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Wynalazek niniejszy dotyczy sposcbu
oraz urzadzenia do wytwarzania wytlacza-
nych ksztaltek wzorzystych, np. guzikow,
sprzaczek, oprawek do nozéow, z materia-
low sproszkowanych, np. maczki rogowej,
sernika, krwi, proszku szklanego.

Znana rzecza jest wytwarzanie ksztal-
tek 0 barwnych wzorach z materialow
sproszkowanych, podatnych na ciepto. Pier-
wotnie wytlaczano najpierw  jednobarwna
ksztattke, ktora po natozeniu odpowiednie-
go wykroju natryskiwano barwnym lakie-
rem lub posypywano w pewnych miejscach
proszkiem o innej barwie, po czym tlocze-
nie doprowadzano do korica. Poniewaz
tak wykonana ksztattka miata wzér tylko
" na gornej swej stronie, a mianowicie na

stronie widocznej, przeto chcac nadaé wzo-
rowi pozér wzoru wglebnego, wytwarzano
podobny wzér bartWny réowniez na odwrot-
nej stronie wytloczonej ksztattki i to w ten
sposob, ze wzér odwrotnej strony pokry-
wal sig¢ ze wzorem strony czotowej. Chcac
jeszcze wiecej wywolaé wrazZenie wzoruy,
przeprowadzonego na wskro§ ksztaltki,
wprowadzano wzor raz lub kilka razy
réwniez wewnatrz ksztaltki. Robiono to
w ten sposob, ze ksztaltke wytwarzano
warstwami, przy czym na kazdej warstwie
za pomoca wykroju i barwnika albo ma-
terialu o innej barwie wykonywano wzér
i poszczegolne warstwy nakladano na sie-
bie tak, ze wzor najnizszej warsiwy po-
krywal sie. ze wzorem pozostalych warstw
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gornych. Nastepnie caloéé stlaczano ra-
zem. W ten sposéb mozna bylo oczywiscie
uzyskaé lepsze wrazenie glebokosci wzoru
~ anizeli w dawniejszych sposobach i wy-
wola¢ zludzenie wzoru, przeprowadzone-
go na wskros calej ksztaltki.
czywista wzorzystos$é, przeprowadzona na
wskro$ z jednej strony ksztattki na prze-
ciwlegla jej strone, nie mogla byé w ten
"sposéb uzyskana, gdyz ciaglo$¢ wzoru byta
jednak przerwana przez posrednie war-
stwy niewzorzyste.

Najprostszym sposobem wytwarzania
wzoru na wskros$ ksztaltki bylo oczywiscie
otrzymanie za pomoca wykroju warstwy
wzorzystej tak grubej, zeby siegala na ca-
. ta wysoko$¢ ksztalttki, i wypelnienie prze-
strzeni poéredniej niebarwnym materia-
tem. Ten pomyst najbardziej odpowiedni
nie moégl jednak da¢ dobrych wynikéw
z dwoch wzgledéw.  Przede wszystkim
pozadany wzér nie mégl byé zachowany
na calej grubosci warstwy wskutek spie-
trzania sie posypanego na wzorze proszkuy,
gdyz; przez zesyp proszku, powierzchnia
podstawowa usypanej warstwy byla znacz-
nie szersza od powierzchni gérnej. Nastep-
nie zbyt wysokie usypanie nie bylo mozli-
we juz i z tego powodu, ze wytworzone w
ten sposob scianki barwnego proszku, zwla-
szcza gdy mialy odtwarzaé cienkie zylko-
wanie, zapadaly SIQ juz’ przy nieznacznej
grubosci.

Przedmiotem wynalazku niniejszego
jest sposéb wytwarzania ksztaltek o rze-
czywiscie i jednorodnie na wskro§ prze-
prowadzonym wzorze, Wynalazek polega
na tym, ze forme, odpowiadajaca ksztalt-
ce gotowej, wypelnia si¢ podstawowym
materialem sproszkowanym, po czym za
pomoca jednego lub kilku profilowanych
tlokéw lub innych profilowanych wedtug
wzoru narzedzi wytlacza sie¢ jedna lub kil-
ka czesci materiatu przez jedno lub kilka
wycieé w matrycy, stanowiacej jedna $cian-
ke formy, a po usunieciu wytloczonych cze-

Jednak rze-

$ci powstale w wypelnieniu przestrzenie,
po wysunieciu z nich profilowanych tto-
kow, napelnia si¢ materialem innej barwy,
po- czym wzorzyste wypelmeme poddaje
sie sttaczaniu.

