KRALJEVINA JUGOSLAVIJA

UPRAVA ZA ZASTITU

RAZRED 72 (5)

INDUSTRISKE SVOIINE

I1ZDAN 1 JUNA 1937.

_ PATENTNI SPIS ST. 13516

Ing. Biginelli Oreste, Clermont.Ferrand, Francija.
Postopek za izdelovanje kovinskih posod ali kovinskih stroénic,

Prijava z dne 26, marca 1936.

Velja od 1. decembra 1936.

Naznaéena prvenstvena pravica z dne 23. maja 1935. (Francija).

Znani so razli¢ni postopki za izde-
lovanje kovinskih pesod, zlasti stroénic za
patrone, pri katerih pa vetina zahteva vec-
je Stevilo zaporednih delovnih operacii,
vies pa ponoevno segrevanje, vsled cesar
so pri takih postopkih potrebne obSirne
mehanicne priprave, kakor tudi pe¢i za Za-
renje. V ostalem se ti postopki prakti¢no
uperabljajo samo pri izdelovanju posod
ali strocnic iz medi.

Nadalje je bil predlagan postopek, pri
katerem se dobi poscda potom manjsSega
Stevila zaporednih delovnih operacii brez
vmesnega ponovnega segrevanja. Ta po-
stopek izhaja od vlecenega cevnega koma-
da in obstoja v tem, da se ta cevni komad
raztegne v enem delu njegove dolZzine, da
dobi telo posode odgovarjajocto obliko,
nakar se neraztegnjeni del cevi zapre po-
tom vrteCe se matrice, lkatera v zvezi z
gibljivim tolkalom ufinkuje tako, da se
pod Kombiniranim u¢inkom segretja, ka-
tero se istoCasno povzroci vsled trenja vr-
tece se matrice in vsled po tolkalu povzro-
cenega tlaka, kovina stisne v masivno dno
prikladne cblike.

Izum =¢ nanasa na izboljsan postopek
za izdelovanije kovinskih posod ali kovin-
skih stroénic, pri katerem istotako izha-
iamo od vletenega cevnega komada in v
stilislu katerega se oblikuje dno te posode
\{ _hist\-'u s tem, da se kovina na koncu cevi
stiska med fiksnim protitolkalom in gib-
liivim tolkalem, pri Cemer je cev na onem
mestu, Kier naj se dobi.dno, obdana od
fiksne kurilne matrice, katera j¢ oskrbo-
vana od neodvisnega kurilnega izvora, ta-
ko da se vsled toplote, katera sa dovaja

vsled prevajanja od te matrice in katera
se pristeje k segretju, ki izvira od tlaka,
povzrocenega od tolkala, obnaSa sti-
skalni materijal kot plasticen materi-
jal in tvori masivno dno, ki dobi tocno
obliko prostora med LKkurilno matrico,
liksnim protitolkalom in  gibljivim tol-
kalom.

Dovajanje toplote potom prevajanja
skozi kurilno matrico se vrsi prednostno
s pomocjo kovinske mase, ki je v direki-
nem dotiku s trnom, kateri obdaja cevni
del, ki naj se oblikuje, tako da se napravi
scgretije bolj enakomerno.

V slucaju, kjer naj ima telo posode
razlicne debeline stene, se more poprej iz-
vesti fe postopek vlefenja, s katerim se
telesu posode podeli potrebni profil.

S pomocjo izboljSanega postopka se
morejo izdelovati posode in zlasti strog-
nice za patrone iz vseh Kkovin, n. pr. medi,
aluminija in celo jekla, in to z maghnim
Stevilom delovnih operacij na enostaven
nacin in pod posebno ugodnimi ekonom-
skimi pogaji.

Nacrt predocCuje kot primer eno pri-
pravo za izvedbo postopka v slucaju izde-
lovanja strocnice za patrone. Sl 1 kaZze po-
lozaj priprave pred oblikovanjem dna
strocnice, sl. 2 pa KaZze polozaj koncem
te delovne operacije,

Prva delovna operacija obstoja v
postopku vlec¢enja za izdelanje telesa po
<ode, ako naj ima to telo razlicno mocéne
stene.

