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Pronalazalk se odnosi na postupak za
izradu cevi bez Sava po kome se cevasti
osnovimi komad od metala izduzuje i sta-
njuje mu se debljina zidova na taj nacin,
Sto se izlaze dejstvu dok se nalazi na srcu
— paru ukrstenih ili ekvivalentno helikoi-
dalno dejstvujucim valjcima, pri cem tok
metala po obimu pri njegovom stanjiva-
nju biva kontrolisan povrSinama izdublje-
nih ili sliénih valjaka, koji dejstvuju na
osnovni komad a na delu izmedu dodira
redukcionih (stanjujucih) valjaka sa os-
novnim komadom. Kod ovog prvobitnog
postupka botni tok metala koji se stanju-
je otklanja se povrsinama uzljebljenih va-
ljaka, koji su razmaknuti od srca za isto
odstojanje kolika je debljina zida stanjene
cevi.

Pri radu valjaka za cevi pomocu kojih
se izvodi gore pomenuti postupak prednji
Krajevi stanjenih cevi, narocito duge cevi
nacinjene od zagrejanih osnovnih koma-
da, skupljaju se toliko pri hladenju, tako
da hvataju srca i teZe da ih povuku napred
brzinom izvlacenja i obrazovanja cevi, jer
su obe brzine vece od uzduznih kretanja
srca, koja se dobijaju od valjaka.

Kao posledica toga stanjeni metal cevi
u blizini valjaka, a koji je metal u greja-
nom i prema tome plasticnom stanju, ce-
sto se podbiva u prstenastim talasima ili
ispuplenjima, ¢ime se cevi potpuno uni-

Stavaju ili se Cine neupotrebljivim onde
gde je jednakost pre¢nika bitna stvar.

Osim toga, bez obzira da li su cevi po-
Stale tako upredene, skupljanje i nabira-
nje cevi na srca uslovijava izvlatenje cevi
u tolikoj meri, da njihovi unutarnji preé-
nici budu dovoljno prosireni, da bi se cevi
skinule sa srca. Ako pak cevi nisu uvijene
na gore objaSnjeni nacin, onda treba upo-
trebiti duza srca, nego sto je potrebno za
normalan rad, jer skupljanje cevi na srcu
¢ini da se i srce pomera napred sa vecom
brzinom od normalne brzine valjaka. Ove
¢injenice uslovljavaju naknadni rad i rad-
ne troskove, dok se srca izlazu takvom
abanju, da se moraju cesto zamenjivati.
Kao dopuna ovim Stetnim karakteristika-
ma ranijeg nacina, potrebno je predvideti
veliki broj srca sa raznim precnicima, kKoji
broj zavisi od raznih unutarnjih precnika
cevi, jer je unutarnji pre¢nik svake cevi
utvrden i odreden pre¢nikom srca na ko-
me se ona obrazuje.

Cilj je ovom pronalasku da poboljsa ra-
nije postupke izrade cevi bez Sava, tako
da unutraSnjost cevi ima unutarnji prec-
nik prilicno Siri od pre¢nika srca na kome
se ta cev obrazuje, tako da cev skuplja-
njem nece doéi u dodir sa srcem i da se,
s druge strane, upotrebljuje jedna veli¢ina
srca za izradu cevi sa raznim unufarnjine
precnicima, i uz to da se mogu upotrebiti
kraca srca.
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Po ovom pronalasku, cevasti osnovni
komad izvlaci se i izduzuje, na nacin koji
le opisan gore, naime podvrgavanjem
osnovnog komada, dok je ovaj na srcu,
dejstvu izvlacenja kroz par ukrsnih valja-
ka ili kroz ekvivalentne valjke, koji dej-
stvuje helikoidalno. Kod ovog postupka
skinuti metal tece botno sa tih delova po-
vriine srca, koje leze izmedu suprotno
rasporedenih dodirnih ta¢aka ukrsnih va-
ljaka sa osnovnim komadom. Ovo stanji-
vanje osnovnog komada Cini da metal od-
lazi i uzduzno i po periferiji. Istovremeno
sa takvim stanjivanjem bocan 1 obimni tok
metala reguliSe se parom izdubljenih ili
tome slicnih valjaka, koji su rasporedeni
izmedu popecnih valjaka. Povrsine izdub-
lienih valjaka dejstvuju na spoljaSnost

osnovnog komada i to na mestima, koja

su bo¢no dolazila sa povriine srca. Na tom
mestu smanjenja, osnovni komad postaje
eliptican u popretnom preseku i sa vecim
unutarnjim obimom od obima srca. Kako
se osnovni komad elipticnog oblika ili cev
sada krece napred sa svoga mesta stanje-
nja, to se on postepeno preobraca u pra-
vi cilindrican oblik dejstvom povrsina, ko-
ie se prema spoljnoj strani Sire a koje
mogu biti nadinjene kao produzetei po-
precnih valjaka. Na ovaj nacin dobija se
potpuno cilindrican oblik, odnosno cev
ma koje zeljene debljine, a koja ima spolj-
ni prenik Kkontrolisan polozajem izzljeb-
ljenih valiaka.

