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Predmet pronalaska je postupak za pro-
izvodnju cevi bez Sava, koji uz delimi¢nu
upoirebu do sada poznatih posiupaka po-
kazuje razna preimucsiva prema islima,
ukoliko uklanja nedostatke, koji nastupaju
kod dosada$njih poslupaka. Radi boljeg
razumevanja poslignutog pronalazackog na-
pretka bice ukratko opisani do sada uobi-
cajeni poslupci sa gjihovim osobinama i
nedostatcima.

Kod proizvodenja cevi bez Sava po Pil-
gerovom poslupku se trupac u cilju bu3enja
prvo Salje kroz mehanizam sa kosim valj-
cima. Pri tome se on pri ulazu u valjke
cepa u jezgri, i to viSe ili manje uvek pre-
ma njegovim osobinama odnosno prema
tvrdo¢i i Cislo¢i. Te se pukotine, koje su
neki put vrlo znalne i koje se od sredine
. trupca zrakaslo pruZaju prema obimu, kod
hoda trupca preko vrelena mehanizma ko-
sih valjaka ne stapaju ponovo, nego se u
najboliem slucaju usled toplote trenja &vr-
slo slojeceg vrelena razmazuju ili prilepljuju
i glavni su uzrok ljustenju i prskanju u unu-
fraSnjosti cevi, naknadno izvaljanoj po si-
stemu Pilgerovom.

Kod valjanja Supljeg trupca dobijenog u
mehanizmu  kosih valjaka po Pilgerovom
postupku nastaje dalje relativno veliko ot-
padanje L. j. mellasti kraj na pocetku i za-
ostala t. zv. Pilgerova glava na kraju frupca,
Pilgerova glava se delimi¢no i samo kod
cevi sa narukvicom preraduje u pro3irujuée
se narukvice. Kod svih ostalih vrsti cevi

je cela zaostala pilgerova glava saCmasla.
Celokupna dobra proizvodnja koleba se
pri ovoj izradi prema iskustvu izmedu 757/,
i 80/,

Pilgerov postupak uslovljava najzad zbog
velikog abanja usled udaraju¢ih se masa
veliku radionicu za reparature.

Kod proizvodnje cevi bez Sava po Erhar-
dovom sistemu mnastaje usled ¢vrstog po-
¢etnog kraja i zadnjeg kraja (zau3aka), kao
i usled proizvodenja cevi sa ekscenfricnom
jac¢inom zidova takoder veliko otpadanje u
produkciji lako, da se prema iskustvu moze
da ratuna najvise na 70—75 od sto dobre
proizvodnje. 2

Kod proizvodnje cevi bez sava Stifelovim
poslupkom cepa se malerijal trupca, kao
sto je na pocelku bilo spomenulo za Pil-
gerov postupak, isto tako kod uvlacenja u
valjke. Vece duZine cevi ne mogu se uopste
poslti¢i, jer vrh vretena u Stifelovom apa-
ratu postaje plastican i otupi usled brzog
zagrevanja. Pri tome napravljene srazmerno
kratke cevi iziskuju kod cevnib sprovodnika
veci broj spojeva, nego Slo je lo inace po-
trebno.

Ranije izneli nedostalci se izbegavaju
postupkom prema pronalasku time, da se
buSenje i Sirenje punoga frupca vrsi do
pribliZzne velicine Supljine golove cevi u
najmanje dva radna postupka medu sobom
nezavisna i fek posle ovoga se vrsi zavrSna
prerada na mehanizmu duo-valjaka ili re-
dukcionih valjaka. U prvom radnom postup-
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ku se puni trupac na relativno malu 3up-
ljinu busi i tek u drugom ili evenfualno u
daljim postupcima se dobiveni medupro-
dukli proSiruju na mehanizmu kosih valjaka
na Supljinu pribliznu Supljini golove cevi,
Pri tome moze prethodno buSenje da se
vréi tako na nacin slican Erhardovom po-
stupku uterivanjem pritisnutog vrelena u
puni trupac, kao i mehanizmom kosih va-
ljaka sliéno Stifelovom ili Charnokovom
postupku.

Dobiveni odnosi mogu biti pri tome sle-
dec¢i: U prvom radnom postupku se okragli
puni lrupac u mehanizmu kosih valjaka sa
utezanjem manjim od 10’/, preradi u medu-
proizvod, c¢iji spoljadnji pre¢nik od preé-
nika punoga trupca ne odstupa vise nego
sa 10/, i Cija Supljina iznosi samo 30 do
45"/, spoljadnjeg preénika. U drugom rad-
nom postupku se dobiveni cevasti deo pre-
raduje sa normalnim ufezanjem od 25 do
35%, u proizvod, &iji spoljasnji preénik od-
stupa opel od polaznog proizvoda najviSe
sa 10°/, i &ija debljina zidova iznosi samo
4 do 12"/, spoljasnjeg preénika. Taj se pro-
izvod tek tada vodi u mehanizem duo-va-
ljaka ili redukc’onrh valjaka u cilju polpune
obrade,

