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Prasowane przedmioty z mas sztucz-
nych, np. sztucznych zywic, otrzymuje sie
w ten sposéb, ze mase prasuje sig¢ w kilku
okresach w formach na goraco i pod du-
zem ci$nieniem, przyczem formy te skla-
daja sie z zamknietej jedno- lub wielo-
cztonowej matrycy oraz stempla. Wielkosé
i ksztatt w ten sposéb otrzymywanych pra-
sowanych przedmiotéw zalezy od formy i
jej rozmiaréow, gdyz z przyczyn natury tech-
nicznej wymiary form oraz pras nie moga
przekroczyé pewnej wielkosci granicznej,
skutkiem czego nie mozna bylo dotychczas
w ten sposéb otrzymywaé prasowanych
przedmiotéw dowolnie wielkich rozmiarow.

Obecnie stwierdzono, ze prasowane

przedmioty, zwlaszcza z wszelkiego rodza-
ju sztucznych zZywic i mas, zawierajacych
sztuczne zywice, o dowolnych rozmiarach,
takie jak prety, listwy, rury, ptyty i tym
podobne mozna wytwarzaé¢ przy pomocy
wzglednie matych form i malych pras, sko-
ro otwér wylotowy matrycy jest otwarty,
a ci$nienie konieczne do prasowania two-
rzywa przenosi si¢ zapomoca jednego
przedmiotu na nastepny. Dzieki szczegél-
nemu wykonaniu stempla i matrycy przy
pomocy niniejszego sposobu mozna ofrzy-
mywaé ksztaltki dowolnie profilowane,
przyczem sposéb ten jest znamienny réw-
niez cigglem doprowadzaniem
materjatu do prasy.
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Na rysunkach przedstawione sg dla
przyktidu odmmy urzadzeri do wykony-
fvedlug wynalazky graz
pct’zelkroib ksztajtek przyczem na fig. 1 i 2
przedstawiono urzadzenie da otrzymywa-
nia nieprzerywanych ksztaltek, a na fig. 3,
4, 5 i 6 przedstawiono przekroje profilo-
wanych i nieprofilowanych ksztaltek, przy-
czem przekr6éj matryc i stempli odpowia-
da przekrojowi ksztaltek; na fig. 7 przed-
stawiono urzadzenie do otrzymywania w

'sposéb ciagly niepotaczonych ze soba, i jed-

nakowych ksztaltek; na fig. 8 i 9 przedsta-
wiono forme pélotwarta, a na fig, 10 — far-
me wyciskowa, sluzaca do otrzymywania
skomplikowanych profilowanych przed-
miotéw.

W zasadzie czeéci tloczace prasy do
wykonywania' sposobu wedlug wynalazku
skladajg sig z matrycy i stempla o dowal-
aych i jednakowych profilach; prasa rézni
si¢ od zwyklej prasy tem, ze jej matryca
M jest otwarta, to znaczy, ze nie posiada
dna lub dalnaga stempla, lecz tylko wylo-
towy otwor przez ktary wysuwa si¢ z far-
my juz sprasowana i stwardniala czesé
prasowanego przedmiotu.

Matryca prasy jest zaopatrzoha u wy-
lotu w szczeki S dowolnych rozmiaréw i
ksztaltow, ktore tak silnie przytrzymujag
stwardnialy, wysuwajacy si¢ z urzgdzenia
odcinek ksztaltki K, ze dziata on jak dolny
stempel, przyczem wychodzi catkowicie z
formy dopiero pod dzialaniem cisnienia,
wigkszego od cisnienia, niezhednego do
samego procesu prasowania, gdyz nalezy
tu przezwycieiyé jeszcze tarcie przedmio-
tu scianki prasy.

