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Ovaj se pronalazak odnosi na valjanje
metela i ovde je detaljno opisan u prime-
ni na hladno valjanje tankih metalnih li-
mova. '

Nadeno je da se, prolivno opste usvoje-
nom principu da se gvozde ili ¢elik mogu
na hladno valjati do samo polovine nji-
hove prvobitne debljinei da se posle toga
moraju odgrevali pre nego 3to bi se dalje
na hladno preradivali, valjanje na hladno
moze naslavili sa poslupnim smanjivanjem
debijine, sve dok se metal ne svede na,
recimo, jednu &etvrlinu ili jednu petinu pr-
vobitne debljine. Taj se rezullal moze do-
biti pomo¢u odgovarajuée prese, koja upo-
trebljava bar jedan mali radni valjok. Cak
je moguée da se upoirebe i valjci koji
imaju samo 10 cm. u precniku. Ti su valj-
ci su lako mali, da oni sami po sebi nemaju
dovoljno jadine da se odupru razdvojnim
silama, koje se javljaju za vreme vlacenja, te
su stoga upolrebljavaju valjci velikog prec-
nika kao podiZavajuci valjci za radne valj-
ke. Ti valjci velikog precnika moraju se
obrtali u anti-frikcionim leZistima, na pri-
mer valjkastim kolrljacama na osovinama
podrzavajucih valjaks, ¢ime se dozvoljava
da se valjci u ovakvoj presi obréu bez ve-
likog napora.

Vaino je da se najglavniji deo polrebne
snage dobije vucom limene pantljike, koja
se valja, pa i ako se fakva vuCna snaga
moze dobili primenjivanjem pogona na do-

bo%e, koji namotavaju limenu pantljiku, koja
izmedu valjaka prolazi, pozeljno je da se
vucéna snaga primenjuje, iz razlega koji ce
nize bili opS3irnije izloZeni, pomocu vuénih
valjaka ili tome slicno, koji ¢e se posla-
vili na kratkom odstojanju od radnih va-
ljaka, i koji ¢e bili udeSeni da mogu pri-
hvatiti i vuéi limenu pantljiku. Ti su valjci
dovoljno veliki da prihvate i vuku materi-
jal bez smanjivanja njene debljine, i bez
raslezanja takvog materijala, kao S&io se
lo obi¢no desava pri njihovoj upolrebi.

Kao §io je gore navedeno, ovim se po-
slupkom poslize, da se sukcesivna smaji-
vanja vr¥e mnogo CeSce, i da se maleri-
jal stvarno olanji za viSe od polovine nje-
gove prvobilne debljine, a da se pri lome
ne pribegava meduvremenom odgrejavanju
materijala. Prema tome, pozeljno je, da se
malerijal stavi u ovakvu valjavicu i da se
malerijal valja lamo i amo sve dok se ne
dobije potrebna debljina. Prema tome,
najradije se moZe upoirebili valjavica, koja
ima dobo3e sa obe strane lako da se ma-
terijal moze vuci tamo i amo.

Moguée je da se valjenje vrdi velikom
brzinom, narodilo u pogledu na brzine
koje su ranije postizane pri ovakvim rad-
njama. Malerijal se moZe sa uspehom va-
ljati brzinom od 330 metara na minut, a
ova je brzina mnogo veca od brzine, koja
se ranije upofrebljavala pri hladnom va-
ljanju.

Din, 35.



Moguce je analizom pomocu X-zrakova
da se ta¢no utvrdi raspored kristalnih ée-
lija u metalu, i jedna takva analiza poa-
moéu X-zrakova primenjena na &vrste ko-
made melala putem mono-hromsliénog po-
stupka, pokazuje da je struktura metals,
preradenog ovim postupkom, mnogo bolja.

