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Postupak i presa za izradu Supljih tela u vidu fa8e iz jednog metalnog bloka.

Prijava od 12 aprila 1939.

Vazi od 1 marta 1940.

Naznafeno pravo prvenstva od 23 aprila 1938 (Nemacka).

Supija tela u vidu CaSe, dakle cevasta
¥uplja tela koja su na jednom Kkraju za-
tvorena, i koja su narolito potrebna za
dalju obradu na uredaju za izvlatenje cevi
i za dobijanje cevi potiskivanjem, kao
§to je poznato proizvode se uopste utiski-
vanjem trna za pravljenje otvora u usijani
metalni, narocito gvozdeni ili Celicéni blok,
koji se pri tome nalazi u matrici koja od-
reduje spoljni oblik, Supljeg tela.

Po$to gore navedeni dalji nac¢in obrade
zahteva duZinu Supljeg tela koja iznosi vi-
Sestruki deo precnika, to je neizbezno da
trn pri utiskivanju u metalni blok bude
viSe ili manje skrenut iz pravca ose i tome
odgovarajuéi debljina zida presovanog po-
¢etnog komada i izvulene cevi iz cevastog
potetnog komada, presovanog na ovaj na-
¢in, ispada nejednaka. Opasnost da trn za
otvaranje rupe skrene povecava se sa du-
Zinom rupe i sa potrebnim presujuéim pri-
tiskom., Ova se opasnost moZe smanjiti ti-
me, Sto se za presovanje okruglih Supljih
tela upotrebljuju uglasti blokovi, &ije ivice
centriSu blok u okrugloj-matrici a presek
je praznog prostora, koji preostaje izmedu
zida matrice i bloka, $to je moguce viSe
jednak preseku rupe koja treba da se o-
stvari, tako, da maternijal pri bufenju po
moguénosti izmife samo bocno a da §to je
moguée -manje istite u poduZnom pravcu.
Na ovaj-bi se natin mogla ipak proizvoditi
samo Suplja tela &ija duZina ne prelazi zna-
tno duzinu cevastog bloka zbog fega su se
radi postizanja Supljih tela potrebne duZi-
ae morali upotrebljavati srazmerno duga-
&i sirovi blokovi i srazmerno veliko kre-

tanje za obrazovanje rupe, sa odgovarajudi
velikom opasnoséu skretanja u stranu trna
za obrazovanje rupe.

Za izbegavanje ove nezgode je prema
dosada poznatom nacinu predlagano da se
na klipu e (sl. 1) postavljeni usijani me-
talni blok d izmedu trna b prstena a za
izvlacenje, koji se suzava prema svome iz-
laznom otvoru, protiskuje po nadinu uZeta
dobivenog presovanjem, pomocu Cega se
nadalo da se dobiju srazmerno dugacki i
fatno centri¢no izbuSeni proizvodni koma-
di. Ali se sad kod takvog nacina rada po-
red znatnog bocnog sabijanja materijala
moralo izvoditi i znatno njegovo isteza-
nje, Sto usled velikog presujueg pritiska
oteZava centrisanje trna.

Pronalazak otklanja ovu nezgodu time
Sto se pri protiskivanju usijanog materija-
la na presi za obrazovanje uZeta izmedu tr-
na i kalibra uvecava ukupni presek mate-
rijala — uratunata i rupa — upotrebom
kalibra koji treba da se proS$iri prema iz-
laznom otvoru okrenutom prema trnu. Kod
ovog nacina rada potrebni presujuci priti-
sak je srazmerno mali, tako da srapmerno
dugacki blokovi mogu prakti¢no biti buse-
ni potpuno centritno narotito kad dobije
centriSsué¢u vodilju pomeranu napred kroz
materijal. ;

Upotreba kal:,bra koji treba da se pro-
Siruje prema izlaznom otvoru okrenutom
prema trnu omoguéuje sad to da se pre-
som, koja presuje po nafinu obrazovanja
uZeta, pomocu trna presovam proizvodni
komad u istoj toploti # pomocu istog trna,
protiskuje nazad u suprotnom smeru kroz.
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sam kalibar prese za presovanje po nacinu
pri femu se proizvodni komad svodi na
najmanji presek kalibra i tome odgovara-
juéi isteze.

