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TraZeno pravo prvenstva od 12 aprila 1934 (Engleska).

Ovaj se pronalazak odnosi na viSeme-
talnih fela, t. j. na tela koja se sastoje iz
slojeva metala medusobno spojenih na faj
nacin, Sto se izmedu povrSina, koje ireba
sjediniti stavlja vezujuci materijal i Sto sje-
dinjavanje ovih povr§ina izvrSuje pomocu
toplote ili toplote i pritiska. Pronalazak se mo-
Ze primeniti na medusobno spajanje obi¢nog
gvozda i Celika i legiranog gvoida i celika
radi stvaranja viSemetalnih ploca, limova, tabli,
trupaca, slitaka (,ingot-a“), cevi ili dr. pro-
izvoda i narocito je koristan za spajanje fa-
kvih tipova metala, kao Sto su gelici sa ve-
likom sadrZinom ugljenika, rapid celici i
gvozda i korozivno olporni Celici (naprimer
celik i gvoZde koje ne rda i koje ne tamni),
ali njegova primena nije ovim ogranicena,
posto se on moZe primenjivati na viSe dru-
gih kombinacija metala i legura.

Cilj ovog pronalaska sastoji se u ostva-
renju usavrsenog nacina izrade, koji obuhvata
upotrebu vezujuceg materijala, koji ¢e imati
takvu mehaniCku jacinu da ce viSemetalno
telo kao jedna celina biti ,obradljivo“ t. j.
sposobno da bude sa 2adovoljavajucim re-
zultatom izloZeno toplotnoj obradi kao Sto
je odgrevanje, cementiranje ili temperiranje,
i mehanickoj obradi, kao Sto je valjanje, ko-
vanje kovanje maSinskim éekicima ili presova-
nje ili dr. sliéne radnje, kojima metal i legura
mogu biti izloZeni u toku prerade od sirovih
proizvoda do polufabrikata ili fabrikata,

Shodno ovom pronalasku spajajuci ma-
terijal mora biti takav, da se mora rastopiti
ili pre¢i u stanje pogodno za obrazovanje

zadovoljavajuce veze na temperaturi koja ne
prevazilazi 1400° C,i koja nije toliko visoka,
da bi mogla unistiti povoljne osobine ili na
koji drugi nacin naSkoditi metalima tela, koje
freba spojiti, ali ovaj materijal u isto vreme
mora da bude i takav, da se neée rastapati
na temperaturama, koje se upotrebljavaju u
docnijem toplotnom obradivanju viSemetalnog
tela, t. j. ne ispod 1100° C.

U rezultalu mojih ispitivanja nalazim,
da vezujuci materijal, koji se sastoji samo
iz metala managana ili smeSe metala, koja
sadrzi mangan kao svoj bitni i odluéujuci
sastojak, poseduje prethodno pomenute ka-
rakteristike,

Prema tome, shodno ovom pronalasku,
postupak za proizvodenje viSemetalnih tela
uz upotrebu mefalnog medusobno vezujuceg
maferijala na unuirasnjim povrSinama tela i
primenu toplote ili toplote i pritiska, nazna-
¢ena je time Sto se mangan upotrebljava kao
glavna i odlucujuéa Cinjenica vezujufeg ma-
terijala.

Mangan moZe biti upotrebljen sam ili
u zajednici sa jednim ili viSe od ovih me-
tala: nikla,gvoZda, kobalta i hroma,

Kada je mangan upotrebljen sa niklom,
gvozdem, kobaltom ili hromom ili kakvom
bilo kombinacijom ova Celiri posiednja me-
t:la, dobijao sam vise zadovoljavajuce re-
zultate u oblasti smese, koje sadrze od oko
98% mangana sve do sme3a, koje sadrZe
oko 10% mangana, Ova oblast srazmera za-
dovoljava najve¢i broj uslova u pogledu
obrade, Pomo¢u smesSe, koja ima procenat
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mangana nesSto manji od 10% celokupne dutim izmedu 90% i 20 % sadrZine mangana,
smese, jo§ je moguce posti¢i vezu, koja se pri ¢emu se ostalak sastoji iz jednog ili vise
uglavncm moZe obradivati tako da zadovolji od covih metala: nikla, gvoida, kobalta ili
izves ‘e praktc¢ne zahteve, koji su bili pome- hroma, ili njihove kombinacije.

nuti, iako ne moZe biti obradivana u istom U cilju ilustracije dole je navedeno ne-
obimu kao smeSa koja sadrZi ve¢i procenat koliko primera viSe raznih sastava vezujuceg
mangana. materijala, koji moZe biti upotrebljen prema

Najkorisnija oblast uopste nalazi se me- ovom pronalasku:

MANGAN NIKL

Mangana 10 do 30% Mangana 30 do 60% Mangana 60 do 99%
Nikla 70 do 90% Nikla 40 do 70% Nikla 1 do 40%

MANGAN-GVOZDE .