Uporabljani cevni komad je vlelena,
brez8ivna cilindri¢na cev. Pri prvi delovm
operaciji se ta cev, katera je drZana v
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matrici i je na Koncu zavarovana po od-
bojniku, podvrze najprej u¢inkovaniu nct-
ranjega folkala. nato se v enem delu dol-
zine vlece bodisi s tem, da se skozi poti-
skajo jeklene krogle s polagoma rastofim
premerem, bodisi s tem, da véinkuje no.
tranje tolkalo z ojacitvami rastoCega pri-
mera. S to prvo delovno operacijo se ob-
likuje telo posode, katero po tem vlece-
niu poseduje tocno dimenzije telesa strod-
nice, ki naj se dcbi, in Zeljene debeline
sten.

Namen druge delovne cperacije je za-
piranje telesa stro¢nice na njegovem kon-
cu, t. j. tvoritev dna strocnice. Ta delovna
operactja se vrsi na zadnjem delu cevi, ki
ni bil eblikovan s prvo delovno opera-
cijo.

Priprava, namenjena za izvedbo te de-
lovne operacije, je vlezajena med dvema
glavama dvoino-delujoce stiskalnice in ob-
sioja v bistvu iz tolkala 1, katero je pre-
makljive v vodilu 2, ¢vrsto zvezanem s
stojalom 3 stiskalnice; nadalje iz trna 4, ki
ie premakljiv v vodilu 5, katero je isto
tako ¢vrsto zvezane s stojalom 3 in tvori
s svojim sprednjim koncem 6 kurilno mat-
rico; slednji¢ iz protitolkala 7, katero je
vodeno v notranjosti trna 4, in iz neke ku-
rilne priprave. Kurilni izvor kurilne pri-
prave je razporejen v obrocastem prostoru
3, ki cbdaja kovinsko mase 9 istotako o-
brocaste oblike, katere notranje cilin-
dri¢na ploskev je v dotiku z zunanjim de-
lom kurilne matrice 6, da se zasigura pre-
nos teplote. Kurilni organ je potom izo-
lirnega omota 10 varovan pred toplotnimi
izgubami in obstoja bodisi iz elektri¢ne-
ga upora ali kroznega sistema vrocih pli-
nov. ali kak$nega drugega prikladnega
sistema.

Nacin delovania je naslednji:

Ko je trn 4 obenem s protitolkalom 7
potegnjen iz vodila 5, se dovede cevni ko-
mad v trn in se potisne na protitolkalo.
Prvi gib stiskalnice potisne enoto, ki je
tvorjena od protitolkala, trna in cevi, v vo-
dilo 6, dokler se ne doseze polozaj glasom
sl. 1, pri ¢emer je omenjena enota ¢vrsto
drzana v tej legi. Cevni komad zavzema
torej polozaj, oznacen z 11.

Pri drugem gibu stiskalnice se pre-

makne tolkalo 1 v vodilu 2 in dospe v po-
lozaj glasom sl. 2. Kovina cevnega dela, se-
gajoca Cez trn 4, se pri tem stisne in tvori
masivho dno 12, katerega oblika odgo-
varja prostoru med protitolkalom 7, tol-
lralom 1 in matrico 6. Med to delovno o-
peracijo se toplota kurilnega organa, ka-
tera Se povela segretje, ki nastane vsled
stiskalnega uc¢inkovanja tolkala, prenasa
veled prevajanja od kovinske mase 9 na

kurilno matrico 6, s Cimer se clajSa stis-
kanje kovine, ki je namenjena za tvoritev
ana. Materijal se pri tem cbnasa kot kak-
gen plasticen materijal in tvori svitek, ka-
teri se proti sredini cjacuje in se tamkaj
sklene, pri ¢emer se materijal sam s se-
bo zvari in debi v zaporni coni polno ma-
lekularno kohezijo. Kevina se na ta nacin
popelnoma  medelira med tolkalom in
protitolkalom, tako da dcbi tofno obliko
dna strocnice (sl. 2).

Izvlecenje strocnice se izvrii potem,
lzo je bil trn 4 s protitolkalom 7 doveden
izven vprijema z vodilom 5.

Postepek se more uporabliati za
strocnice in posode vseh wvrst, n. pr. za
stroc¢nice za palrone, steklenice za plin
i t. d. lzvesti se more z vsemi kovinamt,
n. pr. medjo, aluminijevimi zlitinami, jek,
lom i. t. d.

Pesoda se more naknadno podvredi
dokoncni obdelavi, katera obstoja v bistvit
v chdelavi dna, da se odstrani odvecden
materijal in eventualna rebra.