Zamiast stosowania szczgk mozna po-
prostu dolna cze$é matrycy przy otworze
wylotowym zwezi¢, tworzac stozek D, ce-
lem uzyskania podanego powyzej zaciska-
jacego dzialania podczas wychodzenia od-
cinka ksztaltki z formy. Matryce i stempel
E prasy lub obie te czesci nalezy ogrzewaé
w ten sposéb, by wpoblizu otworu. wyloto-

wego panowala najwyzsza temperatura, a
w miejscu, w ktérem masa dostaje sie do
prasy — najnizsza. Cze$ci tloczace posia-
daja temperatury zmieniajace si¢ w kierun-
ku przeciwnym wzgledem kierunku praso-
wania.

Tego rodzaju formy nadaja si¢ oczywi-
$cie wylacznie do otrzymywania przedmio-
téw o profilu, ograniczonym powierzchnia-
mi réwnoleglemi do kierunku prasowania.
Wychodzaca z formy ksztaltke K mozna
nastepnie wykoficzyé przy pomocy odpo-
wiednio profilowanych walcéw lub narze-
dzi.

Celem jak najlepszego wykorzystania
ciepla nalezy stosowaé¢ podwéjne lub wie-
lokrotne matryce i stemple.

Tego rodzaju forme uruchomia sie w ten
spos6b, Ze poczatkowo zamyka sie dolny.
otwér matrycy M i po wypelnieniu jej pra-
sowang masa poddaje prasowaniu, W ten
spos6b otrzymuje si¢ ksztaltke najtward-
sza i najsci§lejsza w mnajgoretszej czesci
matrycy, neé w cresch, lezqeej wpoblizu
stempla, mniej lub bardemiej miekka i nie-
zbyt Scista, stanowiaca jednorodng calosé
z odcinkiem ksztaltki, ktéry wychodzi z
formy w mastepnej fazie pracy. Nastepnie
cofa si¢ gorny stempel, matryce wypelnia
si¢ nowg iloscia masy i po usunieciu dolne-
go zamknigcia ponownie prasuje. W tym
wypadku cisnienie musi byé jednak tak
wielkie, by wysunglo z farmy czeéé u-
przednio sprasowanej i calkowicie stward-
nialej ksztaltki; wysuwana cz¢$é musi wy-
wiera¢ na pozostala mase tak wielkie ci-
$nienie by ulegla ona sprasowaniu w taki
sam sposoh, jak za pierwszym razem, co
si¢ uzyskuje przy pomocy pawyzej wymie-
nionych szczgk lub dzigki stazkowemu
ksztaltowi formy w tem miejscu.

Przy otrzymywaniu przedmiotéw a du-

zych przekrojach poszczegélny przedmiot

lub porcj¢ masy, odpowiadajaca danemu
cisnieniu stempla, doprowadza si¢ prawie.
do stanu ostatecznego. dzigki dobraniu za
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kazdym razem odpowiednio malej ilosei
surowego materjalu oraz przez silniejsze
ogrzanie gérnego stempla E, ktéremu naj-
lepiej jest nadaé mozliwie wielka po-
wierzchnie. Dzieki temu do ostatecznego
wykoriczenia ksztaltki niezbedna jest juz
tylko bardzo mala ilo§é ciepla, skutkiem
‘czego réwnomierne stwardnienie zachodzi
réwniez we wnetrzu prasowanego przed-
mioty, co byloby trudne do uzyskania
przy wytwarzaniu przedmiotéw o wymie-
nionych powyzej duzych przekrojach przez
doprowadzanie ciepla tylko z bokéw.

Sposéb prasowania moina réwniez
zmienié tak, iz po kazdem kolejnem spra-
sowaniu szczeki S otwieraja sie przepu-
szczajac ksztaltke K, wysunieta dowolnie
daleko przez gorny stempel E, poczem po-
nownie sie¢ zamykaja, a prasowanie mozna
zaczaé po raz wiéry. :

Przez nadanie formie prasy odpowied-
niego ksztaltu mozna w ten sposéb réwmiez
otrzymywaé profilowane i nieprofilowane
wygiete rury, listwy, prety i tym podobne
przedmioty.

