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" W patencie Nr 15160 opisano sposéb,
ktéry umozliwia otrzymywanie przedmio-
tow dtugich ze sztucznych zywic i mas, za-
wierajacych sztuczna zywice, stosujac
wzglednie mate formy o dowolnym profi-
lu, otwarte w koricu wylotowym, w ten spo-
s6b, ze przeciwcisnienie, niezbedne pod-
czas prasowania, wywiera sam prasowany
przedmiot wskutek zakleszczenia, powsta-
jacego ‘dzigki stozkowemu ksztaltowi ma-
trycy, wzglednie dzieki zastosowaniu szczek
zakleszczajacych; stwardniala ksztaltka
zostaje wsunigta przez otwér wylotowy pod
dzialaniem ci$nienia, przewyzszajacego ci-

$nienie, stosowane przy prasowaniu, przy-
czem wskutek zastosowania spadku tempe-
ratury w kierunku przeciwnym do kierun-
ku, w jakim odbywa si¢ prasowanie, naste-
puje jednorodne polaczenie odcinka
ksztaltki, utworzonego przedtem, z odcin-
kiem nastepnym.

Obecnie wykryto, ze sposéb ten mozna
ulepszyé przez zastosowanie szczegélnie
niskiej temperatury w strefie zasilania.
Czes¢ koricowa urzadzenia, gdzie nastepu-
je jego zasilanie, chtodzi sie woda, dopro-
wadzang przez ttok, lub tez chlodzi sie ko-
niec matrycy, albo tez obydwa te miejsca,
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przyczem aigchlodgzona czgsé matrycy o-
grzewa si¢ rownomiernie lub nier6wnomier-
nie, zwracajac zwlaszcza uwagg na to, aby
koniec wylotowy byl ogrzewaay..

Spadek temperatury w kierunku prze-
ciwnym do kierunku praspwania jest weku-
tek tego znaczniejszy, co ‘daje t¢ korzysg,
ze pewniej unika si¢ przedwczesnego
stwardnienia  poszczegélnych odcinkow
ksztaltki, zanim nastapi ich polaczenie w
jednorodna pqloéé.

Czes¢ komicowa yrzadzenia; gdzie odby-
wa si¢ jego zasilanie, mozna chtodzié nie-
tylko woda, lecz i w inpy doww]oy speséb,
np. czesé, przez ktérg gasila gle urzadze-
nie, jest cieplnie odizolowana od pozostalej
czesci ogrzanej dyszy, przyczem mozna w
tym przypadku nie stosowaé chlodzenia
woda, innj ciecza albo powietrzem lub in-
nym gazem, gdyz chlodzenie nastepuje dzie-
ki temu, ze doprowadzany materjal posia-
da temperaturg pokojowa lub tez jest chto-
dzony.

Nalezy jeszcze zwrécié uwage na nie-
zbedne dzialanie zakleszczajace, przyczém
stozkowy ksztalt matrycy zmijenia si¢ w
zaleznosci od ci$nienia i pozadanej wytrzy-
malosci produktu koricowego. A wiec do-
bér odpowiedniego ksztattu stozkowego po-
zwala osiagnaé zamierzony cel, biorac pod
uwage szczegélne wlasnosci zastosowanego
surowca. Stopieri stozkowatosci, a tem sa-
mem dzialanie zakleszczajace, nie powinno
byé znacznie wigksze od tego, jakie jest
niezbedne do uzyskania pezadanego ci$nie-
nia prasujacego, przez co usunigcie mate-
rjalu z matrycy wymaga mozliwie niewiel-
kiego dodatkowegq ci§nienia. Nie naleiy te-
dy przez zastosowanie nadmiernej stoiko-
watasci zbytnio zwigkszaé dzialania zakle-
szczajacego, poniewai umoiliwia to co
prawda uzyskanie bardzo wysokich ciénien,
lecz z drugiej strony bardzo utrudnia wyci-
skanie, a czasami nawet zupelnie je unie-
mozliwia. W kazdym ptzypadku naleiale-
by da wytloczenia zastomowaé ciénienie,

znacznie przewyiszajace pozadane ciénie-
nie przy prasowaniu, skutkiem czego zuzy-
waloby ¢i¢ niepotrzebnie energjg, a urza-
dzenie n.}lszaloby przystosowaé do tego ro-
dzaju ci$nien, « jest oczywiécie technicznie
trudniejsze, a ' w kazdym razie drozsze, lub
tez zachodzilaby obawa, Ze nastapi zgiecie
i ztamanie stempla i innych czgsci urzadze-
nia, .

