KRALJEVINA JUGOSLAVIJA

UPRAVA ZA ZASTITU

Klasa 7 (2)

INDUSTRISKE SVOIJINE

lzdan | aprila 1933.

~ PATENTNI SPIS BR. 9854

Globe Steel Tubes Co., Milwaukee, U. S. A.

Postupak i sredstva za valjanje bezSavnih cevi.

Prijava od 17 septembra 1931.

Vazi od 1 marta 1932.

Ovaj se pronalazek odncsi na postupak
za valjanje bezSavnih cevi.

Dosada upotrebljavani postupci u indu-
strijskim valjarama za izradu bezsavnih ce-
vi obitno su obuhvatali sledece stupnje iz-
rade. Zagrejanj komad, kakay dolazi iz pe-
¢i, prvo se provodi kroz napravu za pro-
bijanje u kcjoj se od kompaktnog cilindra
preobrac¢a u Suplji cilindar znatno poveca-
ne duzine i pre¢nika i sa vrlo nepravilnim
unutarnjim i spoljnim povr§inama. Suplji
se komad onda nosi n napravu za valjanje
kroz koju vraéa natrag i potom dalje pre-
ko nekretnog &pa i izmedu jednog para
kooperisuéih valjaka sve dok se da2bljina
zida ne smanji u dovoljnoj meri i ne po-
veca odgovarajucéa duzina. Medu ovim valj-
cima se spoljna povrsina Supljeg kKomada
ugladi ali je dejstvo ¢epa na unutarnju poe-
vrinu vrlo jako te ona ostaje izgrebana,
uvijena i udubljena. Komad se potom nosi
u napravu za okretanje, ¢de se aksialno
okreée pri velikoj brzini i istovremeno la-
gano pomera napred preko nekretnog »Ce-
pa« koja glata nepravilnosti izazvane »Ce-
pom« naprave za valjanje. Potom se ko-
mad vodi u napravu za dimenzionisanje
gde se obraduje n gotovu cev tac¢nih di-
menzija. Cevi manjih dimenzija obifno se
provode Kkroz »redukcionu« napravu po-
$to produ kroz napravu za dimenzioni-
sanje.

Vreme utroSeno za prevodenje komada
od jedne naprave do druge, pri kretanju
tamo i amo kroz valjke, i laganom pome-
ranju napred kroz napravu za obrtanje
obitno je tako veliko, da je potrebno po-

novno zagrevanje komada pre
procesa.

Cilj je ovom pronalasku da pruzi pebolj-
Sani postupak j sredstva za neprekidno va-
ljanje besavnih cevi za razliku od gore o-
pisanog »valjanja« koje uslovljava provo-
denje komada napred i nazad kroz valjke.
Gornje se postize provodenjem »probije-
nog« komeda — sa Sipkom unutra —
kroz jedan red parova valjaka koji su kom-
binovani na nov na¢in i koji kooperisu sa
Sipkom, da bi se zid komada sveo na Ze-
lienu jednostavnu debljinu i da bi se ugla-
dile unutarnje i spoljne povrSine toga ko-
mada. Ovom novom metocdom poklop ot-
klanja se grubo dejstvo ¢epa (srca) na ko-
mad, otpada proces »obrtanjac i cev se
zavrSava u tako kratkom vremenu, da je
nepotrebno ponovno zagrevanje komada.

Druge specijalne svrhe i koristi videce
se iz sledeceg opisa postupka i naprava za
valjanje po ovom pronalasku.

Sl 1 je izgled sa strane jednog niza va-
ljake, koji su rasporedeni da vr8e proces
valjanja cevi po ovom pronalasku.

Sl. 2 do 7 su uvecani izgledi u preseku
uzeti du? linija 2—2. 3—3, 4—4, b-—=5,
6—6 | 7—7 iz sl. 1.