W powyzej opisany sposéb mozna réw-
niez otrzymywaé prostsze i mniejsze catko-
wicie gotowe profilowane lub nieprofilowa-
ne prasowane przedmioty, a mianowicie
tak, iz przed kaidem zaladowaniem masy
do matrycy wklada sie metalowa profilo-
wana plyte F i na miej sie dopiero prasuje
otrzymywany przedmiot. Przy tego rodza-
ju pracy szczeki sa juz zbedne, gdyz wy-
starcza zasuwa, zamykajaca matryce przed
kazdem prasowaniem i umozliwiajaca od-
bieranie wysuwajacej sie z formy ksztalttki
(fig. 7).

Ninlejszy sposéb umozliwia réwniez o-
taczanie prasowans masa metali lub inne-
go materjalu catkowicie lub czesciowo, to
jest za rdzefi moze stuzyé przedmiot me-
talowy, np. rura, przyczem w tym ostatnim
przypadku mozna pokryé badZz wewnetrzna
badz zewn¢trzng powierzchnie rury. Précz
tego niniejszy sposéb umozliwia umieszcza-

nie oddzielnych czesci z metaly lub innego
materjalu w prasowanej masie w odpo-
wiedniej odleglosci jedna od drugiej; w ten
sposbb mozna np. w masie umieszczaé w
regularnych odstepach gwintowane wktad-
ki, umozliwiajace nastepnie wkrecanie tego
rodzaju ksztaltek. W ten sam sposéb moz-
na wzmachia¢ otrzymywane ksztattki, u-
mieszczajac w nich odpowiedni materjal
wzmacniajacy, jak siatka druciana i t. d.

Do prasowanej masy mozna dodawaé
wszelkiego rodzaju farby nadajace np. wy-
glad marmuru i tym podobne dodahkl
Précz tego mozna réwniez dodawaé mate-
rjaty wypelniajace lub intie poiqdane sw‘b-
stancje.

Prasa taddje sie samoczynnie, przy-
czem tlok stuZy jednoczesnie za zamknie-
cie otworu doprowadzajqoago, skutkiem
czego przy podmeswnm sie tloka nastepu-
je samoczynne otwarcie otworu doprowa-
dzajacego, zas okreslony skok tloka umoz-
liwia wejscia scisle okreslonej floéci mate-
rjatu. Tlok najlepiej prowadzié w ten spo-
sob, by jego podnoszenie sie i opuszczanie
zachodzito mozliwie szybko, a wywierane
przezen cisnienie bylo stosunkowo duze.

. Przy doborze iloci materjatu, zasilaja-
cego prase, nalezy baczyé, by nie byta ona
zbyt duza, gdyz skutkiem tego twardnienie
nie odbywaloby sie prawidtowo, a konsy-
stencja ksztaltki bylaby nieréwhomierna.

Przy uywaniu wzglednie malej ilosci
mozna uniknaé op6Znienia procesu, gdyz
szybkie kolejne ruchy stempla wyréwny-
wuja spowodowang przez to strate czasu.

Niniejszy sposob jest tem korzystny, ze
z mas, zawierajacych sztuczne zywice, o-
trzymuje si¢ dowolnie dlugie przedmioty
przy pomocy wzglednie matych form i ma-
tych pras; przy ofrzymywaniu prasowa-
nych przedmiotéw nie potrzeba ich wycia-
ga¢ z formy przez otwarcie jej, gdyz wysu-
waja si¢ one samoczynnie podczas hastep-
nego kolejnego prasowania; dzieki ¢igglo-
$ci sposobu jest on wydajniejszy od wszyst--



kich innych sposob6éw; serjowe przedmio-
ty otrzymuje si¢ w sposéb ciagly z- duia
sprawnoscia.

Otwér wylotowy moze réwniez znajdo-
waé si¢ wpoprzek do kierunku cisnienia,
przez co otrzymuje si¢ wszelkiego rodzaju
prety, listwy i tym podobne przedmioty,
profilowane poprzecznie lub zaopatrzone w
metalowe wktadki, jak nasrubki, sruby, kol-
ce, prety, drut i tym podobne. Sposéb we-
dtug wynalazku posiada réwniez i te zale-
te, ze umozliwia zwickszenie szybkosci pra-
sowania przez mozliwosé zastosowania
wiekszej powierzchni nacisku stempla, niz
powierzchnia  przekroju wytwarzanego
przedmiotu.

