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Prijava od 21. oklobra 1927.

Pronalazak se odnosi na sitroj za izradi-
vanje takovih elekiricnih izolacionih cijevi,
ko,e se sasloje od papirnate cijevi s lime-
nim plastem. Prema pronalasku provuce se
limeni trak kroz upusino tijelo, pa se pri
tom iz ravne forme popul vrpce previne u
oblik U; pri tom se istodobno una$a goto-
va papirnala cijev. Papirnata cijev i limeni
trak dolaze onda medu vife pari pogonje-
nih ili djelomiéno slobodno tekuéih profili-
ranih valjaka, izmedu kojih se po redu o-
bavlja previjanje, naZljebljivanje i zatvara-
nje ivica plasta. Profilirani parovi valjaka
sluze podjedno kao sredstva olpreme, pa
lime omogucuje neprekidnu izradbu izola-
cionih ciljevi uz najmanji potrosak sile.

Elektricne izolacione cijevi sasloje se,
kako je poznalo, od cijevi, izradene od izo-
lacione tvari, n. pr. od katranjene ljepenke,
koja je ovila metalnim plastem. Postavlja-
nje ovoga plasta, koji se sastoji iz olovnog
lima, poolovljenog lima, mjedenog lima ili
sl, izvadalo se je do sada tako, da se je
unularnja izolaciona cijev, koju je trebalo
oviti plastem, skupa sa limom za taj plast
provlagila kroz alat za vlacenje. Pomoéu
alata za vlatenje polagao se je plasini lim
oko izolacione cijevi i providao Zlijebnom
ivicom. lzradba limenoga plasta pomocu
vlacenja imade znatnih nedostataka. Alat
za vlacenje vrlo se brzo istrodi; istroSeni
alat daje netocne, neciste proizvode. Usljed
velikog otpora trenja iziskuje provlacenje
mnogo snage. Usljed toga je radna spo-
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sobnost ovakove djeljace za vlacenje ogra-
nic¢ena tim, da se stanovita brzina provake
ne da prekoraciti. Dolaze u obzir velike
provlatne plohe za postepeno preformira-
nje i nazlijebljenje; time je uvjelovana znal-
na duzina lakovog djeljaca za provlacenje.

Poznato je, da se cijev pomocu s klije-
Slima providenih i hodnim lancem pogo-
njenih povlaénlh kola provlac¢i kroz vlacni
alat, dok so ne prevali slanoviti radni put,
t. j. dok nije izradena slanovita duljina ci-
jevi. Gotovo ovijena cijev onda se odreze,
povlaéna se kola vraaju prazna u svoj iz-
hodni polozaj, da onda opel poénu svoj
radni pul. Pri fom se poslupak ovijanja u-
vijek prekida praznohodom. Pridolazi jo$
k tomu, da uvijek naslane stanoviti gubilak
malerijala na mjesiu, gdje klijesta povlaé:
nih kola uhvate cijev i usljed toga ju stisnu.

Zadaca je pronalasku, da limeni ovoj
provede u kontinuiranom radu i to upora-
bom valjaka ili kolulova, koji nadomijestaju
povlacna kola, ¢ime se radna sposobnos!
vanredno povecéava i uklanjaju gubilci na
materijalu.

Veé su poznali uredaji, koji omoguéuju
izradivanje izolacionih cijevi u konlinuira-
nom radu pomocu otpremnih valjaka ili bes-
krajnih ¢lankovitih lanaca. Kod ovih se ali
uredaja zbiva previjanje, nazljebljivanje i
zalvaranje ivica plastalno stojeé¢im uredaji-
ma za naZljebljivanje lima i ovijanja plasla,
dok se transporlt cijevi obavija pomocu ko-
lutova ili beskrajnih lanaca. Naprama fome
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imade pronalazak veliku prednost, da for-
miranje plasdto obavljaju valjci, koji pod-
jedno sluZe za olpremu i da se stoga tro-
3i rad samo za formiranje, a jedva spo-
mena vrijedno za trvenje.

Drugi poznali, pronalasku sliéni uredaji
sluZe se zupcem ili klin¢icem u nutrini ci-
jevi, koji bi imao da zaprijeci oSiecCenje
cijevi kod nailijebljenja, previjanja ili sl
Ovakovi se ali zupci, ili klin¢i¢i nemogu
upotrijebiti, kada treba izradivati izolacione
cijevi od papirnate cijevi s limenim plastem
u kontinuiranom radu, jer se tu papirnata
cijev uvada sasvim gotova, dakle potpuno
zalvorena u stroj.

