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Predmel pronalaska je postupak i sprava
za proizvodnju limova svake vrsie kao li-
manih plo¢a, limanih traka,.i t. sl. Prona-
lazak ima za cilj spravljanje gore pomenu-
tih vrsta limova raznoga formata, odrede-
nog za polrebe razne limane industrije i
fo sa najjednostavnijim spravama 1 vrlo
jeftino. U jednom delu industrije, koja pre-
raduje lim nije moguce racionalno isko-
ris¢enje formala limova, koji obi¢no do-
laze na pijacu, jer induslrije, koje proiz-
vode limove, mogu svoje fabrikate jeftino
da proizode u izvesnim jedinicnim forma-
fima iz raznih tehnickih talionickih i
valjackih razloga. Ako se zalrazi od indu-
strija, koje lim proizvode, da proizvode lim
narocitoga formala, to je proizvodnja lih
specijalnih formata skopcana sa leskocama
i visokim troskovima. Tabla lima ili traka
lima pijacnoga formala daje kod Stancovs-
nja artikala koji se rade (na pr. odresci za
sudove) obicno neracionalno ofpadke, jer
oblik pijacnoga lima obi¢no ne sloji u
srazmeri sa limanom robom specijalnoga
oblika (na pr. sudovi), koja se izraduje u
serijama.

Kod limanih fraka dolazi jos i to u ob-
zir, da nije moguce za sada spravljanje
takvih traka vecée Sirine delom iz tehnickih
razloga, a delom zbog visokih troskova,
kao i zbog toga $lo je poslupak proizvod-
nje vrlo zamotan.

Kada bi induslrije, koje preraduju lim
(na pr. fabrike sudova) uvek imale na ras-

polozenju najpovoljniji formal lima sa
tatke gledisla oilpadaka materijala u cilju
proizvodnje u serijama izvesnog lipa suda,
onda bi to igralo bilnu ulogu zu pojefti-
njenje proizvodnje. Pronalazak ima za za-
datak da resi taj problem i da postigne
lo na taj nacin, da frupac snabdeven olvo-
re biva valjan unulrasnjim valjkom, koji
radi u tom otvoru i da za vreme valjanja
nataknulog trupca biva isli pritiskan na
spoljasnje valjke, dok se ne dobije limana
slajfna, i lako dobijena limana Slajfna posle
dobijanja zeljene debljine limane irake biva
secena u odgovarajuce formate (limane
table) odn. se¢e se uzduzno radi dobijanja
limanih traka ili strfa.

Istina da je vec¢ predlagano proizvoditi
profilisana gvoZda na taj nacin, $to bi se
prstenasto lelo slicnoga profils, kao Sto je
presek profilisanoga gvozda, valjalo izmedu
dva ili tri kalibrisanoga valjka i na faj bi
se nacin dobila §lajfna profilisanog gvozda.
Ne uzimajuéi u obzir, da proizvodnja pro-
filisanoga gvozda i proizvodnja limova spa-
daju u dve tehnicke grupe, koje su daleko
jedna od druge, dolazi k lome jo3ito, da
su i praproizvod prema postupku ovoga pro-
nalaska, kao i zavrdni proizvod u osnovi
razliéni jedan od drugoga i da nije mo-
guée resiti postavljeni problem u pronalasku
pomocéu sprava za valjanje profilisanih
gvoizda. Postupak prema pronalasku ne
zadovoljava samo polrebe, godinama po-
stojeée, jeftinog i lakog proivodenja, limane
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robe od najpovoljnije odredenih formata
lima, nego omogucava i svojim novim pu-
tevima spravljanja limova visoke vredno-
sti sviju vrsia.

Na prilozenom su nacriu preslavljeni
oblici izvodenja postupka. Sl. od 1 do 7
pokazuju najvaZnije stepene jednoga oblika
izvodenja postupka valjanja, kao i za laj
postupak polrebne sprave u 3Sematickoj
prestavi. SIl. 8 i 9 pokazuju dalja dva
oblika izvodenja sprava za sprovodenje
postupka valjanja i to Sematic¢ki u izgledu
sa slrane.