Mangana 10 do 30% Mangana 30 do 60% Mangana 60 do 99 %
Gvozda 70 do 90% Gvozda 40 do 70% GvoZda 1 do 409

MANGAN-KOBALT

Mangana 10 do 30% Mangana 30 do 609, Mangana 60 do 99%
Kobalta 70 do 90% Kobalta 40 do 70°, Kobalta 1 do 40%

MANGAN-HROM

Mangana 20 do 40% Mangana 35 do 95% Mangana 50 do 95%
Hroma 60 do 80% Hroma 5 do 65% Hroma o do 50%
Mangana 40 do 95 % Mangana 10 do 30%
Hroma 5 do 60% Hroma 70 do 90%

MANGAN-NIKL-GVOZDPE

Mangana 11 do 30°/, Mapgana 11 do 30%, Mangana 15 do 25%,
Nikla 40 do 72°,  Nikla 15 do 309,  Nikla 15 do 25%,
Gvoida 15 do 30°, Gvozda 40 do 729, Gvoizda 50 do 709,
Mangana 20 do 40% Mangana 40 do 807, Mangana 40 do 807/,
Nikla 20 do 40°, Nikla 5 do 309, Nikla 15 do 30%,
Gvozda 20 do 40%, Gvozda 15 do 30%, GvoZzda 5 do 30%,
Mangana 40 do 80% Mangana 50 do 709,
Nikla 10 do 30, Nikla 15 do 25%,
Gvozda 10 do 307/, Gvozda 156 do 259,

MANGAN-NIKL-KOBALT

Mangana 11 do 96°/, Mangana 20 do 40%, Mangana 30 do 50%
Nikla 2 do 45, Nikla 30 do 400, Nikla 10 do 60%
Kobalta 2 do 449, Kobalta 30 do 409, Kobalta 10 do 60%
Mangana 50 do 707, Mangana 70 do 95%,
Nikla 20 do 307, Nikla 3 do 28,
Kobalta 10 do 30%, Kobalta 2 do 27,

MANGAN-NIKL-HROM

Mangana 11 do 30°, Mangana 30 do 40°%, Mangana 40 do 60%
Nikla 35 do 45%, Nikla 30 do 357, Nikla 2 do 30%
Hroma 35 do 449, Hroma 30 do 35%, Hroma 10 do 30%
Mangana 40 do 609, Mangana 50 do 80°, Mangana 10 do 30%
Nikla 10 do 300/, Nikla 5 do 25%, Nikla 30 do 60%
Hroma 2 do 309/, Hroma 5 do 25% Hroma 30 do 60%

MANGAN-GVOZDE-KOBALT
Mangana 10 do 309/, Mangana 10 do 409, Mangana 30 do 60°,



GvoZda 35 do 45% GvoZda 30 do 45%' Gvozda 2 do 38%
Kobalta 35 do 45% Kobalta 30 do 45% Kobalta 2 do 38 %
Mangana 60 do 80% Mangana 80 do 98% Mangana 80 do 98¢
GvoZzda 2 do 20% Gvozda 1 do 16%' Gvozda 1 do 4%
Kobalta 2 do 20% Kobalta 1 do 4% Kobalta 1 do 16 %]

MANGAN-GVOZDE-HROM

Mangana 10 do 30% Mangana 10 do 20% Mangana 30 do 60%
Gvozda 35 do 459 Gvozda 30 do 55% Gvozda 2 do 38%
Hroma 35 do 45 % Hroma 30 do 55% Hroma 2 do 38 %!
Mangana 60 do 80% Mangana 80do 98% Mapgana 80 do 98 %
Gvozda 2 do 209 Gvoida 1 do 16% Gvozda 1 do 4%
Hroma 2 do 20% Hroma 1do 4% Hroma 1 do 16 %

