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Uređaj za izvođenje činijastih delova, iz kojih mogu hladnim putem biti izbivene 

ćaure za metke i omotači za vatrena zrna.

Prijava od 24 jula 1934. Važi od 1 aprila 1935.

Traženo pravo prvenstva od 16 septembra 1933 (Švajcarska).

Ovaj se pronalazak odnosi na uređaj 
za izvođenje činijastih delova, iz kojih se 
hladnim putem mogu izbivati čaure za metke 
i omotači za zrna, i odlikuje se time, što se 
sa okruglog štapa najpre bočno odseca jedan 
komad pomoću noža, koji je postavljen na 
kliznom delu, koji pomoću zglobnih delova 
na koleno u svom najpovoljnijem položaju 
za prenos snage prenosi pritisak za otseca- 
nje na nož, posle čega dalji transport odse- 
čenog dela biva, pomoću kliznog dela koji 
je upravljan valjkom pored krive vodilje, iz­
vođen do sredine matrice, u kojoj odsečeni 
deo biva sabijan u kalup kakvim sabijačem 
i tako postali kalupni oblik biva dovođen 
transportnom tanjim, koji ga dovodi pod sa- 
bijač, koji kalupni oblik gura kroz otvor 
transportnog tanjira u matricu i pri tome ka- 
lupnom obliku dodeluje oblik činijastog dela, 
posle čega činijasti deo biva ponovo uvučen 
u transportni tanjir i transportnim tanjirom 
biva dalje dovoden pod drugi sabijač, pri 
čijem silaženju činijasti deo biva uvođen u 
matricu, u kojoj se tačno kalibriše visina dna 
činijastog dela.

Jedan primer uređaja pokazan je u pri­
loženim slikama, za slučaj da se odsecanje 
sa štapa i kalupljenje odsečenog komada u 
kalupni oblik treba da izvrši u jednoj mašini, 
a sabijanje kalibrisanje kalupnog oblika u či­
nijasti oblik da se vrši u kakvoj drugoj ma­
šini. Uređaj može biti i tako izveden, da

dejstvujući delovi obeju mašina budu po­
stavljeni na jednom postolju i da budu po- 
gonjeni jednim pogonom tako, da se tako 
ima samo jedna mašina.

Sl. 1 pokazuje u preseku kalupni oblik 
koji je proizveden kao međustupanj. SI. 2 
pokazuje isti oblik u izgledu odozgo. SI. 3 
pokazuje u preseku činijasti deo koji treba 
da se proizvede iz kalupnog oblika, a si. 4 
pokazuje isti deo u izgledu odozgo. SI. 5 
pokazuje izgled uređaja. Si. 6 pokazuje vo­
doravan presek kroz uređaj za odsecanje i 
za presovanje, pri čemu se delovi nalaze u 
početku procesa odsecanja. S. 7 pokazuje 
vertikalan presek kroz klizni organ za nož, 
po liniji 1—11 iz si. 6. SI. 8 odgovara si. 6, 
no ipak pokazuje položaj u kojem je odse­
canje komada okruglog štapa već izvršeno. 
SI. 9 odgovara si. 6, pri čemu je odsečeni 
komad pokrenut do sredine matrice za pre­
sovanje. Si. 10 pokazuje izgled spieda ma­
šine, u kojoj kalupnom obliku biva dodeljen 
oblik činijastog dela. SI. 11 pokazuje uve­
ćan presek po izlomljenoj liniji I—II iz si. 10. 
SI. 12 pokazuje vodoravan presek po liniji 
III—IV iz si. 11.

Izvođenje je prema sledečem: Zamajni 
točak 1 (si. 5) utvrđen je na krivajnoj oso­
vini 2, na kojoj se nalaze čvrsto postavljena 
tri ekscentra 3, 4, 5. Ekscentar 5 je pomoću 
prenosne poluge 6 vezan sa kliznim delom 9. 
Ekscentar 4 je pomoću prenosne poluge 7
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vezan sa kliznim delom 10 za presovanje. 
Ekscentar 3 pomoću poluge 8 i peluge 11 
prenosi kretanje radi stavljanja u dejstvo na­
prava 12 za izbacivanje. 13 je prstenasti nož 
a 14 je pokretni nož. 16 je ispad u vidu 
prsta, koji se blokira pomoću oslonca 17 koji 
se može podešavati.

Klizni deo 10 za presovanje nosi sa­
bijao 18, prema kojem je postavljena ma­
trica 19. 20 je čep koji se može upravljati. 
Pokretni nož 14 je utvrđen na kliznom delu 
21. Klizni deo nosi jedan valjak 26, koji 
zahvata u vodiljnu krivu 25 koja je urezana 
u kliznom delu 29. Osim toga je klizni deo 
21 vezan sa kliznim delom 9 pomoću zglob- 
nih delova 22 i 23 na koleno.

