ovih maSina kovani deo dobija uvek
elipsoidni oblik, jer se Stap presuje uz ne-
pokrelan nakovanj, tako da zagrevanje ma-
terijala nastaje u dodirnoj tacci sa nako-
vanjem. Malerijal se menja Sirenjem na na-
kovanju kao i previjanjem i razvlacenjem
— prema nacinu obrade — i prima pome-
nuti specialni oblik.

Kod poznalih masina moze naravno Slap
biti u¢vrééen, a da se elekirode pomeraju
odrzavajuéi svoje uzajamno odsltojanje, Slo
na kraju daje iste rezullate. Kod takvih ma-
gina je pak nemogucéno, da se kuju veliki
komadi i izvesne granice odnosa izmedu
kovacke mase i dimenzije S§lapa ne mogu
se prekoratili, jer se inace temperalura u
zoni zagrevanja brzo penje do temperature
sagorevanja, pri ¢em se moZe i kovacka
glava odvojiti. Odslojanje elekiroda, koje
je nepromenljivo za vreme rada, sme biti,
vrlo malo, u protivnom bi se Stap usled
oplereéenja savioi &eki¢ bi postao ekscen-
fri¢an.

Cak i pri radu u ograniéenim, za lakve
maSine dopustenim granicama, mora sa po-
stupiti vrlo pazljivo — narocito pri obradi
specijalnog &elika — da ne bi predmet iz-
goreo, jer se kod poznatih postupaka i sprava
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pritisak kovanja i temperdlura ne mogu la-
ko regulisati.

Pronalazak se odnosi na postupak i spra-
vu za elektri¢no kovanje gvozda i celika,
koje nemaju pomenute nezgode, i koje o-
mogucéavaju da se kuju c¢ak i veliki pred-
meli i vece mase nego do sad i uz to ko-
vanje predmeta u svaki Zeljeni na pr. cilin-
drican, koniCan ili svaki drugi profilisani
oblik, sto je vaino, jer je na taj nacin mo-
guéno predmefu dati prethodni oblik, 3to je
bilo nemoguéno kod poznatih postupaka i
masina.

Postupak po pronalasku sasloji se u fo-
me, 3lo se odslojanje etekiroda za vreme
kovanja pove¢ava do prekida siruje, usled
dega se mogu obradivati Cak i veliki ko-
madi i kovali vece melalne mase nego S§lo
su bile dosadanje dimenzije Stapova, pri
¢em se pri kovanju opasne temperaturske
granice ne prekoracuju ¢ak ni onda, ako
rad Iraje duZe vreme.

Ovo se postize time, Sto se vodeca elek-
iroda-nakovanj pomera u istom pravcu u
kome i Stap, ali sa manjom brzinom, ili se
pak obe elekirode pomeraju istovremeno.

Kretanjem eleklrode-nakovanja omoguce-
no je predmetu dati prethodni oblik ili do-
biti svaki Zeljeni profil, ako se brzina vra-
¢anja nakovanja odgovarajuce menja. Rav-
nomernoj povratnoj brzini odgovara cilin-
dricno kovanje, postepeno rastucoj brzini
odgovara konic¢an profil. Pri promeni brazi-
ne vracanja u nazad, nakovnja, a za vreme
rada, menja se i profil u odgovarajuéem
momentu kovanog dela i kako posloji ne-
ogranicen broj menjanja brzine izmedu nu-
le i brzine pomeranja Stapa, to su pri ko-
vanju mogucne bezbrojne promene prolila.

Zatim ftreba primetiti, da su za vreme
rada mogucéna zaustavljanja pri vracanju
nakovnja — eventualno Cak i kratka pome-
ranja unapred, koja jo§ vide povecéaju broj
profila. Ako se nakovanj zaustavi naroéito
za vreme pokreta u napred, onda se mora
vodeca eleklroda islovremeno pomerati u
pravcu suprotnom pomeranju Stapa, da se
tom prilikom ne bi smanjilo, veé povecalo
odstojanje izmedu elekiroda.

