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Postupak za izradu debelih predmeta od hartije kao 3to su burad, sudovi, ploce

i tome sliéno.

Prijava od 30 novembra 1934,

Ovaj se pronalazak odnosi na izradu
debelih predmeta od hartije kao Slo su bu-
rad, sudovi, ploce i tome sli¢no, i cilj
mu je da da prost i efikasan nacin i u-
redaj pomocu kojih se takvi predmeti mogu
na€initi potrebne debljine.

Ovaj se pronalazak sastoji u postupku
izrade predmeta od hartijine kaSe time, $to
se jedan sloj te kase sisa iz smeSe na reSe-
tu 1 ostavlja da ocedi. Postupak se odlikuje
time Sto se leZanje (kaucavanje) vr$i pomo-
¢u elastiénog tela na koje se prenosi obra-
zovani sloj materijala i pomocu koga se taj
sloj nklanja sa reseta posle cega se dalji
sloj obrazuje na reSetu sisanjem i leZanjem
na prethodno obrazovanom sloju koji je pre-
net na elasti¢no telo. Ovaj se postupak po-
navlja, ako je potrebno, dok se ne obrazuje
poslednji sloj potreban za stvaranje celokupue
zeljene debljine, posle Cega se slojevi dalje
spajaju pomocu presovanja.

Ovaj se pronalazak isto tako sastoji u
postupku za izradu predmeta od hartijine
kaSe, koji obuhvata filcovani sloj od vlak-
nastog materijala iz glavne smeSe sisanjem
na resetu, koje ima oblik predmeta, koji se
obrazuje, posle ¢ega se tako obrazovani sloj
podvgava pritisku pomocu elastiCnog tela,
usled ¢ega se obrazovani sloj podvrgava i
prevodi na elasti¢no telo, zatim uklanja ela-
sticno telo i obrazovani sloj od blizine re-
Seta, zatim se obrazuje slede(i filcovani sloj
od vlaknastog materijala na resetu, izlaZe taj
sloj pritisku pomoéu pom, elasti¢nog tela usled
Cega se pomenuti sloj stvrdnjava i prenosi na
prethodno obrazovani sloj na elasticnom te-

VaZi od 1 maja 1935.

lu, proces ponavlja dok se ne obrazuje po-
slednji sloj, potreban za celokupnu Zeljenu
debljinu na reSetu, posle cega se taj sloj
podvrgava visokom pritisku pomocu elastic-
nog tela, usled Cega se taj sloj stvrdnjava i
prenosi na prethodni sloj na elasticnom telu
i ¢ime se svi ti slojevi zajedno stvrdou i
uklanja predmet sa elastiénog tela.

Pronalazak se isto tako sastoji u ure-
daju za izvodenje postupka po gornjim pa-
susima, a koji se sastoji iz spoljnjeg dela,
koji ima unutarnji zid reSeta iste konstruk-
cije, unutarnji razmaknuti deo, koji se nalazi
na klipu koji radi u jednnom cilindru, sred-
stvo 2a neprekidan dovod vodene smeSe, za
odredeno vreme, prostoru izmedu oba gore
pom. dela, sredstvo koje Ce sisati utom pro-
storu za vreme dok vodena smeSa kroz isti
prolazi i elasticno telo na tom unutarnjem
delu sa sredstvom za uvodenje fluida pod
pritiskom pomocu unutarnjeg dela i elastic-
nog ftela.

PriloZzeni nacrt pokazuje jedan nacin
izvodenja pronalaska;

SI. 1 je presek jednog oblika
nja uredaja po pronalasku.

SI. 2. je izgled jednog dela iz sl. 1 u
uveéanoj srazmeri.

Sl. 3 je izgled u popre¢nom preseku
dela iz sl. 1, y

SL. 4 je izgled uredaja u nesto manjoj
razmeri, i pokazuje sredstvo za podizanje i
spustanje uredaja pri radu, Sto je dole opi-
sano.

Sl. 5 je horizontalan izgled iz sl. 4 sa
izostavljenim delovima,

izvode-
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Sl. 6 i 7 su izgledi koji pokazuju ven-
tilski i mehanizam neravnih tela, o kojima
¢e docnije biti reci.