Time $to se obrada raspodeljuje na opi-
sani nalin na dva kretanja mogu kretanje
za obrazivanje rupe i pritisak koji je za
ovo potreban biti veoma mali, tako da je
opasnost skretanja trna prakti¢no potpu-
no otklonjena. Kretanje za izvlalenje mo-
Ze naprotiv biti znatno duZe, tako da se
materijali mogu izradivati u znatno vecoj
duzini n. pr. u duZini u kojoj se iz prese
izlazeéi vreli proizvodni komad u istoj to-
ploti na uredaju za izvlatenje moZe izvuéi
u jednom radnom toku do na duZinu uobi-
tajenih boca za gas. Celishodno radi se ta-
ko da proizvodni komad izmedu kretanja
za obrazovanje rupe i kretanja za izvlace-
nje ne napusta kalibar, usled Cega se obez-
beduje bezuslovno tatno centri¢no vodenje
trna pre pofetka kretanja za izvladenje.

Ako zatvoreni kraj presovanog oblika
dobije izvodenje sa nastavcima srazmerno
tankih zidova n. pr. za stopalo Celi¢ne boce
za gas ili ako treba da dobije u odnosu
prema precniku dugadku zaSiljenu punu
glavu, kao n. pr. kod presovanih oblika za
izradu Supljih zrna to treba da se u &eo-
noj povriini presujuc¢eg klipa izvedu od-
govarajucéa udubljenja. Da bi se obezbedilo
prodiranje materijala u ove Supljine koje
su veoma duboke u odnosu na njihovu &i-
rinu to se u prvom dakle u presujucem kre-
tanju, nasuprot britanskom patentnom
spisu 371919 ne natiskuje trn zajedno sa
presuju¢im cilindrom na nepomicni pre-
suju¢i klip, ve¢ se pokretni presujuéi klip
utiskuje u presujudi cilinder koji je miran
zajedno sa trnom.

Sl. 2 nacrta pokazuje radi primera u Se-
matickom poduZnom preseku jednu presu
po pronalasku podesnu za izvodenje preso-
vanih oblika za proizvodenje boca za gas,
za vreme rada obrazovanja rupe.

Sl. 3 pokazuje presu za vreme kreta-
nja za izvlalenje i

Sl. 4 pokazuje presu za presovane ob-
like za proizvodenje Supljih zrna.

U postolju 1 za presovanje je utvrden
uspravni cilindar 2 prese za presovanje po
nalinu uZeta i kalibar 3, koji je postavljen
. na njegovom donjem otvoru. Iznad cilin-
dra za presovanje je vertikalno pokretno
voden presujuéi klip 4 i pod cilindrom trn
5. Pre presovanja proizvodnog komada trn
5 se nalazi u poloZaju koji je pokazan na
sl. 2, t. j. kraj trna leZi izmedu spoljnjeg
i unutradnjeg otvora dakle u aktivnoj ob-
lasti Kkalibra 3. Po pronalasku je spoljni
otvor kalibra 3 koji je okrenut ka trnu,
nasuprot dosada$njim slitnim presama ve-

¢i no unutradnji otvor koji je dalje od tr-
na. Podesno profilna krivulja kalibra ima
infleksiju 3. Presujuéi klip 4 se toliko po-
dize, da usijani sirovi blok 6 moZe odozgo
biti umeSten u cilindar 2. Blok moZe pot-
puno ispunjavati presek cilindra, ili samo
vodiljnim ivicama dodirivati zid cilindra.
Presujuéi klip se sad pritiskuje prema do-
le, pri femu se materijal izmedu mirnog
trna 5 i kalibra istiskuje napolje a proiz-
vodni komad dobija prstenasti presek Cciji
ie spoljni precnik veéi, no pretnik presu-
juceg cilindra. Proizvodni komad pri tome
pomera ispred sebe centri$uéi klizni deo 7,
koji je voden izmedu trna i postolja 1 na-
suprot pritisku opruge 8. Presujuce kre-
tanje se zavrSava ¢im klip 4 uz izvodenje
dna Zeljene debljine zida i oblika dospe u
blizinu kalibra 3. Po tome se presujuéi klip
4 podiZe a trn 5 se jednovremeno ili kas-
nije, pritiskuje prema gore, usled ¢ega se
proizvodni komad, jo3 pre no §to bi napu-
stio kalibar, protiskuje kroz kalibar u sme-
ru suprotnom ranijem smeru. Pri tome ka-
libar deluje kao prsten za izvlatenje koji
kao Sto pokazuje sl. 3 iz kratkog izbuSe-
nog bloka debelih zidova pokazanog na sl.
2 izvlali srazmerno dugacko S3uplje telo
tankih zidova. Kod izvodenja ¢eone powr-
Sine presujueg klipa pokazanog na sl. 2
moZe se posti¢i proizvodni komad u izvla-
¢enju pokazanom mna sl. 3, koji u istoj to-
ploti po prinudnom protiskivanju kroz da-
lje prstene za izvlalenje ili kalibar sa valj-
cima daje u jednom jedinom daljem rad-
nom toku gotovu celitnu bocu za gas do
samog otvora, Cije su dno i stopalo pro-
izvedeni iz jednog dela sa bocom potpuno
pouzdani nasuprot onima koja se izvode
na uobi€ajeni natin naknadno odnosno na-
vlatenjem i stezanje u vrelom stanju.