Kod oblika izvodenja prema sl. od 1 do
7 sluzi kao polazni proizvog duguljasl ma-
terijal 1 kvadratnog preseka. Taj je mate-
rijal prethodno valjan u praveu a—a. Taj
duguljasti malrijal se, kao $to to sl. 3.
pokazuje deli popreéno poduZnom pravecu
ili $to je islo poprecno praveu a—a velja-
nja na komade 2 duzine b. Duzina odgo-
vara Sirini lima, koji treba da se izvalja.

Trupci 2 se zatim snabdevaju otvorom
4 u pravcu a—a. Olvor se moZe na razne
nacine napravili. Narocilo je korisno taj
olvor napravili na Erhardtov naéin, koji se
u bitnosti sastoji u tome, da se trupac 2
zabode u kalup 3, pa se zatim uterivanjem
trna uz ravnomerno ispunjavanje medupro-
stora izmedu ftrupca i kalupa dobija pro-
budeni frupac prestavljen na sl. 4 u pre-
seku.

Na taj nalin dobiveno Suplje telo 5 (sl
4) nabada se zalim u toplom stanju na
okretljivo nalezuéi unutradnji valjak 10 (sl
5), koji naleze izmedu okretljivih spoljas-
njih valjaka 11, 12. Presek unulradnjega
valjka 10 je mali prema presecima valjaka
spolja$nih tako, da unuftradnji valjak 10
deluje kao oklagija za istezanje. Kao na-
rocito povolino pokazalo se, kada je polu-
precnik unutarnjega valjka manji od polo-
vine preénika spoljasnjih valjaka (uporedi
sl. 5—9). Valjanje Supljega tela 5 u limani
watrijal vr8i se na taj nacin, $lo unufradnji
valjak 10 radi u otvoru 4 Ccupljega tela 5
i spoljadnji valjci za vyreme valjanja bivaju
pritisnuti sa takvim priliskom na matrijal,
koji se valja, da za vremec valjanja biva
unutradnji valjak 10 poduprt spoljadnjim
valjcima i oslaje neoplerecen. Na faj se
nacin moze izabrati vrlo mali preénik unu-
tradnjeg valjka. Ako se sve lo lako dogada,
onda unulrasnji valjak dejsivuje kao okla-
gija za islezanje i vr§i brzo i intenzivno
valjanje frupca. Spoljasnji se valjciza vre-
me valjanja stalno ude3avaju, dok najzag
trupac ne dobije Zeljenu debljinu u vidu
limane frake (uporedi oznake 6, 7 na sl
6 i 7.) bez kraja.

Prilikom valjanja trupca obrazuju se li-
mane trake na obe slrane, kao Sio se to

narocCito vidi na sl. 6 i 7. Mogu bili vode-
ne bocnim vodeéim valjcima 15. Trake
mogu da ulaze u spremista 18, posto nije
poltrebno dalje rukovanje sa njima za vre-
me valjanja. Ta spremista 18 ¢uvaju Slafne
od promaje i od preranog hladenja na laj
nacin, Slo materijai, koji se valja, zadrzava
potrebnu toplotu za valjanje, sve dok je
ne dobijemo lim Zeljene debljine. Spre-
mista 18 mogu biti ispunjena redukcionim
ili neufralnim gasovima i mogu biti iznulra
ili spolja grejana. Jed.o od spremidta 18
ima na odgovarajuéem meslu otvor, koji
se moZe i zalvarati. Na faj se olvor vadi
izvaljan lim. Sam otvor nije nacrtan na na-
criu. U slucaju potrebe moze bili predvi-
den jo$ jedan sistem valjaka u jednom od
spremi$ta, ako to narocila polreba iziskuje,
da se limana Iraka i dalje doraduje, ili,
pomenuto spremidle moze bili dovedeno
u vezu sa jednim daljim sislemom valjaka.