Sl. 8 je izgled u uveéanoj razmeri de=-
lova pokazanih u sl. 4.

: SI. 9 je polu vodoravni izgled sa
sl, 8, i

SI. 10 je Sema elektri¢nih veza, koje
se mogu upotrebiti za automatski rad ure-
daja po ovom pronalasku.

Po jednom obliku izvodenja uredaja
po pronalasku isti se sastoji iz spoljnjeg
kalupa a i b veli¢ine i oblika, koji odgova-
raju veli¢ini i obliku predmeta izrade.

Spoljni kalup ima unutarnji zid ¢ od
Zicane gaze, filca, perforiranog metala ili
slinog materijala, dok je spolijna obuhvatna
¢aura dovoljne cvrstoce da izdrzava upotreb-
ljeni visoki pritisak. Zljebovi ili obodi su na-
Cinjeni na spoljnoj cauri ili su pak predvi-
deni drugi podesni rasporedi, koji omogu-
¢avaju da se unutarnji zid c reseta drzi u-
daljen od spoljnjeg omota, pri ¢emu je tako
nacinjeni prostor d vezan preko cevi e, f i
ventila g, za jedan sudipumpu (za sisanje)
koja se obi¢no upotrebljava i fabrikaciji
hartije.

Ako priroda komada za izradu dopusta
spoljoi se kalup a mozZe nadiniti iz jednog
komada, kao Sto je pokazano u sl 1, ali
ako je potrebno ili sz Zeli, isti se moZe na-
&initi iz viSe delova da bi se izradeni komad
lakse uklonio, Jezgro (srce) unutarnjeg ka-
Iupa b moZe biti od drveta ili drugog po-
desnog materijala, koji je po obliku pribli-
Zan predmetu za izradu ali manjih dimenzija
Isto se obifno pravi kao Sto je pokazano u
sl, 3 sa talasastom, nabranom, izZljebljenom
ili sli€énom povrSinom i prima savitljivu ke-
su h, koja me propusta ni vodu ni vazduh,
a koja mora biti savitljiva ali ne i elasti¢na
i mora savrSeno pasovati kada se naduje, uz
unutarnju stranu spoljnjeg kalupa, n. pr. ke-
sa h moZe s2 naciniti od gume isprepletene
jakim platpom, pri ¢emu je spolja prevuce-
na vunenim filcom b'. Unutarnji kalup na-
lazi se na klipu i, za koji se moZe spojiti
kesa h pomocu podesnog prstena h® Ovaj
klip radi u cilindru k, koji sioji na postolju
1, koje ima sam uredaj.

Na gornjem delu zida cilindra k nalazi
se prstenasti prostor ili komora k!, koja je
preko cevi m i ventila m! i nepovratnog
ventila (vije pokazan) vezana sa fabrikacio-
nom te€noSéu, koja se sasloji iz retke sus-
pensije vlaknastog materijala za popunu a
¢ija je konsistencija obi¢no 1% E&vrstih ma-
terija a 99% vode. Cilindar k ispod kiipa
i vezan je za dovod vode pri niskom pri-
tisku, pomocu cevi k* i ventila k® a pro-
stor izmedu kese h i jezgra unutarnjeg ka-
jupa vezan je na isti nain, za dovod nis-

kog pritiska, preko cevi h® i ventila h* dok
je cilindar i prostor u kesi vezan za dovod
za vodu, pod visokim pritiskom, preko cevi
h® i ventila h® i nepovratnog ventila h?, Al-
ternativno, moZe se upotrebiti vazduh pod
pritiskom u mesto vode sa niskim pritiskom,
Spoljni kalup udesen je da se podiZe u cilju
uklanjanja definitivno izradenog predmeta i
to podizanje i spuStanje moZe se izvesti po-
mocu jednog Eekrka ili zavrtnja ili kod dru-
gog podesnog mehanickog ili hidraulicnog
uredaja ili ma na Kkoji drugi naéin.