Nalezy réwniez przytem zauwazyé, ze
matryca winna byé mozliwie wygladzona
i ze nalezy pédcras prasowania unikaé zwi-
sania, przypiekania i tworzenia si¢ plackéw
z masy; W Faze. 9rnpneczema nalezy na-
tychmiast przerwaé prasowanie, poniewaz
znacznie zwieksza ono dzialtanie zakleszcza-
jace, co wywoluje wymienione wyzej nfe-
dogodnosci. Zaleca si¢ tedy badi: :sposqwac
materjal wyjsciowy samosmarny, badz tez
smarowaé powierzchnie matrycy, wzgled-
nie i stempla, albo obydwéch przedmiotow. .
Jako smary stosuje si¢ np. stearyng, oleing
i tym podobne ciala tluszczowe, ktérych
stosowanie do tego celu jest znane. W celu
utworzenia materjalu wyjéciowego samo-
smarnggo dodaje si¢ do masy tloczonej
pewng ilosé takiego smaru. Jezeli maja byé
smarowane czesci urzadzenia, to dokony-
wa sie tego tuz przed zaladowaniem urza-
dzenia. Jednakie we wszystkich tych przy-
padkach wazna jest przedewszystkiem
mozliwie gladka wewnetrzna powierzchnia
matryey. .

Dobrze 1est nadaé matwcy powtae po-
dwaéjnego stozka, przyczem ebydwa stoski
praylegaja wiekszemi podstawami. W pew-
nych warunkach . nalety raczej stosawaé
wielakrotny stezek gadwéiny, a wtedy ko-
niec wylotowy odpwmda mniejszej pod-

stawie stozlca. -

" Dzigki takwmu ksmﬂem matrycy
zwicksza sie’ jednorodno$é otrzymanego
wyrobu oraz wlatwia uchodzenie gazow i
par, wywiazujacych si¢ przy dzmiamu cie-
‘pla na sztuczne iywice.

- W pewnych warunkach korzystnie-jest




ptzerwaé 6w spadek temperatury w dowol-
nym okresie prasowania, wzglednie w pew-
nem miejscu matrycy, przyczem gléwny
warunek stanowi utrzymywanie najwyz-
szej temperatury u wylotu koricowego i naj-
nizszej temperatury w koricu, gdzie dopro-
wadza si¢ materjal. Tak np. dobrze jest w
przypadku chlodzenia strefy zasilania za-
stosowaé stosunkowo goraca strefe, po kto-
rej nastepuje w kierunku prasowania stre-
fa chlodniejsza, przyczem dzialanie ciepla
w posrednich strefach goracych winno byé¢
oczywiscie tego rodzaju, aby nie mastapito
przedwezesnie stwardnienie, wzglednie in-
ne niepoigdane zjawisko. Ostateczne
stwardnienie zachodzi w strefie usuwania
gotowego materjalu. Przy usuwaniu praso-
wanej ksztaltki z matrycy nalezy zastoso-
waé jej mechani¢zne odprowadzanie, np.
zapomocg pierscieni lub walkéw, pochylo-
nych wzgledem siebie. W ten sposéb unika
sie niebezpieczeristwa wygiecia sprasowa-
nego przedmiotu tak, iz wychodzacy z u-
rzadzemta przedmiot o dowolnym profilu
posiada prawie matematycznie réwnolegle

brzegi, wzglednie powierzchnie graniczne.

Nastepnie wykryto, ze sposéb, opisany
w patencie Nr 15160, mozna ulepszyé dzie-
ki zastosowaniu samoczynnego regulowania
ilosei materjalu zasilajacego, przyczem u-
rzadzenie regulujace jest umieszezone
przed urzadzemiem prasujgcem i napedza-
ne wraz z tem ostatniem. Regulowanie ilo-
$ct doprowadzanego materjalu uskutecznia
si¢ zapomoca odmierzania ilosci proszku
lub tabletek.

Doprowadzanie materjalu uskutecznia
sie¢ przez zimny, wzglednie chlodzony, lej
zasilajacy, umieszczony w koricu zasilaja-
cym, lub tez zasilanie moze si¢ odbywaé za-
pomocy stempla, co sie okazalo bardzo ko-
rzystne. Uzyskuje si¢ to z tatwoscia przez
umieszczenie posrodku stempla drugiego
réwnomiernie napedzanego stempla, ktory
odmierza porcje materjatu, podczas skoku
powrotnego, a po zasileniu zamyka po-

wierzchnie prasujacd stempla gltéwnego.
Przy skoku prasujacym stempel zostaje w
ten sposob zamkniety, Ze cala jego po-
wierzchnia stuzy do prasowania.