SL. 8 je izgled sa strane delom u prese-
ku naprave za valjanje, Kkoja je nacinjena
po ovom pronalasku,

Pun komad, kakav dolazi iz pe¢i, pro-
vodi se kroz obi¢nu napravu za probijanje
pomocu koje se taj komad preobraéa u
Suplii cilindri¢ni komad 10. Okrugla Sipka
11, koja je znatno duZa od Komada, uvla-
& se potom u komad 10 i oba se elemen-
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ta provode uzduz izmedu uzastopnih pa-
rova valjaka, koji su rasporedeni po sl. 1

Kod pokazanog niza valjake valjci
12—12 prvog para utvrdeni su &vrsto za
obrtanje u vertikalnoj ravni; valjci 13—13
drugog para utvrdeni su ¢évrsto za obrta-
nje u horizontalnoj ravni. Valjei 14—14
cetvrtog para utvrdeni su ¢évrsto za obr-
tanje u ravni nagnutoj pod 45°, a valjci
15—15 petog para Cvrsto su utvrdeni za
cbrtanje u ravni normalnoj na ravan obr-
tanja valjaka 14—14. Svaki od ovih valja-
ka stoji tangencialno prema svome sused-
nom valjku i prema zajedni¢koj centralnoj
liniji, kcja se poklapa sa linijom, koja pro-
lazi izmedu valjaka svakcg para. Periferij-
ski Zljeb 16 zaokrugljenog oblika Koji je
predviden u syvakcm valjku, saraduje sa
odgovarajué¢im Zljebom u svom susednom
valjku u cilju obrzzovanja odredenog obli-
ka ogranitujuceg prolaza komadu Kkroz
valjke.

Sa slika 2, 3, 5 i 6 vidi se da je dubina
svakog zljeba 16 neSto manja nego njego-
va Sirina tako da se komad 10, pri prolazu
izmedu valjaka svakog para, nesto spljosti
1 time pritiskuje prema suprctnim strana-
ma Sipke 11. Sipka se ovim utiskuje u zid
komada i time njegova debljina smanjuje
u izvesnoj ograniéenoj meri, Sto zavisi od
dodira sa Sipkom. Zatim se vidi, da je sre-
diSnji polczaj dna svakog Zljeba 16 kon-
centriéan sa povrSinom Sipke 11 za veli¢i-
nu izvesnog ugla x (vidi sl. 2) koji je o-
biéno nesto vedi od 45°, takc da je za ve-
litinu ovog odredenog ugla smanjeni deo
zida komada ravnomerne debljine.

Na cvaj nedin jasno je da se, kada ko-
mad 10 sa uvucenom Sipkom 11 prolazi iz-
medu vertikalnih valjaka 12—12 prvog pa-
ra, taj komad spljosti vertikalno uz Sipku,
da bi se time smanjila debljina zida cd vr-
ha do dna komada. Zatim kada komad i
§'pka prolaze' izmedu horizontalnih valja-
ka 13—13, komad se spljosti horizontzlno
uz bokove Sipke, ¢ime se na isti nacin
smanjuje debljina zida duz suprotnih stra-
na komada. U ovom pak stedijumu postup-
ka debeli delovi rebara a—a i b—Db cstaju
1 izmedu smanjenih delova, koji su obra-
zovani na taj nacin. Ovi se debeli delovi
uklanjaju prolazem komada i Sipke izme-
du parova nagnutih valjaka 14--14 i
15—15. Na taj nacin, kada komad i Sipka
produ izmedu valjaka 14—14 debeli delo-
vi a—a pritisnu se uz Sipku i time smanje
na gore opisani naéin. Kada pak komad i
poluga produ izmedu valjaka 15—15, de-
beli delovi b—b se na isti na¢in umanjuju.
Kako je svaki smanjeni deo ravnomerne
debljine kroz celu oblast ugla ne veéeg od
45°, 'kao Sto je to gore refeno, svaki rav-

nomerno smanjeni deo stapa se sa sused-
nim ravnomernim delovima, tako da je
debljina zida komada ravnomerna svuda
kada ista izade iz valjaka 15—15.

