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V dolZino iztegnjeno telo iz jedra in plas¢a z gladko povrSino ter postopek za
njegovo izdelavo.

Prijava z dne 7. februarja 1929.

[zum se nanaSa na v dolZino eztegnjena
telesa, ki sesloje iz jedra in kovinskega
pladca, ki oklepa jedro, kakor tudi na po-
stopek za izdelovanje takih v dolZino izteg-
njenih teles. Izum redi zlasli nalogo izobli-
kovati plas¢ tako, da je popolnoma vase
sklenjen, tako da tvori homogeno telo ter
doseie zasledovani cilj s tem da se zva-
rijo eden ali ved trakov ob svojih robovih
nad jedrom, pri Cemer se morejo trakovi
tesno nalisniti na jedro. Medsebojni spoj
trakovih robov se vr8i svrhi primerno s po-
modcjo tleénega varjenja, vendar pa so tudi
drugi varilni poslopki uporabljivi. V dolzi-
no iztegnjena telesa po izumu se predno-
stno uporabljajo kot elektri¢ni prosti vod-
niki, pri ¢emer se uporblja kot jedro kaka
zica ali pa kaka Zi¢na vrv. Uporaba takih
¥tc ali Zi¢nih vrvi, ki se opremljene z vase
sklenjenim homogenim kovinskim plas¢em
kot eleklri¢nih provodnikov je mozna, ker
se je pokazalo, da nima takovrsino v dol-
Zino iztegnjeno telo kljub sklenjenemu plas-
¢u znatno vecje logosli kakor n. pr. znani
voltli vodniki, tako da se tako v dolzino iz-
legnjeno telo da dobro navili na obicajne
vrvne bobne. Nadalje se podeli plascu po-
vecana Irdnost s ltem, da se ga nalisne
lesno na jedro, tako da more izdrzali brez
uklona vse obremenitve, ki bi nastale.

Pri izdelavi pla&ta se postopa svrhi od-
govarjajoce na ta nacin, da se posiljata 2
aluminijasta traka, ki sta segreta na tem-
peraturo varjenja. skupno z jedrovo vrvjo

Velja od 1. oktobra 1929.

skozi valjarnico. V valjarnici se upognela
trakova po eni sitrani okoli jedrove vrvi in
se vlisnela v njo, po drugi sirani pa se
pod priliskom valjev zvarijo robovi obeh
trakov, ki so prepognjeni in se plosko vle-
Zejo drug napram drugemu. Spojni Siv se
napravi potem lahko neviden n. pr. z za-
robljenjem, prepognenjem, z zakovanjem
ali pod. Svrhi odgovarjajoce se zgodi to
v pripravah, ki so name&Cene neposredno
za valji tako, da se more izdelovati provod-
nik po izumu v enem delovnem procesu
do konca. Da obdrzita trakova v valjarnici
pravilno medsebojno lego in pravilno lego
napram jedrovi vrvi, ju vodimo pred valji
skozi vodilne valjcke ali pod., ki so name-
§Ceni pred valji.

Lahko pa se tudi na ta nacin postopa,
da se trakova v kaki prvi dvojici valjev
ali pa v kaki odgovarajajoci pripravi za u-
pogibanje upognela okoli vrvi in, da se
polem polom kake druge valjcne naprave
medsebojno zvarila.

Seveda se more predvideti tudi topo var-
jenje pri katerem Ze vnaprej ne nastane-
jo modci spojni Sivi in pri katerih se mo-
rejo zelo lahko odsliranili razmeroma tanki
robovi, ki se tvorijo vedno med valji. Topo
varjenje izpade posebno zanesljivo, ako
podvrziemo med varjenjem trakova, ki tvo-
rita plasé¢, istocasno znainejSemu zmanjSa-
nju prereza, na la naéin, da spravimo ko-
vino trekov v smer k varilnemu Sivu v pre-
takanje. V to svrho izberemo n. pr. trako-
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ve, katerih Sirina je manj$a kakor polovic-
ni obod jedrove vrvi, kaierih debelina pa
je vedja kakor ta gotovega plasca, tako da
se trakova pri prehodu skozi valje pod nji-
hovim pritiskom odgovarjajoce razsirita, ali
pa izdelujemo trakove, ki imajo v prerezu
na enem ali vecih mestih odebljenja, ki jih
potem pritisk valjev izenaci. Pokazalo se
je, da ne naslopi nikako trganje varilnega
Siva niti pri najostrejsih torzijskih preizkus-
njah z ozirom na lorzijo.

