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Ovaj se pronalazak odnosi na izradu li-
menog malerijala a naro¢ito na postupak
valjanja na hladno.

Prema ovom pronalasku, metalni se ma-
terijal podvrgava kombinovanim silama va-
ljanja i izvlacenja u cilju da se debljina
tog materijala smanji. Ponajradije se ovo
izvodi na taj nacin Sto se upolrebljavaju
mali radni valjci, velikog preénika snabde-
veni anti-frikcionim leZistima, a snaga, koja
je polrebna za ovo valjanja i izvladenje
dobija se poglavito od vuée, koja se pri-
menjuje na melalni materijal.

Ovaj se pronalazak narolito odnosi na
izradu bi-metalnih tela, kao na primer beli
lim, ili koji drugi limeni materijal, koji se
sastoji od nekog metfalnog materijala kao
osnove, koja je prevucena nekim drugim
metalnim materijalom. Pri upotrebi valjaka
sa malim precnikom, dobijeni lim zadrzava
takve osobine, da nije poirebno zagrevati
ga izmedu pojedinih stupnjeva valjanja. I
pored loga, Sto nije polrebno zagrevati ga,

ovako izradeni materijal od narotite je

vrednosti pri izradi limenih kulija ili pred-
meta koji pri svojoj izradi, iziskuju znatne
promene u obliku prvobilnog melala, kao
na primer, promene postignute gnjecenjem,
posuvra¢ivanjem, ,falcovanjem*, presova-
njem itd.

Nadeno je u praksi da je ovako proizve-
deni materijal neobi¢no slobodan od raz-
nih direkcionalnih svojstava, a ovo se naro-
cito pokazuje pri enalizama pulem Rénl-

gen- (X) zrakova. Ispitivanjem malerijala
pomocu infinitezimalno malih rupa i mono-
hromaticnog postupka pokazuje se da je
struktura materijala takva, da slereotipna
slika dobijena pomocéu zrakova X sadrzi
neprekidne prstenove bitno ravnomerne ja-
¢ine, Sto pokazuje da se metal sastoji od
malih, odnosno, inlinitezimalnih zrnaca jed-
nakih osa i poredanih u svima moguéim
pravcima.

Prerada metala na do sada uobiajene
nacine obi¢no ima za posledicu da se pro-
izvede tako zvana ,najradija orijentacija“
pri cemu se kristalne celije redaju, ili teze
da se poredaju, u praveu u kome se i dej-
stvovanje vr§i. U slucaju ,alpha“ — gvoida,
prerada, kao na primer valjanje ili izvlace-
nje u zicu, proizvodi najradiju orijentaciju
pri kojoj se kristalne celije poravnjaju svo-
jim {110) pravcima u smislu u kome se
vr3i valjanje. U opste, univerzalno je pri-
znat fakal da se pri metalnim obradama
prouzrokuje uvek takva najradija orijenta-
cija. Na primer, Sir William Bragg, u svo-
me delu ,Uvod u Kristalnu Analizu“ (Van
Nostrand, 1929) govori, na strani 154,:

»lma se ocekivali da se podvrgavanjem
materijala ma kakvom obliku prerade, iz-
vla¢enju, valjanju, presovanju, odgrejavanju
ili kaljenju, proizvode ,vlakna“ ove vrste®.

Kada sve kristalne ¢elije postignu svoju
najradiju orijentaciju, svaka dalja prerada
moZe se vriiti samo na Stetu i prekidanje
majusnih delica, koji sacinjavaju melal.

Din. 35.



Prema tome, od neobiéne je vainosti da
se proizvede melal, Cije ce celije bili po-
redane u svima mogu¢im pravcima. Cak i
tamo, gde se pribegava zagrejavanju male-
rijala, ponovna kristalicija bas u ovoj naj-
radijoj orijentaciji vrlo se &eslo de3ava.