MANGAN-KOBALT-HROM

Mangana 10 do 40°, Mangana 40 do 80% Mangana 80 do 98 %
Kobalta 30 do 45% Kobalta 10 do 30% Kobalta 1 do 10%
Hroma 30 do 45%, Hroma 10 do 30% Hroma 1do10%
Mangana 18 do 88% Mangana 18 do 88%
Kobalta 2 do 72Y, Kobalta 10 do 809%
Hroma 10 do 80%/, Hroma 2do72%

MANGAN-GVOZDE-KOBALT-HROM

Mangana 10 do 97% Mangana 10 do 55% Mangana 10 do 55%
Gvozda 1 do 309, Gvozda 5 do 60/, Gvoida 15 do 28/,
Kobalta ~ 1 do 30%, Kobalta 15 do 28%/, Kobalta 5 do 60/,
Hroma 1 do 30%, Hroma 15 do 279, Hroma 15 do 27%,

Mangana 10 do 557,

Gvozda 15 do 287/,

Kobalta 15 do 279,

Hroma 15 do 60%

MANGAN-NIKL-KOBALT-HROM

Mangana 10 do 97Y, Mangana 10 do 55% Mangana 10 do 55%
Nikla 1 do 30%, Nikla 5 do 60% Nikla 15 do 28%
Kobalta 1 do 30%, Kobalta 15 do 28% Kobalta 5 do 60%
Hroma 1 do 30%, Hroma 15 do 27% Hroma 15 do 27%

Mangana 10 do 55%

Nikla 15 do 28°

Kobalta 15 do 27%

Hroma 15 do 60%

MANGAN-NIKL-KOBALT-GVOZDE

Mangana 10 do 97%, Mangana 10 do 55% Mangana 10 do 55%
Nikla 1 do 30%, Nikla 5 do 60% Nikla 15 do 28%
Kobalta 1 do 30% Kobalta 15 do 20% Kobalta 5 do 60%
GvoZzda 1 do 30% Gvozda 15 do 27% Gvozda 15 do 27%

Mangana 10 do 55%

Nikla 15 do 28%

Kobalta 15 do 27%

Gvozda 15 do 60%

MANGAN-NIKL-HROM-GVOZDE

Mahigana 10 do 97° Mangana 10 do 55% Mangana 10 do 55
Nkis~  1do 300//‘:, Nikla 5 do 60°,  Nikla 15 do 28%,
Hroma 1 do 30%, Hroma 15 do, 289/, Hroma £ 15 do 27%/,
Gvoida 1 do 30%, Gvozda 15 do27%/, Gvozda”-* 5 do 60%,



Mangana 10 do

Mangana 10 do 55%
Nikla 15 do 28%
Hroma 15 do 27%
Gvozda 5 do.60%

MANGAN-NIKL-HROM-GVOZDE-KOBALT
96% Mangana 10 do 96%/,

Mangana 10 do

96°,

Nikla 1 do 22,5°%s  Nikla

Hroma 1 do 22,5% Hroma
Gvoida 1 do 22,5%  GvoZda
Kobalta 1 do 22,5%  Kobalta
Mangana 10 do 96%
Nikla 1 do 4% Nikla

Hroma 1 do 3%, Hroma
Gvoida 1 do 809, Gvozda
Kobalta 15.do L3l Kobalta

Mogu prisustvovati i supstance, koje
se obitno javljaju kao primese u metalu ili
u metalima vezujuteg materijala,

Pogodnije je da vezujuci materijal bude
u obliku praska, ali on moZe biti i u zrpa-
stom i u kakvom drugom ¢&vrstom obliku,
t. j. v obliku limova ili traka ili u obliku
kombinacije praska i limova ili traka.

Razumljivo je, medutim, da posSto je
mangan odlucujuéi elemenat, on se mora
upotrebiti u odredenoj koli¢ini od najmanje
15%, kada se vezujuéi materijal sastoji iz
mangana i jednog ili viSe drugih pomenutih
metala i kada se on upotrebljava u €vrstom
obliku u kojem su metali prethodno bili sio-
pljeni. Pogodnije je, medutim, da kada se
mangan upolrebljava sa jednim ili viSe drugih
metala, da se cela njegova koli¢ina ili samo
njen jedan deo upotrebi kao slobodan i ne-
kombinovan (nelegiran) metal.

