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Kopp Peter, Berlin—Friedenau, Nemadka.

Postupak za izradu presovanih delova, naroéito iz ve3talke smole i iz masa svihvrsta,
koje sadrze veslacke smole.

Prijava od 30 decembra 1930,

Vazi od 1 juna 1931.

Trazeno pravo prvensiva od 9 septembra 1930 (Nemacka).

Do sada su presovani delovi bili izradi-
vani iz meSavina za presovanje ili masa
veStalke smole na taj nacin, $to je ishodni
malerijal diskontinualno bio presovan po-
mocu toplote i pritiska, pri ¢emu se kalup
za presovanje sasloji iz zalvorene malrice,
iz jednog ili vise delova i iz palrice ilina-
bijaca. Kalupni oblici, koji pri tome posta-
ju, zavise u svom obliku i veli¢ini od obli-
ka kalupa za presovanje i njegovih dimen-
zija, posto iz tehnickih razloga kalupi za
presovanje kao i prese ne mogu nikad da
prekorace izvesne mere i imaju odredenu
granicu fako, da je bilo nemoguce izradi-
vati proizvolino velike kalupne oblike.

Sad je nadeno, da presovani delovi (ko-
madi) narocito iz vestacke smole i iz ma-
sa svih vrsta, koje sadrie veStacku smolu,
proizvoljne velicine, lako na pr. kalupni o-
blici, kao poluge, letve, cevi, plo¢e i t. d.
mogu biti izradivani uz upotrebu relativno
malih kalupa za presovanje i malih presa,
ako je matrica otvorena na izlaznom kraju
i profivpritisak, koji je polreban za preso-
vanje biva izvoden samim kalupnim obli-
kom. Kod ovog postupka je pomocu na-
roCitog izvodenja nabijaca i matrice mo-
guce, da se postigne proizvoljno profilisa-
nje kalupnih oblika, koji treba da se iz-
rade, pri cemu postupak biva trajno izvo-
den pomocéu neprekidnog dopunjavanja
prese.

Nacrti pokazuju oblike izvodenja presa
pri ¢emu sl. 1 i 2 pokazuju naprave za iz-

radu neprekinutih kalupnih oblika. Sl. 3, 4,
5 i 6 pokazuju preseke profilisanih i ne-
profilisanih kalupnih oblika, pri ¢emu ma-
trica i nabija¢ u preseku svagda odgova-
raju preseku kalupnih oblika. SI. 7 poka-
zuje napravu za kontinualnu izradu kalup-
nih oblika, koji nisu u uzajamnoj vezi, i
koji su medusobno jednaki. Po sustini ka-
lup za presovanje sasloji se iz malrice i
palrice proizvolinog jednakog profilisanja
i razlikuje se od obi¢nog kalupa za pre-
sovanje time, Sto je matrica otvorena t. j.
nema dna ili nabijaéa odozdo, nego samo
izlazni otvor za presovani i otvrdli deo ka-
lupnog oblika, koji izlazi iz kalupa za pre-
sovanje.

Matrica kalupa za. presovanje moze u da-
fom slu¢aju na izlaznom otvoru biti snab-
devena sa proizvoljno dimenzionisanim ili
profilisanim vilicama, kojima je cilj, ds, o-
tvrdli odeljak kalupnog oblika koji izlazi,
tako ¢vrsto drzi, da dejstvuje kao nabijac
odozdo, pri ¢emu iz kalupa moZe biti po-
tiskivan samo pomoc¢u veceg priliska no
Sto je poireban za presovanje.

Umesto vilica moze i malrica na donjem
delu, dakle na izlaznom otvoru, biti konu-
sno izvedena, u cilju da se postigne gore
navedeno steiuce dejstvo pri izlazu odelj-
ka kalupnog oblika. Matrica i nabija¢ za
presovanje ili oboje moraju odgovarajuci
biti tako zagrevani, da na izlaznom otvoru
kalupnog oblika bude najveca temperatura
a na ulaznom mestu mase za presovanje
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da bude najniZa temperatura. Kalup za pre-
sovanje ima dakle pad temperature suprot-
no pravcu presovanja.