Ovako proizvedeni malerijal ima vrlo ve-
lika preimucsiva, koja su od narodile vred-
nosti za proizvodace limenih kulija, i fome
slicnih proizvoda, i koja se sastoje u tome
Sto se materijal u svojoj sredini ne izvija.
Isto tako, vrlo je retko pucanje i cepanje
materijala po ivicama, jacina je dovoljna
bez gubilka sposobnosti iskivanja, i mate-
rijal nije ni malo krt, a pored toga, ima u
sebi bolja fizicka svojstva i polpuno je rav-
nomeran u svojoj debijini. Povriina mate-
rijala tako je dobro izvedena, da se beli
lim, koji se dobija prevlacenjem malerijala
kalajem, odlikuje boljom i siajnijom izra-
dom nego obican kalajsani lim. Povrdina
lima mnogo je glade nego u belom limu
proizvedenom na uobicajene nacine, le je
prema lome poftrebno manje kalaja za pre-
vlalenje osnovnog materijala. U obi¢nim
preradama lima, malerijal se valja u usija-
nom stanju sve do krajnje debljine. Pored
toga, obicno se vrsi kompromis u pogledu
dekapiranja — pofapanja u kiseline radi
¢iS¢enja — kojem se postupku malerijal
podvrgava pre kalajsanja. Ako se ovo po-
tapanje u kiselinu vr$i dovolino dugo, da
se osigura da kalaj uhvali podjednako na
svima tackama metala, onda se vrlo mnogo
metala gubi, a pored toga i velike koli¢ine
kiseline moraju se upotrebiti. Prema tome,
ako se hoce neka usteda, onda se ovo po-
tapanje u kiselinu vrsi manje brizljivo ali
se time postize samo to, da je proizvod
nepravilno kalajsan. Istina, materijal koji
fabrike nabavljaju, moZe ve¢ biti dekapiran,
ali se i pri tome vrlo malo u$lede moze
ucinifi u pogledu materijala.

Usled ¢injenice da je materijal sastavljen
od majusnih zrnaca poredanih u svima mo-
gucim pravcima, metal se moie podvrga-
vali krajnjim naporima previjanja i posu-
vracivanja bez ikakvih teskocéa. U nekim
sluCajevima, ovako proizvedeni materijal
moZe se i normalizirali, ili mu se mogu
omekSali samo ivice postupkom za norma-
lizaciju. Materijal se moZe normalizovali
na nizoj temperaluri nego melali proizve-
<deni obi¢nim postupcima, a pri tom se do-
bija mnogo bolji proizvod. Usled svojih
boljih fizickih osobina, ovaj je materijal
mnogo ja¢i nego materijal proizveden o-
bi¢nim postupcima. Metal, koji je valjan
na redovan i do sada uobicajeni naéin,
gubi svoj duktilitel u vrlo velikom stepenu
ako valjanjem metal postane tvrdi, ali se
ovim nasim poslupkom mozZe dobiti i vrlo

tvrd materijal, koji u velikom stepenu za-
drzao svoj duktilitet.

PriloZeni critezi prikazuju najradiji oblik
izvodenja ovog pronalaska.

Slika 1 prikazuje uzduZni presek kroz
masinu za valjanja, na kojoj se ovaj prona-
lazak privodi u delo.

Slika 2 prikazuje presek uzel po liniji
II—II slike 1.

Slika 3 prikazuje izgled i prespektivu
jednog od boé¢nih nosaca za jedan od rad-
nih valjaka.

Slika 4 prikazuje presek nosaca za drugi
radni valjak.

Slika 5 prikazuje presek po liniji V—V,
na slici 4.

Slika 6 prikazuje poprecni presek jednog
od doboSa za namolavanje, uzel po liniji
VI—VI na slici 1.

Slika 7 prikezuje bo¢ni izgled dobosa
prikazanog u slici 6.

Slika 8 prikazuje jedan deo doboSa iz
slike 7, samo Sto je prikazan sa druge
slrane.

Slika 9 i 10 prikazuje u prespektivi deo
mehanizma za spajanje ili odvajanje dobosa
sa izvorom snage.

Slika 11 prikazuje u perspektivi naéin na
koji se materijal za preradu pritvrduje za
pocelno parce,

Slika 12 prikazuje presek kroz sliku 14.

Slika 13 prikazuje boéni izgled jednog
preinacenog oblika izvodenja ovog pri¢vrs-
Civanja,

Slika 14 prikazuje na S3emati¢ki nacin
kako se vrsi valjanje, odgrejavanje ivica, i
kalajsanje materijala.

Slika 15 prikazuje izgled preseka po li-
niji XV—XV na slici 14.

Slika 16 prikazuje presek kroz zalvorenu
limenu kutiju (,konzervu“) koja se pravi od
ovog poboljSanog malerijala.

