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Kopp Peter, Berlin—Friedenau, Nemacka.

Postupak za izradu presovanih delova, naroéito od vestacke smole iiz masa svih vrsta,
koje sadrZe vestacke smole.

Dopunski patent uz osnovni patent broj 8784.

Prijava od 30 decembra 1930.

Vazi od { jula 1931.

Trazeno pravo prvensiva od 7 novembra 1930 (Nemacka).

NajduZe vreme trejanja do 31 maja 1946.

U osnovnom palentu opisan je postupak,
pomocu kojeg je moguée pri kontinualnom
dodavanju da se proizvede predmeli pro-
izvoline duZine pomoéu relativno malih ka-
lupa i malib presa i to pomocu upotrebe
kalupa za presovanje sa proizvoljnim profi-
lisanjem, Cija je matrica na izlaznom kraju
otvorena i kod koje protivpritisak koji je
polreban za presovanje biva vrien samim
kalupnim oblikom. Pri tome se matricin
otvor L j. izlazni otvor kalupnog oblika na-
lazi u glavnom u pravcu pritiska gornjeg
nabijaca.

Sad je nadeno da korisno ijzlazni otvor
moze biti postavljen popreéno na pravac
pritiska, usled ¢ega mogu bili proizvodene
i poprecne profilisane ili pak metalnim u-
melcima svih vrsta, kao malricama, zavrl-
njima, ¢ivijama, $tapovima, Zicom itd. snab-
devene poluge, letve itd. Kod takvog po-
stupka presovanja biva takode postignuta
korist, da se brzina znatno moZe uvecali
moguénoséu primene veéih zona presova-
nja.

vO\rej postupak presovanja moZe na raz-
liite nacine bili sproveden na pr. u tako-
zvanim ,poluotvorenim kalupima“, kao $lo
je izvedeno u osnovnoj prijavi, no ipak sa
izlaznim otvorom, koji je boéno postavljen
u odnosu na pravac pritiska gornjeg nabi-
jata, ili u takozvanim ,gnjeéeéim kalupi-
ma“.

U slikama su pokazani oblici izvodenja
postupka i naprava.

Sl 1 i 2 predstavljaju ,poluotvcreni ka-
lup“. U sl. 1 je predstavljen gornji nabijaé
B u izdignutom stanju, Malrica A nosi
boc¢ni olvor O. Izlazni olvor u malrici je
tsko dimenzionisan, da golovo presovani
deo kalupnog cblika moze biti istisnut kroz
otvor. Gornji nabijacje na presujucoj povrSini
tako zakoSen, da pri presovanju, t. j. pri do-
stizanju najnizeg poloZaja gornjom ivicom
izlaznog otvora vr3i odsecanje i delu pre-
sovanog predmeta, koji lezi u blizini izlcz-
nog otvora, u glavnom daje definitivni o-
blik.

Kalup za presovanje kao imalrica i pa-
frica mogu na proizvoljan nacin ili ravno-
merno ili neravhomerno biti grejani. Tako-
de mozZe ssmo jedan deo biti grejan. Iz-
lazni otvor biva pre prvog presovanja zap-
tiveno zafvoren pomoéu zatvarada V.

Postupak presovanja vrdi se pri upotrebi
takvog kalupa na takav nacin, da najpre
malrica pri zalvorenom izlaznom olvoru
biva snabdevena (posuta) odgovarajuéom
kolicinom mase za presovanje (rastresilom
ili sa hladno presovanim kalupnim oblici-
ma) i po tome, pomoc¢u pritiska, koji je
poireban za upotrebljenu masu za preso-
vanje, biva presovan samo tako kratko vre-
me, da kalupni oblik u svojoj celoj duZini
bude jo¥ malo mekan. Pritisak sada biva
brzo otklonjen, kalup ctvoren i kalupni o-
blik biva pomeren za izvesnu duZinu kroz
izlazni otvor. U postalom slobodnom delu
kalupa biva sad unesena sveZa masa za
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presovanje u odgovarajucoj kolicini i pro-
ces presovanja se ponavlja. Pri tome de-
lovi, koji su ve¢ ranije presovani u manjim
zonama, koje se nalaze blize izlaznom o-
tvoru, bivaju konac¢no presovani, dok sveze
ubatena me3avina biva samo malo zgnje-
Cena i zagrejana, ali se jo§ homogeno u-
druZuje sa krajem prvo obrazovanog ka-
lupnog oblika. Ponavljanjem ovog procesa
dobijaju se komadi proizvoljnih duZina.