Kod specijalnog oblika izvodenja po-
kazanog u nacrtima, podizanje i spustanje
spoljnjeg kalupa vrSi se pomocu hidrauli¢nih
klipova n', n® (sl. 4 i 8 u jednom okviru,
koji se sastoji iz gornje popre¢ne poluge o
(sl. 4) i bo¢nih komada ili vodica o', koje
su utvrdene za teSko postolje 1. Vodice o*
mogu imati komade za odstojanje, koji su
rasporedeni oko ispadaka ili zavornja o*®
(sl. 4) o kojima ¢e dalje biti govora.

Kalup je udeSen da se povremeno ve-
Sa u svom <ornjem poloZaju pomocéu kuke
1, koja se automatski hvata sa okcem p’,
koje je utvrdeno za sedlo p*® pomocu koga
se vrSi podizanje kalupa dejsivom organa n’,
n?, Kalup se u donjem poloZaju ko¢i pomo-
¢u podesnih organa. Na taj nacin kod spe-
cijalne pokazane konstrukcije predvida se
par kocCionih ploa p®, koje su C¢lankasto
postavljene u bocnim €&lankovima nekretnog
okvira; i ako treba, iste su pod dejstvom
podesnih nepokazanih opruga. Spoljni kalup
je utvrden za nosecu ploc¢u q, koja ima ce-
tiri rupe (dve su pokazane kod q' u sl. 8)
kroz koje prolaze Cetiri zavornja q?, koji vi-
se sa sedla p® i imaju plode q® za podizanje
po jadna za svaku ploCu p’. Raspored je ta-
kav, da je normalno — u svom donjem po-
loZaju — isti kalup ukoten u tom poloZaju
pomaca ploca 18 Kada se sedlo p* padigne
pomocu klipova n!, n?, oanda ploc¢e q*® prvo
rade kao neravna tela u cilju iskljuenja plo-
¢a p*, n® nosaca q usled Cega se iste okre-
¢u oko svojih osovinica, i potom dalje po-
dizanje dela p® izaziva hvatanje ploa @° sa
glanom q pomoéu koga se kalup podiZe i
kada se ovaj nalazi u svom gornjem polo-
Zaju isti je za dato vreme ug¢vrS¢en kukom
p i okcem p?, kao $to je gore receno.

Ko¢ione ploce p? kada se nalaze u
poloZaju kogenja drze se protivu teskog hi-
drauli¢nog pritiska (koji se Kkoristi u kraj-
njim fazama fabrikacije) pomocu nosata q*
koji su utvrdeni za teSko postolje 1 (koje
nosi cilindar k) pomocu Cetiri zavrtnja o?

Troputni ventili k® i h* vezani su za
zajedniku ispusnu cev k® sa ventilom k*,
Cev k* vezana je preko nepovratnog ventila
h® za sud h*, koji ima stalni pritisak. Cev
fl za vazduh sa ventilom 2 predvidena je za



upustanje vazduha u sisajucu cev f, kao Sto
je dole receno.

Nadim rada uredaja je sledeéi (pretpo-
stavka je da su delovi u poloZaju, koji oni
zauzimaju kazda je zavrSen predmet uklonjen
iz uredaja t. j, kada je spoljni kalup obesen
za kuku p) Kalup se oslobodi kuke i spusti
dok se ne ukcCi kod postolja pomocu gore
opisanog koleceg uredaja. Ventil m' kao i
ventil g za sisanje otvaraju se tako, da fa-
brikaciona teénost ude kroz kanal k'j ispu-
njava prostor izmedu unutarnjeg i spoljnjeg
kalupa i ide kroz reSeto ¢, na kome ostav-
lja sloj filcanog vlakrastog materijala. Ako
je vlaknasti materijal bio dovoljno tlacen i
pripremljen tako, da su vlakna izvanredno
povitljiva i celulozna delimi¢no hidrisana,
onda je sloj tako gust da je i tanak
sloj nepromociv za vodu, a cilj je postupku
da se dobije tekva gustina sa cvrstoCom
istovremeno sa obrazovanjem zida Zeljene
debljine izradom poprecnog broja slojeva.