Pronalazak se odnosi dalje na masinu,

podesnu za izvodenje ovog posipka i o
narocilo:

na sredstvo za regulisdnje pomeranja e-
lekiroda, za pomeranje Stapa napred i za
zagrevnu struju za vreme rada; \

na sredstva za pomeranje lezisla glave
za vreme kovanja u jednoj prema osi 3la-
pa vertikalnoj ravni, da bi se dobili kosi,
ekscentriéni ili krivi predmeti;

na lopstasto leziste, u kome vodece e-
lekirode obrazuju spojnike, a cije lopte le-
7e na predmetu obrade i rasporedene su

lako, da se mogu podeSavati prema obliku
i dimenzijama objekta u Sirokim granicama
i to pri dobrom konlaktu i bez nedozvolje-
nog zagrevanja, i ako prolazi potrebna stru-
ja. LeziSta sluze zato, da se dobije trenje
usled koflrljanja, koje je, kao sto je pozna-
to, manje nego kod kliznog frenja u poz-
natim masinama i rasporedima. Vodeéa e-
lektroda sa loptastim lezislima daje polom
i lu dobru stranu, da se ¢ak i neizvladeni
Stapovi mogu obradivali, §lo je do sada bi-
lo nemoguéno sa glalkim lezZistima, koja
imaju klizano frenje ;

na leZidte, koje sacinjava drugu elekiro-
du i koja lezi razdvojno na jednoj poluzi
za dovod siruje. LeZidte se sastoji od ma-
terijala, koji ima isli omski olpor kao pred-
met za obradu, ali ve¢ preénik od ovoga,
usled cega lezisle dostize manju lempera-
turu nego kraj stapa, ali je ipak dovoljno
zagrejano, da bi se izbeglo 3letno hlade-
nje dovodom vode, Materijal lezista treba
da ima potom dovoljan mehanicki otpor, da
se ne bi pod priliskom, vrSenim sa kraja
3tapa, stalno deformisalo;

na indukcioni regulator, ukljuéen u pri-
marnu sfruju, u cilju odrzavanja stalnog po-
tenciala za vreme kovanja;

na transformatorski uredaj za snabdeva-
nje polrebnom slrujom, koja sluzi za za-
grevanje pri kovanju, i koji se sastoji iz glav-
nog lransformalora. ¢ije je primarno kolo
podeljeno u vise delova, koji se pomoéu
ukljucnika mogu vezali sa kolom slruje, i
iz auto-fransformatora za poveéanje regula-
cionih granica zagrevne slruje, da bi se
grejanje moglo taéno podesiti dimenzijama
predmeta za obradu:

na narocito kompleino uredenje za pogon
maSine i pridvorbu elekirode, vodece elek-
frode i pomeraca $tapa.

Na nacrtu su pokazani poznati postupak
i vise oblika izvodenja poslupak po prona-
lasku, kao i jedan oblik izvodenja masine
po pronalasku. _

Sl 1 i 2 pokazuju Sematicki do sad po-
znati postupak kovanja, kod koga elektrode
za vreme rada stoje utvrdene. Sl. 1 poka-
zuje pocelak kovanja, sl. 2 maksimalno ko-
vanje.

SL. 3—6 pokazuje uredaj za kovanje sa
pomerljivim elektrodama po pronalasku.

U SL 3 je elekiroda lezista nekretna, a
druga se kreée za vreme rada u pravcu
suprolnom pomeranju 3tapa. Na ovaj se
nacin dobija glava za kovanje istog oblika
kao i pomoéu dosadanjih poznatih postu-
paka (sl. 2), ali je ovde iskljucena svaka
opasnost od sagorevanja. Sta vise moguc-
no je pri istim karakteristikama mas3ine i
istom preseku 3tapa, kovali mnogo vecu



metalnu masu, pa ¢ak obradivati i velike
komade.