Način dejstva je sledeči:
Okrugli štap 15 se automatski pomoću 

valjaka za vlačenje koji nisu pokazani na 
nacrtu uvlači u taktu rada mašine kroz pr­
stenasti 13 (si. 6) i pokretni nož 14 se pro­
vlači prema udarnom prstu 16, koji se blo­
kira pomoću oslonca 17. Klizni deo 21 sa 
nožem 14 koji je pogonjen kliznim delom 9 
i zglobovima 22 i 23 na koleno, stavlja se 
u kretanje u smeru strele a i nož odseca od 
okruglog štapa 15 jedan komad 24 u tačno 
podešenoj visini. Ovaj položaj delova pokazan 
je u si. 8. Pri odsecanju komada 24 sa o- 
kruglog štapa 15 zglobovi 22 i 23 na koleno 
nalaze se u opruženom položaju (si. 8). U 
ovom položaju oni se nalaze najpovoljnije u 
pogledu pritiska noža 14 za odsecanje.

Po izvršnom odsecanju komada 24 
klizni deo 21 se krivom 25 i valjkom 26 u 
si. 8 kreće još dalje u levo, pri čemu sa o- 
kruglog štapa odsečeni komad 24 biva po- 
meren do sredine matrice 19. Sada se dobija 
položaj delova koji je pretstavljen u si. 9. U 
ovom položaju čep 20 pritiskuje na prst 16, 
usled čega odsečeni komad 24 biva utisnut 
u matricu 19. Klizni deo 9 je sada dospeo 
u svoj krajnji položaj mrtve tačke. U ovom 
položaju su oba zgloba 22 i 23 na koleno 
potpuno rasterećena i samo su zahvaćena. 
Klizni deo 9 se sada vraća i prema tome i 
klizni deo 21 vrši povratno kretanje. Do pri­
bližno do sredine povratnog puta vrši se u- 
pravljanje kliznog dela 21 pomoću valjka 26 
i krive 25. Ostatak povratnog puta kliznog 
dela 21 se prouzrokuje pomoću zglobova 22 
i 23 i jednovremeno pomoću krive 25 i 
valjka 26.

Ovim uređajem je omogućeno, da se 
veliki preseči u mašini bočno odsecaju, po­
što je položaj krakova zglobova 22 i 23 na 
koleno može birati što je moguće povoljniji 
za postizanje najveće snage za sečenje. Ako 
bi se celokupno kretanje kliznog dela 21 iz­
vodilo pomoću zglobova na koleno, to bi se 
upravo, kada bi moralo da se izvede sečenje,

imao najnepovoljniji položaj krakova zglo­
bova 22 i 23 na koleno i sile bi samo ve­
oma malim delom bile korišćene za proces 
sečenja i bile bi uzaludno utrošene.

Zajedničkim dejstvom zglobova 22 i 23 
na koleno i krive 25 sa valjkom 26 nađena 
je mogućnost, da se sa veoma velikim ste- 
penom dejstva mogu odsecati veliki poprečni 
preseči.

Kod povratnog kretanja kliznog dela 
21 i 9 klizni se deo 10 za presovanje kreće 
u položaj presevanja (si. 8) i presuje pomoću 
sabijača 18 deo 24 u matrici 19 tačno okru­
glo, tako, da kalupni oblik dobija oblik koji 
je pokazan u sl. 1 i 2.

Kod povratnog kretanja kliznog dela 10 
za presovanje polugom 11 biva stavljan u 
dejstvo mehanizam 12 za izbacivanje i ka- 
iupni oblik biva izbačen. Ovi opisani procesi 
se sada ponavljaju.

Kalupni oblici bivaju sada po potrebi 
žareni, oslobađani od zgoretine i mogu tada 
pomoću kakvog automatskog mehanizma za 
dovođenje biti dovođeni kakvom transport­
nom tanjiru 27 izvesne naprave u kojojo iz 
kalupnog oblika koji je pokazan u sl. 1 i 2 
biva obarzovan kalibrisani činijasti deo koji 
je pokazan u si. 3 i 4.

U transportnom tanjiru 27 (si. 10, 11, 12) 
nalaze se rupe 28 za prijem kalupnih oblika. 
Transportni tanjir 27 se stavlja u dejstvo 
pomoću malteškog krsta 29, koji biva po­
gonjen krivajnom osovinom sa valjkom 30 
pomoću upravljajuće osovine 31. Kod naila- 
ženja smetnji mehanizam biva isključivan po­
moću spojnika 38.