Jasno je, da je, kada komad 10 izade iz
valjka 12—12, njegov popreéni oblik si-
metri¢an prema prolaznoj ravni valjaka
13—13, ili da su vece dimenzije istog hori-
zontalne j time leZe u srediS$njoj ravni obr-
tanja valjaka 13—13. Ali ¢im izade iz va-
ljaka 13—13 njegov je oblik nesimetrican
prema nagnutoj rayni valjaka 14—14. Da
bi se izbeglo neZzeljeno upredanje komada,
§to moZe nastupit. kada komad dode ne-
pesredno iz valjaka 13—13 u valjke 14—14,
predvideno je da se komad obradi tako,
da njegov poprecni oblik bude simetrican
prema ravni putanje valjaka 14—14 a pre
nego $to udu u ove. I ako se ovo moze
udiniti na razne nacine, na pr. upotrebom
nekretnih oblikujuéih ili izvlac¢nih matrica,
ipsk je bolje staviti par valjaka za obliko-
vanje izmedu valjaka 13—I13 1 14—14.
Valjci pokazani kod 17—17 u sl. 1 i 4 slu-
ze za tu svrhu. Oni su uévrséeni za obrta-
nje u ravni malo nagnutoj od horizontalne
i imaju nesimetri¢ne obimne Zljebove 18,
koji saraduju u cilju da se oblik komada
preuredi t. j. ve¢e popreéne dimenzije
prenesu u Kosu centralnu ravan obrtanja
valjaka 14—14. Posto su valjci 1515
rasporedeni u rayni ncrmalnoj na valjke
14 14, to je oblik komada, kada izlazi iz
valjaka 14—14 simetri¢an prema valjcima
15—15 tako da komad moZe proé¢i kroz
iste.

Cim komad 10 i Sipke 11 izadu iz valjaka
15—15 oni prolaze kroz jedan ili viSe pa-
rova valjaka 19, keji su namesteni da ko-
madu dadu pravilan kruzni oblik i da ga
time oslobode sa Sipke. Jedan par valjaka
pokazan Kod 19 u sl. 1 i 7 ¢&vrsto su utvr-
deni radj obrtanja u Kosoj ravni, koja je
normalna na ravan putanje valjaka 15—15
i svaki valjak 19—19 ima polukruzni Zljeb
20, koji saraduje u cilju obrazovanja kruz-
nog prelaza — ogranitenog — za komad
izmedu valjaka. Cim komad prode kroz
iste, oblik se njegov menja od spljostene
figure po sl. 6 u kruzni oblik po sl. 7 1
ovom promenom zidovi komzda osloba-
daju se od Sipke.

Iz gornjeg jasno je, da se u jednom pro-
lazu kroz gore opisani niz valjaka delom
obradeni l\omad keiji delazi iz uredaja za
probijanje, preobraéa u cev taénih dimen-
zija i debljine zida, Cija se spoljna povrsi-
na gladi Sipkom. Kao Sto se vidi veée ce-
lokupno skidanje moZe se posti¢i jednim
ili veéim brojem ponavljanja procesa, kao
dodavanjem uredaja drugog ili nekoliko
drugih redova cdgovarzjuéih parova valja-



ka a koji su relativno rasporedeni kao oni
pokazani u sl. 1, sa umanjenim medupro-
storom izmedu valjaka i Sipke u svakom u-
zastopnom nizu i sa odgovarajuce poveca-
nom cbimnom brzinom valjaka.