U sl. 4 kontra leZidte (nakovanj) se po-
mera za vreme rada ravhomernom brzinom
usled &ega se predmet cilindriéno kuje. U
sl. 5 kreée se nakovanj u subsekventnim
stupnjevima sa progresivno rastu¢om brzi-
nom, a komad za kovanje ima pre¢nik, koji
stalno opadaju prelazeci jedan u drugi,

Sl. 6 pokazujejedan drugiizmedumnogoob-
raznih moguéih oblika, kod koga se komad ko-
ji se dobija sasloji iz dva loptasta sa cilindric-
nim odsekom spojena dela i to usled toga,
3to se kratko vreme nakovanjska elektroda
drii nekretnom za obrazovanje prve lopte,
onda se istom brzinom kreée radi obrazo-
vanja cilindri¢nog odseka i opet ‘¢vrsto dr-
#i za obrazovanje druge lopte.

U svima ovim slucajevima, koji omogu-
¢avaju kovanje veéih metalnih masa, vrsi
se krelanje i vodeée elekirode u suprot-
nom pravcu pomeranja obradnog objekta,
$to je pak neophodno ako se nakovanj pri
radu ostavlja duZe vreme u miru kao na
pr. u sl, 6.

Sl. 7 i 8 Sematicki pokazuju spravu po
pronalasku sa doli¢énim pogonima, sa po-
kretnim ‘nakovanjskom elekirodom odn. sa
pokretnim nakovanjem. Si. 7 pokazuje i
transformatorske veze.

Sl. 9 i 10 pokazuju u izgledu sa strane
i odozgo (u dva dela da bi se uvecala raz-
mera slike) jednu ma3inu za kovanje i ob-
likovanje &eli¢nih i gvozdenih objekata ma
kog oblika, pa ¢ak i velikih dimenzija.

Sl. 11 pokazuje uredaj za regulisanje kre-
tanja nakovanjske elektrode za vreme ko-
vanja i lo u preseku, a sl. 11 bis nepravil-
no telo ovog uredaja. .

Sl. 12 i 13 pokazuju Sematic¢ki u poprec-
nom i uzduZnom preseku izvodenje lopta-
stog lezilta u vodecoj elektrodi.

Sl. 14 je presek kroz nakovanj objekla
obrade. -

Kao 3to se vidi iz sl, 1 i 2, kod pozna-
tog postupka, (gde odstojanje elekiroda 2
i 4 ostaje nepromenjeno pri radu), poste-
peno opada odsek A 3tapa, koji ima kon-
stantni presek jednak poceinom preseku
Stapa, i koji se utvrduje izmedu elekiroda,
i to opada od svoje najvece vrednosti pre-
dstavljene odstojanjem elekiroda (sl. 1 u
trenutku kad rad pocinje), dok mu na kra-
ju kovanja ne ostane veli¢ina od svega ne-
koliko milimetra (sl. 2).

Kratki odsek A (sl. 2), na koji se svodi
prvobitni presek Stapa izmedu elekiroda,
lezi u neposrednoj blizini uzarene elektro-
de 4, kroz koju se pomera $tap, i zbog
poznate pojave dobija temperaturski po-
rasl, koji se sabira sa mnogo ve¢im, temp.
porastom, koji postaje usled Joul-ove top-

lote, koja na prelaznom mestu sa kovanog
na nekovani odnos predslavlja vrlo opasnu
promenu, a u mnogim sluCajevima moze
izazvati i izgaranje cak i topljenje materi-
jala na tom mestu i tome odvajanje kova-
nog dela, ako se jako kuje.

Kod poznatih masina nemogucno je ove
nezgode izbe¢i povecanjem elekirodnog od-
stojanja, po3to bi onda izmedu ostalog na-
slala i ta nezgoda, da se deo A Stapa iz-
medu elekroda usled suvisne duZine prema
preseku bocno izvije.