Na taj je naCin moguce jedno za drugim
obradivati traku od lima u viSe sislema
valjaka na pr. u prethodnom sistemu va-
ljaka, zatim u zavrSnom sistemu za valja-
nje i najzad u sislemu valjaka za isprav-
liene ili u ladnom sistemu valjaka. Ti si-
stemi veljaka snabdeveni su sa izvodljivim
unuirasnjim valjcima 10, da bi se omogu-
¢ilo lako vadenje izvaljane limane Slajfne.

Posto je limana $lajfna dobila Zeljenu
debljinu, lo se ona vadi iz sistema valjaka
i kroji se u odgovarajuée formate (limane tab-
le) odn. u duguljastokomade (limane Irake).

U meslto deljenjem duguljasioga malrija-
la dobivenoga trupca, mogu biti upotreb-
ljeni trupci, koji su prethodno valjani u
poprecnom pravcu ili koji nisu prethodno
valjani i odgovarajuce su veli¢ine, a sprav
ljani su ma na koji naCin i u slu¢aju po-
trebe su izbuseni jos u poduznom pravecu odn.
u pravceu prethodnog valjanja i sluze kao
polazni malrijal za spravljanje limova. Mo-
gu biti upotrebljeni trupci kao polazni ma-
frijal, koji je napravljen ma na koji nadin
u vidu cevi, koje se dalje kao cev valja.

lzrada olvora 4 moze se takode izvrSiti
na razne nacine. Kod upoirebe bloka, kao
polaznog matlrijala, narocilo se dobro po-
kazalo buSenje u sredini bloka, jer se na
taj nacin izbu3e iz njevove sredine necisio-
ca i L. sl. tako, da se kod gotovo izvalja-
noga lima ne pojavljuju nikakve Zile u
pravcu valjanja.

Ovaj je pronalazak vrlo pogodan i za
dalju preradu limova, jer prema ovom po-
stupku spravljene limane $lajine pre delje-
nja u formate ili duguljasto komade mogu bi-
ti kao beskrajne trake podvrzane jos dalje di-
rekino raznim postupcima u cilju oplemenja-
vanja povrsine lima. Tako je n. pr. moguée do-
bivene limane trake vodili pomocu lodgovara-



rajucih fransporinih sprava kroz uredaje za
nalapanje, ispiranje, susenje, kroz kupatila
za kalajisanje, bskrisanje, niklovanje, lagi-
ranje ili kroz bilo kakve druge sprave za
oplemenjavanje. Na taj se na&in ustedi
cesto vrlo skupo (i oduzima vreme spaja-
nje pojedinih limanih taba na mehanicki
nacin, ili elektricnim zavarivanjem, 3lo se
do sada radilo u cilju gore navedenoga o-
plemenjavanja. Podelom takodobivenih lima-
nih traku dobijaju se oplemenjeni limani for-
mali,i pored logaseizbegavaju ozlede, koje o-
bi¢nonastajunaivicamaspojapojedinihploca

Kod napred opisanog postupka frupac
se prvo snabdevao olvoren pa se polom
kroz taj olvor nabadao na unutradniji valjak.
Mogucnos! sprovadenja postupka uz pripo-
‘mo¢ unutraSnjega valjka vrlo malog pre-
seka omogucava da se i lrn, kojim se busi
frupac, upolrebi kao unulrasnji valjak za
istezanje. Na laj se nacin ne Stedi samo u
vremenu, nego i sam ftrupac oslaje topao
i manje osmuden.