Sa vezujuim materijalom moZe kiti
upotrebljen i kakav topitel], kao $to je bo-
raks, natrijum ili kalium flourid ili karbonat,
rezino, amoniumo ili cinko hlorid ili koja
bila pogodna njihova meSavina,

Nadeno je da gore pomenuli vezujuci
materijal sa dodatkom cko 8% bezvodnog
boraksa ili kalium fluorida i boraksa, kao
topitelja, pogodan je za spajanje korozivno
otpornih gvoZda i celika i mekih gvoZdi i
ctelika, Celika sa velikom sadrZinom ugljenika
i korozivno otpornih ¢elika i gvozda; man-
ganovih celika i korozivno otpornih gvoida
i Celika rapid celika i mekih celika i gvoZda.

Pronalazak moZe biti primenjen na vise
tipova i kompozicija Celika i gvozda za koje
moZemo navesti sledece tipicne primere:

korozivno otporni Eelici

korozivno otporna gvozda

visoko legirani hrom-nikl Eelici

mangano celici

nikl-celici

obi¢na legirana gvoida

gvozZda

1 do 80% Nikla 1 do 4%
1 do 4% Hroma 1 do 80"{:.

Mangana 10 do 96%

1 do 3% GvoZda 1 do 3%
I do 3% Kobalta 1 do 3%
1 do 4ux"o
1 do 3%
1. do 3%
1 do 80%,
siliko-manganovi Celici
rapid celici
¢elici sa visokom sadrzinom hroma
meki Eelici

obi¢ni ugljeni¢ni Celici

hromni ¢elici

obicni legirani Celici

nikl hrom celici

Kada viSemetalno telo posle spajanja
ima biti obradivano, naprimer valjanjem, ko-
vanjem, izvlaCenjem, kovanjem mehani¢kim
Ceki¢ima, presovanjem ili dr. mehanitkom
obradom, pomenuto tele mora biti presovano
jos dok je vrelo da bi se obezbedilo da ce
visSemetalno telo posedovati dovoljau meha-
nicku jacinu da bi se posle toga moglo bo-
lje odupreli naprezanjima, usled malo &as
ponienutih mehanickih operacija, bez opa-
snosti da se spojeni slojevi rzzdvoje.

Kada nij2 zgodno ili nije poZelno da
se pritisak upotrebi joS dok je viSemetzlno
telo vruce od operacije spajanja prilisak se
moZe upotrebiti u svako dcba posle toga
uz ponovno zagrevanje viSemetalnog tela,
pri ¢emu se podrazumeva, da se viSemetalno
telo ponovo zagreva pribliZno do iste tem-
perature, kao Sto je bila temperatura upotre-
bljena za prvobitno zagrevanje radi spajanja,

Upotrebljena koli¢ina vezujuceg mate-
rijala mora biti dovoljna da se izmedu po-
vr$ina koje treba sjediniti stvori potreban sloj
i da se svaki prostor izmedu ovih povrSina
dobro ispuni.

Ako se, naprimer, Zeli, da 'se tanka
plo¢a korozivno otpornog celika (Celika sa
velikom sadrZinom hroma ili hroma i nikla)
spoji sa debljom plotom mekog ¢elika, pro-
nalazak se izvodi na slede¢i nacin: ako po-
visine koje treba sjedinili hisu Ciste one se
otiste najpogodnije hemijskim putem, peskom,
Smirglanjem ili na koji dr. nacin. Izmedu po-
menutih povrSina smesia se izabrani vezujuci
materijal, na primer mangan, zajedno sa
topiteljem, na primer boraksom. Zatim se
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éve zagreva dok ne postigne teperaturu oko
1325 €. pri_ kojoj se prvi stupanj procesa
spajanja izvrsen, posle Cega se sve izlaZe
pritisku, koji dopunjuje spajanje. Jo§ dok je
sastavljena plo¢a dovoljno vruc¢a od procesa
spajanja veli€ina njenog popreénog preseka
ili pjena debljina moZe biti smanjena valja-
njem ili na koji drugi naéin, ili, pak, moZe
biti ostavljena da se ohladi pa da se ponova
do temperature pogodne za ovake sma-
njenje.