Svi su melali kristalne prirode, i poSlo-
se izvrsi brizljivo glacenje metalne povr-
Sine, mikro-struklura lako se ispituje mi-
kroskopom. Svako mikro-zrnce sastoji se
od kristalnih celija, koje su sastavljene
od atoma rasporedenih u odredenom pro-
stornom odnosu. Atomi zauzimaju odre-
dene i vrlo dobro pozZnale rasporede, a
priroda proslornog rasporeda ulvrduje se
analizom pomocu zrakova X. Na primer kri-
stalne éelije Alpha-gvozda izradene su na
frupno srediSsnom kubiCnom sistemu. Op-
ste dejstvo obrade u jednom smilu, kao
Sto to moze biti valjanje ili izviaCenje u
Zicu, vr3i ponovan raspored ili pregrupisa-
vanje kristalnih &elija, tako da se one pri-
blizavaju tako zvanoj granici ili ,najradijoj
orijentaciji“, a koja se orijentacija moie
utvrditi mono-hromali¢nim postupkom ana-
lize kroz majuSnu rupu. U Alpha-gvozdu,
valjanje ili izvlaenje u zZicu tezi, da se
kristalne ¢elije dovedu u takvu orijentaciju
da se njihovi t. zv. (110) pravei slazu pa-
ralelno sa pravcem rada. Pri valjanju jav-
lia se joS jedno ograniCavanje, a lo je da
se kristaine celije priblizavaju krajnjoj gra-
nici, koja se sastoji u lome, Slo se lica
kubiénih kristala slazu paralelno sa povr-
Sinom lima ili limene pantljike, koja se
valja.

Kada se grani¢no stanje dosligne, dalji
se rad moZe naslavili samo uz pojavu ce-
panja i kidanja. Prema tome, ako se gra-
niéno stanje i priblizno dosligne, dalja ob-
rada, koju metal moze da izdrZi, vrlo je
mala, te se na faj nacCin ogranicava ko-
mercijalna uapolreba valjanog ili vutenog
proizvoda.

Uobigajeno je bilo da se pribegava loplot-
nom fretiranju da bi se na laj nacin uklo
nile direkcionalne osobine, {. zv. ,prekri-
stalisavanju“, ali ovo toplotno ftreliranje o-
bi¢no prati povecavanje kristalnih zrna a u
mnogim slu¢ajevima i prekristalisavanjem
ba§ u t. zv, ,najradijoj orijentaciji“. Od-
grejavanje je takode izlozano i mogim dru-
gim zamerkama, jer iziskuje upotrebu ve-
likih peci, obrada je spora, leSko je vrsili
kontrolu, i povrSina metala Steti se.

Putem ovog postupka metal dobija isto-
osovinska, mala i podjednako velika zrnca,
koja su poredana u svima pravcima. Pre-
ma fome, moguée je da se metal tanji i
izduzava daleko preko granica, koje su
dostizane sa ranijiw postupcima za hladno

valjanje, a da se pri tom ne prouzrokuje
pomenuta Sletna ,najrarvadija orijenlocija“

koja je napred bila pomenuta, ikoja ogra-
nicava dalju preradu i smanjuic ko litel
proizvoda. Strukiura je tlakva, da na

fotografijams, koje se dobijene mono-iro-
matiénom analizom kroz majudnu rupu po-
mocu X-zrakova, pokazuju koncenfriéni i bit-
no ravnomerno jaki neprekidni prstenovi
oko sredisnog nedifraklovanog snopa.

Nadeno je, da je korisno, da se regu-
liSu i menjaju razne cCinjenice koje dolaze
u pitanje, poSto se na laj nacin skoro ide-
alni rezullali mogu dobili za razne melale, a
u nekom slu¢aju moze se dobili i Zeljeno po-
boljsanje uz maksimalnu izradu. Prema lome,
pode3eno je, da se vucne sile mogu pode-
Savali i menjali, da se moZe regulisali ja-
¢ina snage, koja se primenjuje na radne
valjke, a takode je postavljen u uredaj za
regulisanje zateznih sila, koje se prime-
njuju na materijal koji ulazi u valjavicu.
Pored toga, valjavica je tako izradena da
se radni valjci mogu lako menjati, te se
na laj nacin moguradni valjci jednog prec-
nika, brzo zameniti valjcima drugog prec-
nika. Razni se uslovi lime mogu podeSa-
vati i prilagoditi rezultatima, koji se zele
dobili.