Zatim komad za obradu kog poznatih po-
slupaka ima skoro uvek oblik pribliZzno ro-
tacionom elipsoidu, kao $lo je pokazano na
nacrlu, te se ne mogu preradivati ni veliki
komadi niti kovati velike mase u srazmeri
prema dimenzijama Stapa.

Po pronalasku raste odslojanje elekiroda
za vreme kovanja, tako da izmedu elekiro-
de uvek do kraja kovanja ostaje duzina
$tapa, koji imaju konstantan presek ravan
pocetnom preseku Stapa, i ima od prilike
istu duZinu kao i prvobitna duzina Slapa
izmedu elekiroda, ali u svakom slucaju ima
takvu duzinu, da je brzi prirast preseka
sprecen, te se gornje nezgode odstranjuju,
tako da se rad moZe nastavili za vreme po-
trebno za kovanje velikih masa, bez bojaz-
ni, da temperatura prede dozvoljene grani-
ce. Poslepeni prirast odstojanja elekiroda
za vreme rada smanjuje i Slelna dejsiva
naprezanja na izvijanje u pocetku kovanja.

U sl. 3 pretpostavlja se, da je nakovanj
nekretan i da se vodeca elektroda 4 krece
u pravcu suprotnom pomeranju Stapa. I u
ovom sluéaju objekat uvek zauzima poka-
zani oblik t. j. oblik rotacionog elipsoida,
ali sa tim preimuéstvom, $to se oStar pre-
laz u obliku $tapa uklanja, ¢ime je omogu-
¢eno da do kraja procesa oslane isti pre-
sek ravan pocetnom preseku Stapa izmedu
elekiroda. Ovim se sprecava povecanje
temperature iznad dozvoljene temperature.
cak i kad rad traje nekoliko minuta duie i
tak kad se mnogo veée melalne mase
kuju.

U Semati¢kom primeru izvodenja po sl
7 nakovanj 2 je pokrelan i predviden je
hidraulicki mehanizam.

Klip 8, na cijoj klipnjaci leZi nakovanj 2
pomera se u cilindru 9 koji je pomocu
ventila 10 vezan sa akumulatorom koji nije
pokazan. Venlil 10 moZe se na pr. olvorili
pomocu nepravilnog tela 14 na poluzi 11
koja je vezana sa organom 2 koji pomera
klip 5 u cilindru 6.

Pritisak na klip 8 je naravhno manji nego
na klip 5. Telo 14 se moZe pomerati na
poluzi 11, da bi se u frenulku, kad se ven-
til 10 otvara i klip 8 i nakovanj 2 pome-
raju, taéno regulisao. Predvidena su sred-



stva za regulisanje visine tela 14 i time za
regulisanje otvora ventila 10 a radi reguti-
sanja brzine nakovnja.

U pocetku rada nakovanj 2 je prvo ne-
kretan, po3to je slavina 10 zalvorena, te se
ni klin 8 ne moZe pomerati u svom cilind:
ru. Cim se ventil 10 olvori, Sto biva u po-
cetku kovanja, elekiroda 2 se poslepeno
udaljuje od elekirode 4. Na kraju kovanja,
po iskljucenju struje, klip 5 se rasterecuje
otvaranjem slavine 7 poSto se Stap sa kli-
pom 5 i 8 pomera nazad i isti opet dovo-
di u polozaj pripravnosli.

Kad izmenjenog oblika maSine po sl. 8
pokazano je uredenje za aulomatski pogon
elekirode 4 za vreme kovanja. Spojka ele-
kirode 4 ima za tu svrhu zupéastu polugu
9’ u koju ulazi zupcanik 10’ koji se obrée
oko utvrdenog Sipa i ulazi u zupéaslu po-
lugu 14’ koja je ulvrdena na poluzi 11 koja
je spojena sa patircom 3.