Da bi se radi zvodenja stopala boce za
gas potrebni prstenasti Zljeb 9, presuju-
¢eg klipa i pored toga $to je u odnosu
prema dubini veoma uzan potpuno ispunio
materijalom, mora presa, kao $to je gore
opisano, biti tako izvedena da se pri prvo-
me presujuc¢em kretanju ili presujuéem pri-
tisku od strane klipa 4 vr§i pritisak na
proizvodni materijal. Isti je uredaj potre-
ban kad se u cilju proizvodenja kalupnih
oblika radi dalje prerade u $uplja zrna dno
treba da izvede, kao $to to pokazuje slika
4, kao dugatak vrh u odnosu prema preé-
niku proizvoljnog komada.

Pomocéu gore opisanog postupka mogu
biti proizvodena Suplja tela u obliku &aSe
srazmerno velike duZine i male debljine i
iz Celika koji se teSko mogti obradivati, n.
pr. iz plemenitog Zelika velike otpornosti,
usled Cega se mogu boce za gas proizvodi-
ti sa znatno manjom debljinom zida i ma-
rijom teZinom no do sada.



Patentni zahtevi:

1. Postupak za izradu Supljih tela u vi-
«du ¢ale iz jednog metalnog bloka preso-
vanjem usijanog materijala na kakvom tr-
nu koji zalazi u otvor prese za dobijanje
proizvoda u vidu uZeta, naznacen time, Sto
se ukupan presek proizvodnog komada —
uratunat je i otvor — uvecava pri protiski-
vanju materijala izmedu trna i kalibra koji
treba da se proSiruje prema svome otvoru
okrenutom trnu.

2. Postupak po zahtevu 1, naznacen ti-
me, §to se na trnu prese za dobijanje pro-
izvoda u vidu uZeta presovani proizvodni
komad protiskuje ponovo Kkroz Kkalibar
pomocu trna u suprotnom pravcu.

3. Postupak po zahtevu 2, naznaden ti-
me, 5to se proizvodni komad, pre no Sto
bi njegov zatvoreni kraj napustio kalibar
prese za obrazovanje proizvoda u vidu u-
7eta, protiskuje ponovo kroz kalibar po-
mocu trna u suprotnom pravcu.

4. Postupak po jednom ma kojem od
zahteva 1—3, za dobijanje presovanih o-
blika sa dugatkim nastavcima dna u odno-
su prema 8irini, naznacen time, $to se ma-
terijal protiskuje izmedu kalibra i trna
pomocu presujuceg klipa kretanog u od-
nosu na otvor kalibra mirnog presujuceg
kalibra i trna.

o. Presa za izvodenje postupka po jed-
nom ma kojem od zahteva 1—4, naznacden
time, $to je trn, koji je postavljen izvan
cilindra kakve prese za dobijanje proizvo-
da u obliku uZeta i koji svojim slobodnim
krajem zalazi u otvor cilindra koji treba
da se prosiri prema trnu, pokretno postay-
ljen u odnosu prema cilindru sa duzim kre-
tanjem na Sto je presujuceg Kkretanja pre-
se za dobijanje proizvoda u obliku uZzeta.

6. Presa po zahtevu 5, naznacena time,
Sto je cilindar prese za dobijanje proizvoda
u obliku uZeta postavljen uspravno mirno i
u odnosu na ovaj pokretni trn ispod, a
presujucéi klip naprotiv iznad cilindra.
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