Pomocu stezuéih vilica C, koje mogu
biti predvidene na izlaznom olvoru i koje
se prinudno olvaraju i zatvaraju sa kalupom
za presovanje, moze izlazeci kalupni oblik
P biti osloboden ili biti &¢vrsto drzan, da
bi se sprecilo kidanje ili prevremeno iste-
rivanje. Da bi se postiglo poprec¢noii po-
duzno profilisanje treba samo kraj, koji se
nalazi blizu izlaznog otvora, nabijaca ili
matrice ili i jednog i drugog da bude pro-
filisan, posto presuju¢a masa u udaljenijim
delovima jo$ nije potpuno zgnjecena i skroz
zagrejana, t, j. nije prevedena u konacno
stanje. | izlazni olvor treba odgovarsjuci
da se profilise.

Postupak moze i tako biti izveden, da
budu upotrebljeni kalupi za presovanje, Ciji
se nabijaci sastoje iz manjih nabijaca, koji
se u datom slu¢aju mogu sastojati iz ma-
terijala razlicite sprovodljivosti i biti rezli-
&ito zagrevani ili i hladeni. Time smo u
slanju, da menjamo pritiske i dejstvo gre-
janja i u datom slucaju, da zone, koje se
nalaze blizu izlaznog olvora, za vreme pro-
cesa presovanja snabdemo sa viSim prilis-
cima i visim temperaturama od onih, koje
se nalaze dalje.

U sl. 3 je pokazan takozvani ,kalup gnje-
cenja“, koji je naime podesan za izradu
komplikovano profilisanih delova sa proiz-
voljinim metalnim ili nemetalnim umetcima,
kao celik, trake, Zica, Civije, $arniri, matri-
ce, drvo, tvrdo drvo, ebonil, tkanine svih
vrsta itd. Takode se mogu upresovati za-
vrinji, k-ji se po presovanju mogu odvrlali,
a to u cilju snabdevanja delova sa matrié-
nim zavojicama,

Kalup za presovanje sastoji se kod ovog
oblika izvodenja iz malrice i gornjeq nabi-
jata, koji mogu bili proizvoljno profilisani.
Gornji nabija¢ je po povrini za sabijanje
tako izveden, da pri potpunom spuStanju
zatvara zapliveno na onoj strani, koja se
nalazi blizu izlaza kalupnog oblika, dok
suprotna strana ostaje i dalje olvorena
(sl. 3).

Kalup ima, pri polpuno spustenom sabi-
jaéu. dva olvora i to jedan ulazni olvor na
pr. za hladno presovani kelupni oblik, kao
i izlazni olvor za golovo presovani kalupni
komad.

Postupak presovenja biva pri upotrebi
ovog kalupa za presovanje sproveden pre-
ma sledecem:

U matricu na kraju, na kome patrica ne
zalvara potpuno, biva ubalen hladno pre-
sovani kalupni oblik i po tome presa biva
zatvorena. Delovi, koii se nalaze na kraju
matrice (izlaznom kraju), koji zaptivenije
zstvara, bivaju jace zagrejani i jace preso-
vani od udaljenijih delova. Po tome presa
biva otvorena, kalupni oblik biva razdrman
pomocéu izbacivafa i unesen u zonu za
presovanje, koja zaptiveno zatvara, dok po-
stali slobodni deo biva zamenjen drugim
hladno prethodno presovanim kalupnim obli-
kom, Kalup biva ponovo zalvoren pod pri-
tisak, pri ¢emu prethodno presovani kalup-
ni oblik zauzima svoj konaéni oblik i su-
vidsna masa za presovanje biva islisnula i
novo muvedeni hladni kalupni oblik biva
tacno tako prethodno presovan, kao prel-
hodni pri prvom presovanju, ali se jos ho-
mogeno prisno udruzuje sa prikljucojucéim
se gotovim kalupnim oblikom. Ponavljanjem
ovog procesa bivaju proizvedeni delovi pro-
izvoljne duzine.

Kod davanja oblika za kalupe za preso-
vanje, pomocu kojih postupak pronalaska
biva izvoden, dobro je, da se tako radi,
da rezultuje tendenca za kretanjem preso-
vanog materijala prema izlaznom olvory,
Ovo moiZe, kao 3lo je opisano u obliku iz-
vodenja poluotvorenog kalupa za presova-
nje, biti time postignuto Sto je nabija¢ na
kraju, koji je suprolno postavljen prema
izlaznom kraju, zakoSen prema gore, Ovim
se obrazuje medukalupni oblik, koji pome-
ranjem po svakom presovanju ka izlaznom
otvoru dobija konacni oblik. Ubacivanjem
nove mase za presovanje u postali prazni
prostor biva omoguéen kontinualan postu-
pak presovanja, koji je upravljen prema iz-
laznom otvoru. Postavljanjem jo3 jednog
nabijaca, koji kod oblika izvodenja polu-
otvorenog kalupa za presovanje dejstvuje
u horizontalnom pravcu, pri Cemu pritisak
dejstvuje u pravcu prema izlaznom kraju,
mozZe kalupni oblik biti istiskivan kroz iz-
lazni otvor. Takode krelanje presovarog
materijsla moze se izveslti prema izlaznom
otvoru i samo pomoéu trkvog bocnog sa-
bijata bez naroéitog izvodenja glavnog sa-
bijaca. Ovaj boéni sabija¢ ne biva grejan
i biva tako voden, da usivari ne vr&i nika-
kav presujuéi pritisak. Kod oblika izvode-
nja prese po takozvanom gnj>&ecem kalupu,
ova se tendenca poslize time, $to je plaznj
olvor i fada dalje nego li izlazni olvor,
kada je sabijaC sasvim prilisnul prema
dole. I kod ovog natina kalupanja moze
pomocu sabijata, odn. jednog dela sabija-
¢a, da se izvede pritisak u pravcu prema



izlaznom kraju, odn. moZe biti postavljen
zaseban sabijag, koji dejstvuje horizontalno
prema izlaznom kraju. Kod ovog oblika iz-
vodenja je u ostalom prema okolnostima
moguce, da se umesto prethodno hladnog
presovanog kalupnog oblika upotrebi neka-
lupljen materijal.

Kod povoljnih osobina materijala, koji
treba da se presuje, odn. pri odgovaraju-
¢em dimenzionisanju i grejanju izlaznog
otvora moguée je, da se davanje oblika
ostavi da se vrdi samim oblikom izlaznog
otvora. U takvom je slutaju moguce pri u-
polirebi poluotvorenog kalupa, de se upo-
trebi kalup, kod kojeg ni sabija¢ ni ploca
za profivpritisak nisu izvedeni u odnosu na
davanje oblika kalupnom predmetu, odn.
ovo izvodenje je izvrSeno samo na jednom
od oba dela. Ako se upotrebi poluotvoreni
oblik bez takvog izvodenja sabijaca i ploce
za prolivpritisak, da daju oblik, to ista na-
prava moze sluZili za izradu razlicito pro-
filisanih presovanih delova, pri &emu se
postavljanjem drugog dimenzionisanog iz-
laznog otvora vrSi menjanje davanja o-
blika.