U sl. 7 kao primer Semalicki pokazani
transformator sasloji se iz glavnog transfor-
matora 15 €iji je primarni namolaj pode-
lien u vise delova, koji su vezaéima 16 u-
klju€eni u kolo siruje; i iz jednog pomoé-
nog aulolransformatora 17 u otoci prema
primarnom kolu struje glavnog fransforma-
fora, koji je lako isto podeljen u vise de-
lova vezacima 18. Auto-fransformator ima
za zadalak da proSiri granice regulisanja
grejuée struje, da bi se dejstvo grejanja
moglo regulisati to¢no prema dimenzijama
objekta.

U sl 9, 10 i 11 koje pokazuju komplet-
no izvodenje masSine po pronalasku, ozna-
¢ava 21 okvir maSine, koji drzi transforma-
tor i sadrzi reguliSuce i ukljuéne aparate.
Kod 22 je poslavljen glavni transformalor,
23 oznacava aulomalski iskljucivaé, koji dej-
stvuje na kraju hoda, 24 ukljuéiva¢ auto-
transformatora, 25 ru¢no krmilo ukljuéivata
transformatora, 26 ruéni toéak za pogon in-
dukcionog regulalora 27, 28 auto-tfransfor-
mator i 29 transformator za automatsko is-
kljucivanie struje na kraju hoda.

Na kraju masinskog posiolja postavljeni
su cilindri 6, 9 za tecnostilo na Slap dej-
stvujuéi cilindar 6 i cilindar 9 koji pomera
nakovanjsku elekirodu 2. Cilindar 6 sadrzi
klip 5 koji preko svoje poluge predaje pri-
tisak Stapu 1. U cilindru 9 pomera se klip
8 cija celishodno vodena poluge 8’ ide u
nakovanj 2 koji obrazuje jednu elekirodu,
prema kojoj je potiskivan Ztap; 4 oznaca-
va drugu kao vodilo za Stap sluZecu elek-
tfrodu, koja je na nacrtu pokazana uivrdena
na postolju masine, ali se stvarno ono mo-
ze pomerali u suprotnom pravcu pomera-
nja Stapa, na pr. pomoéu mehanickih u sl.
7 pokazanih oruda. 30 31 su dva cilindra
za teCnost, koji pri radu odrZavaju isti pri-

tisak, pri éem u prvom vlada veéi prilisak
nego u drugom. Prilisak se moZe pomoéu
jedne nepokazane ruéne crpke poveéavati
ili smanjivali prema preseku objekia za o-
bradu i prema osobinama melala. Cilindar
31 radi u zalvorenom ciklusu, kao S$lo je
dole opisano i pritisak se u njemu moie
povecavati olvaranjem slavine 32, koja je
uklju¢ena u vod 33 koji spaja oba cilindra
34 oznacava krmu za vezu voda 35 iz cili-
ndra 30 sa vodom 46 za cilindar 6. Ovaj
vod sluzi za prenos priliska na klip 5 i pre-
ko njegove poluge 3 na $tap 4 koji se pre-
suje na nakovnju 2. Ovaj pri radu konslani-
ni pritisak, Ireba da je po pronalasku jed-
nak specificnom pritisku. koji je potreban
za deformaciju malerijala Stapa pri povalj-
noj temperaturi kovanja i koji je naravno
umnoZen sa poprecnim presekom Stapa.
Tada je moguéno automastki otpoceli sa
kovanjem, ¢€im je $lap dobio odredenu fem-
peraturu. Temperatura se moZe do kraja
kovanja pod uplivom poslepeno rastuceg
odslojanja izmedu elekiroda automalski od-
rzavali na istoj meri.

