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Pronalazak se odnosi na postupak za
izradu gvozdenih valjaka, narocito valjaka
koji sluze za glacanje valjanih gvozdenih
fraka ili tome sl.

Takvi valjci moraju po povrdini valjka
biti veoma tvrdi, dok ¢epovi moraju oslati
meki. Da bi se ovo postiglo, mogu sad
jezgro valjka i omota¢ valjka da se iz-
vedu u zasebnim radnim postupcima, bu-
duc¢i da se na pr. veoma usijano gvozdeno
jezgro unosi u kalup i zalim da se oblije
livenim gvozdem.

Po pronalasku ovaj cilj biva postignut
time, 3to deo, koji je najpre izraden,
biva slavljen u kalup, biva zagrejan pomo-
¢u elektriéne indukcije i tada biva doliven
drugi deo. Ovo se deSava najbolje na taj
nacin, S$to u kalup biva umetnut omotac,
koji treba da obrazuje povrdinu tvrdog
valjka, biva zagrejan pomocu elekiri¢nih
indukcionih struja i zatim biva ispunjen teé-
nim livenim gvoidem, celi¢nim livom ili
tome sl.

Na nacrtu je primera radi predstavljen
jedan kalup, kako biva upotrebljen za spro-
vodenje postupka po pronalasku.

Sl. 1 pokazuje presek kroz valjkov ka-
lup. Sl. 2 pokazuje presek duz linije II—II
s,

Kalup za livenje sasloji se iz tri dela,
donjeg sanduka 1, srednjeg sanduka 2 i

gornjeg sanduka 3. Donji sanduk 1 i gor-
nji sanduk 3 bivaju na poznal nacin izve-
deni iz livackog peska, dok je srednji
sanduk 2 obrazovan iz malerijala olpornog
prema vatri, kao na pr. S8amota. On se sa-
sloji iz Samotnog prstena 4, oko kojeg je
postavljen indukcioni kalem 5. Ovaj induk-
cioni kalem moze lezati ili direktno na $Sa-
moinom prstenu 4 ili, kao Sto je u sl 1
predstavljeno, biti postavljen na izolisanom
sloju 6, koji je predviden oko Zamotnog
prstena 4. U donji sanduk ulazi cev 7 za
ulivanje, i fo je tangencialno uvedena u
kalup tako, da te¢nom metalu bude dode-
lieno kruzece kretanje. Cilj ovog kretanja
je niZe opisan.

U srednji kalup 2za livenje biva umetnut
omota¢ 8 koji treba da obrazuje valjek, i
koji je vec izraden. Ovaj valjkov omotac
ima veliku tvrdinu. Za izradu ovog valjko-
vogomolaca upotrebljuje se najbolje gvozde,
koje je prethodno islopljeno ikoje pokazuje
visoku sadrZinu ugljenika. Ovo gvoide uno-
si se u elektricnu pec¢ ili tiganj i podvr-
gava se ovde izuzimanju ugljenika. Po
tome se gvozide dovodi na visoku tempe-
raluru i meSa se sa ferohromniklom. Po-
stupak pri tome treba tako da se sprove-
de, da golovi omota¢ ne sadrZi vise od
2,5%/, ugljenika, 10—18, nikla, 1—15%,
hroma i 1—2%, siliciuma. Omolac 8, koji
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je izraden na ovaj nacin i koji je umeinut
u srednji deo 2, biva sad zagrejan pomocu
elektricnih indukcionih slruja, i to zagreva-
nje biva najpre odrZavano u odredenim
granicama, da bi bila poslignula dobra isu-
Zenost kalupa. Kad je ovo suSenje izve-
deno, onda se indukciono dejstvo poveca-
va, dok omoia¢ nre dostigne temperaluru
varenja. Tada kroz cev 7 biva uliven u ka-
lup tecan melal, kao liveno gvoide celic-
ni liv ili tome sl. PoSto cev 7 ulazi tan-
gencijalno u donji kalup, to gvozde, koje
se penje na vise, biva slavljeno u kruze-
nje i lime biva izbegnulo, da vazdu$ni me-
huri budu zatvoreni izmedu omolnog zida
i teénog jezgra, Sto je lako moguce pri
umelanju goloveg omotaca. Po livenju stru-
ja, koja je eventualno bila iskljucena tako,
da pomoéu indukcionog kalema 5 valjak
biva ponovo zagrejan. Ovo termicko nak-
nadno postupanje biva dolle odrzavano,
dok svi mehuri ne budu izasli iz tecnog
jezgra i isto tako dok se 3ljaka ne bude
gore prikupila. Osim foga ovim lermickim
naknadnim poslupanjem biva omoguéeno
bolje zavarivanje omalaca sa jezgrom.

Patenini zahtevi:
1. Postupak za izradu gvozdenih valjaka

kod kojih omolaC i jezgro bivaju izradivani
u zasebnim radnim postupcima, naznacen
lime, $to golovi prvo izradeni deo biva u
kalupu zagrejan pomoéu elekiri¢ne induk-
cije i zalim drugi deo biva doliven.

2. Postupak po zahtevu 1 naznacen ftime
&to omota¢ koji obrazuje tvrdu koru valj-
ka, biva umetnut u kalup i zagrejan po-
mocu elekiricnih  indukcionih struja i za-
tim biva ispunjen tec¢nim gvozdem, celic-
nim livom ili tome sl

3. Postupak po zahtevu 1—2 naznalen
lime, Slo zagrevanje umelnufog omotaca
najpre biva odrZavano u takvim granicama,
da se izvrSuje dobro isuSivanje kalupa za
livenje. :

4. Postupak po zahtevu 1—3 naznacen
time, 8o se po ulivanju jezgra vr3i dalje
dovodenje foplole pomocu eleklricne in-
dukcije. '

5. Postupak po zahtevu 1—2 naznacen
time, Sto se ulivanje metala, koji obrazuje jes-
jezgro valjka, vr8u tangencijalnom pravcu, da
bi se pomoéu obrazova njamalice postiglo
priljubljivanje livene mase uz omota¢, bez
obrazovanja mehura.
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