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Dvometalni rasponski ep sa srazmerno tankom oblogom.
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Kod krutih rasponskih ¢epova, koji se
prvenstveno sa zadebljanim zavrtanjskim
krajevima uSrafljuju u zidove kotlova, ve¢
Je, radi spretavanja korozije u prostoru
koji sadrZi vodu, predlagano, da se za nji-
hove izvodenje upotrebe tako zvani dvo-
metalni (bimetalni) ¢epovi, t. j. rasponski
cepovi iz dva jedan u drugome nalazeéa se
dela, naime iz jednog unutras$njeg dela iz
veoma jakog i otpornog metala, n. pr. Ce-
lika i iz jednog spoljnjeg dela iz mekog i
otpornog prema koroziji metala, n. pr. ba-
kra. Pri tome je spoljnji metal ili nanoSen
livenjem, da bi se postigla Sto je mogude
prisnija veza varenjem izmedu oba metala,
ili pak putem navlafenja cevi na otporni
metal valjanjem. Ali je u svakom slutaju
oblozni sloj morao biti prili¢no debeo, t. j.
deblji no Sto je dubina hoda zavrtanjske
loze rezane na krajevima Cepa, da me bi bio
zaseCen unutradnji prema koroziji osetlji-
vi materijal jezgra. Na mestima, na kojima
se plemenitiji metal sastaje sa manje pleme-
nitim metalom, bi ¢ak u vodi nastupila
elektrolititka korozija, koja bi u vezi sa
dejstvom glodanja loze bila od znatno ja-
teg razornog uticaja na rasponski Cep sa
¢eliénim jezgrom, no kod upotrebe ras-
ponskog Cepa iz Celika bez bakarne obloge.

Debeli oblozni sloj pak ima za posle-
dicu, da se mora upotrebiti znatan proce-
nat plemenitijeg metala, n. pr. bakra. Ovaj
metal obrazuje kod takvih rasponskih Ce-
pova spoljni omota¢ i stoga na vedlem
pretniku po sebi ve¢ zahteva srazmerno
veliki procenat u odnosu na ukupni presek.
Tako se n. pr. rasponski ¢ep sa pre¢nikom
svoga tela od 20 mm i sa bufenim otvorom

od 5 mm pri bakarnoj oblozi od samo 2
mm debljine ve¢ sastoji iz okruglo 40%
bakra. Takode pri rezanju takvih raspon-
skih Cepova iz kakvog bimetala, kod kojeg
je predviden srazmerno debeli zastitni omo-
ta¢ iz mekog materijala, nastupa lako eks-
centritno pomeranje omotnog metala. Po-
sledica toga jeste ta, da ili za$titni omotad
mora biti odrzavan znatno debljim no Sto
je dubina zavrtanjske loze, ili da se usled
prosecanja zaStitnog omotaca dobije veli-
ki broj neupotrebljivih rasponskih Cepova.

Osim toga se kod rasponskih epova
iz bimetala viSestruko Zeli, da se zaStitni o-
mota¢ iz mekog materijala odstrani na
mestima za ukljeStavanje krajeva glave, da
bi jata naprezanja na pritisak bila primana
jezgrenim metalom Koji je otporniji prema
toploti. Ali kod upotrebe kakvog bimetala
sa debelim zadtitnim omotadem tada nasta-
ju narocite teskoce. Ili se tada moraju sa-
bijanjem izvoditi stepenastog oblika glave
sa veoma debelim spoljnim pre&nikom i da
se metalni omota¢ naknadno ukloni, t. j.
pre rezanja zavrtanjske loze. Ili se pak mo-
ra metalni omota¢ skinuti na strugu pre
izvodenja sabijanja krajeva glave i da se iz
oslobodenog tankog jezgra sabijanjem iz-
vede normalna glava sirovog oblika; za
ovo se potrebuju veoma dugalki dopunski
krajevi. Oboje pritinjavaju tehnitke tes-
koce u pogledu presovanja a narocito kod
Cepova veleg precnika.