Od cilindra 31 ide vod 37 ka donjem
kraju vertikalnog cilindra 38 u kome se po-
mera klip sa oscilirajucom polugom 39 i
koja pomera stezalicu vodeée elekirade. Na
ovaj nacin se elekiroda iz cilindra 31 auto-
matski drzi zalvorena sa istim priliskom. Na
gornjem kraju cilindra 38 zavrSeva se vod

40 koji se krmom 34 moZe vezivati sa vo-

dom 35 i lime sa cilindrom 30 pri ¢em se
na kraju rada spojka otvora. Istovremeno
krma 34 vezuje vod 36 sa izalznom cevi
41 i rasterecuje Stap. Brzi povratak klip-
njate 3 postaje na taj nacin, $lo grana 37
voda 37 vodi ka kraju cilindra 6 koji je
suprotan uséu cevi 36 &ime se na klipu
stvara protiv-pritisak. Pri proracunu pritiska
se na klipu mora se uvek uzimati u abzir
protiv-prilisak od sirane cilindra 31 na
klip 5.

Cilindar 9 napunjen je uljem ili kojom
drugom podesnom te¢nos¢u. Spoljni kraj
cilindra sltoji u vezi sa jednom slranom
drugog cilindra 42 u kome se kreée klip
44 i Ciji je drugt kraj u vezi sa granom
voda 37. Vod 42 vodi od cilindra 9 ka re-
gulatoru 46 koji je u sl. 11 pokazan u pre-
seku. Spravom se rukuje pomocu rucnog
tocka, na cCijem se vralilu 47 nalazi vedéi
broj nepravilnih tela 46. Svako nepravilno
telo ima grbu 48 za otvaranje ventila 49.
Tela 46 imaju vise grba i njihov je raspo-
red izveden tako, da razni poloZaj ru¢nog
tocka 45 olvaraju sve ventile. Svi ventlili le-
ze izmedu naglavaka 50 i 51 za spoj sa
cevi 42 koja vodi sa cilindra 9 i 43 lako
da se prema broju otvorenih ventila ulaz
iz ciljndra 6 u cilindar 43 i lime vracanje



nakovnja reguliSe u pogledu brzine, Posto
presek za propust moze bili razli¢it kod
svakog ventila, to s¢ mogu regulisanjem fog
preseka venlila posli¢i razne brzine prikre-
fanju nakovanja. Posto na klip 44 iz cilin-
dra 31 dejstvuje sfalan prilisak i podto je
preko Stapa 1 preneli pritisak na nakovanj
2 isli, to svakom dalom polozaju krme 45
odgovara jednako povratno kretane nakov-
nja. Tolak 45 za regulisanje ima i takav po-
loZzaj u kome je vod 42 zalvoren, te pre-
staje i svako kretanje nakovnja 2. Ako na
kraju radnog procesa prestane pritisak na
nakovnja, onda se ulje vraéa samo u cilin-
dar 9 usled pritiska na klip 44 i nakovanj
zauzima svoj pocetni poloZaj i lo brzo, po-
Sto se onda svi ventili 49 otvaranju. Organ
za podeSavanje moZe se nadinili kao cilin-
dar, &iji se poprelni presek poveéava od
nule do maksimalne vrednosti i koji je u-
klju€en u vod 42 a u kome se pomera klip
za regulisanje stepena gudenja. Vraéanje se
ovde u klipu vr8i kroz jedan automatski
ventil,

Za kovanje ekscentriénih, kosih ili krivih
objekala, ima maSina uredaj 56 za popreé-
o pomeranje nakovnja 2.

Sl. 12 i 13 pokazuju loptasto leziste ste-
zalice vodeée ekekirode. U ovim slikama
pokazan je S&tap kruZnog preseka, ali je
moguéno ukljestavati Slapove ma kog pro-
izvoljnog oblika sa promenljivim dimenzija-
ma. 52 obelezava lezidne, za spojke utvr-
dene 3olje, koje nose lopte 53 koje su ra-
sporedene po dve paralelno jedna ka dru-
goj i tako isto i prema osovini 3tapa, u
aksialnim kanalima 54, koji su na&injeni u
iezinim Soljama. Lopie se drie poznalim
sredstvima na pr. lakim previjanjem ivica
kanala 54. Po uvodenju lopli zalvaraju se
kanali 54 plocama 55.