lzgotovljen predmel, ki je po izumu ob-
dan s plas¢em, moremo podvreci tudi Se
termi¢ni obdelavi. Ako izberemo n. pr. za
plai€evo kovino zboljsljive aluminijeve Zzli-
line, potem sevrsi zboljSanje svrhi odgvar-
jajocte po dogotovljenju plasca po izumu
potom na sebi poznane toplolne obdelave
ali pod. Ako izberemo kol jedrov malerijal
zboljsljive aluminijeve zliline, polem izvrsi-
mo segrevanje plaScevega malerijala v svr-
ho varjenjana ta nacin, da se vrsiislotasno
termicna obdelava jedrovega malerijala.

Druga izvedbena oblika postopka po izu-
mu obstoja v tem, da se izdeluje plasc z
ve¢jim notranji premerom, kakorbi odgo-
varjal zunanjemu premeru jedrove vrvi, in,
da se potem plas¢ n. pr. z valjanjem ali
teganjem nalisne na jedrovo vrv, pri Cemer
se v danem slucaju polom teganja ali va-
ljanja istoCanso Se zgladi varilni Siv. To
zglajenje varilnega 8iv oziroma odstranje-
nje robov, ki nastanejo pri valjanju, se iz-
vr$i lahko tudi v posebnih pripravah. Ta
izvedbena oblika izuma je pripravna zlasli
za oplascéenje kablov s kovinami kakor alu-
minij, Zelezo, svinec in pod, ker se pri tem
izolacija kabla ne izposlavi nevarnosti pre-
velikega segrevanja. Ta izvedbena oblika
ima prednost tudi za opremljenje jedrove
vrvi iz aluminijevih zlitin z plasé¢em iz alu-
minija, katere so dobile po kakem po sebi
znanem postopku za zboljSanje visoko Ird-
nost. lzdelovanje plasca se pri tem wvrsi
lahko na la nacin, da uporabljamo volel
trn, ki sega do v valje tako, da drsi plasc
pri prehodu skozi valje preko tega lIrna.
Trn prepreci stisnjenje trakov in omogoci
istotasno zvarjenje istih na njunih robovih.
Skozi votlino votlega trna uvajamo istocas-
no jedrovo vrv. Za dvojico valjev, ki po-
vzrocCi zvarjenje plascevih trakov, namesli-
mo nadaljno vljalno ali tegalno pripravo, v
kateri se slisne nad votlim trnom Ivorjeni
plas¢ po eventualnem predidocem hlajenju
na jedrovo vrv.

Plagé, ki sestoji iz vecCih lag, se da iz-
delovali pod istocasnim dalekoseZnim var-
stvom jedrove vrvi pred segrevanjem e s
tem, da izberemo ftrakova iz kalerih sestoji
plas¢ tako Siroka in da jih poloZimo tako
okoli jedrove vrvi, da se tvorilni $iv v ne-

koliki razdalji od jedra in da nastanc po-
tom prepognjenja presegajocih plascevih
robov nadaljna za$cila.

Ako mora bili mehani¢na za&éita poseb-
no dobra, uporabljamo lahko seveda tudi
vec zvarjenih ali deloma nezavarjenih trakov
ki lezijo neposredno drug na drugemu ali
pa so polom vmesnih plasli loc¢eni. Taka
izvedba da Ze varno zascito proli pronika-
nju vlage, ako je samo eden izmed trakov
na svojih robovih zvarjen. Lahko se upo-
rablja n. pr. pri kabljih v ojacenje meha-
nicne odpornosti tudi Zicno armaturo in se
n. pr. vlozi samo kot najniZjo lego razme-
roma fanek zvarjeni trak. Namesto z valja-
njem se povzroci pri razlicnih izvedbenih
oblikah izuma tla¢no varjenje fudi s lega-
njem ali kovanjem oz s slirkanjem. Posebno
pripravo je tudi elekiri¢no tockaslo ali valj¢no
— §Sivno varjenje.