Ako gre za izdelovanje kovinskih po-
sod, katerih telo ne izkazuje razlik glede
debeline stene, tedaj je seveda prva delov-
na operacija nepotrebna. Postopek je po-
tem omejen samo na zgoraj opisano dru-
oo delovno operacijo.

Patentne zahteve:

1.) Postopek za izdelovanje kovinskih
posod iz vleCenega Kovinskega cevnega
lkomada, oznacen s tem, da se cevni komad
drzi v trnu med fiksnim protitolkalom
in gibljivim telkalom, katero stisne kovino
na enem koncu cevi, in da je ta del cevi
obdan od kurilne matrice, ki je kurjena
na prikladen nacin, tako da se vsled top-
lote, katera se vsled prevajanja prenasa
od te matrice, obna%a stiskana kovina kot
ek plasticen materijal in zapre cev po-
fom tvoritve masivnega dna, katero tocno
zavzame obliko prostora, ki koncem dviga
gibljivega tolkala obstoja med kurilno
matrico, fiksnim protitolkalom in giblji-
vim tolkalom.

2.) Postepek po zahtevi 1), oznalen
s tem, da ulinkuje kurilna matrica na
kovino cevi potcm prevajanja toplote ob
vinesni vkljucitvi kovinske mase, katera je
v direktnem dotiku z onim delom trna, Ki
obdaja konec cevi pred tvoritviio dna.

3.) Postopek po zahtevah 1) in 2), o-
znaten s tem, da se pred zapiranjem in
tvoritvijo dna vrsi postopek vlecenja, v
svrho, da se telesu posode, ki naj se obli-
kuje, podelijo potrebne debeline sten, ka-
teri postopek obstoja v tem, da se v not-
ranjost cevi potiska najprej tolkalo, nato



krogle z rastotim premerom ali tolkalo z
zaporednimi ojagitvami.

4.) Postopek po zahtevah 1), 2) in 3),
oznafen s tem, da je fiksna kurilna mat-
rica, katera je pred toplotnimi izgubami

smotreno obvarovana potom izolirnega
omota, kurjena po elektritnem uporu,
kro¥nem sistemu vrodih plinov ali z dru-
gimi primernimi sredstvi.







Sy
YD

ORI

— - .d\s

iy A\ i
2 NN AT 2 /
£ = e

\.,:.fu..

g\ s S/
7////////// e =
Vo sl 5
\ 7 /m.k../ 2

ﬁﬁwl..

l...\..an..,\\,).;.u.r\\.\

5 3




_”
|
1 2 A
1IN
j‘-‘
$
1

= e i '.' 5‘-:
" ke e A ! __irn-.(, l
Lo L [5/ e *h,,n\'
;. e { L
.-‘ .1.'. b ‘_ﬁ— oA a-_l B ‘\\- ‘) o
{#y 4'__'.--“‘;“_ LA b
e - 1 '-.r;"\' JI'\I i
“.;‘ e ..j ‘?(1|I \ \ L y :
- b =L s A -
AN ":fJ' ","f..*- i ‘“ R
- it AN LR A »
r% ¥

Ll
L}
-
e
.
[N
L
- -
»

e

e, 3
; -iq ey = --:\:

A=

-
-
e

ek

=
e Y
v AP e 4

b1

AT 1\‘ 0 S
: vu‘é‘«’\ﬂ.,' = A b b
AR T St

Al

e
-,' "ﬁ v'.l. .. X ,’_‘ "’
-A—l'_"_ DY

LAY

e

l
" ¥y
b gl b
Rt
",'t
i
iy
>

-'h‘u" Al
e
-
»
f

;
'5
f‘.




Ad pat. br. 13316

el
, \ vv“. .TWWP.( h




258 ¢

R LLAS vy (o
{:\1«’1:!.-.1“.,.\-_.."

1

LY '."_t' i ""I"'!'“'a_-r,-‘,
; - .'al."‘:.l_ ‘”\.f \ ‘5 Y "“I oo

LR K )
. . 3

L )
p oL ! \. A
A | .

Y
\ ok
A ."\

1
L_--‘_u‘_

L .""_'lb

us

2o ASE0Y
VELE R

L AN
i |

..1’: 1 1‘\: AT
AEEA AR \ ‘\.ﬁ i{i\',. \
R :