Pri obrazovanju sloja (pokazan kod c?
u sl. 2) koji se reguliSe u praksi podeSava-
njem vremena za koje se materijal uvodi, a
koje se menja prema konsistenciji i stanju
materijala, ali je stalno za jedan dati mate-
rijal, voda se dovodi pod pritiskom od 4 do
5 at kroz ventil k* donjoj strani klipa i, us-
led Cega se podiZe unutarnji kalup u poloZaj
pokasan u desnom delu sl. 1 i prekida do-
vod fabrikacione tecnosti iz kanala k!, Voda
se potom upusta kroz ventil h* u unutras-
njosti kese h, usled cega se ova nadima i
istu potiskuje uz obrazovani sloj ¢!, da bi
se iz istog istisnuo jedan deo zaostale vade,
da bi ofvrsnuo sloj. Sisaju¢i ventil g se on-
da zatvara i vazduh upuSta u cev f radom
ventila {*. Voda se potom ispusta prvo iz
kese kroz ventil h* i ventil k* usled cega
kesa spljasnjava na jezgru unutarnjeg kalu-
pa sa kojim vodi obrazovani sloj c!, Potom
se voda ispusta ispod klipa i kroz ventil k®
i zajedniCki ventil k** usled Gega klip, kesa,
jezgro 1 obrazovani sloj padaju u poloZaj
pokazan u levom delu sl, 1, Prenos obrazo-
vanog sloja filcanog vlaknastog materijala sa
reSeta na drugu poviSinu dejstvom pritiska
poznato je pod imenom ,kaucovanje* (leZa-
nje). Vazdudni ventil * sada se zatvara i si-
saju¢i ventil g se otvara tako da tecnost
opet tece kroz komoru k' i obrazuje se dru-
gi sloj kao i ranije, pa se potom nosi na u-
nutarnji kalup, pri ¢emu se proces ponavlja
dok se ne obrazuje poslednji sloj potreban
za dobijanje celokupne Zeljene debljine.

Klip sa jezgrom i kesom i prethodno
obrazovanim slojevima se podiZe kao i ra-
nije i kesa puni vodom niskog pritiska posle
Cega se ventil ke i h* zatvaraju. Posle toga
se ventil h® otvara da bi se upustila voda
sa visokim pritiskom u kesu a isto tako is-

pod klipa preko nepovratnog ventila h’. Pri-
tisak se odrZava dovoljno dugo da bi se ma-
terijal stvrdnuo i vezali slojevi i Sto viSe istis-
nula zaostala voda, Kada je izradeni predmet
dovoljno presovan onda se ventil h® ig zatvara-
fu i istovremeno se zatvara ventil k** na zajed-
nickoj ispusnoj cevi k*, a ventil k* ih* otva-
raju za zajednicku ispusnu cev k*, usled ce-
ga se prazne cilindar i kesa kroz nepovratni
ventil h* u sud h*. Pritisak u cilindru i ke
si odrZavan stalnim pivom u sudu h** do-
voljan je upravo da se klip drZi u svom
gornjem poloZaju, a kesa naduvena. Upusni
ventil {* se otvara da bi se odvojio izradeni
predmet sa reSeta, a spoljni se kalup adkodi
i podize dok ga ne dohvati kuka p. Cim je
spoljni kalup udaljen od unutarnjeg kalupa,
olvara se ventil k** tako da se kesa prazni
i klip pada usled Cega se izradeni predmet
moZe udaljiti.