Varilni 3iv poleka v vseh slucajih lahko
vzporedno k osi Zi¢ne vrvi ali pa v spira-
lah. Ravno tako se lahko uporablja za iz-
delavo plasca, namesto dveh trakov samo
en trak ali pa vecje Stevilo trakov.

Izum bodi poblizje obrazloZen s pomoc-
jo risb. Sl. 1 je shemali¢ni naris priprave,
ki je pripravna za izdelovanje provodnikov
po izumu. Sl. 2 pokazuje vaine dele te
priprave v tlorisu. V sl. 3 in 4 so pokazni
profili vodnika in sicer prikazuje sl. 3 pre-
rez vodnik pred in sl. 4 polem ko sta
spojna Siva plasca napravljena nevidnima.
V sl. 5 je prikazana izpremenjena pripra-
va za oplasCenje Zelezne Zice z alumini-
jem, pri Cemer je aluminijasli plas¢ izde-
lan samo iz enega edinega traka. Sl, 6 do
10 se nana3ajo na nadaljni izvedbeni pri-
mer izuma, ki se tice posebne izvedbene
oblike varilnega postopanja. V sliki 6 je
prikazana priprava za navaljanje alumini-
jaste obloge na Zelezno zico. Sl. 7 do 10
prikazujejo v prerezu razlicne oblike de-
lovnega kosa, ki ne ga obdeluje po izumu
pred, oziroma po razli¢inih obdelovnih stop-
njah. Sl. 11 prikazuje kot primer napravo
za oplascenje Zeleznih zic z bakrom polom
valjéno-Sivnega varjenja. Sl 12 do 15 se
nanaSajo konc¢no na oplascenje kablov po
postopku po izumu. SI. 12 prikazuje kot
primer napravo za izdelovanje plas¢a, sl
13 prikazuje po izumu armiran kabel s pre-
pognjenim Sivom, sl. 14 in 15 prikazujela
druge izvedbene oblike kabla v rezu.

Pri izgolovilvi plasca s pripravo, ki je
prikazana v sliki 1 te¢e jedrova vrv 1, ki
je izgolovijena n. pr. kot jekleno-alumini-
jasta vrv, skozi kaliber valjarne. Od valjckov
2 in 3 se odvija po en plocevinast trak 4.
Ta trakova stisne valjarnica na jekleno-alu-
minijasto vrv. To se vrsi svrhi odgovarja-
jocte na ta nacin, da segrevamo lrakova,



predno dospeta v valjarnico 5, 6, na vra-
tilno temperaturo. Ako izberemo kol ma-
terijal za trakove aluminij, drzimo vralilno
temperaturo na 400°C. Aluminijasti trakovi
postanejo pri lej temeraluri zelo mehki in
pri odgovarjajocem pritisku valja se vlisne
aluminijasti lrak v neravno povriino vrvi,
s fem se zveza med plai¢em in vrvjo zelo
zbolja. To vlisnjenje plasta v Zicno vrv
seveda Se pospesimo, ako izberemo zuna-
njo lego vrvi iz trdega malerijala n. pr. iz
jekla. Istotasno se zvarijo pri prehodu
skozi valja 5 in 6 podolini robovi trakov
4 in sicer se vr8i varjenje med robovi
obeh aluminijastih trakov (sl. 2 in 3), ki
jih valja prepognela in plosko vlozita sku-
paj. Spojni §iv napravimo polem nevidnim
potom n. pr. zarobljenja, prepognjenja in
zatol¢evanja, zakovanja in pod. Svrhi od-
govarjajoce se to vrsi z valjema 7 in 8§,
ki moreta bili n. pr. tako izoblikovana, da
zgladita naprej moleci varilni. Siv polom
prepognenja ali vilisnjenja v vodnik.