U prilozenim crlezima ovaj je pronala-
zak ‘pokazan izveden u jednom od najra-
dijih oblika.

Sl. 1 prikazuje plan valjavice.

Slika 2 prikazuje izgled sa slrane,

Slika 3 prikazuje elekiri¢ne veze.

Slika 4 prikazuje defaljan perspektivan
izgled, delimi¢no odlomljen, nacina za po.
gon i podrzavanje jednog od radnih valjaka.

Slika 5 prikazuje izgled koji odgovara
fotografiji pomo¢u X zrakova, koja je naci-
njena mono hromatiénim pulem kroz ma-
judnu rupu nacinjenu u poboj5anom ma-
terijalu.

Slika 6 prikazuje fotografiju dobivenu
X-zracima u metalu koji je hladno valjan o-
bi¢nim postupkom.

Valjavica je prikazana u slikama 1 i 21
sasloji se od ramova 2. podriavajucih va-
ljaka 3, cije se osovine 4 obréu u valjka-
stim kotrlja¢ima 5. Podrzavajuéi valjci ne
dobijaju pogon, ali usled njihovih anti-frik-
cionih lezisla, lako se obréu prilikom obr-
fanja radnih valiaka. PodrZavajuci valjci
imaju vrlo velike precnike, u odnosu na
radne valjke, tako da je valjavica vrlo kru-
ta i oblik propusta sa sigurno$cu se odr-
Zava.

Radni valjci, oznaceni sa 6, relativno su
malog preénika i stavljeni su izmedu po-
drzavajuéih valjaka 3. Svaki od radnih va-
ljaka pridrzava se protivu kretanja u pravcu
vu¢e pomocu blokova 7 i 7a (slika 4).



Svaki od radnih valjaka na jednom kraju
je iziljebljen, kako je oznacCeno sa 8§, da
bi se na taj kraj mogao nataknuti Suplji
kraj 9 osovine 10, koja je spojana sa jed-
nim od pogonskih motora 11a i 11b. Po-
gonski molor 11a za donji radni valjak,
postavljen je sa jedne strane valjavice, a
drugi motor 11b, za drugi radni valjak,
stavljen je sa suprolne sirane. Svaki od
radnih valjake ima po jedan kraj nesto
slanjen, kako je oznaceno sa 12, da bi se
dao oslonac 13, kojim se oslanjaju o blo-
kove 7a, Cime se spreCava pomeranje va-
ljak1 u stranu, u jednom pravcu. Pomera-
nje u drugom pravcu sprecava se Csovi-
nom 10.

Debljina materijala koji se valja, odreduje
je se prilisnim mehanizmom, koji je na op-
5li na¢in oznaCen sa 14, i tera se motorom
15. Lezista 16 za valjkasle kotrljace gor-
njeg podrzuvajuceg valjka uglavljena su u
ramu i vise na Sipkama 17, koje se osla-
njaju o opruge 18.

Parovi prihvatnih valjaka 1%a i 19b po-
stavljeni su po jedan par sa svake sirane

valjavice. Jacina pritiska, koji se prime-
njuje na materijal izmedu valjaka, re-
gulise se zavrtnjima 20. Valjci 19a te-

raju se molorom 21a, koji je sa njima
spojen preko zupcanika 22 i osovine 23.
Valjci 19b teraju se motorom 21b preko
odgovarajuéeg mehanizma.