Pri spajanju celika sa visokom sadr-
Zinom ugljenika sa celikom male sadrZine
ugljenika pogodna je temperatura oko 1260°
C. i vezujuéi materijal sastavljen iz 807/,
mangana i 20 % nikla, Pri spajanju rapid
¢elika sa obi¢nim celicima pogodna je tempe-
ratura od oko 1320° C. i vezujuéi materijal
sastavljen od 50% mangana, 20% gvozZda i
30% nikla, Pri spajanju korozivno otpornog
gvoZda i Celika (na primer onih koji ne tamne
i ne rdaju) sa obi¢nim gvoZdima i celicima
pogodna je temperatura od cko 13500 C. i
vezujuci materijal sastavljen od 50°/u man-
gana, 17°/, gvozda, 17°, koballa i 16%,
hroma. U svakom od ova tri primera pogo-
dan je iopntel] od bezvcdnog boraksa u iznosu
od oko 8% ukupne teZine metalnog vezujuceg
materiiala

Zelim da se ova tri prethodna primera
shvate kao da su navedeni jedino radi ilu-
stracije i da se pomenuti vezujuci materijali
mogun u svakom slufaju menjati u Sirokim
gracicama.

Visemetalni limovi, ploce, debele ploce
ili trupci mogu shodno mome pronalasku
biti posle toga obradivani gotovo na isti
nadin kao i obi¢ni metalni komadi.

lako mehaniCcke smese metala koji o-
brazuju vezujuci materijal mogu biti izradene
na taj nacCin, Sto se potrebne koli¢ine sva-
kog od ovih metala uzimaju u obliku praska
i zatim medusobno meS$aju, ocigledno je da
u izvesnim sluCajevima razli¢ili metali, koji
obrazuju vezujuci materijal, mogu biti zajedno
stopljeni i posle toga usitnjeni u praSak ili
zrna ili mogu dobili oblik iverja ili mogu
biti preradeni u limove trake ili ple€e i kao
takve upotrebljeni za vezujuci materijal,

NaSao sam naprimer, da ako se izmedu
povr§ina deblje ploc¢e mekog Ccelika i lima
od korozivno ofpornog hrom-nikl-Celika, koji
{reba zajedno da obrazuju viSemetalnu plocu,
stavi sloj vezujuéeg materijala u obliku pra-
ska pomeéanog sa topiteljem, pri Cemu su
dodirne poviine ploca poprskane topiteljem
kao Sto je boraks ili boraks i kalium fluorid,
pa se zatim sve skupa zagreje i izloZi pri-
tisku na ved oplsam nacin, dobice se veoma
uspesno spajanje sastavljemh ploca tako da
one mogu biti valjane u tanke limove. Mesto
toga moze se umesto vezujueg materijala u

prasku upolrebiti lim od vezujuceg materijala
prevucen topiteljem.

U jednom drugom ostvarenju ovog pro-
nalaska dve debele ploe ili dva lima sa ¢i-
stim povrSinama (oCiS¢enim na pogodan na-
¢in) sloZene su jedna uz drugu sa razdvaja-
jucim ili nevezujudim materijalom umetnutim
izmedu njihovih dodirnih povrSina. Zatim su
ivice ploca ili limova zatvorene, na primer
zavarivanjem i svaka od suprotno okrenutih
povrSina pokrivena je vezujuc¢'m materijalom
1 metalnim limom, plo¢om ili telom, ¢ija do-
dirna povrSina najbolje je da se prethodno
ocisti, zatim se viSametalno telo dobiveno
na ovaj nacin greje kao i ranije, a bolje je
da se jos vruta masa izloZi pritisku, pa se
zatim moZe valjati ili kovati, bilo neposredno
bilo posle hladenja i ponovnog zagrevanja,
Posle toga masa se moZe razdvojiti po ne-
spojenim povrSinama u dva razna viSeme-
talna tela, Sto sz postiZe uklanjanjem zava-
renih ili zatvorenih ivica, naprimer seenjem
pomocu makaza,

Sliéni rezultal moZe se dobiti preso-
vanjem jednog istog lima ili ploce, umeta-
njem nevezujuceg ili razdvajajuceg materijala
izmedu dodirnih povrSina, zavarivanjem slo-
bodnih ivica i zatim postupanjem na malo
¢as opisani nacin.

Drugi nadin proizvedenja viSemetalnih
tela sastoji se u tome, Sto se dva metalna
tela sastave svojim dvema povrSinama, koje
bolje da su prethodno oci$éene, i izmedu
kojih se stavlja razdvajajuci materija, pa se
ivice saslavka zatvore i ovako opisani sklop
postavlja se u jedno Suplje telo, cdvojcno
od njegovih zidova jednim meduprostorom,
Ovaj meduprostor sadrZi najmanje toliko pra-
Ska vezujuéeg materijala, da kad taj prasak
bude rastopljen popuni¢e meduprostor izmedu
oba tela, Zatim se sve skupa postavlja u ka-
lup u koji se preko svega ovog uliva rasto-
pljeni metal, da bi se vezuju€i materijal na
taj na€in zagrejao i rastopio, pri emu li-
veni metal postaje sastavnim delom viSeme-
talnog tela koje se dobija i koje se duZ za-
tvorenih ivica nespojenog sastavka moZe
razdeliti u nekoliko viSemetalnih tela.