Wedlug wynalazku ttoki lub inne profi-
lowane wedlug wzoru narzédzia przepro-
wadza sie przez umieszczone w dnie, od-.
powiadajace swym ksztaltem otwory do
wypelnienia formy w celu wyttoczenia ma-
terialu przez wycigcia w matrycy, a pod-

_ czas cofania tloka z odpowiednich wyciec

w matrycy wycigcia te wypelnia sie mate-
rialem o innej barwie, ktéry przy dalszym
cofaniu tloka wypelnia puste przestrzenie,
pozostawione w wypelnieniu formy.

Gdy wzory sa zlozone i wielobarwne, to
wigksza liczba tlokéw moze byé wsuwana
i wysuwana kolejno, przy czym postepuje
sie w ten sposob, ze calg przestrzen formy
wypelnia si¢ materialem sproszkowanym,
po czym przez kolejne przesuniecie jedne-
go z tlokéw wytlacza sie i usuwa z mate-
rialu pewna czesé. Nastepnie tlok opusz-
cza sig¢, wskutek czego uwalnia sie prze-
strzeri dla napelnienia jej materialem o in-
nej barwie.

Sposéb wedlug wynalazku przeprowa-
dza sie np. jak nastepuje.

Do formy, ktérej dno stanowia ]eden lub’
kilka profilowanych wedtug wzoru ttokéw,
wsypuje si¢ jednobarwny proszek az do
catkowitego wypelnienia formy. Na forme
kladzie sie nastepnie wycieta wedlug wzo-
ru matryce i wytlacza wzglednie wypycha
sie za pomoca tloka dennego czesé usypa-
nego materialu w gore przez wykréj w ma-
trycy. Po usunigciu wypchanego materia-
tu opuszcza si¢ znowu tlok o tyle, zeby je-
go gorna strona czolowa nie wysunela sie
z uformowanej ksztaltki. Uwolniony w ten
sposéb wykréj w matrycy, ktéra powinna
by¢ przynajmniej tak wysoka jak ksztalt-
ka, wypelnia si¢ materialem innej barwy
w calej jego wysokoséci. Gérna strona czo-
lowa tloka stanowi wéwczas zamkniecie



formy od dotu. Teraz tlok opuszcza sie
dalej az do pierwotnego polozenia zasadni-
czego.
material epuszcza si¢ za tlokiem i uklada
si¢- w otworze wytloczonym w uprzednio
uformowanym materiale. Poniewaz ten
material sigga az do dna otworu wytloczo-
nego w uprzednio uformowanym materia-
le, przeto po ostatecznym wytloczeniu
otrzymuje sie ksztaltke o przechodzacym
- catkowicie na wskros$ wzorze.

Przez kolejne zastosowanie kilku tlo-
kow i matryc wedlug wynalazku mozna
otrzymaé ksztaltki o wzorze prostym i zto-
zonym, przeprowadzonym zawsze na wylot.
Powvyzszy zabieg trzeba tylko powtorzyé
kilka razy. Sposéb wedtug wynalazku moz-
na przeprowadzi¢ réwniez w roéznych pota-
czeniach. Chcac np. wykonaé ksztaltke
0 wzorze pierscieniowym w postaci tarczy
strzelniczej, mozna najpierw uformowad
material, ktoéry stanowi obwod ksztaltki
wzgledniz $cianki ksztaltki. Nastepnie
zaczyna si¢ wykonywaé pierécieri zewnelrz-
ny, a S$rodek ksztaltuje sie na ostatku.
Chcac wykonaé ksztaltke o cienkiej zyle
ciemnej lub jasnej, nie mozna  oczywiscie
z uformowanej masy wytloczy¢ tej zyly za
pomocy cienkiego tloka. Moglaby to wy-
wola¢ trudnosci, gdyz wprowadzanie mate-
rialu do cienkiej szczeliny jest bardzo
trudne. Woéwczas formuje si¢ raczej mate-
rial polozony z jednej strony zyly, nastep-
nie pozostala czes$¢ formy wypelnia si¢ ma-
terialem o barwie zyly i wreszcie z tego
materiatlu wytlacza sie tyle, ze pozostaje
jeszcze cienka zyla. Dopiero po tym for-
.muje si¢ material polozony z drugiej stro-
ny cienkiej zyly.