Namotavaju¢i doboS 24 tera se molorom
25a i postavljen je jza vucnih valjaku 19a,
a odgovarajuc¢i dobo$ 26, teran molorom
25b, poslavljen je iza vucnih valjaka 19b.
Dobo3i 24 i 26 sluze naizmeni¢no kao na-
molavajuéi i odmotavajuéi dobosi, ali nije
predvideno da oni u obi¢nom radu daju
kakvu snagu za valjanje i vuCenje materi-
jala. Videce se da kada bi se tskve sile
dobijale posredsivom ovih valjake, odnos-
no, doboss, regulisanje bi bilo jako oteza-
no, jer je koli¢ina materijala na dobosima
promenljiva, po3to se sa jednog odmotava,
a nadrugi namofava te bi se time menjao
i momenat snage oko pogonske osovine. To
se izbegava upolrebljavaju¢i vucne valjke,
gde je ovaj momenatsnage oko pogonske
osovine postojaniravnomeran.

Slika 3 prikazuje elekiri¢ne veze za raz-
ne pogonske motore.

Elektri¢na struja za armalure motora 11,
11a, 21a, 21b, 25a i 25b, dobija se iz ge-
neratora 30 preko zica 31 i 32. Genera-
tor se lera motorom 33 i njegov se na-
motfaj za magnelno polje 34 napaja preko
preklopnog prekidaca 35 i promenljivog
olpora 36, tako da se pravac slruje i vol-
taze za razne armalure moze jednovremeno
varirali, te se na taj nacin jednovremeno
menja i brzina obrtenja svih motora. Jedan

otpornik 37 stavljen je u seriji sa svakim
od molora 25a i 25b koji teraraju namo-
tavajuée dobosSe, da bi se osiguralo da
oni sluze cisto kao prikupljajuéi dobosi.

Ncmotaji za magnelna polja u raznim
motoriia napajaju se slirujom preko Zica
38 i 39 iz budilice 40 terane molorom.
41. Budilica 40 lakode dsje struju i za
magnelni namotaj 34 generatora 30. Ma-
gnelno polje svakog od molora spojeno-
je u seriji sa olpornikom 42, ¢ime se mo-
ze varirati kolicina struje kojom se napaja
svaki od namolaja, Cime se oni nezavisno-
daju pode3avali, Na taj se nacin moZe po-
deSavali koli¢ina snage koja se daje rad-
nim valjcima i svakom paru vucnih valjaka
Prema lome, mogudée je da se rad regu-
lise sa velikom la¢no&cuy, jer se regulise
koli¢ina snage koja se daje radnim valjcima
u odnosu na snagu koja se dobija vucom
valjanog lima pomoéu vucnih valjaka pri
izlazu iz valjavice. Vucni valjci na ulaznom
kraju valjavice mogu se podesiti da oni
daju jedan odreden ofpor krelanju melala.
Regulisanje je upro3é¢eno time, Slo se za-
tezuca snaga primenjuje na metal preko
vucnih valjaka, ¢iji je momenat snage oko
pogonske osovine slalan, $to ne bi‘bio slu-
¢aj kada bi se zatezanje vrsilo snagom pri-
menjenom na zatezajuéi doboS. Ovo je vrlo
vaino svugde, gde se snaga primenjuje
na radne valjke i gde postaje potrebno da
se balansiraju ili podese sile u odnosu
jedna na drugu.

Magnetno polje motora 11a, 11b, 21a i
21b, mogu se tako podesili u odnosu je-
dan na drugi, da materijal u obradi moze
terati radne valjke ili vucne veljke na ulaz-
nom kraju valjavice, le da se na tal nalin
upoirebljavaju motori za lo vreme kao ge-
neratori, 3to ¢e prouzrokovali zalezanje
materijala, Ovo se zalezanje tskode moZe
regulisali po polrebi.