Jasno je, da se rad raznih ventila mo-
ze izvoditi odvojeno, rucno ili ventili mogu
dobijati potreban i odgovarajuéi pcgon po-
moéu neravoih tela, ili se rad mozZe viditi
potpuno automatski ili elekiriéno, mehanicki
ili pneumatski, -Na primer, sl. 67 pokazuju
raspored mehanizma za pogon peravnih tela,
koji se moZe upotrebiti po pronalasku. Za tu
svrhu razni ventili se postavljaju u jednom
ili viSe redova, koji su vezani podesnim ne-
ravnim {elima, koja su postavljena na vrati-
lo, koja mogu dobijati, po volji, rucni ili
energetski pogon, pri ¢emu se ventili po=
stavljeni i neravna tela konstruisana tako, da
ventili rade u pravilnom redu. Na taj nacin,
sl. 6 pokazuje ventile h® i k* i upnsni ven-
ti} A iispust B za hidraulicne klipove
nl, n2

U pocetku rada, kada se kuka p is-
kljuci (iskljucenje se vrSi antomatski ili tacno)
vratilo X se okrene pomocu ruénog tocka u
svoj prvi polozaj gde se ispusni ventil A zat-
vara i ispusni ventil B otvara (ispusni ventil
se drZi otvoren za ceo obrt vratila X dok
ovo opet ne dcde u nulti poloZaj kada se
ispusni ventil zalvara i upusni otvara.

Kada se spoljni kalup uévrsti kod ci-
lindra k onda se vratilo Y okreée kroz razne
uzastopne poloZaje, da bi se stavili upogon
razni ventili u Zeljenom redu i 2a potrebno
vreme dok se poslednji deo ne presuje, Po-
tom se vratilo X okrene u svoj drugi polo-
Zaj, da bi se otvorio ventil h® i na kraju
periode presovanja vratilo X se okrete u
tre€i poloZaj ¢ime se ventil h® zatvara kao
i zajednicki ispusni ventil k¥. Vratilo Y se
onda obrée u sledee poloZaje, da bi se iz-
veli radovi posle presovanja na izradenom
predmetu i najzad se vratilo X okrece u et-
vrti ili nulti poloZaj ¢ime se zatvara ispusni
ventil B 1 otvara upusni ventil A i zajed-
ni¢ki ispusni ventil k*



Za automatski rad ruéni tockovi na
vratilima za neravna fela mogu se zemeniti
elektromagnetsko pokretanim zapinjadima i
Sapama, koje dobijaju pcgon preko podesnih
redukcionih zupcanika od elektricnog motora
Sl, 10 pokazuje podesan oblik Seme elek-
triénog kola, koji se moZe upotrebiti. U ovoj
slici X i Y su vratila za neravna tela, a W
i Z su vratila, pri ¢emu je W vezano sa X
a Z sa Y. Ova se vratila obréu kada se
elektromagneti M!, M2 M?® i M* nadraZe.
Iskljucenje kuke p zatvera kljué E, koji zat-
vara magnetski klju¢ F, koji ostaje zatvoren
(bilo da je klju¢ E posle toga otvorenili ne)
sve dofle dok se magnetsko kolo ne prekine
koje stavlja u rad rele G preko dva kljuca
U ili T. Rele G stavlja vratilo X u pokret
preko elektromagneta M', ali vratilo W os-
taje nekretno posto je elekiromagnet isklju-
¢en releom G.

U prvom poloZaju vratilo X klju¢ H se
pritisne wusled cega se olvara gornja,
a zatvara donja otoka u kolu, koje napaja
rele G, koje se usled toga vraéa u niZi po-
loZzaj, cime se iskljufuje energija elekiro-
magneta M! i vratilo X zaustavlja, dok se
isto vreme kolo elekiromagneta Ms sprema
od strane relea G ili se prekida kod kljuca
K, keji se zatvara docnije pomocu naprave
za registriranje, o kojoj ¢e biti re¢i dacnije,

Posto se spolini kalup a odvoji od
kuke p i vralilo x nalazi u svom prvem po-
loZaju, onda se kalup spusta dok se ne p-
koc¢i kod cilindra k a koce€a naprava zalvara
klju¢ N, koji stavlja u rad rele O preko klju-
cdeva P i Q, tako da se kolo za elektcmzg-
net M* prekida, Vratilo Y za neravna tela se
time stavlja u pokret dok ne dede u svoj
prvi polozaj, kada se klju¢ P krene tako,
da preko relea O prekida vezu preko M? i
da zatvara kolo sa M® Cime se stavija u
pokret vratilo Z, Cija se brzina moZe pode-
Savati i koje se postavlja na podesnu brzinu,
tako da Ce se okrefali za jedan deo obria
dok ne protekne dovoljno vreme za obra-
zovanije sloja, kada pritisne klju¢ Q, koji pre-
kida kontakt u gornjoj otoci izatvara donju
otoku koja je ve€ bila zatvorena kod P vr7-
tilom Y. Rele O opet se stavlja u rad da bi
se vratilo Y opet okretalo i kada vratilo do-
de u svoj drugi poloZaj kljuc P opet radi u
cilju iskljn¢enja M*® i zaustavlja vratilo.