Okazalo si¢ mianowicie, ze regulowanie
ilosci doprowadzanego materjalu posiada
wielkie znaczenie dla gestosci i rownomier-
nosci materjalu sprasowanego, przyczem
naog6l nalezy stwierdzié, ze przy doprowa-
dzaniu materjatu matemi dawkami wzrasta
przy tem samem ci$nieniu g¢sto$é materja-
tu. Nalezy tedy za kazdym razem dopro-
wadzaé mate ilosci materjatu, utrzymujac
réwne cisnienie, ale nie nadmierne.

Réwmnomierng gestosé uzyskuje sie przez
rownomierne dawkowanie doprowadzane-
go materjatu.

Powierzchnia prasujaca stempla glow-
nego jest zupelnie plaska lub nawet wkle-
sla. W ten sposéb unika si¢ pojawienia si¢
sil, niewlasciwie skierowanych, oraz zapy-
chania si¢. Ma to duze znaczenie, gdyz za-
pchanie moze nietylko spowodowaé zepsu-
cie formy, lecz réwniez samej prasy.

Przy wyrobie przedmiotéw dltugich z
mas, skladajacych sie ze stwardnialej
sztucznej zywicy, wzglednie zawierajacych
stwardniala sztuczng zywice, niezalezinie
od tego, czy uzywa sie dlugich, czy wzgled-
nie krétkich form z obu stron otwartych, i
niezaleznie od rodzaju ogrzewania, forma
prasy, wzglednie dysza prasy, i stempel
prasy posiadaja w zasadzie profil wyrabia-
nej ksztattki.

Naogét wiec stempel prasy, jak réwniez
forme oraz czesé formy, do ktérej wchodzi
stempel, profiluje si¢ odpowiednio do prze-
kroju wyrabianego przedmiotu. Jednakze
powoduje to podrozenie formy, co ma szcze-
gélne znaczenie w przypadku wyrabiania
przedmiotéw o skomplikowanym profilu i
utrudnia utrzymywanie stempla prasy w
stanie czystym. Précz tego jest to nieko-
rzystne réwniez z tego powodu, ze przy
wyrobie przedmiotéow o bardzo cienkim
przekroju, wzglednie przedmiotéw o bardzo



skomplilkowanym profilu przekroju nalezy
stosowaé stemple tak cienkie, ze nie moga
one wytrzymaé wielkich cisnien i po upty-
wie niedlugiego czasu lamia si¢ lub wygi-
naja, albo tez sama forma ulega stosunko-
wo szybko zniszczeniu.

Obecnie wykryto, ze w celu otrzymy-
wania tego rodzaju dowolnie dtugich przed-
miotéw o najrozmaitszych profilach stoso-
wanie odpowiednio profilowanego stempla
staje si¢ zbedne; w tym przypadku mozna
bowiem stosowaé stemple nieprofilowane o
przekroju okraglym, eliptycznym, kwadra-
towym lub podobnym, przyczem ta czesé
formy, w ktéra wchodzi stempel, posiada
réwniez prosty profil.

Jest to mozliwe dzieki temu, ze profilo-
wanie wyrabianego przedmiotu odbywa sie
dopiero w czesci formy, przylegajacej do
otworu wylotowego, w ktérej prasowana
masa dzieki wysokiej temperaturze i ci-
$nieniu znajduje si¢ juz w stanie plastycz-
nym, wzglednie plynnym, lecz jeszcze nie
osiagnela stanu koricowego.

Whasciwe formowanie rozpoczyna sie w
czesci formy, w ktérej materjal staje sie
plastyczny, wzglednie plynny wskutek o-
grzania, i odbywa sie zapomoca odpowied-
nich narzadéw, znajdujacych si¢ wewnatrz
dyszy, co opisano dokladniej w przytoczo-
nych przykladach. Narzady formujace sa
przytem tak wykonane, ze przeciwstawiaja
wprowadzanemu materjatowi jak najmniej-
szy opor przez to, Ze sa np. zaostrzone,
zwezone lub podobnie uformowane.