Uredaj izveden za izvodenje postupka
po ovom pronalasku na pr. sastoji se iz
tri mesto jedne jedinice po sl. 1 iza Kojih
se nalaze tri reda zavrtnih valjaka, te pre-
ma tome ima svega 21 red valjaka. Medu-
prostor izmedu valjaka i Sipke u svakoj u-
zastopncj Sesto-rednoj jedinici smanjuje se
i obimna se brzina valjaka odgovarajuce
povecava, da bi se postiglo veée smanje-
nje zida cevi. Valjci prvog reda svake je-
dinice postavljeni su u ravni pod uglom od
227307, prema vertikali, dok su valjci dru-
gog reda u ravni normalnoj na prvi red;
valjei Cetvrtog reda stcje pod uglom od
45° prema prvim valjcima, a peti valjci sto-
je normalno prema Cetvrtim valjcima. Na
ovaj nacin radni valjci u jedinicama ure-
daja svi su pod uglom prema vertikalj i
horizontali za razliku od specijalnog ras-
poreda pokazanog n primeni. Cevi smanje-
nih dimenzija mogu se naravno dobiti na
taj nacin, Sto se cevi, kakve dolaze iz kraj-
njih valjaka uredaja, bilo da se ponavlja
proces, kao sto je gore pomenuto — pro-
vode kroz obi¢ne uredaje za dimznzionisa-
nje kao S§to je to gore opisano,

Nekcliko grupa valiaka 12—12, 13—14,
14—14 i 15—15 dobijaju motorni pogon.
Valjei 19—19 isto take dobijaju motorni
pogon, dok valjci mogu ili ne moraju biti
pokretani, Sto zavisi od radnih uslova. Za
vreme prolaza komada i Sipke izmedu
nekoliko valjaka, materijal komada — istis-
nut smanjenjem debljine zida — poveéava
duzinu komada. Da bi se poveéalo ovo
izduzivanje svaka grupa valjaka 13—13,
14—14 i 15—15 pokrece se pri nesto ve-
¢ej brzini nego par valjaka odmah ispred
njih.

PoSto debljina zida cevi, kada izade iz
valjaka 15—15 zavisi od odstojanja izme-
du. dna nekoliko Zljebova 16 i susednih
povriina Sipke 11, to se ova debljina zida
moze u prakti¢nim granicama menjati u-
potrebom Sipki raznih pre¢nika. Naravno
da se pri promeni od jedne debljine zida
do druge menjaju relativne brzine nekoli-
ko vzljaka, da bi se dobile odgovarajuce
promene u duzini cevi.

Valjara namenjena za izvodenje gore o-
pisanog postupka pokazana je u sl. 8. Ona
Je postavljena na podesnom postolju 21,
koji je udeSen da prima predn;ji izliveni deo
22 kao i zadnji 23, Podesna sredstva, na
pr. Kao rebra 21’ nalinjena na postolju i
koja saraduju sa odgovarajué¢im Zljebovi-
ma u oba dela 22 i 23, obezbeduju talan

polozaj jednog komada prema drugom.
Prednji deo 22 nosi (drzi) vertikalne valj-
ke 12—12 i horizontalne 13—13 pomocu
organa o kojima ¢e kasnije biti re¢i. Zad-
nji deo 23 nosi nagnute valjke 14—14 1
15—15 na isti nacin. Deo 22 ima horizon-
talnu gornju povrSinu 24, koja se zavrSava
u vodici 25, kao i vertikalnu boénu povr-
Sinu 26, koja se zavrSava u istu takvu vo-
dicu 27. Obe povrSine imaju istu Sirinu i
obe se pruZaju sa prednjeg prema zadnjem
kraju komada. Zadnji deo 23 ima iste po-
vr§ine 28 i 29, koje su nagnute pod 45° a
normalne jedna prema drugoj i koje se za-
vriavaju u vodicama 30 i 31. Vertikalm
valjei 12—12 leZe svojim rukavcima u po-
desnim lezisnim blokovima 32, koji su po
desno postavljeni u jednom vertikalnom
ckviru 33, koga drzi konsola 34 koja se
pruza na gore sa strane dela 22. U ovom
primeru Konsola 34 ima postolje 35, Koje
lezi i koje je utvrdeno za boénu povrSinu
26 a prema vodici 27. Blokovi 32 utvrde-
ni su u tim polozajima podeSavanja pomo-
¢u navrtki 36 koje hvataju blokove i koje
se navréu na zavrtke 37, koje se okreéu
istovremeno u jednom i drugom smislu pc-
mocu zuptanika 38 i podesneg ruénog toc-
ka 39. Na ovaj nalin obrtanjem tctka 39
oba se valjka mogu istovremeno podesa-
vati jedan prema drugom ili tako, da se
{edan udaljuje od drugog a da se ne me-
nja polozaj putanje izmedu njih. Valjci
12—12 pokreéu vratilom 40 pomoéu o-
bitnih vretena 41 i podesnim zupéanicima,
koji su zatvoreni n omotu 42, koji je u
ovom primeru snabdeven postolinom plo-
com 42’ koja lezi i koja je utvrdena za gor-
nju povrisnu 24 a prema vodici 25 dela 22.