Cilindar k i klip 1 iz sl. 1 Stumatski su
pokazani kod R u sl. 10 a kretanja klipa u-
desena su tako, da kontroliSu klju¢ S tako
da se, kada se klip pone da podiZe, radno
kolo prekida preko M* kada se isto inace
zatvara releom O i oba vratala Y i Z ostaju
u miru, dok se kontaktin kljué S dovede u
gornji poloZaj, kada se kolo preko M?! opet
zatvara 1 vratilo Z okreée tako da podiZe
klju¢ Q &ime se ponovo vaspostavlja struja

kroz O i time zaustavlja Z i okree Y u
tre¢i polozaj.

O¢evicno je da je rad automatske kon-
frole za ventile dovoljno jesan iz gornjeg, a
da se ne mora detaljisati svaki poloZaj vra-
tila za pogon ventila, dok je poltebno samo
objzsniti napravu za regulisanje, koja stavlja
u rad kljué¢ K.

Naprava za brojanje (registriranje) sa-
stoji se iz zupéaste poluge, koja leZi na po-
desljivom delu i koja je rasporedena tako,
da kad god vratilo Y nacini potpun obrt,
onda' zubac Y' podize polugu za jedan zu-
bac, pri ¢emu polugu u novom poloZaju
drZi Sapa Y2

Podesljivi oslon (zapirag) koji drzi po-
lugu podiZe se ili spusta prema broju sloje-
va potrebnih tako, da kada se potreban broj
obrtaja vratila Y nacini onda se klju¢ K po-
diZe, Vratilo X pri okretznju u nulti poloZaj
okida Sapu Y* i dopusta da zapinjaca padne
za zapira€u (oslon) i da klju¢ k padne. Ka-
da se izradi poslednji sloj onda se zubac Y*
naprave za podesavanje postavi {ako prema
vratilu Y da se klju¢ K podiZe sa dolaskom
vratila Y u treci poloZaj Vrztilo W se sada
okrece dok se ne pritisne kljué K, koji pre-
ko H relea G zalvara kclo, Ovo rele zau-
stavlja vrzfilo W i okrece X preko elekiro-
megneta M! u drugi poloZaj u kome se kljué
H podiZe, ¢ime se zaustavlja vratilo X a po-
novo stavlja v pokret vratilo W, koje se
sada okrece dok se ne digne klju¢ J, koiji
zatvara kolo za okretanje vratila X u treci
poloZaj. Kada se vratilo X okrene u treci
polcZaj, onda klju¢ X ostaje u gornjem po-
lcZaju i klju¢ dobija pogon vratila X, koji
zatvara konirolno kolo za M* koje je pret-
hcedno otvoreno od kljuca K. KljuceviP i Q
su n donjem poloZaju kada T radi, a vrati-
lo Y se sada okrece u Cetvrti poloZaj u ko-
me se pritisak otpusta iz cilindra usled Cega
klip pada a klju¢ S prekida struju preko M*
dok klip ne dede u svoj donji poloZaj kada
se struja ponovo vaspostavlja usled cega se
vratilo Z okreée dalje i padiZze klju¢ Q po-
sle Cega se Y vra¢a u nulti poloZaj. Isto-
vremeno kada se vaspostavi kontakt kod S
zatvara se klju¢ U i vaspostavlja kolo, koje
stavlja u rad M! i M3, tako da se X krece
u nulli pcloZaj, pri ¢emu oba klju¢a H i J
ostaju u gornjem poloZaju, a T se vracda u
prvobitni poloZaj, Kada se X krene u nulti
poloZaj kontakt V se trenutno otvara i zat-
vara opet, d¢ime se prekida struja preko
magnetskog klju¢a F i poSto je E otvoreno
prekida sva kola, koja kootrolisu X i W,
koji miruju u nultom poloZaju. On isto tako
iskljuuje i pudiZe spoljuoi kalup, kao Sto je
gore opisano, i otvara klju¢ N, koji prekida
strujusa Y i Z tako da i oni ostaju u nultom
poloZaju, Istovremeno 3apa Y® na napravi