Jedan drugi nadin proizvodenja vise-
metanih tela sastoji se u tome, Sto se dva
metalna tela sastave svojim dvema povrsi-
nama, koje se prethodno, najbolje, otiste i
izmedu kojih se stavi razdvajaju¢i materijal,
Zatim se ivice castavka zaivore, pa se su-
protne povrSine ovih sastavljenih tela prevuku
ili pokriju vezujuéim materijalom i metaloim
limom, plofom ili telom. Posle toga se masa
zagreva da bi se vezujuéi materijal rastopio
i jo§ vrucéa masa izlaZze se pritisku, Zatim se
ovako dobiveno viSemetalno telo, najbolje sa
oi§¢enim slobodnim povrSinama, postavlja u
jedan kalup, tako da izmedu kalupa i tela



svuda ostane izvesan meduprostor, pa se
preko toga lije rastopljeni metal, pri ¢emu
liveni metal postaje sastavnim delom viSe-
metalnog tela, koje se na ovaj nadin dobija
i koje se moZe duZ zatvorenih ivica nespo-
jenog sastavka podelili u veci broj viSeme-
talnih tela.

Prema mom pronalasku mogu se na
slican nadin izradivati i viSemetalne cevi. Na
primer jedna spoljna cev od mekog &elika
zatvori se na jednom kraju pa se u nju slavi
izvesna koli¢ina topitelja i vezujuéeg mate-
rijala u prasku, Zatim se u nju uvuce unu-
traSnja cev od korozivno otpornog celika ili
gvozda, ¢iji je jedan kraj takode zatvoren.
Spoljni preénik unuiradnje cevi je toliki da
izmedu obeju cevi ostavlja prstenasti medu-
prostor. Da bi se obezbedio koncentriéni
poloZaj unutraSnje cevi u ovaj meduprostor
stavljaju se metalne trake ili Zice. Zatim se
ceo sklop zagreva dok se vezujuéi materijal
ne rastopi i potpuno ispuni meduprostor. Za
ovu svrhu se ceo sklop moZe staviti u pec
ili u stalan kalup, U ovom poslednjem slu-
¢aju u slobodan prostor kalupa oko sklopa
cevi uliva se rastopljeni celik, ¢ija toplota
prouzrokuje rastapanje vezujuceg materijala
dok liveni metal postaje sastavnim delom
viSemetalne cevi. Da bi se unutradnja cev
potiskivala naniZe i na taj nacin izazvala
podizanje vezujuceg materijala u medupro-
sloru cevi, predvidaju se naroCita sredstva u
obliku tegova ili opruga. Bolje je da unu-
traSnja cev bude nesto duZa od spoljne da
se ne bi suviSak vezujuceg materijala preli-
vao u unutrasnju cev, Posle toga se poprecni
presek viSemetalne cevi moZe na poznati na-
¢in smanjivati do potrebne veliine, ili, ako
se cev ostavi da se ohladi, ponovo se za-
greva i tek onda se njen popreni presek
smanjuje.

Cevi obloZene spolja i iznutra mogu

biti izradene na slican nacin, ako se sastavi

sklop od tri koncentriéno postavljene cevi i
u meduprostor izmedu spoljne i srednje cevi
kao i izmedu srednje i unutrasnje cevi stavi
vezu]u¢1 materijal. Spoljna i unutrasnja cev
moraju da budu od materijala za oblaganje,
Zitim se ceo sklop zagreva da bi se vezu-
juéi materijal rastopio.

Na gore opisani nacin mogu biti izra-
dene i viSemetalne Sipke, ili poluge raznih
popretnih preseka, Naprimer jedna spoljna
cev kakvog bilo poZeljnog popreénog pre-
scka  moZe da bude od korozivno otpornog
gvéida ili Zelika, dok jedna poluga od me-
kog" 1]| kakvog drugog Celika, slicnog ali
nesto’ manjeg poprecnog preseka moZe da
posluil kao jezgro.