Niniejszy sposéb prasowania mozna
wykonywaé rozmaicie, np. w formach péto-
twartych, jak to przytoczono powyzej z o-
tworami wylotowemi do kierunku ci$nienia
gérnego stempla, lub tez w formach wycl-
skowych. -

Na fig. 8 gérny stempel B znajduje sie
w swem polozeniu gérnem. Matryca A po-
siada boczny otwér O. Wylotowy otwor
matrycy posiada takie wymiary, iz przepu-
szcza gotowa sprasowana cze$é przedmio-
tu. Gérny stempel posiada tego rodzaju
sko$ng powierzchnig, Zze przy prasowaniu,
to jest przy osiagnieciu najnizszego poloze-
nia, odcina on gérnym brzegiem otwér wy-
lotowy, nadajac ostateczny ksztalt czesci
prasowanego przedmiotu, lezacej wpoblizu
otworu wylotowego. Forme oraz matryce i
stempe'l ogrzewa si¢ w dowolny sposéb
réwnomiernie lub nieré6wnomiernie, calko-
wicie lub czeéciowo. Przed pierwszem pra-
sowaniem otwdér wylotowy zamyka sie
szczelnie przy pomocy pokrywy V.

Sposéb prasowania przy pomocy tego
rodzaju formy ma przebieg nastepujacy:
najpierw do matrycy z zamknigtym otwo-
rem wylotowym laduje si¢ odpowiednia
ilo§¢ materjalu w postaci luznej lub jako
ksztaltki uprzednio prasowane na zimno,
poczem materjal 6w poddaje sig prasowaniu

w ciggu tak krétkiego czasu, by przedmiot
na calej swojej dlugosci byl jeszcze nieco
migkki. Nastepnie usuwa sie cisnienie, o-
twiera forme, przyczem sprasowany przed-
miot wysuwa si¢ nieco przez otwér wyloto-
wy. W opézniona w ten sposéb czesé for-
my laduje si¢ ponownie odpowiednia ilos¢
masy i powtarza proces prasowania. Na-.
stepnie sprasowane cze¢sci przedmiotu pod-
daje si¢ ostatecznemu prasowaniu w miej-
scach, lezacych wpoblizu otworu - wyloto-
wego, podczas gdy swiezo zaladowana mie-
szanine prasuje si¢ i ogrzewa dos§é stabo
tak, by mogla sie ona jednorodnie polaczyé
z koricem poprzednio otrzymanej ksztaltki.
Przez powtarzanie tego procesu otrzymuje
si¢ przedmioty dowolnej dlugosci.

Zaciskowe szczeki C, umieszczone wpo-.
blizu wylotowego otworu i otwierajace sie
i zamykajace jednoczesnie z zamykaniem
formy zwalniaja lub przytrzymuja wysu-
wajacy sie cze$¢ P ksztaltki, przez co za-
pobiega si¢ zrywaniu lub przedwczesnemu
wyrzucaniu otrzymywanej- ksztaltki. Celem
uzyskania poprzecznego lub podluznego
profilowania wystarcza nada¢ odpowiedni
profil lezacemu wpoblizu wylotowego o-
tworu koricowi stempla lub matrycy albo o-
bu tym czeéciom, gdyz masa w tych cze-
$ciach formy nie jest jeszcze calkowicie
sprasowana i ogrzana, to jest nie znajduje
si¢ jeszcze w stanie-ostatecznym. Wyloto-
wy koniec nalezy tez odpowiednio profilo-
wac, :