Horizontalni valjei 13—13 postavljeni su
u okviru 43 isto kao | okvir 33 izuzev §to
on lezi horizontalno. Okvir 43 noSen je od
strane konsole 44, koja je ista kao i kon-
sola 34, izuzev §to je ona utvrdena za po-
vriinu 24 dela 22 a iza omota 42. Valjci
13--13 podeSavaju se na isti nacin ruc¢nim
tockom 45 i zup&anicima 46, a pogon do-
bijaju od vratila 47 preko istih vretena od
kojih je jedno delimiéno pokazano kod 48,
kao i preko zuplanika u omotu 49, koji je
utvrden i leZi na bo&noj povrsini dela 22
iza konsole 34. Nagnuti valjei 14—14 po-
stavljeni su u istom omotu koja drZi kon-
sola 50 utvrdene za kosu povrSinu 28 de-
la 23. Valjci 15—15 postavljeni su isto ta-
ko na konsoli (koja nije pokazana) koja je
utvrdena za nagnutu povrsinu 29 dela 23.
Valjc: 15—15 dobijaju pogon od vratila 51
preko vretena 52 1 zupéanika u cmotu 53,
koja se nalazi na povrsini 29 dela 23 iza
konsole 50; dok valjci 14—14 dobijaju pe-
gon od vratila 54 preko grupe zupcéanika,




koja se nalazi uz nagnutu povriinu 29 de-
Ia*23.

I ako nekoliko pari valjaka mogu biti
odvojeno pokretani od raznih motora pro-
menljive brzine ili tome sli¢no, ipak je u-
tinjeno u pokazanoj valjari, da vratila 40,
47, 51 i 54 dobijaju pogon od jednog vra-
tila 55. U ovom primeru vratilo 55 nosi i
tera zupCanik 56, koji se hvata sa zuplani-
cima 57 i 58, koji su utvrdeni za vratilo 54
i 47. Zup&anik 57 hvata se i krece zupcanik
59, koji je utvrden za vratilo 40, a zupCa-
nik 58 hvata se i krede zuptanik 60 utvr-
den za vratilo 51. Nekoliko pari valjaka se
na taj nadin istovremeno krecu sa odrede-
nim brzinama, pri {em se relativne brzine
nekeliko valjaka cdreduju odnosima zuba-
ca, kofji su predvideni u zup&anicima koji
vode ka cdgovarajuéim parovima.

U sl. 8 nacrta vide se samo radni valjci
12—12, 13—13, 14—14 i 15—15 zajedno sa
njihovim postoljima i transmisijom ili kret-
nim mehanizmom. Jasno je pak, da su
prednji deo 22 i zadnji deo 23 dovoljno
razmaknuti duz putanje valjare, da bi se
mogla smestiti srednja grupa valjaka
17—17 ili kakvo drugo sredstvo za obli-
kovanje. Predvideno je isto tako za po-
stavljanje jednog ili viSe parova zatvara-
ju¢ih valjaka 19—19 iz2 valjaka 15—I15.
Slika 8, poste pekazuje zadnji vertikalni iz-
gled ne pokazuje dovoljno jasno detalje
valjaka 17—17 § 19—19 ali se njihovo
montiranje moZe pojmiti od strane struc-
njaka. Pogon valjaka 17—17 i 19—19 mo-
7e se podesno izvesti pomoéu podesnih
zupéanika, koji su vezani za kretno vratilo
55 ili pomoéu zasebnih motora promenlji-
vih brzina.