- Kod visemetalnih cevi i poluga nije
neophodno potrebno, da se, radi izbegavanja
opastosti razdvajanja slojeva prilikom me-

hani¢ke obrade, posla procesa spajanja upo-
trebi pritisak posto ve¢ sam pritisak koji se
javlja za vreme obi¢ne mehani¢ke obrade
cevi ili poluge u vruéem stanju teZi da u-
¢vrsti vezu,

Patentni zahtevi:

1.) Postupak za izradu viSemetalnih tela
pomocu sjedinjavanja povrSina metfalnih tela
uz upotrebu posredujuceg metalnog vezuju-
¢eg materijala kod dodirnih povr3ina tela, pri
cemu se vezujuéi materijal upotrebljava bilo
u obliku lima bilo u prasku ili u zrnastom
obliku, uz moguce dodavanje topitelja i uz
upotrebu {oplote ili toplote i pritiska nazna-
¢en flime Sto se vezujuéi materijal sastoji
samo iz metala mangana ili iz metalne legure
ili smeSe metala, koja sadrZi mangan kao
svoj bitni i odlu¢ujuéi sastavni deo.

2.) Postupak za izradu viSemetalnih tela
po zahtevu 1, naznaen time, Sto se vezu-
ju¢i materijal sastoji iz manga-na pomesanog
ili legiranog sa jednim ili viSe od sledetih
metala: nikla, gvozda, kobalta ili hroma.

3.) Postupak za izradu viSemetalnih tela
po zahtevu 2, naznaten time, Sto se bilo
sav mangan, bilo samo jedan njegov deo
upotrebljava u slobodnom stanju,

4.) Postupak za izradu viSemetalnih lela
po zahlevima 1 i 2, paznalen lime, Sto u
siu€aju kada se vezujuéi materijal sastoji iz
mangana legiranog sa jednim ili viSe dru-
gih metala sadrZioa mangana iznosi najma-
nje 15%,.

5) Poslupak za izradu viSemet Inih
tela po zahtevima 1 i 2, naznacen time, Sto
povrsine, koje treba sjedinili jesu suproine
povrSine dvaju metalnih tela, koja su pret-
hodno bila sastavljena, sa nevezajuéim ma-
terijalom izmedu njihovih dodirnih poviSina
i njihove susedne ivice bile su zatvorene, pa
se uz svakn od njihovih suprotnih slobod-
nih povrSina prislanjaju povrSine dvaju dru-
gih metalnih tela, posle ¢ega se ovako do-
biveni sklop zagreva i presuje da bi se sva-
ko od spoljnih tela sjedinilo sa po jednim
unutrasnjim; zatiiz se ovako dobivena masa
mehanicki obraduje i uklanjanjem zatvorenih
ivica nespojenih povriina razdvaja,

6.) Postupak za izradu viSemetalnih tela
po zahtevu 1 i 2, naznafen time, Sto tela
koja treba spojiti imaju oblik dveju cevi uvu.
cenih jedna u drugu sa vezujucim materi-
jalom izmedu njih, i Sto se ceo sklop za-
greva da bi se vezujuéi materijal rastopio i
sjedinio cevi.

7,) Postupak za izradu viSemetalnih tela
po zahtevima 1, 2 i 3, naznalen time, Sto
se vezujudi materijal radi ostvarenja veze za-
greva izlivanjem rastopljenog metala preko



sklopa, pri ¢emu izliveni metal saCinjava
jedan deo viSemetalnog tela.

8.) Vezujuci materijal za izradu vise-
metalnih tela po prethodnim zahtevima, na-
znafen time, Sto se sastoji iz metala man-
gana,

9.) Vezujuéi materijal za izradu viSe-
metalnih tela po zahtevima 1 do 7, nazna-
¢en time, Sto se sastoji iz metalne legure il
smeSe metala, koja sadrZzi mangan kao svoj
bitni i odlucujuci sastavni deo.

10.) Vezujuéi materijal po zahtevu 9’
naznacen time, Sto se metalna legura ili sme-
Sa metala sasloji iz mangana sa jednim ili
viSe cd ovih metala: nikla, gvoZda, kobalta
i hroma.

11.) Vezuju€i materijal po zahtevu 10,
naznaden time, Sto kada se vezujuci mate-
rijal sastoji iz mangana legiranog sa jednim
ili viSe drugih metala, sadrzina mangana iz-
nosi najmanje 15%,
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