
KRALJEVINA JUGOSLAVIJA

UPRAVA 7. A ZA ŠIITU

Klasa 7 (2)

PATENTNI SPIS BR. 7923
Kozicz Johann, bravarski obrtnik, Wien, Austrija.

Postupak i sprava za izradu oštrobridnih profila svake vrste na hladno m putu pomoču
savijanja limenih traka.

Dopunski patent uz osnovni patent broj 5128.
Prijava od 20. marta 1930. Vazi od 1. jula 1930..

Traženo pravo prvenstva od 20. marta 1929. (Austrija).
Najduže vreme trajanja do 30. aprila 1942.

Pronalazak je dalnje usavršenje u osnov- 
nom patentu broj 5128 opisanog postupka 
i sprave za izradu cijevi i profila te se od
nosi na promjene u postupku i u spravi za 
izradu profila svake vrste s oštrim brido- 
vima na hladome putu. Postupak valjanja 
i izrada valjaka različiti su od onih opisa
nih u osnovnem patentu, j er medusobni 
smještaj valjaka svakog para valjaka, — 
da skroz prolazeča limena traka biva tije- 
štena samo na rubovima, bez dalnjih mjera, 
— dozvoljava samo izradu profila sa za
obljenim bridovima.

U svrhu izrade ostrih bridova valja li- 
menu traku na isti način na rubovima sti- 
ještenu prevesti kroz parove valjaka, pri 
tom se ali okomito na uzdužne postrane 
plohe limene trake pomoču prikladnih ploha 
gornjih valjaka vrši pritisak u smjeru pre
ma sredini p oj as a, uslijed čega biva traka 
u tom smjeru splaštena i oštri bridovi po- 
stepeno se postizavaju. Pri tom se traka 
uzastopce probitačno provodi preko gor
njih valjaka sa vazda umanjenim profilnim 
kutom, pri čemu ali profilni kut zadnjeg 
profilnog gornjeg valika odgovara konačno 
poželjnom profilnom kutu. Gornji valjci po- 
kazuju na ožiljku, koji prileži na s tvorit se 
imajuči oštri brid, zaobljenje sa polumje- 
rOm, koji biva sve to manji. Dolnji valjci 
imadu kod parova profilnih valjaka u sre

dini vazda jednu uduhinu u obliku vreče, 
k oj a svršava u šiljak. Uslijed toga ne na- 
staje na dnu nikakav dodir sa polazečom 
limenom trakom, kako se ne bi materijal 
izobličio. Priključno na zadnji par profilnih 
valjaka sa konačno željenim profilnim ku
tom smješteno je jošte jedan ili više pari 
kalibarskih valjaka, kod kojih gornji i dol
nji valjci u svim dijelovima profila, koji 
odgovara konačnom profilu, imadu medu- 
sobno isti razmak. Ovdje uslijedi konačno 
obličenje, nadalje glačanje, poliranje i t. d. 
gotovog profila.

Bilnost pronalaska leži dakle u torne, , 
da se limene trake provode ponajprije kroz 
redom slijedeče parove profilnih valjaka sa 
uzastopce smanjenim profilnim kutom samo 
na rubovima izmedu valjaka stiještene i od 
uzdužnih bridova prema sredini dolje dr- 
žane pomoču gornjih valjaka, te konačno • 
da se provode kroz jedan ili više parova 1 
kalibarskih valjaka, u svom čitavom pro
filu potpuno priležeče na gornjim i dolnjim 
valjcima. Bitno je pri torne, da debljina t 
trake za vrijem e i nakon postupka valjanja 
ostaje vazda jednaka kao na početku.

U primjeru izvedbe u načrtu, koji prika
zuje izradu jednog oštrobridnog, jednako- 
krakog uglatog željeza po opisanem po
stupku, prikazani su u Sl. 1—4 uzastopce 
slijedeči parovi profilnih valjaka. Razmak
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gornjeg valjka a od dolrtjeg valjka b u pro
filu je kod svih četiri para valjaka na rubu 
manji nego li u sredini, tako da se limena 
traka tiješti samo na obostranim rubovima, 
dok u sredini leži šuplje, pošto dolnji valjci 
imadu u sredini jednu udubinu u obliku 
vreče e, koja svršava u šiljak. Profilni kut 
valjaka uzastopce je sve to manji i kod 
para valjaka po Sl. 3 manji nego li konačni 
pravi kut uglatog željeza.