Ovim se pronalaskom opisane te¥koce
kod rasponskih ¢epova iz bimetala otkla-
njaju i jednovremeno se znatno S3tedi mna
bakru na taj na&in, §to se rasponskom Ce-
pu dodeljuje obloZni sloj iz metala otpor-
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nog prema koroziji, n. pr. iz bakra ili kak-
ve bakarne legure, koji je tanji no dubina
zavrtanjske loze, i §to se na krajevima Ce-
pa zadebljanim deformisanjem uz pripo-
moc¢ toplote zavrtanjska loza izvodi utiski-
vanjem umesto usecanjem. Na ovaj na&in
moze udeo spolja nalazeceg se plemeniti-
jeg metala biti smanjen na 10 — 20% u
odnosu na ukupni presek Cepa, a da se time
ninkoliko ne dovede u opasncst sigurnost
protiv korozije. Tanki zastitni omotaé se
naime deformiSe pri utiskivanju zavrtanj-
ske loze odgovarajuéi profilu zavrtanjske
loze i dobija se pri tcme jednovremeno
njegovo znatno hladno ucvrsc¢ivanje, koiim
se prema rezultatima mnogobrojnih ispiti-
vanja znatno povecava kako trajna otpor-
nost na savijanje tako i otpornost prema
toploti glava zavrtanjskog ¢epa. Osim toga
se takvim tankim, presovanjem wuévrsce-
nim umetkom tako jako povecava otpor
plemenitijeg, mekog materijala protiv
plastiénog deformisanja, koje je glalvni
razlog javljanja nezaptivenosti kod ras-
ponskih ¢epova, da naprezanje u zavrtanj-
skoj lozi sa sigurncséu ostaje ispod granice
elasti¢nosti, $to kod debljeg mekog omota-
¢a nije slu¢aj, narocito kad se zavrtanjska
loza useca u metalu omotaca, i kad se deb-
ljina zaStitnog metala stoga na duZini za-
vrtanjske loze stalno menja.

Ako se 1 pored toga zeli da se metalni
omota¢ ukloni na mestu ukljeStavanja, da
bi se toplotna elasti¢nost glave <&epa jos
dalje povecala, to ipak ostaje korist, da
preénik sirovog dela krajeva glave pre iz-
vodenja zavrtanjske loze treba da bude
samo malo veéi od preénika gotove zavr-
tanjske loze. Time se znatno uproscuje pro-
ces prescvanja, i veoma se smanjuje pro-
cenat neupotrebljivih komada.

Zastitni omota¢ iz metala otpornog
prema koroziji obuhvata onda samo telo
tepa, Koje se nalazi u prostoru ispunjenom
vodom i prve bliZze vodi hodove zavrtanjske
loze uz malo zalaZenje zajedno sa glavom
fepa u zid Kotla.

Pronalazak je blize objasnjen u od-
nosu na priloZeni nacrt.

SI. 1 i 2 pokazuju poduZne preseke
kroz rasponske Cepove poznatog izvodenja
sa debelim obloznim slojem iz bakra, da bi
posluzili kao uporedenje kod ocenjivanja
poboljSanja postignutih ovim pronalas-
kom. Izvodenje po pronalasku je prikaza-
no na sl. 3, 4 i 5 poduZnim presekom raz-
nih oblika izvodenja.