Kod postupka valjare, koja je opisana
gore, dva para zadnjih valjaka, koji stoje
iza valjaka za oblikovanje, rasporedeni su
pod uglom od 45° prema prvom paru rad-
nih valjaka, ipak je jasno da pronalazak
nije ogranien na ovaj specialni ugaoni
polozaj (odnos). Siri ciljevi pronalaska su
obrazovanje ¥ljebova u unutra$njosti ko-
mada time $to se smanjuju obimni odvoje-
ni delovi uz Sipku i onda na isti nacin sa-
bijaju srednji debeli delovi uz Sipku, da bi
se smanjili i ujednatili ti delovi sa prethod-
no smanjenim delovima, da bi se nacinio
zid svuda podjednake debljine.

Jasno je, da se gornje moze postici i sa
drugim ugaonim odnosima osim gore opi-
sanih i pominjanih i sa grupama valjaka,
koje se sastoje iz dva ili vise valjka. Jasno
je zatim, da je ovaj postupak primenliiv sa
istom lako¢om i za proizvednju cKruglih
cevi ili poligonog popreénog preseka. Pre-
ma tome ne Zeli se ogrznifenje pronalaska

u ovim ili drugim pojedinostima izuzev o-
nog Sto je receno n zahtevima.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za izradu bezsavnih cevi iz
probijenog komada time 3to se ovaj komad
obraduje za vreme dok se nalazi na Sipci,
naznafen time, §to se u unutraS$njosti zida
komada prave naizmenicni Zljebovi i ivice
time, Sto se po obimu odvojeni delovi ko-
mada sabijaju uz Sipku i onda sabijaju ivi-
ce komada uz Sipku, da bi se ti stréeéj de-
lovi stopili sa ranije umanjenim delovima
i dobio zid svuda pcdjednake debljine.

2. Postupak za izradu bezsavnih cevi, po-
zahtevu 1, naznaCen time, Sto se odvojeni
delovi komada sabijaju uz sipku za koje
vreme drugi delovi komada stoje van SipKe.

3. Postupak po zahtevu 1 i 2, naznacen
time, §to se komad na obimnim odvojenim
delovima izl:Ze valjanju u cilju smanjenja
zidne debljine komada na tim mestima, po-
tom komad na sredini izlaze valjanju u ci-
lju smanjenja zidne debljine komada na
tim srednjim mestima i onda komad izlaZe
valjanju delova koiji se nalaze izmedu po-
vriina smanjenja, koja su ucinjena prethod-
nim valjanjem.

4. Postupak po zahtevu 1 do 3, nazna-
Cen time: §to se obrada probijenog koma-
da sabijenjem naizmeni&nih obimnih delo-
va i smanjenjem istih i sabijanjem srednjh
delova, koji nisu sabijeni u ranijem toku
rada, vrdi neprekidno.

5. Postupak po zzhtevu 1, naznalen ti-
me, $to se komad sabija uz polugu i tanji
isti pritiskom na suorotnim stranama istog
dok se komad ecdvaja od Sipke pod pravim
nglom na ravan sabijanja i onda sabija
komad uz Sipku podvrgavajuéj isti pritisku
stanjivanja u ravni normalncj na prvo sa-
bijanje za koje se vreme sabijeni utanjeni
delovi cdvajaju od Sipke.

6. Postupak po zahtevu 1, naznalen fi-
me, $to se sabijanje i stanjivanje z:dne deb-
liine vrsi izmedu parova podjednako roz-
maknutih paralelnih povrSina.