Za izdelavo plasca iz enaga edinega
traka lahko uporabljamo, kakor to prika-
zuje sl. 5, podobno pripravo. Prednostno
se pri tem prekriva ali topo vari. V sliki
5 je 9 Zelezna Zrca, 10 aluminijast trak, 11
so peCi za segrevanje, 12 je ureditev za
profiliranje, 13 je valjarna, ki povzrodi tla-
¢no varjenje in 14 je obrezalna priprava,
15, 16 sta valjcka od katerih se odvijata
trak in vrv. Tudi s to pripravo je mozno
izdelovati oplaS€enje v enem delovnem
procesu, s lem, da prepognemo najprej
trak 10, ki smo ga v peci 11 segreli na
varilno temperaturo, s pomocjo ene ali
vecih dvojic valjckov 12 okoli jedrove Zice
9, da zvarimo v valjih 13 oba robova traka
in da odstranimo v pripravi 14 rob, ki je
nastal pri valjanju.

Ako se naj doseze Se bolj enakameren
prerez, se lahko Zico, ki izslopa iz pripra-
ve 14, Se enkrat ali veskrat tega ali pa se
jo na drug primeren nacin nadalje obde-
luje; v to svrho se predvideva potem za
obrezalno pripravo n. pr. Se tegalno Ze-
lezo 17.

V slikah 6 do 10 je razloien postopek
po izumu v uporabi na izdelovanje plasca
iz prolilov z neenakomernim prerezom. 18
je zelezna Zica, 19 aluminijast trak, ki je
n. pr. po sl 7 profiliran, 20 ogrevalna pec,
21 priprava za upogibanje, 22 valjarnica in
23 obrezalna priprava. Aluminijast trak 19,
ki je izgotovljen polom tiskanja ali valjanja,
je v prerezu ojacen na dveh mestih, ki
sla priblizno enako oddaljena od robov.
Trak se segreje v peci 20 pribiiznc na va-
rilno toploto aluminija in pride potem z
zelezno Zico 18 v pripravi za prepognjenje
21 skupaj. V tej pripravi se upogne alumi-

nijast trak v plasé¢, ki oklepa tesno in pri-
legajoCe Zelezno Zico (sl. 8). Vsied ojace-
vanj 24 (sl. 7) ima lelo, ki prihaja iz pri-
prave za upogibanje, eliptiCen prerez in
sicer lezi prerez tako, da leZi najdaljsi
premer elipse pravokotno k ravnini valjanja.
Trak prihaja potem v valjarno. Valjarna
ima n. pr. krozni profil, tako da nastopi pri
prehodu skozi valjarno preoblikovanje alu-
minijaslega traka na ta nacin, da obdaja,
zelezno Zico povsod z enako jakostjo. Pre-
sezek aluminija odleka torej z najvisjega
in z najnizjega mesta profila na obe strani,
Varilni Siv lezi tam, kjer se valja dotikali.
Na tem mestu obstoja najvecji valjcni pri-
lisk, kar je seveda posebno prednostno za.
tla¢no varjenje robov aluminijastega plasca,
ki se zadenela topo ali prekrivajoce. Iz
valjarne tece izgotovljeno in oplaiceno telo
v pripravo 23, ki odpravi robove 25, ki so
nastali pri valjanju (sl. 9). Kon¢no tegamo
lahko v svrho nadaljnega glajenja plasieve
povriine izgotovljano telo Se skozi kaliber
26. Pred pripravo 21 za upogibanje, kakor
fudi med io in valjema 22 so lahko names-
¢ena 3e vodila n. pr. v obliki valjckov, ki
uredita medsebojno lego jedrovega telesa,
in traka kakor tudi njihovo lego napram
pripravi 21 za upogibanje, ali napram va-
ljema 22. Nameslo valjev 22 uporabljamo
lahko tudi eno ali ve¢ tegalnih zelez. Se-
veda polozimo lahko kovinska nakopicenja,
24 v plascevem profilu na vsakokratno naj-
pripravnejse mesto; tudi ni freba polozili
varilnega Siva v dolikalno ravnino valjev,
temve¢ izberemo z ozirom na obliko in
prerez jedrovega malerijala oziroma plasca
ono obliko in vezo, ki je po pravilih tehni-
ke kalibriranja v vsakem slucaju najbolj
pripravna.