Napelnianie, wytlaczanie i ponowne
wypelnianie mas barwnych mozna prze-
prowadzi¢ réwniez przy uZyciu cisnienia,
jezeli na wprowadzana lub wytlaczana ma-
s¢ dziala sie odpowiednio profilowanym
stemplem. Rézne efekty mozna uzyskac
jeszcze w ten sposob, ze przy formowaniu

Przy tym ruchu lezacy na ttoku

jednej cze$ci wzoru stosuje sie nacisk, na-
tomiast inne czesci usypuje sie luzno. Ko-
rzystng rzecza jest réwniez, gdy matryce
posiadaja wysokosé formowanej ksztaltki.
W ten sposob nie ma potrzeby odmierza-
nia wprowadzonych ilosci proszku.
Matryce i stemple moga byé umiesz-
czone na lukach lub obok siebie w doklad-
nych odleglosciach, a pomiedzy nimi moze
porusza¢ sie¢ forma tak, iz w przerwach po-
miedzy poszczegdlnymi zabiegami napet-
niania i wytlaczania forme przesuwa sie od
jednego stempla do drugiego wzglednie od
jednej matrycy do drugiej.” Dzialanie moze
byé rowniez odwrotne, a mianowicie forma
moze byé¢ stala, a matryce i stemple moga
dosuwa¢ si¢ do formy kolejno w pewnych
odstepach czasu. Wreszcie zarowno forma
jak i stemple i matryca moga przesuwaé sie
wzgledem siebie, przy czym forma w celu
wiekszej sprawnos$ci moze byé wykonana w
plycie, zaopatrzonej w wieksza liczbe form
do napelniania. ‘ .
Utworzona w formie ksztattka, posiada-
jaca przeprowadzony na wylot wzoér, moze
by¢ wytloczona wstepnie i ostatecznie w tej
same]j formie lub tez moze by¢é przeniesiona
do innej formy w celu wykoriczenia,
Przyklad wykonania wedlug wynalazku
uwidoczniono na rysunku, przy czym fig. 1
przedstawia w przekroju widok urzadzenia
z boku, fig. 2 — widok z goéry tego urzadze-
nia, a fig. 3— 12 przedstawiaja schema-
tycznie wytwarzanie sposobem wedlug wy-
nalazku ksztaltki z przeprowadzonym na
wskro§ wzorem pierscieniowym.
Urzadzenie ksztaltujace (fig. 1i2) skla-
da sie z gornej czesci A i z dolnej czesci B.
Gorna czesé A jest umocowana na szynie 1,
na ktéra nasadzana jest réowniez dolna
cze$é B, tak iz moze przesuwaé sig po szy-

‘nie i moze byé z niej wysunieta.

W gornej czesci A umieszczona jest ma-
tryca 2 i stempel 3. Matryca 2 jest przy-
mocowana do pryzmatycznej prowadnicy 4,
w ktorej miesci si¢ jednoczesnie i stempel 3.