za brojanje je okinuta usled fega zapinjala
pada na zapiracu, a klju¢ K u donji poloZaj
gotov za sledeéi ciklus rada.

Vratila W i Z su vratila za podeSavanje,
pri ¢emu W odreduje vreme za presovanje,
a Z vreme za sedanje, pri éemu je prvo oko
20—60 sekundi a drugo 5—20 sekundi, dok je
vreme 2a uklanjanje vode jednog sloja 2 do
10 sekundi, pri ¢emu napominjemo da su
ova vretena data samo kao primer i da se
isti mogu menjati za razne predmete i svako
se vreme moZe posebno podesavati.

W i Z su mehanicki podesljivi pomoéu
odvojenih brzinsko promenljivih mehanizama,
gde je upotrebljen rotorski pogon. Kontakti
na doboSima mogu se isto tako podeSavati
u pogledu njihove razmaknutosti.

Osim toga se brzina motora moZe po-
deSavati u pocetku svakog vremeskog rada.

Jasno je da se pronalazak odnosi u
opste na postupak rada izloZen u zabtevima,
on se prema tome ne moze ograniciti na de-
talje konstrukcije, koja je gore data kao
primer, i koja se moZe menjati, da bi bila
podesna za razliCite oblike predmeta, koji se
rade, vrsti materijala iz koga se predmeti
rade ili specijalnim zahtevima koji se mogu
zahtevati.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za izradu predmeta od har-
lijine kaSe sisanjem sloja kaSe iz fabrikacione
te¢nosti na reSeto, te kaucCovajem leZanjem
naznaten time, $to se kaufovanje vrSi po-
mocéu savitljivog tela na koje se prenosi
prethodni sloj materijala i pomoc¢u koga se
taj sloj uklanja sa reSeta, posle ¢ega se o-
brazuje drugi sloj na reSetu sisanjem i kau-
¢ovanjem na prethodno obrazovanom sloju
prenetom na savitljivo telo, pri ¢emu se pro-
ces ponavlja, ako treba sve dotle dok se ne
obrazuje celokupna Zeljena debljina, posle
cega se slojevi dalje spajaju presovanjem.

2. Postupak po zahtevu 1, naznalen
time, Sto se stvara filcovani sloj vlaknastog
materijala iz fabrikacione teCnosti sisanjem
iste na reSeto, koje ima oblik predmeta za
izradu, Sto se obrazovani sloj podvrgava pri-
tisku pomocu savitljivog tela, ¢ime se obrazo-
vani sloj stvrdnjava i prenosi na savitljivo telo
$to se™uklanja savitljivo,ielo i obrazovani sloj
iz blizine $to se obrazuje dalji filcovani sloj od
viaknastog materijala na reSetu, Sto se ovaj
sloj podvrgava pritisku pomocu savitljivog
tela u kome se sloj podvrgava, stvrdnjava i
prenosi na prethodno izradeni sloj na savit-
liivom {felu, $to se proces ponavlja sve dotle
dok se ne obrazuje Zeljena eelokupna deb-
liina predmeta na reSetu, Sto se ovaj sloj iz-
laZe visokom pritisku pomocu savitljivog tela,
usled Cega se taj sloj stvrdnjava i prenosi

na poslednji obrazovani sloj na savitljivom
telu i ¢ime se svi slojevi vezuju zajedno i
Sto se uklanja predmet sa savitljivog tela.