Narzady te moga byé réwniez wykona-

ne w ten sposéb, ze stanowia przegrode.

wewnatrz dyszy, przez co zapomoca jednej
tylko formy, jednego stempla i jednej
przestrzeni zasilania oraz w jednym okre-
sie wytwarza sig¢ kilka prasowanych ksztat-
tek o jednakowych lub dowolnych rozmai-
tych profilach,

Do wyrobu bardzo rcienkich, pojedyn-
czych lub podwéjnych przedmiotéw nada-
je sie przekrojowi przestrzeni zasilania o-

raz stemplowi prasy wicksze wymiary od
wymiarow przekro;u prasowanej ksztattki,
Dotyczy to réwniez przypadku wyrobu jed-_
nej tylko ksztaltki, gdyz w tym przypadku
wykonania sposobu mnalezy dostosowaé
stempel prasy do wywieranych nan ci-
$nien. ) - o

 Forma prasy musi by¢ zwgzona jednak

w tem miejscu, w ktérem znajduje sig pra-
sowany materjal podczas prasowania w

stanie plynnym lub rpla.stycznym [hg 2).
Wykryto réwniez, ze w sposobie ‘wyro-

bu przedmiotow dlugxch mozna K Wywo-

lywaé tarcie mietylko za posredmctwem

szczek zakleszczajacych, wzglednie przez

nadanie stozkowego ksztaltu dyszy, albo
czegsci wylotowej dyszy, lecz rowniez przez
usunigcie korica wylotowego formy prasy.

W tym celu usuwa si¢ czgéé Sciany w

dolnej czesci dyszy, tak iz prasowana

ksztaltka lezy czgsciowo swobodnie (fig. 1);
ksztaltka przylega tedy czesciowo do cze-
$ci wewngetrznej sciany dyszy, podczas gdy
na.czes¢ ksztattki, lezaca swobodnie, dzia-
ta szczeka zakleszczajaca profilowana,
ktéra catkowicie otacza swobodnie lezaca
czesé ksztaltki. o

~ Profilowana szczeka, przedstawiona na
zalqczonym rysunku, zostaje docisnigta do
swobodnie lezacej czesci prasowanej

ksztaltki zapomocg srub lub innych odpo-

wiednich urzadzeri w ten sposéb, ze ksztalt-
ka zostaje przycisnieta do przeciwleglej
$ciany dyszy tak, iz uzyskuje si¢ opér
niezbedny do sprasowania i przemwdzmla-
jacy ci$nieniu prasujacemu.

Na zalaczonym rysunku przedstawlono
schematycznie urzadzenie do wykonywa-
nia sposobu wedlug wynalazku, przyczem
na fig. 1 przedstawiono ogrzewana na kon-
cu wlotowym i chtodzong wedtug wynalaz-

ku forme prasy. - Do przestrzeni F, chlo-.
dzonej zapomoca plaszcza K i rury K1,

wprowadza sie w postaci tabletek lub

proszku dowolna mieszanine, zdolng do.

twardnienia, to jest mieszanine, ktéra mo-



te jeszcze stwardaie¢ pod wplywem ciepta.
Stempel P cisnie wdot. Pod wplywem tego
cisnienia mieszanina dostaje si¢ do na-
stepnej strefy prasy, ktora jest juz miernie
ogrzana zapomoca ogrzewczego plaszcza H,
zasilanego przez rur¢ H' czynnikiem ogrze-
wajacym, albo tez zapomoca elekiryczne-
go lub. tym podobnego urzadzenia ogrze-
wajacego. Nastepnie mieszanina dostaje sie
do miejsca, gdzie rozpoczyna si¢ formowa-
nie, wzglednie gdzie forma jest podzielona,
co przedstawiono - schematycznie na ry-
sunku w postaci zwezonych u géry profilu-
jacych narzadéw E, przylegajacych do jed-
nej strony wewnetrznej $ciany dyszy,
skutkiem czego otrzymuje si¢ profilowana
ksztaltke. wedlug przedstawxonego prze-
kroju. . i

W tem: mle]scu mater]al mlekme, to ]est
zosta;e uplynniony. Stempel zostaje po-
nownie wzniesiony, poczem drugi fadunek
prasowanej masy dostaje si¢ do chlodnej
strefy zasilania, a nastepnie stempel znéw
opada, przesuwajac $wiezo wprowadzony
materjal powyzej opisana droga, zas po-
przednio .wprowadzony materjat, ktory
znajduje sig juz w stanie plynnym, zosta-
je $cisniety. i wythoczony przez otwory,
przyczem dalej masa przechodzi stopniowo

w. stan koncowy pod . wphrwem tempera-

tury

Ogrzewame urskuteczma sie 'w ten spo-
sob, ze ostateczne stwardnienie odbywa sig
wpoblizu korica wylotowego, gdzie panuje
najwyzsza temperatura, podczas gdy stre-
fa wlotowa jest chlodzona.

