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Već su poznati različiti postupci za 
izvođenje belog usijanja metala. Protiv 
belog usijanja uz upotrebu gvozdenih stru
gotina kao ispunjujućeg materijala izme
đu žarenog materijala i njegovog suda s 
pravom se čini zamerka da je isto zamet
no i oduzima mnogo vremena i osim toga 
je ovaj postupak skup, pošto je mrtav te
žina, koja se pri tome mora zajedno za- 
grevati približno jednaka za težinom ža
renog materijala, dakle se oboje nalaze 
približno u odnosu 1:1. Ovi znatni to
plotni gubitci ne mogu za uvek biti zane
marivani. Žarenju sa zaštitnim gasom se 
prigovara komplikovanost aparature i 
evetualna opasnost od eksplozije. Stoga 
se višestruko prešlo ka belom usijanju 
metala samo uz izostanak vazduha, i to 
se pri tome prvenstveno tako postupalo, 
da se u kakvom sudu za žareni materijal 
uz izbegavanje naročitih naprava kao na 
pr. vazdušnih crpki, vazduh izgoni iz suda 
za žareni materijal, koji se može zapti- 
veno zatvarati, pomoću same toplote od 
žarenja, za vreme procesa. žarenja, a 
odvodni otvori suda se po izlasku 
gasova i para zatvaraju pomoću kak
vog ventila, odnosno organa za zatvara
nje zaptiveno za vazduh. Za trajno zapti- 
veno za vazduh zatvaranje suda naravno 
da mogu naći primene sva poznata sred
stva, isto se tako mogu primeniti i sva 
poznata sredstva za hlađenje zatvarajućeg 
poklopca i t. si.

Pokazalo se sad, da je istina kod po
znatih postupaka za žarenje u vakuumu 
bez daljeg moguće žarenje bez oksidisa- 
nja, ali da su sppoljni slojevi žarenog 
materijala po žarenju i hlađenju pokri
veni oblogom u vidu čađi, koja uslovljava

izvestan gubitak materijala. Ova obloga 
koja se poglavito javlja na spoljnim slo
jevima žarenog materijala potiče, kao što 
se uspostavilo, iz zaostalih uljanih i mas
nih para, koje su bile izlagane suvom de- 
stilisanju i delimičnom sagorevanju za 
vreme žarenja. Uljane i masne pare^ se 
razvijaju za vreme procesa žarenja iz ne
čistoća, koje su prionule za žareni materi
jal u ranijim odeljcima obrade.

Po pronalasku se sad radi otklanja
nja ove nezgode postupak za žarenje u 
vakuumu kombinuje sa postupkom, kod 
kojeg se međuprostori između samog ža
renog materijala i međuprostori između 
ovoga i zidova suda ispunjuju na pr. po
moću gvozdenih strugotina ili inače po
desnog materijala. Time se obrazuju ve- 
štački' oni spoljni slojevi, na kojima se 
treba da taloži smetajuća čađava obloga. 
Žareni materijal ostaje pri tome svetao i 
time se izbegavaju neprijatni gubitci ma
terijala. Time se postižu ne samo koristi 
postupka žarenja u vakuumu i postupka 
žarenja strugotina, već se i preko toga 
postiže veoma znatno smanjenje mrtve 
težine koja treba da se zagreva i 
koja sada iznosi približno samo 1/10 te
žine žarenog materijala, dok je ranije 
ovaj odnos težina bio približno 1:1. Da 
bi se sa ovom malom količinom strugo
tina ili t. si. izašlo na kraj, u većini slu
čajeva je podesno ili potrebno da se ža
reni materijal u kakvom sudu za žareni 
materijal okruži relativno uskom opla
tom, na pr. kakvim limanim omota
čem, spolja ili iznutra, odnosno sa obe 
strane, da bi se površina žarenog mate
rijala mogla održavati pokrivena metal
nim strugotinama u odgovarajući tankom
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sloju.
Na priloženim nacrtima su pokazana 

dva primera izvođenja postupka po ovom 
pronalasku, i to šematički, pri čemu sl. 1 
pokazuje jednu peć sa na više upravlje
nim otvorom za unošenje, a si. 2 poka
zuje jednu peć sa na niže upravljenim ot
vorom za unošenje, odnosno sa tako zva
nim žarišnim klobukom. Sa 1 je obeležen 
materijal za žarenje (na pr. trakasto gvo- 
žđe ili žica namotana u prstene), sa 2 je 
obeležena gvozdena strugotina kao ispu- 
njujući materijal, sa 3 otvoreni limani 
cilindar kao spoljna i unutrašnja oplata, 
sa 4 je obeležen sud za žareni materijal, 
sa 5 električni otpori za grejanje, sa 6 
zid peći, odnosno žarišni klobuk iz mate
rijala koji loše sprovodi toplotu, sa 7 je 
označen poklopac odnosno posteljna plo
ča, koja zatvara zaptiveno za vazduh sud 
za žareni materijal, sa 8 su obeleženi po-, 
znati ventili odnosno organi za zatvara
nje i sa 9 postolje koje se može prevoziti. 
Dalji delovi peći nisu navođeni, pošto se 
kao i način rada pretpostavljaju kao po
znati. Neka je napomenuto, da svakoj 
peći pripada izvestan broj sudova za ža

renje sa zaptiveno održavanim zatvara
njem i sa cilindrima za oplatu, pošto svaki 
sud za žarenje mora po izvedenom žarenju 
da se uklanja iz peći radi hlađenja, a sle
deči se unosi u peć radi žarenja. Po sebi 
se razume da sudovi za žarenje treba tek 
po odgovarajućem hlađenju da se otva
raju i da se gotovi žareni materijal odatle 
ukloni.

Patentni zahtevi:

1) Postupak za belo usijanje metal
nih predmeta, pri čemu se vakuum obra^ 
zuje samim zagrevanjem, naznačen ti
me, što se izvodi umeštanje žarenog ma
terijala u gvozdene strugotine ili kakav 
drugi podesni materijal kojim se za vre
me žarenja obrazujući se produkti raspa
danja nečistoća prionutih na žareni mate
rijal održavaju odstranjenim od žarenog 
materijala.

2) Naprava za izvođenje postupka 
po zahtevu 1, naznačena time, što je ma
terijal za umeštanje postavljen između 
žarenog materijala i naročito oplatnih 
tela.
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