U svakoj 3elji 52 moZe se naravno pred-
videli samo jedan kanal 54 za oba reda
lopti, ako dimenzije lopti dopustaju da se
redovi jedan drugom priblize do dodira.
Lopte 53 unose se u kanal 54 sa izvesnim
meduprostorom, da bi se mogle slobodno
okrelali i pribiti uz Stap pri pritisku.

Pri aksilnom pritisku na $tap 1 pomera
se Stap prema nakovnju 2 i lopte se slal-
no valjaju po njemu. Opili su pokazali da
polrebna struja moZe prolaziti bez znalnog
zagrevanja dodirnih tacaka.

Lezista po pronalasku dopustaju, da se
neizvlaceni $tapovi obradujuiova su mno-
go ekonomiénija, prema lezistima na kliza-
nje, poznalih masina, kojima su uvek mo-
rale biti dodavane skupe lezi¥ne %olje radi
prilagodivanja za svaku dimenziju $tapa i
za oblik. Starija leZiita su se morala ¢esto
popravljati i menjati zbog ureza i cepanja,
koja su dolazila usled necistoée i drugih

stvari, koje uvek Stapovi za obradu nose
na sebi. Lezila sa teranjem usled klizanja
imaju dalje i tu nezgodu, 3lo najmanja od-
stupanja dimenzija $tapova, kojih ima i kod
izvlacenih Stapova, nepovoljno uti¢u na kon-
takt, usled Cega se materijal sa stranc mo-
ze jako pregrejati. Pronalazak uklanja sve
ove nezgode.

Sl 14 pokazuje poboljsanu elekirodu-na-
kovanj. Njena glava 2 navucena je prosto
na polugu 8 koja dovodi struju. Glava se
sastoji od materijala, koji imaju skoro isti
omov olpor kao i materijal koji se obra-
duje, i ima veci precnik od Stapa 1 fako
da je njena temperatura niza od &tapa 1
pri proficanju struje, ali je ipak dovoljno
visoka (na pr. polovina od temperature na
kraju Stapa), da bi se izbegio odvodenje
toplote ka kraju Stapa $to se javlja kod
starih magina.

Patentni zahtevi:

1. Poslupak za elekiritno kovanje profi-
lisanog gvozda i celika, po kome se pred-
met za obradu zagreva izmedu dve elek-
Irode, sprovodi kroz jednu elektrodu i pri-
tiskuje na drugu ekekirodu, koja sluzi kao
nakovanj, naznacena time, $lo se za vreme
kovanja odslojanje izmedu elekiroda (2, 4)
povecava.

2. Postupak po zahlevu 1, naznacen ti-
me, &fo se povremenim, sa promenljivom
brzinom vrienim napred i nazad kretanjem
elekirode-nakovnja (2) obraduju predmetisa
promenljivim uzduZnim profilom, koji se
sasloji iz krivih i pravih delova,

3. Postupak po zahtevu 1, za kovanje lop-
tastih ili sli¢nih oblika, naznacen, 3to je
elekiroda-nakovanj (2) utvrdena i $to se
vodeca elekiroda (4) pomera u pravcu su-
prolnom pomeranju predmeta za obradu.

4. Postupak po zahtevu 1 do 3, naznaéen
lime, Sto se radi dobijanja profila, koji se
sastoji delom iz pravih a delom iz krivih
delova, obe eleklrode (2, 4) naizmeniéno
krecu.

5. Postupak po zahtevu 1 do 4, nazna-
cen time, 3to se sem elekirode-nakovnja (2)
vodeca elekiroda (4) pomera u pravcu su-
proinom pomeranju predmeta za obradu
tako, da se dobija do kraja rada izvesna
duZina $tapa konstantnog preseka, koji od-
govara pocelnom popreénom preseku pred-
meta i to izmedu 3olja i vodece elekliro-
de (4).

6. Postupak po zahtevu 1 do 5, naznacen
fime, 8to se Stap sa islim, za stalnu defor-
maciju pri najpovoljnijoj temperaturi kova-
nja potrebnim pritiskom presuje uz elekiro-
du (2), koja sluzi kao nakovani.