Na sl. 1 je sa a obelezeno Celi¢no jez-
gro, a sa b poznati oblozni sloj iz bakra
kod rasponskog &epa. Aa' je obeleZen do-
punski kraj, koji je potreban za obrazova-
nje glave ¢, sa odgovaraju¢im obloZnim

slojem b' iz bakra. Po obrazovanju glave
¢ sabijanjem preostaje na mnjoj bakarni
obloZni sloj b® Izvodenje rasponskog Cepa
se vrii obrazovanjem pomoéu sabijanja
stepenaste cilindriéne glave ¢, skidanjem na
strugu bakarnog omotata b* na veli-
kom delu glave ¢ i po tome re-
zanjem zavrtanjske loze. Kod ovog po-
stupka mora bakarni oblozni sloj biti deblji
no sto je dubina zavrtanjske loze, da se na
jednem kraju glave ne bi zaseklo u Celi¢no
jezgro. Osim toga mora najvedi precnik
neobradenog komada rasponskog ¢epa na
glavi biti srazmerno veliki, da bi se sigur-
no uklonio bakarni omotac. Ovo Cini da je
potreban veoma dugacak dodatak za obra-
zovanje glave sabijanjem. Kod oblika izvo-
denja prema sl. 2 je takode pokazano izvo-
denje rasponskog Cepa sa na kraju Kkoji
nosi zavrtanjsku lozu delimi¢no postoje-
¢im debelim bakarnim omotacem b. Po-
lazi se od poluga sa debelim bakarnim
obloznim slojem, Lkoji se prethodno na
strugu toliko skida, da sabijanjem obrazo-
vana glava ¢ najveé¢im delom bude oslobo-
dena od bakarnog obloznog sloja; uporedi
delove a', b'. Kod ovog nacina izvodenja
je za obrazovanje glave potrebni kraj a!
Stapa po skidanju na strugu bakarnog
omotaca b' veoma tanak i dugacak; a ipak
mora iz ovoga da se sabijanjem obrazuje
glava sirovog komada, koja je deblja no
spoljni preénik zavrtanjske loze koja treba
da se izreze.

Nasuprot ovim oblicima izvodenja se
izrada rasponskih ¢epova po postupku po
pronalasku prema sl. 3, 4 i 5 izvodi na sle-
dec¢i nacin.

Na sl. 3 je pokazan jedan rasponski
tep koji je izveden po postupku po prona-
lasku, i koji ima tanku oblogu (okruglo
1 mm), koja obuhvata celokupni kraj za-
vrtanjske loze. Slova a, a', b!, ¢ i d oznaca-
vaju iste delove kac i na sl. 1. U ovom je
slu¢aju potrebno jedino da se sirovi komad
rasponskog Cepa sabijanjem dovede mna
srednji preénik zavrtanjske loze, radi fega
je naravno potreban znatno manji dodatak
a'. Pri valjanju zavrtanjske loze d se ba-
karni omota¢ b odnosno b* prilagodava
profilu zavrtanjske loze. Kod ovog postup-
ka je i pored tankog obloZnog sloja is-
klju¢eno prodiranje celicnog jezgra na po-
vriinu glave i time i elektrolititko razara-
nje. Jednovremeno se bakarni omotal va-
ljanjem jako uévr¥éuje u lozi d i stoga
se ni u toploti pri pogonu ne moZe tako la-
ko deformisati.

Na sl. 4 su za odgovarajucée delove u-
zete iste oznake kao i na sl. 1. Na ovoj je
slici pokazan novi postupak za slutaj da,
kao na sl. 1, jedan deo Kraja d zavrtanjske



loze treba da bude osloboden od bakarnog
omotac¢a b, U ovom slutaju treba najvedi
precnik sirovog komada, podto se ovde
zavrtanjska loza izvodi valjanjem, da bude
samo jednak srednjem preéniku zavr-
tanjske loze plus dvostruka debljina ob-
loznog sloja, dok kod odgovarajuceg iz-
vodenja sa debelim bakarnim omotafem
(na sl. 1) najveéi precnik sirovog komada
treba da bude jednak spoljnjem precniku
zavrtanjske loze d plus dvostruka deb-
ljiina b* obloZnog sloja, koji je osim toga
znatno deblji no na sl. 4.