Gornji valjci imadu plohe c, koje se pri
tisne naliježu spram rubnih ploha trake odn. 
pojasa, tako, da se vrši pritisak prema sre
dini pojasa, nu istodobno da se i izbjegava 
stvaranje ožiljaka na postranim rubovima 
pojasa.

Zaobljenja na ožiljku d gornjih valjaka 
a imadu redom sve to manji promjer, koji 
kod zadnjeg profilnog gornjeg valjka (Sl. 
4) postaje gotovo jednak ništici, tako, da 
tamo upravo ne nastupa još nikakav oštri 
brid.

Postrani nastavci g valjaka priključeni 
su sa kosim plohama / na valjke, što 
spram ravnih priključnih ploha imade tu 
veliku prednost, da je trenje gotovo pot- 
puno onemogučeno, pa i oštečenje valjaka 
da je isključeno.

Po opisanem postupku izradeni profili 
pokazuju potpuno ostre bridove, onakove, 
kakovi se postizavaju izradom na toplom 
putu, pri čemu ali postoje sve prednosti 
hladno valjanih proizvoda. Pri svrsishodnoj 
izradi valjaka rnogu se naravno izraditi i 
profili s,a više oširih bridova (U — željeza 
i t. d,). Za fabrikaciju dolaze u obzir že- 
ljezo, Čelik i kovine svake vrsti, takode i 
platirani ili'na drugi način priugotovljen pia- 
ierijal, primjerice i Čelik, kgji je prost od 
rde.

Patentni zahtjevi:
1. Postupak zp izrpdu oštro.lpridpih pro

fila svake vrsti na hladno m putu pomoču 
savijanja limenih traka prerna osnovnom 
patentu brej 3128, naznačen time, što se 
limena traka ponajprije provodi kroz niz

uzastopce slijedečih parova profilnih valja
ka, stiješiena samo na obostranim uzduž- 
vim rubovima i uz pridržanje prvobitne 
debljine pojasa, i da se pri tom u smjeru 
okomito na uzdužne rubne plohe tiješti pre
ma svojoj sredini pomoču gornjih valjaka 
te što se zatim provodi krozjedan ili više 
parova kalibarskih valjaka, sa u svim dije- 
lovima profila jednakim medusobnim raz
makom valjaka svakog para jednog od 
drugog.

2. Postupak po zahtjevu 1, naznačen ti
me, što se limene trake u uzastopce siije- 
dečim parovima profilnih valjaka svijaju do 
kuta, manjeg nego li je konačni profilni kut.

3. Sprava za izvedbu postupka po za
htjevu 1, naznačena time, što gornji valjci 
(a) parova profilnih valjaka, koji u sredini 
imadu veči razmak jedan od drugog, sa po 
jednom plohom (c) prileže, pritiščuči pre
ma sredini pojasa, na obim uzdužnim po
stranim plohama limene trake.

4. Sprava po zahtjevu 3, naznačena ti
me, što gornji valjci (a) srednjih parova 
profilnih valjaka na ožiljku (d) uzastopce 
slijedeči imadu sve to manji profilni kut, a 
kod predzadnjeg probitačno manji nego li 
je kut konačnog profila.

5. Sprava po zahijevima 3 i 4, naznače
na time, što polumjer zaobljenja na ožiljku 
(d) gornjih valjaka uzastopce slijedečih pa
rova profilnih valjaka biva redom sve ma
nji, a da ipak ne dobiva vrijednost ništice.

6. Sprava po zahtjevu 3, naznačepa ti
me, što dolnji valjci (b) parova profilnih 
vpljaka imadu u sredini jednu na vreču na- 
liku udubiriu (e), koja svršav.a u šiljak.

7. Spr.ava po zahtjevu 3, naznačena ti
me, što je na parove profilnih valjaka pri
ključeno još jedan ili više parova kalibar
skih valjaka (Sl. 5) -za kalibrpv.anje, glača- 
nje, poliranje i ,t. ,d- pro ila, tako, da je u 
svim dijelovima istoga medusobni razmak 
obih valjaka svakoga para jednak.

8. Sprava po zahtjevu 3, naznačena ti
me, što su provodne plohe (i) smje&tene 
priključno na postrane nastavke (g) yaljaka 
koso spram osovine vrtnje.
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