7. Masina za izvodenje postupka po zah-
tevu 1 do 6, naznaena time, 3to je eleki-



roda (2) postavljena tako, da se moZe sa
konstantnom ili promenljivom brzinom ak-
sialno pomerali.

8. Masina po zahtevu 7, naznafena time,
§to je elektroda (2) sa klipom (8) u cilin-
dru (9) za tecnost i ovaj cilindar preko
naprave (45) vezan sa izvorom (31) teé¢no-
sti pod priliskom, &iji je pritisak takav, da
je otporna sila elekirode (2) manja nego
sila preneta preko Stapa na elekirodu, tako
da se brzina kretanja elekirode (2) moze
menjati olvaranjem organa (45).

9. Masina po zahlevu 7 i 8, naznacena
time, Sto se dovodna elekiroda (4) moze
pomerati u praveu suprolnom pomeranju
Stapa za obradu.

10. Mas$ina po zahtevu 5, naznadena ti-
me, Sto se pogon za kretanje elekirode (4)
dobije od kretanja dela (3), koji pritiskuje
na elektrodu- (2).

11. MaSina po zahtevu 7 do 10, nazna-
¢ena time, Slo se glava elektrode (2) mo-
Ze pomerali popretno, da bi se dobili ne-
pravilni kosi ili krivi Stapovi.

12. MaSina po zahlevu 7 do 14, nazna-
¢ena time, -$to je dovodeca elekiroda (4)
snabdevena pravim loplastim lezistima (52,
55) za ukljeStavanje Stapova 1.

13, MasSina po zahtevu 7 do 12, nazna-
¢ena time, 3to je glava elekirode (2) raz-
dvojno navucena na polugu (8"), a sastoji
se od malerijala, ¢iji je omski otpor otpri-
like isti otporu predmela obrade, pri ¢em
je njen precnik veéi nego precnik predme-
fa i proracunat tako, da njena glava ima
manju temperaturu nego Stap (1), koji je

dovoljno visok, da bi se spreéilo 3letno
hladenje 3tapa usled odvoda toplote.

14. MaSina po zahtevu 7 do 13, nazna-
¢ena lime, 8to je za proSirenje granica re-
gulisanja zagrevne struje u napojnom kolu
struje glavnog ftransformatora ukljuéen po-
moéni fransformator (17), a u primarnom
namolaju (15) jedan indukcioni regulator,
pomocu koga se za vreme kovanja odrZa-
va skoro ista struje.

15. MaSina po zahtevu 11 i 12, nazna&e-
na fime, Sto je cilindar (9) klipa (8) elek-
trode (2) pomocu voda (42) vezan sa cilin-
drom (43) sa klipom (44), a prostor izme-
du klipova (8, 44) ispunjen te¢no%éu, dok
pak klip (44) s druge sirane stoji u vezi
sa rezervoarom sa drugom te¢noscu, i $to
je u vod (42) oba cilindra uklju¢ena na-
prava (45) zaregulisanje brzine te¢nosti pod
priliskom.

16. Masina po zahtevu 15, naznadena ti-
me, Slo sprava za requlisanje ima izveslan
broj popreéno vezanih prvenstveno sa raz-
nim propustnim popreénim presecima, ven-
tila (49), koji se pomoéu nepravilnih kotu-
ra (46) na vralilu (47) mogu slavljati u pro-
izvoljne kombinacije.

17. Masina po zahtevu 7 do 16, nazna-
¢ena time, $to se kao spojka nadinjena vo-
deca elekiroda (4) koristi cilindrom (38),
koji je na strani otvaranja kao i cilindar
(43) i povratna sfrana cilindra (6) vezana
sa cilindrom (31) za niski pritisak, a na
sirani zatvaranja je u vezi sa cilindrom
(30) za visoki pritisak koji pomera &tap i
Sto je samo u vod (35, 36. 46, 41) ugrade-
no krmilo.
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