Sposéb mozna réwniez wykonywaé tak,
iz stosuje si¢ formy, ktérych stempel skla-
da si¢ z paru mniejszych stempli, wykona-
nych z materjaléw o rozmaitem przewod-
nictwie cieplnem i rozmaicie ogrzewanych
lub tez chlodzonych. Dzieki takiemu urza-.
dzeniu mozna dowolnie zmieniaé warunki
ogrzewania i ci$nienia, przyczem w miej-
scach, lezacych wpoblizu wylotowego o-
tworu, stosuje si¢ wyzsza temperature i
wyisze ci$nienie, niz w mlejscach odlegle]-
szych. ,



|
|
)

Na fig. 10 przedstawiono tak zwana
forme wyciskowa, stuzaca do otrzymywa-
nia skomplikowanych profilowych przed-
miotéw z metalowemi lub niemetalowemi
wktadkami, jak tasmy, drut; kolce, zawia-
sy, nasrubki, drzewo, ebonit i tym podobne.
Précz tego w przedmioty mozna wtlaczaé
$ruby, ktére po wykreceniu pozestawiaja w
nim trwaly gwint.

W tej odmianie wykonania forma pra-
sy sklada si¢ réwniez z matrycy H i gérne-
go stempla o odpowiednich protfilach. Po-
wierzchnia prasujaca gérnego stempla G
jest wykonana w ten sposéb, ze przy cal-
kowitem opuszczeniu stempla styka sie ona
szczelnie z bokami, lezacemi wpoblizu miej-
sca wysuwania ksztaltki, podczas gdy po
przeciwleglej stronie jest nadal otwarta.

Po calkowitem opuszczeniu stempla G
w formie tworza si¢ dwa otwory, a miano-
wicie otwér wlotowy, przez ktéry wsuwa
si¢ np. sprasowany na zimno wstepnie
przedmiot, oraz otwér wylotowy, przez kto-
ry wysuwa si¢ gotowy, sprasowany przed-
miot.

Przy uzyciu tego rodzaju formy proces
prasowania ma przebieg nastepujacy.

Przez koniec, niepokryty catkowicie
stemplem, wsuwa si¢ do matrycy spraso-
wany wstepnie na zimno przedmiot, po-
czem zamyka sie prase. Czesci, znajdujace
si¢ w szczelnie zamknigtym korficu matry-
cy {w koricu wylotowym), ogrzewa sie sil-
niej i poddaje si¢ silniejszemu prasowaniu,
niz czeéci pozostate. Matryca H i stempel
gorny G zaopatrzone sa w przewody ogrze-
wajace R i chtodzace T. Nastepnie otwiera
si¢ otwor wylotowy, sprasowany przedmiot
zostaje peruszony przez wyrzutniki i prze-
sunigty do szczelnie zamknietej komory,
podczas gdy opréiniona wolng czesé wy-
pelnia si¢ ponownie sprasowana wstepnie
na zimno ksztaltka. Forme zamyka sie pod
ci$nieniem, przyczem wstepnie sprasowana
ksztaltka przybiera ksztalt ostateczny, a
nadmiar prasowanej masy zostaje wyci-
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‘$nego polozenia,