Kod oblika izvodenja sprave za izvode-
nje postupka prema sl. 8. je 10 unulrasnji
valjak, koji u ovom sluCaju lezi izmedu tri
valika 21, 22, 23. Izvaljivi unutradnji valjak
10 je ne samo neoptereéen, nego je iza-
sticen od botnog pomeranja. Stoga moie
biti vrlo maloga preseka i ne mora stajati
u narocitim popreénim lezidtima. Kod spro-
vodenja ovoga poslupka obrazuju se tri li-
mane irake. Po3to se kod ovoga oblika iz-
vodenja nalazi fri mesta valjanja, to je mo-
guce vellko ude3avanje valjaka i narocita
je koristu lome, 3to vreme valjaka traje vrlo
kratko. Samo po sebi se razume, da se i kod
ovoga oblika izvodenja sprave mogu pred-
videti spremista za obavijanje trupca i nje-
govo drzanje u foplom. Islo tako mogu
biti predvidene i druge dopunske sprave
za postupanje povrSine izveljanoga lima.

Sl 9. pokazuje primer izvodenja sprave
za sprovodenje posupka, kod koga se za
vreme postupanja odn. valjanja lim zagreva
elekiricnim putem. U cilju toga su predvi-
deni kontakini parovi valjaka 25, 26 n. pr.
od bakra, koji stoje pomoéu sprovodnika
27, 28 u vezi sa izvorom slruje. Prilikom
sprovodenja postupka valjanja prolaze li-
mane Slajlne kroz parove valjaka 25, 26,
od kojih svaki deluje kao elektroda kruga
struje niskoga napona 29, 30. U ostalom
je nacin izrade sprave za valjanje prema
sl. 9. isti, kao sprave prema sl. 7. Sa 10
je obelezen unutra$nji valjak, koji radi u
olvoru frupca a 11 i12 su spoljasnji valjei,
koji za vreme valjanja bivaju pritisnuti na
trupac, koji se rasteze.

Ovaj je postupak narocito dobar za sprav-
ljanje format-lima, dakle finih limova i Ii-
menih traka, jer omogucava proizvodnju

limova visoke vrednosti uz manju polro$nju
loplote, radne snage i vremena potrebnog
za valjanje. Cak i dopunska postupanja si-
rovoga lima (bajcovanje, melaliziranje, la-
kiranje i L sl), Sto je vrlo éesto potrebno
u industriji za preradu lima, mogu se mnogo
lakse i tehni¢ki bolje izvesli kod besko-
nacnih limanih ftraka spravljenih prema
postupku pronalaska, jer su u strukturi
jedinslvene i jer nisu kao dosada te trake
sastavljene mehani¢ki ili zavarivanjem iz
pojedinih formata odn. od pojedinih ploca.
Ta preimucsiva omogucavaju industriji za
preradu lima (n. pr. fabrikama sudova) da
za spravljanje svoje robe uvedu i postave u
svojim radionicama sopsitvene sprave za
valjanje i da izborom celishodne !duZine
tfrupca izvaljaju najpovoljnije formate lima
za svoje lipove sudova sa gledi$ta racio-
nalne upotrebe formata lima.

Ranije opisane i na nacrtima poslavljene
sprave presfavljaju samo oblike izvodenja
pronalaska, te mogu kako sprave tako i
njihove pojedinosti bili menjanje u okviru
izloZzeno ga pronalaska,

Patentni zahtevi:

1. Postupak valjanja limova, naroéilo li-
menih ploc¢a, limenih ftraka, i {, sl,, nazna,
¢en lime 5to da se rupom (4) snabdeven,
frupas (5), pomocu unulrasnjeg valjka (10)
radeCeg u rupi (4) i pomoéu spoljadnjih
valjaka (11, 12 odn. 21, 22, 23) na koje je
za vreme valjanja pritisnut nataknuli tru-
pac, biva izvaljan u limanu f(raku (6, 7) i
tako dobivena limena lIraka posto dobije
Zeljenu debljinu biva sefena na odgova-
rajuce formale (limane ploce) odn. na du-
guljasta tela (limane trake, limane Sirafte).