I poznati postupci za valjanje, kod kojih
se limeni trak u vie stepena profilira do
cijevi ne mogu da ispune svrhe ovoga pro-
nalaska, jer bi se papirnata cijev, koja se
lako ostecuje, morala uturali tek iza skoro
sasvim dogotovljenog limenog plasta, Sto
bi naravno zadavalo najvece poteskoce.

Na priloZenom nacrtu prikazan je primjer
izvedbe, te pokazuje:

Fig. 1 pogled na cjelokupni uredaj, pri
¢em su razni poprecni prerezi komada, koji
je u izradbi, prikazani su kako napreduju
u obliku plasta.

Fig.2 i 3 Ceone poglede na ofpremne
odn. valjke za formiranje i

Fig. 4 pogled sa strane,

Fig. 5 tloris i

Fig. 6 do 6c popreéne prereze postrano
smjestenog alata za preobrazenje,

Fig. 7 ¢eoni pogled na par okrajnjih ko-
lutova,

Fig. 8 popreéni prerez kroz kolute e i f
na fig. 1,

Fig. 9—17 upustno tijelo 4 na fig. 1.

Za izradbu plasta opredijeljeni ravni li-
meni trak omotan je na kolut 1. a, b i c,
d su parovi kolutova, s kakovim god n. pr.
puznim prigonom, koji imadu da odpremaju
cijev dalje i podjedno formiraju plast. e, f
i g, h su dalnji pogonjeni ili slobodno te-
kuéi parovi kolutova.

Sa koluta 1 dolazeéi limeni trak vodi se
u ravnoj formi 2 u pravcu strijelice 3. Pa-
pirna cijev 4, koju treba oplastiti, turi se u
upust 4. Ovo upustno tijelo 4 provideno
je narezima, pa daje metalnom pla3tu for-
mu 5i6. Iza toga par otpremnih kolutova
a, b preuzme tako priredeni plast sa nu-
tarnjom cijevi. Pri tom se pladt stisne Cvrs-

to okolo cijevi. Pomoéu postrano namjeste-
nog kliznog komada 7 (Fig.2 i 4 do 6c¢)
dobiva plast na strani ivice oblik presjeka
8. Po valjku za furmiranje 9 dobiva ivica
oblik 10. Zatim ide cijev valjcima ¢, d. O-
krajci ovog para valjaka (fig. 3) évrsto sti-
snu ivice (oblik presjeka 11). Parovi kolu-
tova e, f i g, h sluze tomu, da ivice pre-
klope i to, kako pokazuju presjeci 12 i 13.
Kad se je pro$lo kolut i, onda je oplasti-
vanje stiskanjem ivice dogotovljeno (Fig. 1
i 7, presjek 14). Gotova se cijev moZe od-
sje¢i na duljini, koja je u trgovini obitajna.

Primjer izvedbe upustnoga tijela 4 pri-
kavan je na fig. 9—17.

Fig. 9 je pogled od slraga,

Fig. 10 pogled sa strane i

Fig. 11 pogled sprijeda na dvodjelno u-
pustno tijelo.

Fig. 12 je pogled na donji dio iznulra,
- Fig. 13 je sli¢na slika gornjega dijela.

Prerez prema liniji A—B na fig. 10 pri-
kazuje Fig. 14, dok

Fig. 15 prikazuje prerez po liniji C—D
na Fig.12 i

Fig. 16 prerez po liniji E—F na Fig. 10.

Fig. 17 je prerez po liniji C—H na fig. 11.

Na nacrtu prikazani uredaj moie se to
se lice saslava, pogona, oblika pojedinih
dijelova za formiranje ivice u mnogom po-
gledu preinacivati. Broj kolutova za olpre-
mu odn. tjeranje moZe biti razlic¢it.

Akoprem je uredaj narocito shodan za
izradbu oplastenja elektriénih izolacionih
cijevi, moZe se upoftrijebiti i za izradbu
plasteva sli¢nih cijevi i takovih, koji nemaju
okruglog presjeka.

Patenini zahtev:

Stroj za izradivanje elektriénih izolacio-
nih cijevi koje se sasloje iz papirnale ci-
jevi, s limenim plastem, naznaden tim, da
se limeni trak najprije u upustnom tijelu
prevodi iz ravnoga oblika od prilike u ob-
lik U i da se onda izmedu dva ili vide
parova pogonjenih ili djelomice slobodno
tekuéih profiliranih valjaka obavlja previ-
janje naizljebljivanje i zalvaranje plastovih
ivica tako, da profolirani parovi valjaka
istovremeno djeluju kao sredstva za ofpre-
manje i time omogucéuju neprekinuto izra-
divanje izolacionih cijevi.
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