$niety; ponownie wsuniety do formy spra-
sowany na zimno przedmiot jest uprzednio
traktowany w ten sam sposéb, jak i po-
przednio wprowadzany materjal, dzieki cze-
mu obie czesci masy (uprzednio wykona-
ny gotowy przedmiot i ostatnio dodana
wstepnie potraktowana masa) lacza sie ze
soba, tworzac jednorodna calo§é. Przez po-
wtorzenie tego procesu otrzymu;e sig
ksztattki dowolnej dlugosci. '
Formy prasy, przy pomocy ktérych wy-
konywa si¢ spos6b wedlug wynalazku, po-
siadajg takie ksztalty, ze powodujg prze-
suwanie si¢ prasowanego materjalu ku o-
tworowi wylotowemu. Uzyskuje si¢ to po-
dobnie, jak w odmianie wykonania, w kté-
rej stosuje si¢ formy pélotwarte, przez na-
danie prasujacej powierzchni stempla sko-
wznoszacego si¢ w kie-
runku korica wlotowego. W temn sposéb po-
wstaje posredni przedmiot, ktéry otrzymu-
je ostateczny ksztalt skutkiem przesuwania
si¢ po kazdem sprasowaniu w kierunku o-
tworu wylotowego. Ciagle tadowanie $wie-~
zej masy do powstajacej pustej przestrze-
ni umozliwia prowadzenie procesu praso-
wania, skierowanego ku otworowi wylo-
towemu, w sposéb ciagly.” Sprasowany
przedmiot zostaje wysunigty przez wyloto-
wy otwér przy pomocy innego stempla,
dzialajacego, jak w odmianie wykonania, w
ktérej stosuje si¢ prasy pélotwarte, w kie-
runku poziomym, przyczem cisnienie dzia~
ta tu réwniez w kierunku wylotowego kon-
ca. Ruch sprasowanego materjalu w kie-
runku wylotowego otworu mozna spowado-
waé réwniez wylgcznie przy pomocy tego
rodzaju bocznego stempla, nie przeksztatca-~
jac specjalnie stempla gléwnego. Wymie-
nionego bocznego stempla nie ogrzewa sig,
przyczem prowadzi si¢ go w taki sposéb, ze
nie wywiera on wlasciwego prasujacego ci-
$nienia. Podobny wynik uzyskuje sie w od-
mianie wykonania prasy wedtug tak zwane-
go sposobu wyciskowego ‘w ter sposéb, ze
otwér wlotowy dziata jako otwér wylotowy



nawet wtedy, gdy stempel zostaje catkowi-
cie opuszczony. Réwniez w tym ostatnim
przypadku stempel lub jego czes$é wywiera
ciénienie w kierunku korica wylotowego,
wzglednie specjalny stempel dziata pozio-
mo w tym samym kierunku. W tej odmia-
nie wykonania w pewnych warunkach za-
miast ksztaltek, prasowanych wstepnie na
zimno, mozna uzywaé bezposrednio mate-
rjal mieformowany.

Skoro prasowany mauterjal posiada od-

powiednie dodatnie wtasnosci lub gdy wy-
lotowy otwér posiada odpowiednie rozmia-
ry i jest ogrzewany, wéwczas ksztalt spra-
sowanych przedmiotéw zalezy wyltacznie od
ksztaltu otworu wylotowego. W tym przy-
padku przy uzyciu form pétotwartych ami
stempel, ani plyta oporowa nie biora, udzia-
tu w formowaniu ksztaltki, wzglednie u-
dzial bierze tylko jedna z tych czesci. Sko-
ro stosuje sie tego rodzaju pélotwarte for-
my, w ktérych stempel i ptyta oporowa nie
biora udzialu w formowaniu, wéwczas to
samo urzadzenie moze stuzyé do otrzymy-
wania przedmiotéw rozmaicie profilowa-
nych, przyczem ksztalt ich zmienia sie
przez masadzenie czesci z otworem wyloto-
wym o innych wymiarach.

Naogét jednak dobrze jest nadawaé ta-
ka postaé stemplowi oraz plycie oporowej,
by wlaéciwe formowanie, jak to opisano po-
wyzej, odbywato sie¢ w tej czesci formy, kté-
ra jest najbardziej zblizona do otworu wy-
lotowego tak, iz otwér wylotowy zupelnie
lIub tylko w drobnej mierze przyczynia sie
do formowania przedmiotéw, skutkiem cze-
go przejécie przedmiotu przez koniec wy-
lotowy ewentualnie wykoricza tylko formo-
wanie, ktére w zasadzie wykonywa stem-
pel. . P

Nalezy jeszcze zaznaczyé, Ze przy uzy-
ciu tak zwanych form pétotwartych nie sto-
suje si¢ opisanych powyzej szczek przy o-
tworze wylotowym, zastepujac je badz od-
powiednio dtugim, badz lekko stozkowym
atworem wylotowym, ktéry dostatecznie

mocno przytrzymuje wyswwa;qcy si¢ odci-
nek ksztabtki.