Stroj za valjanje, koji je prikazan u sli-
kama od 1 do 10 sasloji se od jednog
snaznog rama 2, u kome se nalaze leziSne
kutije 3 za valjkasta ieziSta 4. U ovom se
lezislu nalazi cep podupiracih valjaka 6.
Izmedu podupiraéih valjaka 6 postavljeni
su relativno lanki radni valjci 7. Ovi radni
valjci mogu imati pre¢nik od 5 do 10 cm.,
pa cak mogu bili i manjeg precnika nego
$to je navedeno. Povlacenje gornjeg rad-
nog valjka u pravcu izvlacenja malerijala
sprecava se pomocu lockova 8 (sl. 3) koji
su uivrdeni na osovini 9, koja se obrée u
nosacu 10. Donji radni valjak sprecava se
da se ne pomeri u pravcu kretanja mate-
rijala, pomocu lockova 11 (sl. 4) koji se
neposredno utvrduju na nosace 12. Pritege



na zavrlanj 13 vdeSene su da se time po-
deSava debljina malerijala, koja se valja.

Usled malog pre¢nika radnih valjaka i
velikog preénika podupiraéih valjaka, de-
bljina malerijala moZe se akuratno podesa-
vali, i ne posloji leznja, da se malerijal
nepravilno valja usled izvijanja valjaka,
koje dolazi usled zagrevanja njihovih oso-
vina, poSlo su veliki podupiraci valjci snab-
deveni sa anli-frikcionim leziStem, te rade
sa vrlo malim zagrevanjem svojih osovina
(Cepova na osovini). Pored toga, monliranje
velikih valjaka u antifrikciona lezista omo-
gucavaju da se pogonska snaga, potrebna
za ovo valjanje, predaje slroju pulem vu-
¢enja materijala koji se preraduje.

U prikazanom slroju predvideni su do-
bosi 14 i 15, koji su utvrdeni u ramu 16.
Ram 16 drii se na odstojanju od rama 2
pomocu razdvojnih stubova 17. Svaki od
dobo3%a snabdeven je sa jednim pocetnim
pocelnim parcelom 18, za koji se prilvrduje
limena panlljika S, koja je u stvari mate-
rijal koji se preraduje. Prilvrdivanje se vrsi
putem stege ili veze 19. Materijal se valja
na taj nacin, sto se upolrebljavaju naizme-
ni¢no dobosi 14 i 15 da se sa njih skida
malerijal, pri Cemu se stege sa zavrinjem
13 pritezu, i lime se dobije postepeno sma-
njivanje debljine materijala. Pocelna par-
cela 18 takve su duzine, da se smanji na
najmanju meru gubitak materijala na kra-
jevima.

Siike 6 do 10 prikazuju pogonski meha-
nizam za dobo35 14, a dobo3 15 tera se na
slican na¢in, Dobosi se obréu na osovini
20, koja je kruto utvrdena u ramu 16. Do-
bo§ 14 moZe slobodno da se obrée na
ovoj osovini 20. Na osovini se nalazi i
zupcaslti locak 21, koji se spreze sa zup-
canikom 22 (slika 1). Pogonski zupéanik
22 dalje se spreZe sa pogonskim zupéani-
kom i svakim od valjaka 14 i 15. Sa do-
bosem 14 izraden je izjedna i zupdlasti to-
cak 23, koji saraduje sa jednim zupcem 24
¢ija se osovina 25 provlaci kroz jedan otvor
naéinjen u zupéaniku 21, Osovina 25 po-
menulog zupca, snabdevena je sa Sipkom
26, oko koje se nalazi opruga 27, koja tezi
da polisne zubac 24 u spreg sa zupcaslim
tockom 23. Sipka 26 snabdevena je sa
procepom 28 kroz koji prolazi jedna Sipka
29. Ova Sipka 29 takode prolazi i kroz je-
dan olvor na osovini 20 i svojim donjim
krajem oslanja se na dnu procepa 30 na
pokretni klin 31, koji se kreée duZ kanala
32, i snabdeven je sa rucicom 33. Kada
se rucica 33 nsalazi na svome najdaljem
polozaju, kao 3to je u slici 6 pokazano,
opruga 27 moZe slobodno da potiskuje zu-
bac 24 u spreg sa zupcastim tockom 23.
Kada se, na protiv, rucica pomeri unuira,

potlisna Sipka 29 izbaci zubac 24 izsprega
sa zupcasltim foCkom 23 usled ¢ega dobo$
14 moze slobodno da se obrée. Dobos 15
opremljen je na sli¢an naéin, i dejstvujuéi
na rucice 33, ili dobos 14 ili dobos 15
mogu se naizmenicno upoirebili kao namo-
tavajuc¢i dobo3 i dobo$ sa koga se odmo-
tava malerijal,