Pronalazak je pokazan na nactru, koji
nesto Sematicki pokazuje valike za rad sa
cevastim osnovnim komadom. Na nacrtu
sl. 1 je prednji izgled valjare, koji gleda
u pravcu dovoda csnovnog komada. Srce
i osnovni komad pokazani su u popret-
nom preseku kod grla kanala, sl. 2 je ver-
tikalan centralni izgled u preseku Kkroz
valjaru uzet po liniy [I—II (sl. 1). SI. 3 je
horizontalni izgled u preseku uzet po lini-
il II—III iz sl 2, i sl. 4 je izgled u preseku
kroz srce i stanjenu cev, pri em je ravan
gledanja pokazana linijom IV—IV iz sl. 3.

Valjara (valjci) pokazani na nacrtima,
sastoji se iz para suprotno rasporedenih
poprecnih valjaka 1, Cije su ose medusob-
no nagnute i prema liniji dovoda osnov-
nog komada. Mada su ovi valjci pokazani
kao opiti cilindri¢cnog oblika, oni mogu
imati i ma koji drugi podesan oblik. Izme-
du popreénih valjaka i na suprotnim stra-
nama prolaza izmedu njih, nalazi se par
izzljebljenih vodeéih valjaka 2, koji se
mogu postavljeni podesavati i koji leze na
horizontalnim osovinama, i mogu se po-
kretati ma kakvim podesnim sredstvom na

pr. organima 3. U procepu obrazovancm
izmedu ova dva para valjaka pokazano je
cilindri¢no srce 5, koje je postavljeno u
cevastom osnovnom Kkomadu 6, koji se
stanjuje i izduzuje kombinovanim dej-
stvom valjaka. 4
Poprecni valjei 1 stanjuju i izduzuju
osnovni komad na poznali nacin, pri em
njegov metal odlazi po obimu i uzduzno
Kao 1 sa strane a sa povriine srca, potom
osnovii komad nailazi na povrsine izzljeb-
ljenih valjaka 2, koji sprecavaju dalji boe-
ni tok metala i prema tome odreduju po-
slednji obim stanjene cevi. Bo¢ni tok me-
tala sa srca pokazan je prostorima 8 u sl
1 i 2. Da bi se stanjeni osnovni homad do-
veo sa svoga opsteg elipticnog oblika po
sl. 1 u njegov pravi cilindrican oblik po-
kazan u sl. 4, to su valjci 1 snabdeveni po-
vriinama 7, Koje se Sire prema spolinoj
strani sa grla procepa, Kkoji obrazuju, i
onda postepeno stanijuju vecu a povecava-
ju manju osu elipti¢nog osnovnog kKoma-
da, dok se one ne stope (predu) u precnik
cilindricnog oblika. Ovo dejstvo razmicu-
¢ih povriina popre¢nih valjaka moze se
menjati podesnim podeSavanjem osa va-
ljaka kao i pocetnim uoStravanjem povr-
Sina, Koje su obrazovane na njima.
Uzljebljeni valjci 2 mogu se, a prven-
stveno je tako, okretati u smislu Kkretanja
osnovnog komada, koji prolazi izmedu
njih, i sa takvom obimnom brzinom, da ne
postoji nikakvo ili tek samo malo trenje
izmedu njihovih povrSina i povrSina obrt-
nog osnovnog komada na koji ti valjci dej-
stvuju. Na taj nacin uklonjeno je trenje
okretanjem iZljebljenih valjaka sa tako
podeSenom brzinom, da brzina izzljeblje-
nih valjaka bude priblizno jednaka polo-
vini obimne brzine osnovnog komada po-
deljeno sa sinus-om srednjeg ugla zavr-
tanjske linije, po kojoj se dovodi osnovni
komad kroz procep. Ovim savladivanjem
trenja izmedu povrSina izzljebljenih valja-
ka i obrtnog osnovnog komada, abanje
ovih izzljebljenih valjaka se svodi na naj-
manju meru i teznja izzljebljenih valjaka
da kidaju ili na koji drugi nacin Stetno
deluju na metal, potpuno se odstranjuje.
Pri izvodenju ovog pronalaska t. j. pri
izradi cevi bez Sava razlicnog preénika
upotrebom samo jednog srca, izzljeblieni
valici podesavaju se vertikalno jedan dru-
gom ili od drugog tako, da prosetno naj-
manje odstojanje izmedu ukrsnih valjaka
na vratu procepa jeste po veli¢ini pribliz-
no spoljnem preéniku Zeljene cevi. Maksi-
malno odstojanje na koje se mogu raz-
maknuti izzljebljeni valjci od srca ono je,