2. Postupak valjanja limova po 1. za-
htevu, naznacen time, Sto materijal obra-
dujuci unutarnji valjak (10) ima mali pre-
sek u odnosu prema presecima spoljadnjih
valjaka (11, 12 odn. 21, 22, 23) tako da
deluje kao valjak za rastezanje i na njega
bivaju spoljasnji valjci sa takvim pritiskom
pritisnuti, da za vreme valjanja isli valjak
(10) za istezanje ostaje neoptereéen.

3. Postupak valjanja limova po 1. zahlevu,
naznacen lime, Slo se trupac (2) snabde
rupom pre no Slo se izvalja u limenu
slajinu.

4, Postupak valjanja limova po 1. 2 ili
3. zahtevu, naznacen lime, Slo se dugacki
materijal (1) deli u komade (2) popreéno
ka poduZnom pravcu odgovarajuc¢i Sirini
limene $lajine, koju Ireba napraviti i 3to
se to komade snabdeva otvorem (4) u po-
duznom pravcu, posle cega se vrsi valja-
nje izmedu unutradnjeg valjka i spoljasnjih
valjaka.

5. Postupak valjanja limova po zahtevima



1, 2, 3 ili 4, naznacen lime, Sto se pret-
hodno valjani i u pravcu (a-—a) prethodnog
valjanja snabdeveni trupac (2) kroz njega
prolazeéim olvorom (4), valja na unutras-
njoj osovini odn. valjku (10) i o izmedu
pomenutoga valjka (10) i spolje3njih va-
ljaka (11, 12 odn. 21, 22. 23) dok ne po-
stane limana (raka.

6. Postupak po 4, zahltevu, naznaCen
fime, sto se prethodno valjani materijal (1)
popreko od pravca prethodnog valjanja
(a—a), odgovarajuci $irini limane trake koju
freba izvaljati, deli u komade (2) i oni se
u pravcu prethodnoga valjanja snabdevaju
kroz njih prolazeéim otvorima (4), posle
¢ega se lrupac valja dok ne postane li-
mana ploca, koju treba da napravimo.

7. Postupak po jednom od zahteva od
1 do 6, naznaCen lime, Sto se trupac stili
od oksidacije za vreme postupka valjanja.

8. Postupak po jednom od zahleva od 1
do 6, naznacen time, 3lo se za vreme po-
stupka valjanja slili {rupac od hladenja na
taj nacin, Sto malrijal koji se valja do po-
stizanja Zzeljene jactine lima ima potrebnu
toplotu za sprovodenje valjanja.

9. Postupak po jednom od zahteva od 1

do 6, naZinaden time, 5to se za vreme va
ljanja privodi toplola trupcu.

10. Postupak po 9. zahtevu, naznacen lime,
Sto se za vreme postupka valjanja zagreva
eleklricnim pulem trupac (sl. 9).

11. Postupak po jednom od zahteva od
1 do 10, naznacen lime, 3lo se za bu3enje
trupca upotrebljeni trn ostavlja posle buse-
nja u trupcu i upotrebljava se kao unutras-
nji valjak.

12. Postupak po jednom od zahteva od 1do
6, naznacen lime, Slo se limani matrijal
pre sefenja u formate ili limane irake jo3
kao celina u vidu limene pantljke podvrga-
va postupku za obradivanje povr§ine lima-
nog malrijala (n. pr. postupku oplemenji-
vanje, bajcovanja i t. slL).

13. Sprava za sprovodenje postupka pre-
ma jednom od zahteva od 1 do 12, nazna-
&ena time, 3to je pre¢nik unutarnjeg valjka
(10) manji od polovine precnika spoljas-
njih valjaka (11, 12 odn. 21, 22, 23).

14. Sprava za sprovodenje poslupka pre-
ma jednom od zahteva od 1 do 13, nazna-
¢ena time, Sto je unutarnji valjak (10) po-
stavljen izmedu fri ili viSe spoljasnjih va-
ljaka (21, 22, 23 sl. 9).
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