Przy wykonywaniu mme]szego sposobu
mozZna réwniez stosowaé tego rodzaju ma-
tryce, ktére po kazdem prasowaniu otwie-
raja si¢, umozliwiajac wysunigcie otrzyma-
nego sprasowanego przedmiotu na dowol-
nie duza odleglo$é, przez co unika si¢ znie-
ksztalcania lub uszkadzania otrzymywa-
nych przedmlotorw podczas procesu praso-
wania.

Za materjal wyjsciowy stuzy wrozpu-
szczalna i topliwa stata, twardniejaca
sztuczna masa Zywiczna, np. rezol w spro-
szkowanym stanie z dodatkiem lub bez
materjatu wypelniajacego, np. maki drzew-

nej, przyczem podczas wykonywania spo-

sobu zachodzi dalsza kondemsacja, dopro-
wadzajaca zwykle do stanu rezytu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytlaczania przedmiotéw
z mas, zwlaszcza z wszelkiego rodzaju
sztucznych zZywic lub mas, zawierajacych
sztuczne zywice, znamienny tem, Ze mase
przetlacza si¢ przez ogrzewana, dowolnie
profilowana matryce, ktéra posiada otwar-
ty koniec wylotowy, przyczem przeciwci-
$nienie, niezbedne do tloczenia, wywoluje
cze$é uprzednio tltoczonej masy przedmio-
tu, i przedmiot wysuwa si¢ przez wylotowy
koniec matrycy pod dzialaniem ciénienia,
przyczem rozmiary matrycy sa dostosowa-
ne do przeciwcisnienia, przezwyci¢zanego
przy wypychaniu przedmiotu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, Ze masa przetlacza si¢ przez matryce,
ktorych otwér wylotowy do toczonego
przezen przedmiotu znajduje si¢ w kierun-
ku ciénienia stempla albo pod katem najko-
rzystniej prostym do tego kierunku.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, Ze przy otworze wylotowym
stosuje si¢ najwyzsza, a w miejscu ladowa-
nia najnizsza temperature, przez co zapew-



nione- jest jednolite zlaczenie poczatkowo
tloczonej masy z dodang nastgpnie, a
twardnienie nastepuje w miejscu wysuwa-
nia si¢ masy z matrycy.

4. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem, Ze po kazdem sttoczeniu do-
prowadza sie ciagle nowy materjat, ktéry
si¢ ponownie stlacza w celu wytwarzania
dowolnie dlugich przedmiotéw.

5. Sposob wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
mienny tem, ze w wytloczony przedmiot
wciska si¢ metalowe lub miemetalowe
wkladki dowolnego rodzaju, ktére umieszcza
si¢ we wstepnie stloczonym, lecz niewykori-
czonym jeszcze kawalku otrzymywanego
przedmiotu,

6. Sposéb we(ﬂug zastrz, 1 — 5, zna-
mienny tem, ze ma kazdy gotowy przed-
miot wywierajacy przeciwcisnienie zaklada
si¢ wkladke w celu podzielenia wyttacza-
nego podiuznego przedmiotu na poszcze-
goélne kawalki.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-

mienny tem, Ze masa przetlaczana jest
przez krétka matryce w celu unikniecia u-
szkodzenia przedmiotu przy wychodzeniu z
matrycy.

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tem, Ze mase przetlacza si¢ przez
matryce nieco stozkows,

9. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, zna-
mienny tem, Ze mase przetlacza si¢ przez
matryce miestozkowa, pOsmda]acq zaciska-
Jace szczeki.

10 Sposéb wedlug zastrz. 1 — 9, zna-
m.lenny tem, ze przy przetlaczaniu masy
przez thatryce z otworem, skierowanym pod
katem do kierunku praSowania. matryce po
kazdem tloczeniu otwiera sie na krétki
czas umozliwiajac lepsze wysuwanie sig
sprasowanego przedmiotu.

Peter Ko PP
Zastepca Inz, J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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