Pocetno parce 18 slalno je ulvrdeno za
svaki od pomenutih doboSa, a privremeni
spoj pomocu klinova 34 (vidi sl. 11 i 12)
upolrebliava se da se malerijal S spoji sa
stegom 19. Stega 19 ima sa strane jedan
klin 35 koji je udeSen da moze dejstvovati
na polugu 36. Poluga 36 obrée se oko o-
sovine 37 i obicno se odrzava u poloZaju,
prikazanom u slici, pomo¢u opruga 38. Pri-
kaz ove pcluge je u svemu sasvim Sema-
ticki, a elekiricne veze nisu ni prikazane,
Uloga ove poluge jeste ta, da se pogonski
molor slavi van snage pre nego slo se
poceino parce 18 polpuno odmola sa do-
bosa.

Provlageci i vukuéi materijal u preradu
kroz ovaj stroj ¢as u jednom, a &as u su-
prolnom pravcu, materijal se moze smanjili
na dvadesel-peli deo njegove prvobilne de-
bliine, pa ¢ak i vise, a da se pri fom ne
zagreva izmedu provlacenja. Ako se io
zeli, prvobitni materijal koji se kroz stroj
ima preradili moze bili vec valjan na vruce
pa zalim potapan u kiseline, da bi se time
otklonile ljuspe, koje se slvaraju pri vru-
¢em valjanju. Iskustvo je pokazalo, da ta-
mo, gde se vr$i veliko smanjenje u deblji-
ni, povr8ina preradenog malerijala ostaje
glatka kao ogledalo i pored loga, 3to jeu
prvobitnom malerijalu bilo mnogih nedo-
stataka i kvara u povrsini,

Slika 14 prikazuje na $emalickinacin po-
slupne radnje pri proizvodn;i jedne kalaj-
sane limene pantljike po ovom postupku.
Slika 14 prikazuje u glavnom opsle odlike
ovoy siroja (sl. 1) sem 8to su dobosi 14
i 15 razlicilo postavljeni, a malerijal pre-
lazi preko sprovodnih lo¢kova 40,

Posto se malerijal dovede na polrebnu
debljinu, on se propusta kroz zagrevajucu
napravu 44, kojom se vrsi odgrejavanje ili
tzv. normaliziranje ivica. Slika 15 prikazuje
ovu napravu u defalju. Ona se sasloji od
usecenih blokova 42 u kojima se nalaze
zagrevajuéi elementi 43 koji su opkoljeni
toploino neprovodnim materijalom 44. Ako
se zeli, cela se naprava moze drzali u ne-
oksidiSucoj almosferi da bi se sacuvao
svetao izgled ivica. Ipak, najradije se upo-
trebljavaju zaptivaci 45 koji skoro potpuno
zatvaraju ivice useka u kojiulaze ivice ma-
terijala koji se odgreva, a u useku se o-
drzava ne-oksidisu¢a almosfera time, &io



se neprekidno upusta neki gas, recimo, vo-
donik, kroz uvodnike 46.

Posto se ivice materijala prerade na taj
nacin, lim se provodi kroz kalajno kupalilo,
koje je prikazano na 3ematicki nacin pod
41, pa se najzad namotava na dobos 48.

Materijal proizveden ovim nadinom obi¢-
no ima jednu od Sirina, koje odgovaraju
veli¢inama normaliziranih limenih kutija, jer
se lime u glavnom uklanja svaka polreba
za polsecsnje ivica, pored toga Slo se o-
sigurava da ce i obe ivice lima bili prevu-
¢ene kalajem. U sluCajevima nekih izves-
nih tipova kutija, ova odlika ima uticaja
i na uproScavanje Sava za spajanje.

Jedno od velikih preimuéstava ovakvog
valjanja jeste to Sto se upotrebom dovolj-
no malih — tankih — radnih valjaka moze
postiéi vrlo znatno smanjenje u deblijini, a
da se pri tom malerijal ne Siri. Prema
tome, mogucée je da se stroju daje prvo-
bilni materijal ve¢ u Sirini, koju treba do-
vrieni materijal da ima, pa da se izvr3i
smanjivanje debljine do na jedan mali deo
prvobilne vrednosti bez ikakvog prosirivanja
malerijala.