Pryzmatyczna prowadnica 4 posiada dwie
szczeliny 5, w ktérych mieszcza sig¢ korice
dzwigni 6, polaczonych korbowodem z kor-
ba 7, ktérej obrét powoduje podnoszenie
i opuszczanie prowadnicy 4 i umocowanej
na niej matrycy 2. Stempel 3 posiada
réowniez szczeline 8, w kiérej miesci sie ko-
niec dZwigni jednoramiennej 9, opierajacej
si¢ na czopie korby 10, przez ktorej obrot
stempel 3, pozostajacy pod naciskiem spre-
zyny lub ciezaru, opuszcza si¢ lub podnosi.
Korbe 7 obraca sie¢ recznie za pomoca
dzwigni 11, a korbe 10 — za pomoca
dzwigni 12. Obrét korby 10 i korby 7 moze
byé ograniczany wzglednie ustalany za po-
mocy zderzakéw, nie przedstawionych na
rysunku. Stempel 3 jest prowadzony
t umieszczony tak, ze jego profilowany wy-
step dokladnie wchodzi do otworu ma-
trycy 2. :
Dolna czesé B urzadzenia ksztaltujace-
go sklada si¢ z plyty podstawowej 14
i dwéch wspornikow 15, na ktérych umo-
cowana jest plyta formujaca 16. Obydwa
wsporniki 15 zawieraja prowadnice wytla-
czajacego tloka 17 i prowadzonego w nim
tloka wzorcowego 18. Tloki te, ktore mozna
podnosié i opuszczaé, tworza razem swa
powierzchnia czotowa dno formy X w ply-
“cie 16. Ttok 17 posiada z obu stron czopy.
ktére wchodza do wykrojow dzwigni kato-
wych 19. Dziwignie katowe swymi krotszy-
mi ramionami, zaopatrzonymi w krazki,
opieraja si¢ na mimosrodach 20, ktorych
obrét powoduje opuszczanie lub podnosze-
nie si¢ ttoka 17. W podobny spos6b naste-
puje réwniez podnoszenie i opuszczanie sie
tloka wzorcowego 18, ktéry rowniez z obu
stron jest polaczony czopami z dZzwigniami
katowymi 21. Krétsze ramiona tych dzwi-
gni, zaopatrzone w krazki toczne, opiera-
ja sie na mimosrodach 22, ktérych obrét po-
woduje podnoszenie lub opuszczanie sig
ttoka 18. Opuszczanie sie ttokéw nastepu-
je przez nacisk nie przedstawionych na ry-
.sunku sprezyn ciagnacych, wzglednie na-

ciskajacych. Dzwignia 23 jest przeznaczo-
na do recznego obracania mimosrodu 20,

"a dzwignia 24 — do obracania mimosro-

du 23. Polozenie i obrét mimosrodow 20
i 22 mozna ograniczaé wzglednie ustalaé
za pomoca zderzakow, nie przedstawionych
na rysunku. Zaréwno dzwignie katowe 19,
21 jak i obydwa waly mimosrodowe s3 osa-
dzone we wspornikach 15. Ttok wytlacza-
jacy 17 otacza ttok wzorcowy 18, ktory jest
podnoszony przy podnoszeniu tloka 17.
W tej budowie urzadzenia ksztaltujacego,
w celu np. wytlaczania wzorzystego wypel-
nienia, wystarcza tylko obrocenie mimosro-
du 22. Poza tym w przyktadzie wykonania
obydwa tloki 17, 18 sa wykonane jeszcze
tak, ze w polozeniu zasadniczym opieraja
si¢ na sobie i na plycie podstawowej 14.
W tym samym celu moga byé réwniez za-
stosowane zderzaki nastawne na plycie
podstawowej 14, np. sruby nastawne z na-
kretkami, za pomoca ktérych mozna regu-
lowaé skrajne opuszczenie tloka, a tym sa-
mym i wysoko§é przestrzeni napelnienia.

Wykonanie ksztaltki o przeprowadzo-
nym na wskro$§ wzorze pierscieniowym mo-
ze nastapi¢ za pomoca urzadzenia wedlug
wynalazku w sposéb uwidoczniony sche-
matycznie na fig. 3 — 12.

Forme X w plycie formujacej 16 (fig. 3)
wypelnia sie czarnym proszkiem. Na-
stepnie dolng cze$é B wraz z forma wypel-
niong proszkiem wprowadza si¢ doktadnie
pod matryce 2 gornej czesci A urzadzenia.
Dokladne ustawienie dolnej czesci B pod
matryca moze byé¢ ograniczone za pomoca
zderzaka wzglednie ustalone za posred-
nictwem znaczka, po czym przez obrécenie.
korby 7 opuszcza si¢ matryce 2 na plyte
formujaca 16 (fig. 4). Nastepnie tlok wzor-
cowy 18 (fig. 5) podnosi sie, przy czym
z czarnego proszku wytlacza si¢ przez ma-
tryce 2 te czesé, ktéra powinna byé zabar-
wiona inaczej. Podniesienie tloka wzorco-
wego 18 nastepuje przez obrécenie mimo-
srodu 22. Wrytloczony czarny proszek zo-