Seveda podvriemo lahko po izumu o-
plai€en materijal nadaljni obdelavi po po-
ljubnem nacinu, ki se zdi pripraven.

Pri izdelavi oplaiCenja potom valjéno-$i-
vnega varjenja gre trak 27, ki naj se izo-
blikuje v pias¢, od bobna 28 najprej skozi
pripravo za valj¢no-Sivno varjenje 30, ki
zapre polem 8iv, mediem ko vieka isloce-
sno zica 31, ki se odvija od bobna 32.
Nalo podvriemo v pripravi 33 vse skupaj
tegalnemu postopku, s cimer se vleie pre-
vlaéni materijal gladko in &vrsto na podla-
go. V danem slu¢aju vlozimo lahko med
varilnim in legalnim postopkom %e kak ob-
delovalni postopek, n. pr. kovanje ali va-
ljanje v svrho zgladitve ali vglajenja Siva,
ki ga izvrSuje polem n,pr. slroj za kovanje
34. V rezih a-b, c-d, e-f, g-h, i-k je prikazan
profil delovnega kosa pred oziroma po
vsaki obdelovalni stopniji.

Ako polozimo po izumu zelezni ali alu-
minjasti trak okoli kabla vzporedno k osi



kabla, potem postopamo lahko na ta nacin
da nalisnemo ftrak na kabel in zvarimo $iv
(sl. 12—15). Varjenje se vr§i n. pr. s siro-
jem za eleklrictno valjéno-Sivno varjenje,
ker se vr3i ta postopek hilre in ker se iz-
ognemo nezaZeljenemu segrevanju kabla.
Siv lahko prepognemo po izvrSenem var-
jenju.

V sl. 12 je 35 kabel sam, 36 Zelezni
frak in 37 &iv, 38 so valjcki varilnega
stroja.

SI. 13 kaZe v rezu delovni kos, ki je s
to pripravo izdelan. Siv 37 je prepognjen.

Posebno svrhi odgovarjajoto izvedbeno
obliko prikazuje sl. 14, pri kateri je Sirina
frakov tako odmerjena, da zadosluje po
izvrSenem varjenju $iva naprej moleci del
trakov (39 punktirano risano) za tvorbo
drugega za$Cilnega plas¢a. Ta del 39, ki
je n. pr. v smeri puscice prepognjen se
lahko pritrdi v svrho nadaljnega osiguranja
n. pr. s tockaslim varjenjem na kablu, z
zico, ki se navije okoli, z juto ali pod.

Seveda uporabljamo lahko namesto valj-
¢no-Sivnega varjenja tudi topo varjenje, lo-
tanje ali kak drug sicer pripraven nacin
spajanja. Tudi izdelujemo lahko plas¢ po-
tom zvarjenja velikega Stevila trakov 40,
41 (sl. 15); plas¢ polozimo tudi lahko po-
Sevno k osi kabla.

Ako uporabljamo v doliino istegnjena
telesa, ki so izdelana potom postopka po
izumu v elekfri¢no svrhe, potem je pripo-
rocljivo izbrati kot gradilni materijal za
plas¢ aluminij ali baker ali sicer kako ko-
virﬂo oziroma zlitino, ki je dober provod-
nik.

Za gradbo prostih vodov n. pr. nudi Ze-
lezna Zica, ki je prevletena z aluminijem
ali vrv iz jekla ali iz drugih kovin z veliko
trgnosljo n. pr. iz zboljsivih zlitin aluminija,
ki je povletena z aluminijem, velike pred-
nosti. Majhna trdnost aluminija, ki se
iz tega vzroka ne more uporabljati n. pr.
kot posamezna Zica, se izenaci v veliki
meri polem Zeleznega jedra. Slednji je
spel po tesnem plas¢u popolnoma varen
pred korozijo. Nadalje prepreci plas¢ pre-
lom Zeleza, ki bi lahko nastal vsled zare-
zalnega ucinka. Po drugi sirani poveca
zelezno jedro premer vodnika, tako da se
lahko uporalja vodnik po izumu iz tega
razloga in radi gladke plas&eve povrsine,
ne da bi bilo treba uporabiti ve&je mnozi-
ne gradilnega malerijala, kakor je to z o-
zirom na firdnost in provodnost vodnika i
tak potrebno, kot vodnik za razmeroma vi-
soko napelosti, ne da bi se bilo freba bati
Korona-izgub.