Takvi kalupi za presovanje su, prirodno,
podesni samo za izradu tela sa profilisa-
njem, koje je paralelno sa pravcem preso-
vanja. Upotrebom podesnih profilisanih va-
ljaka ili oruda moze se  izlazecem kalup-
nom cbliku do izvesnog stepena i naknad-
no dati poprecno profilisanje.

Preporucuje se ponekad, da se primeni
dvostruka ili viSestruka matrica i patrica u
cilju Slo je moguce boljeg iskoriSc¢enja fo-
plote.

Da bi se takav kalup stavio u dejslvo, u
pocetku donji otvor malrice biva zalvoren
i po posipanju sa masom za presovanje
biva presovano flelo. Pri tome se obra-
zuje kalupni oblik, koji ¢e na najvrelijim
delovima malrice bili najtvrdi i najgusci, a
na delovima, koji se nalaze blizu nabijaca
jos je vise ili manje mekan i joS nema
¢vrst saslav i, dakle, zajamcena je homo-
gena veza sa odeljkom kalupnog oblika,
koji je obrazovan u najblizem radnom o-
deljku. Sad biva povu¢en nalrag gornji na-
bija¢, malrica biva ispunjena daljom koli-
¢inom mase za presovanje i po udaljenju
donjeg zalvaraca biva ponovo presovana.
Pritisak sada mora biti tako visok, da ode-
ljak, kalupnog oblika, koji je obrazovan pri
prvom presovanju i koji je polpuno otvrd-
nuo, biva delimi¢no istisnut i da jednovre-
meno izvrSi takav prolivprilisak, da novo
upresovana masa bude sabijena na isti
nacin, kao kod prvog presovanja, Sto biva
omoguéeno pomoéu gore veé¢ pomenulih
stezucih vilica ili pomocu konusnosti ka-
lupa.

Kod velikih preseka, kalupni oblik odn:
Sarza, koja odgovara svakom prilisku na-
bijaa, biva priblizena definitivnom stanju
i lo pomocu srazmerno, svaki put, malog
posipanja i vie grejanog gornjeg nabijaca,
koji, najbolje, ima 3to je moguée veéu po-
vrsinu. Tako je polrebna samo neznalna
koli¢ina toplote, da se postigne konatno
stanje, tako, da je zajamCeno ravnomerno
olvrdnjavanje u unutrasnjosti kalupnog o-
blika, 5to se kod pomenulih velikih prese-
ka pri dovodenju toplote jedino daje veo-
ma leSko izvesti sa strane.

Poslupak presovanja daje se i lako iz-
meniti, 5to se po svakom presovanju ste-
Zuce vilice olvaraju, kalupni oblik biva po-
mocu gornjeg nabijaca proizvoljno istisnut,
stezuce vilice se ponovo zalvaraju ipreso-
vanje biva ponovljeno.

‘Podesnim davanjem oblika kalupu za pre-
sovanje dsju se ovim putem izradivati i
krive profilisane i neprofilisane cevi, letve,
poluge itd.

Po ovom gore opisanom postupku daju
se kontinualnim putem izradivali prosliji i
manji potpuno gotovi prolilisani ili nepro-
filisani presovani komadi (delovi) i to na
takav nacin, $lo se pre svakog posipanja
malrice masom za presovanje, umece me-
talna ploca, koja moze biti prolilisana i po
tome se presuje. Kod ovog postupka nije
vise polrebno da se upotrebljuju stezuce
vilice, Sta vise, za ovo je dovoljan zalva-
raé na uvlaCenje. koji malricu zatvara pre
svakog presovanja i dozvoljava da se izuz-
me kalupni oblik, koji izlazi napolje (sl. 3).