Slike 5 i 6 prikazuju ocevidni kontrasl
u materijalu koji je dobiven ovim postup-
kom i malerijalu dobijenom ranijim naci-
nom hladnog valjanja. Ti izgledi reprodukuju
u koliko je to taéno moguce pomoéu pera
i mastila, jednu stvarnu folografiju dobije-
nu X zracima. Slika 5 prikazuje jednu fo-
tografiju X-zracima, koja pokazuje nepre-
kidne bilno ravnomerno jake koncenlricne
krugove oko srediSnog nedifraktovanog
snopa, ¢ime se pokazuje da je poslignut
takav odnos izmedu valjajuéih i vucnih
snaga, da je se lime sprecilo uspostavlja-
nje ,naradije orijenlacije. To ve¢ nije slu-
¢aj sa folografijom na slici 6, gde se o-
paza jako vlacenje, L. j. obrazovanje vla-
kana u metalu, Strelica pored slike 6 uka-
zuje na pravac u kome je vrieno vucenje, .
odnosno, valjanje, pri poslednjoj obradi, i



simetrija figure pada u o¢i. Folografija na
slici 5 pokazuje polpunu slobodu i odsu-
slvo od asimelrije, koja bise prouzrokovala
valjanjem u jednom pravcu. Pravilan pr-
sten na fotograliji oznacava, da je crijen-
tacija krislalnih ¢elijaizvedena ravnomerno
.u svima praveima, i slika 5 prikazuje kako
je sasvim blizu poslignut krajnji rezultat
pomocu ovog poslupka.

Fotografija iz slike 5natinjena je sa me-
talom koji je valjan sa radnim valjcima od
10 cm u precniku. Valjani metalbio je cCe-
lik sa malim sadrzajem ugljenika, i kako
su probe pokazale, malo se bolji rezullati
dobijaju upelrebljavaju¢i radne valjke ciji
je precnik priblizno 4 cm. Menjajuéi preé-
nik radnih veljaka i menjajuci koli¢inu sna-
ge koja se na radne valjke primenjuje, a
takode i na vuéne valjke, moze se dobili
Zeljeni medusobni odnos izmedu snage va-
lianja i snage vucenja.

Preénik valjaka ima uticaja na valjanje.
Na pr. pri valjanju mesinganog lima, naislo
se na teskocCe usled kidanja pri upolrebi
valjaka od 10 cm. u precniku, kada je ma-
terijal izmedu 0.05 i 0.06 mm debljine, ali
«upolrebljavaju¢i radne valjke od 4 cm u
precniku, bilo je moguce da se polpuno
redovno valja sve do debljine od 0.05 mm
bez ikakvog kidanja.

Ocevidno je da metal, ¢ija je struktura
onkava, kako je na fotografiji iz slike 5
.prikazana, mnogo bolji nego da ima siruk-
turu kao Slo je predslavljena slikom 6.
:Posto u ops$te obrada metala tezi da uspo-
-stavi najradijn orijentaciju kristalnih celija,
kojom se ogranicava dalja prerads, to je
materijal sa struklurom koja daje sliku 5
mnogo sposobniji da izdrze veéu i mno-
~gostrukiju obradu pre nego $to bi dosli-
gao krajnje stanje nego 3to bi to mogao
da izdrzi metal, koji daje fotografiju kao
-onu iz slike 6. Druge odlike ovog postup-
‘ka jesu da je melal polpuno ravan, nema
sredisnih zadebljanja, nema dekarboniza-
ciju povrSine, nije ni malo krt, ne cepa se
po ivicama, dovoljno je krut bez gubitka
osobine kovanja, i u opste ima viSe fizicke
-osobine i latno je na meru izvaljan.

Kao 3to je dobro poznato, pribegava se
-odgrejavanju radi uklanjanja unutrasnjih
snaga koje su razvijene u melalu posle
neke prerade, i karakteristi¢no je za metal
preraden na ovaj na$ nacin, da cak u ne-
odgrejanom stanju daje bilno prstenaste fo-
tografije. Takve prstenaste folografije mo-
gu se lako razlikovati od fotografija cak i
najbriZljivije odgrejanih metala, posto nji-
hove fotografije uvek pokazuju zvezdasle
formacije.