Slika. 16 prikazuje na Semalicki nacin
jednu limenu kutiju koja se sastoji od tru-
pa 50 izradenog od ravnog lima, Cije su
ivice spojene 3avom 51, i dva danca 52,
koji su sa trupom spojeni pulem Sava 53.
Melal se pri ovom spajanju podvrgava ne-
obi¢no teSkim uslovima previjanja i posu-
vréivanja, pa je prema fome, polrebno da
se ima malerijal ¢iji je unutradnji sklop
krislalnih zrnaca takav, da mozZe sa uspe-
hem da izdrzi takve deformacije. Po3to
osnovni materijal, koji je poboli3an na ovaj
nacin, moze da ofrpi znalne deformacije
bez fragmentacije ili kidanja, materijal, ko-
jim je osnova prevucena, jo§ ce lakSe to
izdrzali i imati odgovarajuc¢a preimudéstva.

Ako se to Zeli, bi-met=lna se fela mogu
pravili i na fej nacin, Slo ¢ée se osnovni
materijal prvo prevuéi, pa zatim valjati na
isti nacin i istim postupkom. Nadeno je da
se na ovaj naCin moze sa uspehom sma-
njivati debljina materijalu sve do tacke gde
oslaje krajnje lanak sloj prevucencg ma-
terijala. Ipak, takva prevlaka osiaje jo¥ u-
vek ravnomerna i neprekidna, i daje do-
voljnu zastitu osnovnom metalu. Samo se
po sebi razume, kada se materijal valja po
ovom postupku, i ako je bi-metalan, dobija
sve odlike, kako je napred bitc opisano.

O¢&evidno je da je to veliko preimuéstvo
da se dobije malerijal, koji moze da izdrzi
vrlo znatna previjanja i posuvraanja bez
pucanja i kidanja po svojoj povrSini, jer
se time spre¢ava i izbegava i prekidanje i

pucanje materijala, kojim je osnova pre-
vuc¢ena i na koju se Covek oslanja da ée
sluzili kso za osnovai prost melal.

Patenini zahtevi:

1. Postupak za proizvodnju kalajisanog
lima, naznacen time, 3to se sasloji u po-
tapanju vrelo valjanog lima u kiseline radi
¢iScenja, znalnom smanjivanju debljine tako
preradenog lima valjanjem na hladno, éime
se malerijal svodi na poftrebnu debljinu, i
Sto se materijal prevlaci previakom od
kalaja.

2. Postupak za proizvodnju kalajsanog
lima, naznacen lime $to se neka limena
pantljika valja, da joj se smanji debljina
bar- na polovinu prvobilne debljine, pri
¢emu se dobija neobi¢no glatka i ravna
povrsina, posle ¢ega se tako dobijena pan-
tljika kalajise.

3. Postupak za pravljenje kalajsanog li-
ma, naznacen lime 3to se vrelo valjani lim
ocisti, zatim se izvrsi vrlo znalno smanji-
vanje debljine malerijala pomo¢u valjanja
na hladno, dok se ne dobije potrebna de-
bljina, posle ¢ega se lim zagreje i prevuce
prevlakom od kalaja.

4. Kao nov proizvod fabrikovanja, limeni
materijal u obliku dugaékih pantljika, na-
znacen lime Slto se panlljike dobijeju hlad-
nim valjanjem do krajnje zeljene debljine
od jedne pocetne debljine, koja je bar dva
puta veéa od krajnje debljine, i 5to dobi-
jeni proizvod ima vrlo ravnu i glatku po-
vrsinu, koja karakteristicna za ovaj postu-
pak.

5. Postupak za preradu bi-metalnih tela
naznaCen lime, Slo se raSclanjava na po-
stupak za svodenje debljine osnovnog ma-
terijala, na Zeljenu debljinu kombinovanim
dejstvom valjanja i vuéenja, koje dejstvo
bitno sprecava najradiju orijentaciju kristal-
nih celija u melalu, koji se obraduje, vec
se poslize orijentacija u svima pravcima, i
na postupak kalajsanja osnovnog maleri-
jala.

6. Postupak za pravljenje bi-metalnih
tela, naznacen time 3to se dva metala spa-
jaju, pa se oba podvrgavaju kombinovanom
dejstvu sila valjanja i vuCenja tako, da se
spreci svaka najradija orijentacija krislalnih
¢elija, i da se dobije proizvod sa orijenla-
cijom u svima pravcima.