Kod ovog poslupka mogu i metali ili
drugi materijal bili potpuno ili delimi¢no
okruZeni presovanom masom, l.j. moZe na
pr. metalnc jezgro ili kakva melalna cev
bili upoirebliena kao jezgro mase, pri ce-
mu, pri upofrebi metalne cevi, unulrasnji
ili spoljadnji deo cevi moZe ostati potpuno
ili delimi¢no prazan. Takode mogu delovi
iz metala ili drugog malerijala biti doda-
vani masi i Zeljenim razmacima; lako na
pr. mogu u pravilnim odstojanjima bili u-
neseni delovi sa zavrtanjskom zavojicom,
koji docnije dopustaju zavrtanje kalupnih
oblika. Takode na ovaj nacin u kalupni o-
blik moZe biti umetnut materijal za pojaca-
nje kao zic¢ano pletivo i tome sl

Presovanim komadima moze bili dala
svaka boja, Saranje, marmorisanje i td. Ta-
kode moze biti dodavan ispunjuju¢i mate-
rijal ili druge Zeljene malerije.

Dodavanje u presu vrSi se najbolje au-
tomatski, pri ¢emu korisno klip sam obra-
zuje zalvara¢ dovodnog olvora lako, da se
pri izdizanju klipa dovodni civor automal-
ski otvara i usled odredenog hoda klipa bi-
va unosena odredena kolicina malerijala.
Takode je dobro, da se vodenje klipa vrsi
Slo je moguce brze i vrsenje priliska od
strane klipa da bude dugo u odnosu na
vreme izdizanja i vreme spuStanja.

Kod izbora koli¢ine dodavanja mora se

paziti, da koli¢ina ne bude suviSe velika,
dabi se izvrsilo dobro stvrdnjavanje i da bi
bila zajem¢ena ravnomerna konsistenca ka-
lupnog oblika.
* Kod izbora relativno male koli¢ine ne
treba se bojali usporenja procesa, posio
usled brzog sledovanja nabijecevih prilisa-
ka biva stvoreno izravnanje vremena.

Preimucslva gore opisanog postupka sa-
stoje se u tome da se:

1. iz presovanih masa vestatke smole
mogu preizvoditi predmeli proizvoljne duzi-
ne sa relativno malim kalupima i malim pre-
sama.

2. da se pri izradi kalupnog oblika isti
ne mora vadili iz kalupa pulem olvaranja,
nego biva automatski istiskivan sledeéim
presovanjem.



3. Sto je usled kontinualnog postupka dej-
-stvo znatno vec¢z no kod svih drugih kalu-
pa za presovanje,

4. 5to je moguce, da se kontinualnim pu-
tem proizvode sa velikim kapacitlelom se-
rijski presovani komedi (delovi).

Patentni zahtevi:

1. Postupak i naprava za izradu preso-
vanih delova, narocilo iz vedtacke smole i
masa svih vrsta, koje sadrze veStacke smole,
kao presovanih me$avina, naznacen lime,
$lo bivaju upotrebijeni kalupi za presova-
nje proizvolinog profilisanja, Cija je matri-
ca na izlaznom kraju ofvorena, i protliv-
pritisak, koji je potreban za presovanje,
biva vrden samim kalupnim oblikom, koiji
pod dejstvom pritiska po izvrSenom pre-
sovanju, izlazi kroz izlazni kraj matrice, i
dimenzije malrice su izabrane s obzirom

na olporne sile, koje treba da se savla-
daju pri izlazu kalupnog oblika.

2. Naprava po zahlevu 1 naznacena ti-
me, Slo je malrica izvedena srazmerno kral-
ka, kako izlazenje kalupnog dela ne bi bilo
Stetno uticano i izlazni otvor se nalazi u
pravcu priliska.

3. Postupak po zahlevu 1-—2 naznaden
time, Sto kalup za presovanje biva konti-
nualno punjen, prvensitveno automatski, po-
mocu sabijaca, radi proizvodenija proizvolj-
no dugackih kalupnih tela.