Na sl. 5 je najzad bakarni omotac b?
ve¢ pre obrazovanja glave ¢ sabijanjem to-
liko skinut na strugu, da pri sabijanju do-
punskog kraja a' na srednji pretnik za-
vrianjske loze najve¢i deo zavrtanjske lo-
ze ostane osloboden od bakarnog omotaca
kao na sl. 2. Po obrazovanju glave c sabi-
janjem ova se sasvim malo skida na strugu,
da bi se uklonile pri sabijanju javljajuce
se ljuspe i pri presovanju javljajuca se ra-
pavost povrSine, i zatim se zavrtanjska lo-
za izvodi valjanjem. U slucajevima iz sl. 4
i 5 se naravno potrebuje malo veéi doda-
tak no na sl. 3, no ipak znatno manji no
u slucaju sl 1 i 2. Takode &ep prema sl
5 (u odnosu prema ¢epu iz sl. 2) treba da se
samo sabijanjem dovede ma srednji pred-
nik zavrtanjske loze, pri femu se ima joS
i dalja korist, da je kod sl. 5 kraj a* §tapa
po skidanju na strugu pri upotrebi tankog
bakarnog omota¢a b odnosno b' (pri ina-
¢e jednakom ukupnom precniku dopun-
skog kraja kao na sl. 2) deblji i stoga mo-
Ze biti znatno Kkradi.

Dakle se kod pronalaska imaju Kkori-
sti, da se

1.) Stedi na materijalu,

2.) olaksava se, a u datom slutaju se
i tek ovim postupkom omogucuje, obrazo-
vanje glava sabijanjem i kod veéih preéni-
ka zavrtanjske loze,

3.) bakarna je prevlaka, u koliko osta-
je odrzana, sigurno obezbedena i u zavr-
tanjskoj lozi,

4.) veoma je smanjen procenat neupo-

trebljivih komada pri izradi rasponskih
tepova, koji je kod dosadasnjeg postupka
bio veoma veliki.

Patentni zahtevi:

1.) Dvometalni rasponski Cep sa Celic-
nim jezgrom (a) i oblogom (b) iz kakvog
metala koji je otporan prema Koroziji, n.
pr. iz bakra ili kakve bakarne legure, na-
znacen time, §to je debljina zida metala (b)
manja no dubina zavrtanjske loze (d), i Sto
se zavrtanjska loza izvodi valjanjem.
(Fig. 3).

2.) Dvometalni rasponki ¢ep po zahte-
vu 1, naznafen time, S$to zaStitni omotaé
(b) iz metala otpornog prema koroziji o-
buhvata samo telo ¢epa koje se malazi u
prostoru ispunjenom vodom i prve bliZe
vodi hodove zavrtanjske loze uz malo za-
lazenje zajedno sa glavom &epa u zid
kotla. (Fig. 4 i 5).

3.) Postupak za izradu dvometalnog
rasponskog ¢epa po zahtevu 2, kod kojeg
se tanka obloga (b') iz metala postojanog
prema koroziji samo delimi¢no prevladi
preko glave sa zavrtanjskom lozom (c),
naznacen time, Sto se metalni omotac pre
sabijanja zavrtanjske glave skida na stru-
gu na odgovarajuéoj duzini tako da pre-
ostaje samo jedna obloga (b'), glava se
obrazuje sabijanjem, a zatim se zavrtanj-
ska loza (d) obrazuje valjanjem. (Fig. 5).

4.) Postupak za izradu dvometalnog
rasponskog tepa po zahtevu 2, kod kojeg
se tanka obloga (b) iz metala otpornog
prema koroziji samo delimi¢no prevladi,
naznacen time, Sto se zavrtanjska glava
(c) sabija stepenasto, t. j. u dva stupnja,
razli¢itog pretnika, pri ¢emu deo glave (b?)
koji se nalazi prema teonom kraju &epa
dobija pretnik koji je veéi bar za debljinu
omotnog metala, $to se zatim na ovom
delu (b*) glave skida na strugu obloZni
sloj, i zatim se valjanjem obrazuje zavr-
tanjska loza. (Fig. 4).
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