3) Uredaj za izvodenje postupka po
zahtevu 1, ili 2, naznacen time, $to se sa-
stoji iz spoljnjeg kalupa, koji ima unutarnji
zid od reSetkaste konstrukcije, unutarnji- raz-
maknuti kalup, koji se nalazi na Kklipu, koji
radi u cilindru, sredstvo za neprekidno do-
vodenje fabrikacione tecnosti za ecdredeno
vreme u prostor izmedu tih kalupa, sredstvo
za usisavanje u taj prostor za vreme dok
fabrikaciona = te€nost prolazi kroz isti i ela-
stitno telo na tom unutarnjem kalupu sa
sredstvom za upuStanje sredstva pod priti-
skom izmedu tog unutarnjeg i savitljivog tela.

4) Uredaj po zahtevu 3, naznacen time,
Sto se sastoji iz prstenastog kanala raspore-
denog u zidu cilindra za upustanje fabrika-
cione tecnosti,

5 Uredaj po zahtevu 3 ili 4 naznaceu ti-
me Sto klip automatski prekida dovod fabrika-
cione tecnosti, iz uredaja pri kretanju istog,
da se savitljivo telo pribliZi spoljnem kalupu.

6. Uredaj po zahteva 3, 4 ili 5, na-
znacen time, Sto ima sredstvo za upustanje
fluida pod pritiskom na onu stranu Kklipa,
koja je udaljena od unutarnieg kalupa, da
bi se izjednacio fluid pod pritiskom, koji je
upusten izmedu unutarnjeg kalupa i savitlji-
vog tela,

7. Uredaj po zahtevu 3 do 6; nazna-
cen time, Sto ima sredsiva za spajanje do-
voda vode pod pritiskom u unutrasnjost sa-
vitljivog tela i ispod klipa, da bi se izveo
krajni spajajuci pritisak na predmet, koji se
radi.

8. Uredaj po zahtevn 3—7, naznalen
time, Sto ima sredstvo za podizanje spolj-
njeg kalupa, da bi se uklonio izradeni
predmet.

9. Uredaj po zahtevu 8, naznacen time,
Sto ima dva kontrolna vratila za ukljucenije
i iskljuCenje iz rada tih sredstva za rad ven-
tila, koji reguliSu upustanje fabrikacione te¢-
nosti u uredjaj i dovode vazduha i sredstva
pod pritiskom, koji se dovode u redu koji
odgovara toku radnog procesa,

10. Uredaj po zahtevu 3—9 naznacden
fime, Sto ima neravna fela za pogon ventila
u odgovarajuéem redu i za potrebno vreme.

11. Uredaj po zahtevu 3—9 naznacen
fime, Sto ima automatska, elektriCno pokret-
pa sredstva za kontrolisanje rada i vremena
rada kontrolnih ventila.

12, Uredaj po zahteva 9, 10 ili 11,
naznacen time, $to se sastoji iz dva kontrol-
na vratila ¢ije se obrtanje kontrolie -elek-
tromaguoetskim sredstvima, klju¢eve u kolu
tih elektromagnetskih organa, koji dobijaju
pogon od pokretnih delova uredaja, Sto ima
dalja ukljuéna sredstva u tim kolima koja



dobijaju pogon od elektromagnetskih relea,
i jo§ klju¢eve u tim kolima, koji dobijaju
pogon od samih kontrolnih vratila.

13. Uredaj po zahtevu 12, naznaden
time, Sto se kontrolna vratila obréu pomocéu
jednog ili viSe elektricnih motora preko
elektromagneiski pokretanih spojnica.

14. Uredaj po =zahtevu 9, 12 ili 13,
naznacen time, Sto ima jedno ili viSe vratila
za podeSavanje, koja dobijaju pogon od me-

hanizma promenljivih brzina, i ima kljudeve
u kontrolnim kolima kontrolnih vratila,

15. Uredaj po zahtevu 9, 12, 13 ili 14
naznacen time, $to se sastoji iz uredaja za
registriranje (beleZenje) koji se podesava
prema broju slojeva materijala, koji se pro-
izvode jedan za drugim u uredaju istavljau
pogon jedan klju¢ u kontrolnom kolu jed-
nog od kontrolnih vratila,
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