4. Postupak po zahtevu 3 naznacen lime,
Sto unosenjem umelaka beskonaéno telo
biva izdeljeno u pojedine komade.

5. Naprava po zahlevu 1-—4 naznacena
lime, Sto matrica biva slabo konusnog iz-
vodenja.

6. Naprava po zahteva 1—4 naznacena
time, 5to su kod malrice, koja nije konus-
na, poslavljene slezuce vilice.



¥l
™
iy

By, g A

ivbadempieoetrat P
wtiey il

¥ sovenje fince wiral petratas s o sh
= #b pnndnnsesdimialios oq; sviiqoh] €
' tlontaatgie snaiesi weipee o b8k

- pliddd Ynalsy gonguidd slnelsisi psiiied
eRafeo) <o ot euslzh iponeoily ealn)E
vayis, Upotrehivm: padeduil ool i sag
hatwngnm Sy bmavsider Hale)-
siimcot-Liltwid de{iievornag e pele! fold asdt

Bafpdpds

el &

manl pafPune goiow
. i anintneobao s

T smevinnldfio sl e
T inuﬂm
lalis piete, kola wake .

foue vy prugtusldusl
YiAe potrebad da e apy

w0 dilklpmolifonpridnsegienaioeg onlesn  ssag iabosst, me wonany i tonippbes
“"]'”‘m‘*f'ﬁmmn'bﬂi hfiofidag ude  wdlomaysklde 8o paattn . oreldyg
deostenln U] wit.alal jdingulntalitonedcn ol sbaIB e i n s fod e v , 4
#] MM*“”I"’H‘ 0 5“1)' M‘ m .*'! ) .' { wu*ﬁlm ".:: ".'_‘
witsd omdnomiend  elofomu  mstrsdonn olf i qroms. uih lidowonk ojewd g |
Da l;ﬁ;aam-.iufhﬂﬁzm;mmcmm Mm?lh ﬂiﬂmﬂ&m«nﬁﬂ {2 T
snbdamsitop-obeavaldatcoqubangibod ¥ aen! | poeeraalal e sk we 7
.-"“F*‘.‘mtﬁ‘ﬂﬁlﬂﬂmﬂlmnpi#ﬁnqﬂl @ [rsirp ey o mmm": intnsiting oy
bise, prosoveno.. ieis. el e - sonlanfiay = G0 oyaird 3o lngeindon wasanda avbl
nrinh iy bt uvoidese ogusvm ekl Do, ety iranakeesii oy ebnfsib s L
2 SeoraR) & {inntiied  Sailoit hiid o g B aitlen ey W
e fin delovima. ojlisalulsls Sisilralatigoe Wikt 580 o sty |l
i,l J""\ ]'-»’ YiRe ill-.m_dq_:je. “iiﬂuﬂ’ ’h"- namn iy Ig,q;g!ujn i ‘,;_ﬁlum!‘m“dp Il salnnlon h
i3 Coisl savhay G delie: snjundions A0 Bomo. Cvanf masi 1 felieoi saxndchaal dnko, WA '
£ yeng vers AdSodelikom Lalanon  oblid, * G mugii 1 previislo oftelasibon” BIRC - .
: Hofl Je abeatovan o nojblidem FOdNOIY ikl delas]) 54 3 piEnfoh am Aovollcom, " it
coljka. Sad Bive, piten andag gorodl wa- - knjbidocnlie! dapeltate - b artane, alypnih -y L
blj‘.{‘p l"'x\i"‘&'# I’h\ﬂ‘ fﬂ“[“f&_‘l‘ln.rid“l‘.lm ‘kuﬂ» _u_bl";p' T"W"nhq”l‘lmm 'u‘llpi'f_ﬂ- ._‘
. Chvom” mase w predpvaife |po tddlionje blilbamaie itk umelguiniarifal e gointus .
g SIS 8 quu iﬂz’u o g o nj;hc g plelive §lomwesd, o 58 00
Pritisak, sataomen bl fuko aisek, ol g - Presoveniy Sl mates itk dats . 1
3 I.lf-;t. if.:lllm“r'ﬂ b Rny & :_,‘iﬂ oby nESVAT e - A m"‘.. :—'_.“W_“""ik:-‘-"} ¥ ft .|_{ {0
o prviss prescsanln b kel pelins, dividk * Rl myela S55d0is e dese Beate 71 4,41
<o i Libn-clelimtd e Wllwanicd o Seitnowtis HRIDAL driipe; Bellere e et
: w2 sl Yadade Tiomis Bt e RN Jresn 1A ¢ nibalin ek ..‘
% METeSONSE TR, Py | Bade BB G B0 bpnsel, po Rey oriang. klip: sam tbes' o 0
il waidtn, ot kud-bisag jprestd et e, bive e ctisorad dovoduog dieora deke; du seo e
4 DILCURCS LD, BOMOEH giee | vol - poniamulih prd feelean i };ﬂw dtve Rl ¢ o' sulomng o
=& sledudily. silica #i. pomebl kanushosth kor ki [loara © ualesh oflvefesog Moduligabt: il
i L PRI R 1 Lot s tnefana odek@ean kolilie - materifala o o 08
B Fad s el prasshog dalupng wbify ol “hd‘ﬂ s e E rodonjed l T e
g Jegda hojm gduovave svdkom giiliske har  Slo. e drageis dbido § ehindpitinky o)
.' bijata, Dlve pebieiin defiiliviiaen -slnnfi- " e hifbe da bode gl odnos wa
' Llo puuiacu aresmmtons soohi-pul. rosloy ~ sseme (iidednin b sroRebRpOt e, oo
. AR |- VR aatg duriten anlifale; - Kedl Loboze RolSORSAOB YA Sorel b s
T 1o X L‘;}}a netholle, Ly 3o it olognite weoy Hos pod, ot kolitda hide s v i
719 o wilni. Toko fe golchee s86ia neginine debi ue Apiek b Bohedr =t vl jaxpnie ‘d.“h“"’, F el
e koiifine toplofe, de s podlygll | honatina hih'_&dW'ﬂ" ravanieend Jnsishdicn ke 0 LAS
= sinpe, loko, din je vajomieho: remeneais | Linndg abilks. Tk poae ey
Ay - Lre T P unntminjosdl ]wiumw R (7.1 [ e —" f‘fir‘lﬁlﬂﬂ;,‘-m_ub!' A e | i1 i
L 4, bilis 815 82’ bod poatewalib yellicfh. prodys’ el v Bofall sprusia. proo a; podlgcl e
i WAL pri dosofedu deplotegedice dgim.’lna-_-' dated brrag ':F‘mbblhhd pofle
. :.* m:itlékﬁ'fﬂhﬂﬂh'ﬂu slipive, HESTE 19 e bl |.*(‘FQ_,'¢_u“ tar fm{e. ol i i
i < Pugtutiak LT PR Y R | ‘.-J'h'fﬂ"" : Prchmﬁbﬁ:gm- i R -