Jedan od najradijih oblika izvodenja ovog
pronalaska opisan je u prednjem opisu i

prikazan u priloZenim criezima, ali se ima
razumeli da se pronalazak ni u koliko ne
ogranicava samo na prikazane oblike, veé
isto tako obuhvata i moguée izmene u de-
taljima. pri cemu se ipak ne odslupa od-
duha ovog pronalaska.

Patentni zahtevi;

1. U postupku za obradu melcla, pobolj-
sanje obrade naznateno time $lo se sa-
stoji u primenjivanju sila za valjanje i vucu
na melal u obradi, koje su tako medusob-
no podeSene da bitno spredavaju ,njra-
diju orijenlaciju® kristalnih ¢elija u melalu
koji se obraduje, ¢ime se dobija proizvod,
koji pokazuje ravnomernu orijentaciju u
svima pravcima.

2. U postupku za obradu metala, pobolj-
Sanje obrade naznaceno lime 3to se na
metal u obradi primenjuju sile vucenja i
valjanja, koje su u takvom medusobnom
odnosu da se bilno spreava ,najradija
orijentacija“ kristalnih celija u melalu, koji
se preraduju narocito sa svojim t, zv. (110)
pravcima u smislu obrade metala, ¢ime se
dobija proizvod koji pokazuje ravnomernu
orijenlaciju u svima pravcima.

3. U postupku za obradu metala, pobolj-
Sanje obrade naznaceno time $lo se me-
tal podvrgava kombinovanom dejstvu va-
ljanja i vucenja, i Sto se precnik bar jed-
nog od radnih valjaka tako podesava, da
se bilno sprecava ,najradija orijenlacija“
kristalnih celija u metalu koji se obraduje.

4, U postopku za obradu metals, pobolj-
Sanje obrade naznaceno lime, $to se me-
tal podvrgava kombinovanom dejstvu va-
ljanja i vucenja, i $to se precnik bar jed-
nog od radnih valjaka i sila vucenja tako
podese da se bilno spre¢i najradija
orijentacija kristalnih ¢elija u metalu koji
se obraduje.

5. U postupku za obradu metala, po-
boljsanje obrade naznéceno flime Sto se
metal podvrgava kombianovanom dejstvu
valjanjanja i vulenja, i Slo se zatezanje
i vuéenje tako podese da se bilno spreci
najradija orijentacija kristalnih ¢elija u me-
talu, koji se obraduje.

6. U postupku za obradu metala, po-
boljsanje obrade nazna¢eno time, $to se
metal podvrgava kombinovanom dejstvu
valjanja i vuce, i Sto se zalezanje, veli¢ina
radnih valjaka i vulenje tako podese, da
se bitno sprec¢i najradija orijenfacija kri-
stalnih éelija u metalu koji se obraduje.

7. Obradeni metal prema zahtevima 1—
6 naznacen fime Sto je pri obradi bio
podvrgnut silama valjanja i vuenja, koje
su tako podeSene jedna prema prugoj da



se sprecava redanje kristalnih éelija u naj-
radijoj orijentaciji, usled cega melalna sfruk-
fura pokazuje sitna zrnca orijentisana u
svima pravcima.

8. Obradeni melzgl prema zshievima 1 do
6 koji je bio podvrgnut silama valjanja i
vuCenja, naznacen lime Sto su te sile la-
ko medusobno pode$ene, da se sprecava
redanje kristalnih ¢elija u najradijoj ori-
jenlaciji, usled cega metal dobija strukturu
koja pokazuje sitna zrnca orijentisana u
svima pravcima, tako da fotografija takvog
metala X-zracima pokazuje biine neprekid-
ne prsienove koncentriéno poredane oko
srednjeg nedifraktovanog snopa.