Temperatura spada tedy w urzadzeniu
w kierunku przeciwnym = do dzialania ci-
$nienia prasujacego.

« Strefy wlotu mnie trzeba chlodzié bezpo-
$rednio, ale nalezy jednak zwraca¢ uwage
na to, aby panujaca w niej temperatura nie
byta zbyt wysoka, w celu unikniecia przed-

wczesnego stwardnienia. Spadek tempera-.

tury :zachodzi w ten sposéb, ze materjal o-
grzewa si¢  dostatecznie w odpowiedniej

czesci urzadzenia, przyczem jednak unika
si¢ przedwczesnego stwardnienia.

Prasowanie prowadzm sie dotad az pra-
sowana masa ukaze si¢ w odsadzonej cze-
$ci T. Szczgka B umocowana w odpowied-
ni sposéb i dajaca sie dociagnaé np. sruba
S, odpowiednio profilowana, sciska tak sil-
nie wystajaca cze¢$¢ prasowanej ksztaltki
G, iz masa; znajdujaca si¢ w formie prasy,
zostaje tak silnie scisnieta, ze. powstaje
jednorodna budowa ksztaltki, przyczem
jednak ksztaltka wysuwa si¢ wskutek ci-
$nienia, wywieranego przez stempel.

Aby wywotaé juz od poczatku procesu
niezbedne przeciwcisnienie, ktére zapobie-
ga przeplywowi masy przez kanaly, nalezy
na poczatku procesu przed wprowadzeniem
pierwszego ladunku do formy umiesci¢ od-
powiednio profilowany przedmiot, mp. z
metalu, w miejscu, gdzie nastepuje osta-
teczne profilowanie. Metalowy przedmiot
posiada przytem ksztalt, ktéry powoduje
tarcie o sciany kanalu formy, wywotujac
przez to niezbedne przeciwcisnienie, przy-
czem jednak przedmiot ten przesuwa sie i
ostatecznie zostaje usuniety stopniowo pod
cis$nieniem, wywieranem przez stempel, pc-
czem juz sama ksztaltka spelnia zadanie
wywolywania niezbednego. przeciwcisnie-
nia. :
.Nalezy przytem zaznaczyé, ze dzialanie
zakleszczajace moga réwniez wywieraé i
inne urzadzenia oraz ze urzadzenie szcze-
kowe mozna réwniez um1esc1c nazewnatrz
matrycy.

Na flg 2 przedstawwno schematyczme
formg prasy, przyczem temi samemi litera-
mi oznaczono podobme czesci. Litera Z o-
znaczono strefe, w ktorej materjat prze-
chodzi w stan plastyczny, wzglednie plyn-
ny, i w ktérej nastepuje ostateczne sformo-
wanie. W przestrzeni 2 wnetrze formy zwe-
za si¢ stopniowo w celu wywolania niewiel-
kiego oporu materjatu.

Na fig. 3 przedstawiono schematycznie
forme do wyrobu rur, przyczem temi same-.



mi co poprzednio literami oznaczono po-
dobne czeéci. Do wytwarzania oporu rury
stosuje si¢ mp. okragly, kwadratowy lub
eliptyczny rdzet E, umocowany w okray-
glym, kwadratowym albo eliptyeznym ka-
nale w ten sposéb, ze przekrdj tego rdze-
nia edpawiada przeswitowi rury.

- Gorna czeéé rdzemia jest zweiona w ce-
lu unikmiecia niepotrzebnych oporéw, zas
umocowanie rdzenia na wewnetrznej $cia-
nie formy. jest w tem miejscu, w ktérem ma-
sa znajduje sie jeszcze w stanie plynnym,
niestwardnialym. Po przejseiu miejsca u-
mocowania masa przerwana w ksztalcie
krzyza zlewa sie znowu w jedna calosé.
Krzyz podtrzymujacy rdzen, wzglednie je-

go promienie s3 zaostrzone w kierunku

stempla. Litera R oznaczomo- przedmiet,
ktory wprowadza si¢ ma poczathu w celu
wywolania tarcia; w tym przypadku jest
to pierscien.