staje nastgpnie usunigty, a tlok wzorco-
wy 18 (fig. 6) zostaje opuszczony na tyle,
aby gorny jego koniec zrownal sie z gorna
powierzchnia plyty 16. Nastepnie do uwol-
nionej w ten sposéb przestrzeni w matry-
cy 2 wsypuje sig¢ proszek innej barwy, za-
znaczonej na rysunku poziomymi kreskami.
Na ten proszek (fig. 7) opuszcza si¢ stem-
pel 3, ktorego nacisk lekko sttacza ten pro-
szek. Z tego powodu objetosé wsypanzgo
proszku powinna byé nieco wigksza niz
objetosé proszku po stltoczeniu. Nastepnie
tlok wzorcowy 18 opuszcza si¢ razem ze
stemplem 3 pod wplywem nacisku sprezy-
ny lub ciezaru i wsuwa stloczony proszek
o innej barwie do otworu wycisnigtego
w czarnym proszku (fig. 8). Wtedy stem-
pel 3 opiera sie na matrycy 2 i nie moze juz
oddzialywaé na dalsze wypelnienie formy.
Nastepnie przez obrécenie korb 7 i 10
podnosi sie matryce 2 i stempel 3 znowu
do pierwotnego polozenia poczatkowego
(fig. 9), na czym wlasciwy przebieg wytwa-
rzania wzoru zostal ukornczony.

Teraz dolng czes¢ B z wypelniona for-
ma mozna ustawié¢ pod tlocznig i jej stem-

pel C (fig. 10) i cate wypelniénie wytlo-.

czyé od razu lub tez mozna tylko stloczyé
je wstepnie na zimno tak, zeby ksztaltka
nie zlamatla sie przy wysuwaniu jej z ply-
ty formujacej 16. Korzystng rzecza jest

umieszczenie tloczni réwniez nad szyna I -

obok gornej czesci A. Wtedy wystarczy
dolng cze$¢ B wraz z wzorzystym wypel-
nieniem przesunaé dalej na szynie I az
pod urzadzenie ttoczace.

Mozna réwniez postgpowaé w ten spo-
sé6b, ze na plyte formujaca 16 naklada sie
specjalng ptyte D (fig. 11), do ktorej moze
byé wsuniete wzorzyste wypelnienie przez
podniesienie obu tlokow 17 i 18. Nastepnie,
jak zaznaczono strzatka, odwraca si¢ ply-
te D wraz z dolng czescig B, po zsunigciu
tejze z szyny poslizgowej 1 (fig. 1), i wy-
konicza sie ttoczenie ksztattki, znajdujacej
sie w plycie D.

W podobny sposéb mozna wytwarzaé
wzory zlozone, wymagajace kilku profilo-
wanych tlokéw. W tym przypadku na
plyte formujaca 16 naklada sie¢ druga
kompletna czesé formujaca, w ktorej znaj-
duje sie drugi tlok wytlaczajacy E, drugi
tlok wzorcowy E'i druga plyta formujaca F
z odpowiednia forma (fig. 12).. Nastepnie
wzorzyste wypelnienie w formie plyty 16
wprowadza si¢ do formy gérnej plyty F
i powtarza sie poprzednio opisany zabieg
przy pomocy tlokow E i E', przez co otrzy-
muje si¢ trzecia barwe we wzorzystym
wypelnieniu. Ten sam przebieg przy bar-
dziej zlozonych wzorach wymaga powta-
rzania tylu zabiegéw, ile ich wymaga dan
wzor, :

Uktad np. gérnych czesci formujacych
stempli, matryc, moze znajdowaé sie
rowniez na kole, a- dolne czeséci formujace
moga by¢ . doprowadzane wzdluz tuku.
Wreszcie ruch korb i mimosrodéw dla
podnoszenia i opuszczania tlokow, matryc
i stempli tlocznych mozna przeprowadzi¢
réwnizz samoczynnie za pomoca napedu
silnikowego przy uzyciu znanych prze-
ktadni, np. két zebatych lub tarcz krzy-
wych.