9. Obradeni melal prema zahlevima od
1 do 6 koji je bio podvrgnut silama va-
ljanja i vucenja, naznacen time, Sto su fe
sile tako medusobno podeZene da se spre-
cava redanje kristalnih éelija u najradijoj
orijentaciji, usled c¢ega melal pokazuje,
da je dobio strukturu od silnih zrnaca po-
redanth i orijentisanih u svima pravcima,
lako da fotografija takvog metala X-zraci-
ma pokazuje bilno neprekidne prslenove
konceniricno poredane oko sredi3nog ne-
difraklovanog snopa i po!puno slobodnih
od zvezdalih formacija.

10. U postupku za slanjivanje melala,
poboljsanje obrade koje se sastoji u pri-
menjivanjn sila valjanja i vucenja na me-
tal u obradi, dalje naznaéen tlme, &to se
podeSava odnos sila jedne prema drugoj.

11. U postupku za stanjivanje melala,
poholjSanje obrade naznaceno time, 3to se
melal podvrgava silama valjanja i vutenja
i Slo se podeSava preénik radnog valjka i
vucna sila.

12. U poslupku za stanjivanje metala,
poboljsanje obrade, naznaéeno time, $to
se na melal primenjuju sile valjanja i vu-
Cenja, i §to se na ulazeéi malerijal prime-
njuje izvesno zalezanje i $to se razne sile
podeSavaju u odnosu jedna na drugu.

13. U kombinaciji sa jednom valjavicom
koja moZe raditi u oba pravca, vuéni valj-
ci, naznaceni time, Slo je po jedan par
poslavljen sa svake slrane valjavice i $to
je postavljen uredaj, kojim se ti valjci ta-

ko teraju, da primenjuju vuénu snagu na
malerijal, koji je u obradi.

14. U kombinaciji sa jednom valjavicom,
koja radi u oba pravca, vuéni valjci nazna-
ceni time, $to su podeSeni i poslavljeni sa
svake strane valjavice i $lo su udeseni da
mogu prihvatiti materijal, koji iz valjavice
izlazi, dalje naznaéeno time, $lo la kombi-
nacija obuhvata i uredaj za namotavanje
materijala.

15. U postupku za valjanje metala u va-
ljavici, koja moze radili u oba pravca, po-
boljSanje obrade, naznaceno time, §to se
materijal kroz valjavicu provla¢i tamo i
amo, tako da posle prolaza u jednom prav-
cu materijal prihvata na naéin kojim se na
materijal primenjuje vu¢na sila, dalje na-
znacCen lime, $to se materijal, posle izlaza
iz valjavice namotava na narocilo za to
podeSeni uredaj, postavljen iza tacke na
kojoj se primenjuje vuéna sila na ma-
terijal.

16. U kombinaciji sa uredajem za va-
ljanje melala, koji radi u oba pravca, pri-
hvalne odn. vuéne valjke, naznacene lime,
Sto su postavljene sa obe slrane uredaja
za valjanje i Sto je postavljen uredaj, ko-
jim se omoguéava da se pomenuti valjci
mogu lerali na takav nalin da primenjuju
vuCnu snagu na materijal u obradi.

17. Kombinacija jednog uredaja za va-
ljanje metlala, koji radi u oba pravca i pri-
hvatnih odn. vu¢nih valjaka, postavljenih sa
obe sirane uredajs, naznacena time, %o su
vucni valjei udeSeni da prihvate i vuku
materijal, koji iz pomenutog uredaja izlazi
i Sto je postavljen jedan drugi uredaj iza
pomenulih valjaka, kojim se materijal na-
molava.

18. U postupku za valjanje metala u
jednom uredaju koji radi u oba pravca,
poboljSanje, naznaceno time, 5to se mate-
rijal valja tamo i amo, 3lo se povrdine iz-
lazeéeg materijala prihvataju posle svakog
valjanja na nacin da se malerijal tera u
napred i 5to se na njega primenjuje vuéna
snaga, i Slo se materijal namolava na
mestu, koje se nalazi iza tatke u kojoj se
isti prihvata.
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