eI, Alereeer s et ko Pl enatBuly v
fuhe villes ofvarale, Kaksptn. ok biv pos
ot goregeg mabdiass, s Myoling (nfdigauy ¢
Matace villoe SRRORo v sstuaras Limesar
yaufe liva pabo . L
Padasnim demndéns obliia ‘calupipze pros
sedlmie duln s 00l putem- dxeadtivnli 4
hrive profilisare | aeprolifisons el Rtre,
+ = poluge. fa. L"

e

L "" o

i

J"Pl: - " el

*
L

ER |

i

e
LS = -

Rl

o |

= | s ¥ g
e A 1' =y —
sl L .

I
i o ]

1-.'.'
b b -
: g ¥l

slafe s wtgmeda sl S SRR

Joole. preacvisih i wizsal weligtke oole
aipgu peilivodil sy PRl dadle,
o= mn pelativoo sl LERELTITUE - LR

ﬁd‘nn! i | 1 H’ I_ e e
3Ry e el lalopog oblke: Tefi L
ne mory uEl singiz el ivarhde;

Y i o o e jib

L




N\

LN
3 ) \‘-.\ TN
BN

SEN

\\\ ‘;\\\'\

S
NN
e

.

N
B
o A
Z
5/?

./ i
S A
vaf -4
b\ 3
. \'\

Fig.-3

Fig.4

Fig.5 |
AR

Sl

%’

(]
0l




o R p- >

- ar

T AT = e B Pk T el A

i itiac =~ L R PN P

)

— o
. .-‘

% DA (=

st g L ey
| o e
! o T 1 T S —
3 00 Sy = _
. g — . -
i s s .n