Sposéb wytwarzania przedmiotow az do
ostatecznego ich wytloczenia jest taki sam
przy roznych materiatach. Jednak podczas
tloczenia nalezy ogrza¢ material do tem-
peratury zaleznej od wlasnosci fizycznych
danego materialu. Sernik lub maczke ro-
gowa mozna tloczyé w temperaturach
umiarkowanych (od 100° do 200°), nato-
miast dla proszku szklanego potrzeba
znacznie wyzszych temperatur (od 1200°
do 1600°),

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wytwarzania wzorzysiych
ksztaltek z materialéw sproszkowanych,
znamienny tym, ze form¢ odpowiadajaca
ksztaltowi gotowego‘produktu wypelnia sie



sproszkowanym materialem, po czym za
pomoca jednego lub kilku profilowanych
ttokow lub innych wedlug wzoru profilo-
wanych narzedzi wytlacza sie z wypelnie-
nia formy jedna lub kilka czesci materialu
przez jedno lub kilka wycigé w matrycy,
stanowiacej $cianke formy, a przestrzenie
puste, powstale po usunieciu wyttoczonych
czesci, wypelnia sie, po wysunigciu profilo-
wanych ttokow, materialem o innej barwie,
po czym wzorzyste wypelnienie poddaje sie
w znany sposob ostatecznemu stlaczaniu.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze profilowane tloki lub profilowane
wedlug wzoru narzedzia wprowadza sie
przez umieszczone w dnie formy otwory w
celu wytloczenia materialu przez odpowia-
dajace tym otworom wycigcia matrycy,
przy czym podczas cofania tloka z odpo-
wiednich wycieé matrycy wycigcia te wy-
pelnia sie inaczej zabarwionym materialem,
ktéry, przy dalszym cofaniu si¢ tloka, wy-
pelnia puste przestrzenie pozostawione w
wypelnieniu formy.

3. Sposoéb wedlug zastrz. 1, 2, znamien-
ny tym, Ze puste przestrzenie utworzone w
wypelnieniu formy wypelnia si¢ inaczej za-
barwionym materialem przy uzyciu cisnie-
‘nia 1 przeciwcis$nienia, np. przez zastoso-
wanie odpowiednio profilowanych stempli
-tlocznych, ktore wspoéldzialaja z tlokami

profilowanymi, wytwarzajacymi puste prze- -

strzenie,
4. Sposob wedlug zastrz. 1 —3, zna-
mienny tym, ze kilka stempli tlocznych,

wzglednie matryc, umieszcza sie obok sie-
bie lub w kole i przesuwa sie w stosunku do
formy tak, iz poszczegélne stemple wzgled-
nie matryce ustawiajg si¢ kolejno w swe
polozenie ponad forma, przy czym ten ruch
wzgledny odbywa si¢ w przerwach pomie-
dzy czynno$ciami wypychania i napel-
niania.

5. Urzadzenie do stosowania sposobu
wedlug zastrz. 1 —4, znamienne tym, ze
tlok wzorcowy (18) jest umieszczony we-
wnatrz tloka wytlaczajacego (17), przy
czym wytlaczajacy tlok (17) posiada wy-
stepy dla zabrania ze soba wzorcowego tlo-
ka (18), a gorne powierzchnie czolowe obu
tlokow stanowia dno formy.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, zna--
mienne tym, ze wewnatrz prowadnicy (4},
podtrzymujacej matryce (2) niezaleznie od
ruchu tej matrycy, umieszczony jest stem-
pel (3), ktérego przedluzenie odpowiada
profilowi wyciecia matrycy.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, 6, zna-
mienne tym, ze wysoko$é matrycy (2) od-
powiada co najmniej wysokosci wykony-
wanej ksztaltki.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 5—7,
znamienne tym, Ze posiada wychylne dzwi-
gnie (6, 9, 21, 19), ktorych wolne kornce sa
umieszczone w wycieciach prowadnicy (4
stempla (3) wzglednie tlokow (17, 18).

Heinrich Skolaude
Zastepca: M. Skrzypkowski

rzecznik patentowy

Staatsdruckerei Warschau — Nr. 10873-42.



Do opisu patentowego Nr 30949

p N | % \ .
v N ﬂ NN 7T i
Ny

NN
|
|
NN
24

|

|
=71
NN

L
-
I r—‘ -
NN \/Z\\\
3




	PL30949B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