Zastrzezenia patentowe.

t. Sposéb wytlaczania przedmiotéw z
mas, zwlaszeza z wszelkiego rodzaju
sztucznych Zywic lub mas, zawierajacych
sztuczne zywice, wedbug patentu Nr 15160,
polegajacy na przetlaczaniu masy przez o-
grzewana, dowolnie profilowang forme,
ktéra posiada otwarty koniec wylotowy,
znamienny tem, Ze koniec formy od strony
zasilania utrzymuje si¢ w stanie zimnym,
wzglednie ochladza go si¢ w celu uzyska-
nia stosunkowo niskiej temperatury w stre-
fie zasilania.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tem, ze pomiedzy strefa wylotowa formy o
wysokiej temperaturze, gdzie nastepuje o-
stateczne stwardnienie ksztaltéwki, a stre-
fa zasilania o niskiej temperaturze znajdu-
je sie jedna lub wigcej stref o temperatu-
rach od tych temperatur odmiennych.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, zna-
mienny tem, Ze ci$nienie ustala si¢ w zalez-
nosci od wlasciwoéci materjatu ksztatto-

wanego i-od rodzaju surowea np. przez sto-
sowanie wymiennych czesci koficowyeh for-
my lub matryc o rozmaitym stopaiu stozko-
watosel.

4. Sposéb rwedlug zastrz t — 3, zna-
mienny tem, 2e stosuje ei¢ matryce o
ksztalcie podwéinego lub tez wielokrotne-
go stozka, kiérego muiejsza podstawal jest
miejscem wylotowem.

5. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 4, zna-
srienny tem, e wewnetrzna powierzchnia
matrycy jest bardzo dokladmie wygladzo-
na. . '

6. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 5, zna-
mienny tem, ze w celu zapebiesenia zapy-
chaniu sie formy stosuje si¢ giaterjal wyj-
Sciowy samosmartry, to jest zawierajgcy
dodatek znanych smaréw, np. stearyny,
oleiny, lub tez smaruje si¢ takinv smarem

matryce i patrycq.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 7, zma-
mienny tem, ze w celu uniknigcia : przegi-
nania si¢ wychodzacej .z urzadzenia ksztalt-
ki stosuje sie prowadzenie tej ostat-
niej. '

8. Sposéb wedtug zaskrz. 1 — 7, zna-
mienny tem, ze stoswje si¢ dokladnie od-
mierzone ilosei materjalu zaladowywanego
do formy, przyczem miarkowanie przepro-
wadza si¢ zapomocy napedzanego urzydze-
niem wytlaczajacym przedmioty oddziel-
nego jednak urzadzenia, ktére moze réow-
noczesnie byé urzadzeniem do tabletkowa-
nia. ’ .
9. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 8, zna-
mienny tem, Ze materi'a'l zasilajgey urza-
dzenie doprowadza sie w mtaﬂwmmych
tadunkach zapomoca stempia.’

10. Sposob wedlug zastrz. + — 9, zna-
mienny tem, e stosuje sie stemple o prasu-
jacej jego powierzchmi plaskiej lub wlelq-
stej.

t1. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 10, w
zastosowaniu do wyrobw rur, zaamienwy
tem, ze formowanie, profilowanie, wezgled-
nie wyréb rur rozpoczynsa s w oiesol dy-



szy.za pestednictwem umieszczonych we-
wnatrz niej narzadéw profilujacych i odby-
wa sie wowczas, gdy prasowana mieszani-
na jest plastyczna, wzglednie ptynna, przy-
czem przestrzen zasilana i stempel prasy
maja prosty przekroj.

12. Sposéb wedlug zastrz. 1— 11, zna-
mienny tem, ze narzady prefilujace sa u-
mieszczone wewnatrz dyszy jako przegro-
dy, przyczem kilka prasowanych ksztaltek
dowolnej dlugoséci wyrabia si¢ za posred-
nictwem jednej prizestrzeni zasilania i jed-
nego stempla oraz w jednym procesie,
a ksztalt i (wzglgdnie albo) profilowanie

poszczegolnych przedmiotéw moga byé
jednakowe lub rézne.

13. Sposéb wedlug zastrz. 1—12, zna-
mienny tem, ze dolna cze$é dyszy jest usu-
nieta i ze swobodnie wychodzaca ksztaltka
zostaje $cisnieta przez dajaca si¢ nasta-
wiaé szczeke, przez co uzyskuje sig nie-
zbedne przeciwcisnienie, zapewniajac jed-
noczesnie wychodzenie ksztaltek z urza-
dzenia w stanie nieuszkodzonym.

Peter Kopp.
Zastepca: Inz. J. Wyganowski,

rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 19628.
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Druk L. Boguslawskiego i Ski, Warszawa.
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