7. U postupku za pravljenje limenog ma-
larijala, postupak koji se sastoji u vucenju
jedne limene pantljike izmedu melih radnih
valjaka, koji se oslanjaju na velike podu-
piruce valjke snabdevene sa anti frikcionim
leziStima, naznacen lime, Sto se ovo pro-
vlaCenje materijala vr8i nekoliko pute, da



bi se na taj nacin smanjila prvobitna de-
bljina do na Zeljenu debljinu, a da se pri
tom malerijal ne mora odgrejavati izmedu
narednih provlacenja, dalje naznacen time
Sto se samo ivice materijala zagrevaju, pa
se zalim maferijal kalaji3e.

8. U proizvodnji metalnog lima, postupak
naznacen flime $to se sastoji u hladnom
valjanju jedne metalne panlljike izmedu
malih radnih valjaka, vrSeéi to pod jakim
zalezanjem, dalje naznacen time Sto se
samo ivice dobijene pantlike ,normalizira-
ju“ t.j. zagreju na vairi, Sto se pantljika
kalajise posle tega se iseCe u odredene
duzine.

9. Postupak za izradu limenog malerijala
naznacen time, 3lo se sastoji od provlace-
nja pod jakim zalezanjem jedne limene
pantljike izmedu malih radnih valjaka, da-
lie naznacen time, $to se samo ivice pan-
tljike zagrevaju, posle Cega se pantljika ka-
lajise.

10. Postupak za pravljenje limenog ma-
terijala, koji se odlikuje time, 3to se pri
postupku za izradu predmeta ubraja i po-
stupak za hladno valjanje limene pantljike
izmedu malih radnih valjaka, normaliziranje
ivica te pantljike i kalajisanje te pantljike.

11. Blank malerijal za izradu melalnih
predmeta od lima, naznalen time S$to su
mu ivice normalizirane a povrSina kalaji-
sana.

12. Blank malerijal za izradu metalnih
predmeta od lima naznacen time $to su mu
ivice normalizirane a povrSine obloZene
kalajem.

13. Limena kutija naznaCena time, Sto
joj je trup izraden od blank-materijala, koji
je odsecen od gvozdene pantljike, koja je
bila stanjena do Zeljene debljine provlace-
njem na hladno izmedu malih radnih va-
lijaka i pod zalezanjem, pa je zatim po ivi-
cama odgrejana i prevucena preko cele
svoje povrsine.

14, Blank materijal za limene kutije, na-
znacen fime Sto su mu bar dve ivice pre-
vucene zadtitnom metalnom tankom prevla-
kom.

15. Blank materijal za limene kufije, na-
znacen lime, $to ima bar dve svoje ivice
prevucene jednom tankom metalnom za-
Stitnom prevlakom i $lo su bar dve ivice
tog materijala mekane, kada se uporede
sa osfalim delovima ltog blank-materijala.

16. Kao nov proizvod izrade, bi-metalna
limena pantljika naznacena time, $to je bar
jedan od sastavnih metala bio podvrgnut
kombinovanom dejstvu sila valjanja i vu-
cenja, koju su u tako medusobnom odnosu,
da se spreéi najradija orijentacija kristala
i da se proizvede siruktura, koja je orijen-
fisana u svima pravcima.

17. Kao nov proizvod izrade, melalni
blank-materijal naznac¢en time, $to je male-
rijal pripremljen za obradu narocitim po-
stupkom prerade, a uz to ima i za$lilnu
prevlaku, dalje naznacen fime $to se me-
talni blank-materijala preraduje kombinova-
nim dejstvom sila valjanja i vucenja, koje
su u takom medusobnom odnosu, da se
spreci sleganje kristalnih ¢elija u najradi-
joj orijentaciji, i dobija se metal sa ma-
jusnim zrncima rasporedenim i orijentisa-
nim u svima pravcima.

18. Kao nova proizvodnja, metalni blank,.
koji je podeSen za formiranje i koji ima
zastitnu metalnu oblogu, naznadena fime
Sto se metalni blank izraduje pod kombi-
novanim dejstvom sila valjanja, koje su
tako medusobno odredene i u takvom od-
nosu, da se spreCava slaganje kristalnih
celija u najradijoj orijentaciji, i da se do-
bije metal, ¢ija su maju$na zrnca orijenti-
sana u svima pravcima, tako da se pri do-
bijanju slike X-zracima ¢vrslog fela dobiju
bitno neprekidni prstenovi oko sredi%nog.
nedifraktovanog snopa.
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