U opste se ipak radije uzima, da se ka-
ko sabijaé tako i ploca profivpritiska tako
izvede prema davanju oblika, de se stvar-
no davanje oblika, kao Slo je gore opisa-
no, vr&i u delu kalupa, koji je blizu ‘izlaz-
nog otvora tako, da se tada pomocu izlaz-
nog otvora dalje davanje oblika ili nikako
ne vrdi ili se vr8i u tako neznatnoj meri,
da u glavnom konaéni oblik, koji je proiz-
veden pritiskom sabijaca, pri sprovodenju
kroz izlazni kraj, biva preveden u definitivni
oblik,

Jo§ se mora spomenuti, da pri upotrebi
takozvanih pcluotvorenih kalupa opisane
steZuce vilice bivaju izostavljene u izlaz-
nom olvoru i mogu biti zamenjene ili odgo-
varajuci dugaékim izlaznim otvorom ili sla-
bo konusnim izvodenjem izlaznog otvora.
Time biva poslignuta dovoljna &vrstina o-
deljka kalupnog oblika.

Postupak moze bili tako izveden, da bu-
du upotrebljene takve matrice, koje se po
svakom presovanju otvaraju i obrazovani
kalupni oblik moze bili proizvoljno daleko
istisnul tako, da se ne moze izvesti defor-

misanje ili njegova povreda za vreme pro-
cesa presovanja.

Kao ishodni materijal biva upolrebljen
¢vrsti rezol u pulverisanom stanju, bez ili
sa ispunjujuéim materijalom, na pr. drvenim
braSnom, pri ¢emu se za vreme postupka
vr$i dalje kondenzovanje, obi¢no do stanja
rezita.

Patentni zahtevi:

1. Izmena postupka za izradu presovanih
delova, narolito iz veSte&ke smole i masa
svih vrsta, koje sadrze vestacke smole, po
osnovnom patentu br. 8784 naznacena time,
Sto izlazni ofvor za kalupni oblik lezi pod
uglom, najbolje pod pravim uglom u od-
nosu na pravac pritiska sabijaca.

2. Postupak po zahtevu 1 naznaéen time,
$to kontinualno po svakom presujuéem pri-
tisku biva dovoden nov materijal i biva
novo presoven, uz homogenu vezu sa veé
presovanim delom kalupnog oblika radi iz-
rade proizvolino dugackih predmela.

3. Postupak po zahtevu 1 i 2 naznalen
lime, §to kalupnom obliku (predmetu) bi-
vaju ulisnuli metalni ili nemefalni umetci
svih vrsta, pulem umetanja delova u deo
kalupnog oblika, koji je prefrpeo prethod-
no ali jo§ ne i definitivno presovanje.

4. Poslupak po zahtevu 1-—3 naznacen
time, 5to kalupni oblik u delu kalupa biva
presovan uglavnom pri kraju, koji se na-
lazi najblize izlaznom otvoru, pri ¢emu se
presovanje delova, koji se nalaze dalje od
izlaznog otvora tako izvrSuje, da definitiv-
no slanje jo$ ne nastupa i, dakle, biva za-
jemcena homogena veza sa delom kalup-
nog oblika, koji je presovan u sledec¢em
radnom toku.

5. Pestupak po zahtevu 1—4 naznacen
time, 3to bivaju upolrebljene matrice, koje
se po svakom presovanju mogu za kratko
vreme da otvore, da bi se omogucio bolji
izlaz kalupnog oblika.

6. Postupak po zahtevu 1—5 naznacen
time, 8to za izvodenje postupka bivaju u-
poirebljeni gnjeceéi kalupi, koji, osim iz-
laznog olvora za kalupni oblik, imaju ulaz-
ni otvor za nepresovani ili prethodno hlad-
no presovani malerijal.
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