Jedan primer izvodenja postupka dat u
merama izgleda ovako:

Da bj se proizvela cev od 100 mm unu-
tfrasnjeg precnjka supljine, 3!/, mm debljine
zida i oko 12 m duZine busi se okrugli
trupac od 95 mm preénika i oka 1.73 m
duzine u jednom od poznatih mehanizama
kosih valjaka, Ipak u ovom slucaju okrugli
trupac ne dobija rupu krajnjega pradukia
odn. Zeljene Supljine n, pr. 100 mm pri ufe-
zanju malerijala frupca izmedu valjaka do
30"/, kao $lo je uabicajeno, pri ¢emu fru-
pac prska u unutradnjosti; 3ta vise okrugli
trupac dobija samo rupu od oko 3540
mm precnika pri malom ulezanju malerijala
trupca za oko 3°/,. Pri tome ima vreteno
mehanizma kasih valjaka sli¢no malju u
presi po Erhardovom postupku da savlada
samg probadanje trupca, pri Cemu se pak
dobija preimucstvo mehanizma kosih valjaka
t. . u lrupcu se ohrazuje ceniricna rupa,

Taka dobijeni probuseni trypac sa rupom
od 35 do 40 mm precnika preraduje se u
grugum mehanizmu kosih valjaka slitnom

tifelovom aparafu u cey od oko 100 mili-
melara istog unulragnjeg precnikai 6 do 7
mm jacine zida. Kod prolaza kroz taj drugi
mehanizam kosih valjaka ne nailazi frupac
svojim prsienastim Presekom vise na vrh
vrelena, nego na ja¢i deo vretena. Dakle
vrh vrelena nece se vise fako brzo zagre-
vati | tupiti, Vreteno dozvoljava dakle duze
valjanje n, pr. do 6 melara i vise,

Iz drugoga mehanizma kosih valjaka do-
Lijena tankozida cev se na poznali nacin
duo-valjcima uz nekoliko uboda iznad za-
pusaca valja u golovu cev od 100 mm unu-
tarnjeg precnika, 3/, mm debljine zida i
oko 12 m duzine i prolazi jo§ preko va-
ljaka za glacanje i valjka za davanje mere
i finoce.

Prema poslupku ovog pronsalaska naprav-
liene cevi su spolja iiznuira bez prskolina
i ljuslenja. Olpadanje na krajevima cevi je
vrlo malo, jer nema metlastih krajeva odn.
Bojaéanih krajeva i iznosi oko 2 do 4%,

obro skidanje, kao i proizvodnja po rad-
niku znatno se povecava, a abanje posiro-
jenja je neznaino.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za izradu cevi bez Zave, na-
znaCen flime, da se bu$enje i proSirenje
punoga frupca do pribliZzne veli¢ine Supljine
gotove cevi vréi u najmanje dva medusobno
nezavisna radna poslupka i posle toga se
preduzima dovrSna obrada na mehanizmu
duo-valjaka ili redukcionih valjuka.

2. Postupak po zahtevu 1, naznaden time,
da se u prvom radnom postupku puni tru-
Fac busi na relativno malu unutradnju Sup-
jinu, a u drugom i evenlualno u oslalim
radnim postupcima se dobijeni medupro-
dukt na mehanizmu kosih valjaka progirava
priblizno na Supljinu gotove cevi.

3. Postupak po zahtevu 2, naznacen lime,
da se pf?-l?lndnn busenje vr§i ulerivanjem
vretena za presovanje u puni trupac (n. pr,
po Erhardovom postupku), a prosiravanje
na jednom ili vise mehanizama sa kosim
valjcima (n. pr, po s.lifelovorn ili Charno-
kovom postupku).

4. Postupak po zahtevu 2, naznacen time,
da se kako prethodno busenje, laka i pro-
Sirenje vr8i na mehanizmu kosih valjaka
(n, pr. po Stifelovom ili Charnokavom po-
stupku).

3. Postupak po zahtevu 4, naznaden fime,
da se u prvom radnom postupku okrugli
puni trupac preraduje u mehapizmu kosih
valiaka sa utezanjem manjim od 10%, u
meduprodukt (cev) Ciji spoljasnji pre¢nik
ne odstupa vise no sa 109, od spoljadnjeg
precnika punoga frupca i ¢ija Eista Suplji-
na iznosi 30—45°/, spoljadnjeg preénika.

6. Pastupak po zahtevu 4, naznacen iime,
da se u drugom radnom postupku medu-
produkt dobiven u prvom radnom postupku
u mehanizmu kosih vauaka preraduje sa
normalnim ulezanjem od 25-—-35¢, u jedan
dalji meduproizvod, &iji spoljasnji precnik
od prednika }:rvoga meduproizvada odstupa
najvise za 10°% i Cija je jacCina zidova
4—12"/, njegovag izlaznog precnika.
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