Dalje su postavljena dva sabijača 33 i 
34. Sabljači 33 i 34 su svojim krajevima 
smešteni u kliznim delovima 35 i 36. Sabl­
jači 33 i 34 su vođeni uglačanim i tvrdo 
okaljenim kutijama 37. Kalupni oblik 24 se 
pomoću transportnog tanjira 27 dovodi pod 
sredinu prvog sabijača 33. Ovim sabljačem 
33 se kalupni oblik 24 utiskuje u matricu 38, 
koja je tačno postavljena u pravcu sabijača 
i njegove vodilje 37 u konsoli 39, tako da 
se sredina matrice i sredina sabijača tačno 
podudaraju. Kog presevanja se kalupnom 
obliku 24 dodeljuje činijasti oblik koji je po­
kazan u si. 3 i 4, pri čemu treba paziti na 
to, da kalupni oblik na gornjem kraju i u 
svom donjem okruglom rubu tačno odgovara 
obliku rupe matrice. Po izvršenom prese­
vanju klizni deo 35 se vraća natrag i čep 40 
za izbacivanje biva pomoću poluge 41 vođen 
na više i proizvedeni činijasti deo dovodi u 
visinu i gura u slobodnu rupu 28 transport­
nog tanjira 27, koji presovani činijasti deo 
za jedan stupanj dalje transportuje, tako, da 
isti dospeva pod sabljač 34. Ovde činijasti 
deo biva iz rupe 28 pomoću sabijača 34 uti­
snut u matricu, u kojoj se visina dna tačno



kalibriše. U ovom cilju je krivajna osovina 
42 sa krivajama 43 i 44 tako izvedena, da 
ekscentar krivaje 44 dolazi do dejstva malo 
kasnije no ekscentar krivaje 43. Ovim pre­
stao je pri kalibrisanju napon, koji je bio 
izazvan prezovanjem pomoću sabijača 33, 
tako, da pri kalibrisanju dna činijastog dela 
celokupan rad postaje slobodan samo za sa­
bljač 34 i time za tačnost dna. Ovim je di­
sanje mašine za dno isključeno što je mo­
guće više za ovaj drugi tok presovanja za 
vreme jednog obrta. Izbacivanje kalibrisanog 
činijastog dela se vrši na isti način, kao što 
je opisano za matricu 38, tako, da kalibrisan. 
činijasti deo biva ponovo podignut u visinu 
rupe 28 transportnog tanjira 27, koji sada 
opet čini jedan stupanj, posle čega činijasti 
deo ispada odnosno biva istisnut kroz pred­
viđeni otvor iz rupe transportnog tanjira 27.

Konsola 39. koja jednovremeno prima 
oba sabijača 33 i 34 matrice 38 i koja je 
veoma tačno izvedena, može po oslobađanju 
sabijača 33 i 34 od kliznih delova 35 i 36 
biti izvučena u nazad u cilju izmene oruđa.

Transportni tanjir 27 sa uključnim me­
hanizmom, dakle malteški krst 29 i valjak 30 
može biti obrnut oko upravljajuće osovine 
31, dakle biti udaljavan i primican, čime se 
omogućuje velika preglednost i ravnomerno 
i brzo postavljanje. Momentni spojnik 45, 
koji obično tada isključuje, kad se sabijači 
33 i 34 nalaze visoko, ima jednovremeno

polugu 46, pornuću koje se omogućuje da 
se spojnik 45 stavlja u dejstvo u svakom 
položaju.

Patentni zahtev:

Uređaj za izvođenje činijastih oblika, iz 
kojih se mogu hladnim putem izbijati čaure 
za metke i omotači za vatrena zrna, nazna­
čen time, što se sa okruglog štapa (15) naj- 
pre bočno odseca jedan Komad (24) pomoću 
noža (14), koji je postavljen na kliznom delu 
(21), koji pomoću zglobnih delova (23, 23), 
na koleno u svom najpovoljnijem položaju 
za prenos snage prenosi pritisak na smicanje 
na nož (14), posle čega se dovodi dalji 
transport odsečenog komada (24), pomoću 
kliznog dela (21) koji je upravljan valjkom 
(26) pored krive (25), do sredine matrice (19), 
u kojoj odsečeni komad (24) sabljačem (18) 
biva presova u željeni oblik i tako postali 
kalupni oblik (sl. 1, 2) biva dovođen trans­
portnom tanjiru (27), koji ga dovodi pod sa­
bljač (33), koji kalupni oblik gura kroz rupu 
(28) transportnog tanjira (27) u matricu (38) 
i kalupnom obliku pri tome dodeljuje oblik 
male činije (si. 3, 4), posle čega se činijasti 
deo opet uvlači u transportni tanjir (27) i 
transportnim tanjirom (27) se dovodi pod 
drugi sabijač (34), pri čijem se silaženju či­
nijasti deo uvodi u matricu, u kojoj se tačno 
kalibriše visina dna činijastog oblika.
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