7. Postupak po zahtevu 1 i 6, naznalen’
time, $to se sabijanje i stanjivanje ivica,
koje ostaju izmedu obradenih razmaknutih-
delcva povrsina komada isto tako izvodi iz-
medu parova jednako razmaknutih paralel-
nih povrSina, &j2 su medu-odstojanja tih-
povrsina jednaka paralelnom povriinskom
odstojanju u prednjim operacijama.

8. Postupak po zahtevu 1, naznalen time,
$to se kod ponovnog oblikcvanja pre nego
Sto se isti podvrgne radu uklanjanja oboda
obrazovanih u unutra$njosti komada pret-
hodn m sabijanjem i stanjivanjem.

9. Postupak p- zahtevu 1, naznagen fi-
me, Stc je drugi tek rada ponavljanje pr-



vog izuzev $to se ovaj izvodi na obimnim
razmaknutim delovima komada, koji su
skoro kosi za 45° prema delovima obrade-
nim u ‘prvom toku rada.

10. Postupak po zahtevu 1, 8 i 9, nazna-
-€in time, $to se komad ponovo oblikuje po-
sle izlaganja poslednjem redu radova, da
bi se komad odvojio od Sipke.

11. Postupak po zahtevu 1, naznacen ti-
me, Sto se vrsi pritisak valjanja na komad
na obimnim razmaknutim spoljnim delovi-
ma komada da bi suvian metal iSao duz
komada.

12. Pestupak po zahtevu 1, naznacen ti-
me, Sto su povrsinski delovi, na koje uza-
stopno dejstvuje sabijanjem u cilju prome-
ne debljine zida komada po obimu dovolj-
no veliki da se mogu prekriliti i stopiti, da
bi se nadinio zid svuda podjednake debljine.

13. Postupak po zahtevu 1 i 2 naznacen
time, $to po obimu odvojeni delovi zida
komada, iz koje je delovalo sabijanje i sta-
njivanje, imaju koso ispadanje veée od 45°,
pri ¢em c¢e uzastopne obrade komada na
povrsinske delove razmaknute za oko 180°
biti u odnosu preklapanja sa isto tako raz-
maknutim povrSinskim delovima iste veli-
Cine, koji su obradeni u prethodnim stup-
njevima reda sabijanja i stanjivanja.

14, Valjara za izradu bezSavnih cevi iz
probijenog komada po postupku po zahte-
vu 1, naznacena time, $to ima vedi broj iz-
Zljebljenih valjaka, koji su rasporedeni oko
jedne zajednitke putanje; komad koji pri-
ma Sipku izmedu tih valjaka, pri ¢em su
radne povrsine izzljebljenih valjaka pod-
jednako udaljene od Sipke, pri ¢em su ne-
ki valjci stavljeni koso oko putanje tako
da pritiskuju Sipku uz unutarnji zid koma-
da, da bi se u njemu nacinili Zljebovi i o-
bodi, dok su i drugi valjci postavljeni koso
u odnosu na prvopomenute valjke tako, da
ipritiskuju obode zida uz Sipku, da bi se
dobio zid svuda podjednake debljine.

15. Valjara po zahtevu 14, naznadena ti-
me, $to ima Cetiri valjka rasporedena u po-
stupnim parovima, Koji su postavljeni u
ravnima, koje su normalne jedna na drugu
i 8to ima &etiri pomoéna valjka isto tako
raspcredena u parovima a koja su postav-
liena u ravnima normalnim jedna na dru-
gu, pri ¢em su ovi poslednji parovi valjaka
rasporedeni pod uglovima od 45° prema
ravni prvog para valjaka.

16. Valjara po zahtevu 14 i 15, naznace-
na time, $to su predvidena oruda izmedu
prve i druge grupe valjaka za ponovno
oblikovanje komada pre ulaza u drugi red
uzastopnih valjaka.
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