na kome ¢e materijal osnovinog komada
trpeti — bez stete — ucCestana savijanja
pri promenama od svog cilindri¢nog obli-
ka do svog maksimalnog elipticnog i opet
do Krajnjeg cilindri¢nog.

Pronalazak se moZe izvoditi sa zagre-
vanim ili hladnim cilindri¢nim osnovnim
komadom. [ u jednom i u drugom slucaju
poprecni valjei dejstvuju na metal izmedu
sebe i srca, da bi stanjili debljinu zida
osnovnog komada, dok izZljeblieni valjci
koji se dodiruju sa spoljnim povrsinama
osnovnog komada, koga ne drzi srce, slu-
ze za odredivanje Krajnjeg prec¢nika sta-
njene cevi. Mada je postupak promenljiv
za stanjivanje i toplih i hladnih osnovnih
komada, bitna je Kkorist pri stanjivanju
toplih osnovnih komada u tome, Sto je
onemoguceno da stanjeni zagrejani o-
snovni komad skupi na srcu, Sto bi inace
pratile gore pomenute tesSkoce.

Kao primer za ovaj postupak, pravlje-
na je cev bez sava od probijenog komada
od kovnog gvozda, Sto u koliko je nama
poznato, ranije nije nikada izvodeno. Ci-
njenica da je to izvedenc na trgovackoj
bazi pokazuje da se pri primeni ovog po-
stupka metal podvrgava mnogo manjem
naprezanju nego pri izradi cevi bez 8ava
dosadanjim trgovackim postupcima a po-
mocu ni jednog od njih nije bilo mogué-
no praviti cevi bez Sava od kovnog gvoz-
da. I ako se ovaj postupak, po pronalasku,
upotrebljuje za izradu cevi bez Sava od
kovnog gvozda, on nije ogranifen samo
na taj metal, ve¢ se moZe primeniti i za iz-
radu cevi bez Sava od nelegiranog Celika i
od legiranih celika, zakljucno sa celikom

koji ne rda 1 od negvozdenih metala na
pr. od bakra.

Patentni zahtevi:

1. Postupak za stanjivanje debljine zida
i izduzivanje cevastog osnovnog komada
time Sto se ovaj komad izlaze dejstvu sta-
njivanja jedne unutarnje cilindri¢ne povr-
Sine, koja radi u saglasnosti sa parom
spoljnih povrsina, koje su rasporedene na
suprotnim mestima oko osnovnog koma-
da i koje se obrcu na osovinama, koje su
medusobno nagnute kao i prema osovini
te unutarnje povrsine, i $to se isto tako
osnovini komad podvrgava dejstvu daljih
povriina, koje dejstvuju jedino na spo-
ljasnju stranu osnovnog Kkomada izmedu
mesta prvopomenutih spoljnih povrSina, i
koje se okre¢u u smislu uzduZnog toka
metala osnovnog komada, 5to je proizve-
deno prvopomenutim spoljnim povrSina-
ma, naznacen time, $to se te druge povr-
Sine razmicu sa unutarnje povrsine za du-
zinu vecu nego Sto je debljina zida stanje-
ne cevi, ¢ime se stvara da metal cevi sa
unutarnje povriine tece boctno izmedu
spoljnih povrsina i da tece, isto tako, uz-
duzno po obimu, pri ¢em dalje povrsine
kontrolisu bo¢ni i ebimni tok u cilju obra-
zovanja cevi veceg unutarnjeg obima nego
sto je obim unutarnje povrSine.

2. Postupak po zahtevu 1, naznacen ti-
me, Sto se predvidaju produzenja spoljnih
povrsina, koje rade dalje na stanjenom
osnovnom komadu, da bi se taj osnovni
komad preveo u cilindricnu cev sa unutar-
njim precnikom vecéim nego Sto je pret-
nik te unutarnje povriine.
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