Vodnik po izumu, ki sesloji iz jedra iz
aluminijevih zlitin z visoko trdnostjo in iz
pla&¢a iz aluminija z dobro provodnostjo

n. pr. iz ¢istega aluminija, je tudi posebno
dober za visokonapelosine vodnike. V tem
slu¢aju napravimo lahko plasé¢ zelo lanek,
tako da sesloji vodnik v glevnem iz kovine
z dobro trdnostjo. Predvsem pa ne nasto-
pijo v vodniku radi uporabe izklju¢no ne-
magnetickih kovin in zlitin nikake indukcij-
ske izgube. Tudi je vodnik iz istega razlo-
ga v veliki meri zaSCiten pred razdirajo¢im
vplivom korozije.

Posebne prednosti nastanejo %e iz tega,
da je mogocCe polom posamezne Zelezne
Zice, ki je po izumu obdana z alominijevim
plad¢em, uporabili aluminij kot posamezni
vodnik za proste vode z majnim prerezom.

Vodniki v kablih za visoke napelosti se-
stoji iz bakrenih vrvi, ki posedujejo ne-
gladko povrsino radi njihove izdelave iz
posameznih okroglih Zic. Posku3alo se je
Se zgladili povrSino na ta nacin, da se je
bakrene vrvi omolalo s stanijolom, vendar
se to radi majhne mehaniéne odpornosti
stanijola ni obneslo. Tudi se je Ze predla-
galo opremili lake vrvi s svinlenim plas-
¢em, vendar pa se to niso mogle vpeljali
radi neugodnih elektriénih lastnosti svinca
in radi njegovega nizkega taliS¢a. Vsi i
nedoslatki ne nastopijo pri bakreni Zici
oziroma bakreni vrvi, ki ima po izumu plas¢
iz aluminija. Razen gladke povrSine nima
ta vodnik samo izborne elektri¢ne lastnosti,
temveé¢ prenese brez nadaljnega vse meha-
ni¢ne obremenilve.

Tudi za druge kakor za elekiri¢tne vode
nudijo Zelezne in jeklane vrvi, kakor tudi
Zice, drogovi in cevi, ki so po izumu o-
plasceni, prednosti. Tako se lahko upora-
bljajo n. pr. namesto vrvi z gladko povr-
§ino iz profilnih, pocinkanih, pocinjenih,
posvincenih ali kakorkoli drugace prevle-
c¢enih Zic, pri ¢emer nimajo samo boljse
irdnostne lastnosti in dal3o Zivljensko dobo,
temvet so doslikrat cenejie kakor dosedaj
uporabljani delovni kosi.

Kot kovina za jedro in pla3¢ se seveda
lahko izbere razen Zeleza in aluminija tudi
baker ali pa vsaka druga kovina, kakor
tudi najrazli¢nejse zliline in dvojne kovine,
kajti izbera jedrove kovine in plasteve ko-
vine se ravna v glavnem po tem, v kako
svrtho naj se uporablja dolgo izlegnjeno
telo po izumu.

Tudi se daje po izumu izdelati delovni
kosi z drugacnimi prerezi n. pr. trakovi s
tem, da se ali prevlete profilirane ali pos-
¢ale zice ali pod, po izumu z aluminijastim
trakom ali da se iz okroglih Zic, ki so po
izumu oplascene, dobi odgovarjajoce pre-
reze polom preobllkovanja. lzdelovani siro-
Ski v dolzino iztegnjenih teles po izumu so
izredno nizki, naprave so razmeroma eno-
slavne in izdelek je enakomeren in zanes-



Ijiv. Polom enakomerno debelega in za
vlago popolnoma nepropustljivega plasca
dobiva izdelek veliko odpornost napram
korozivnim vplivom.

V dolZino izlegnjena telesa po izumu
imajo pred takimi, ki so opremljena z pre-
vlakami, ki so namesCene galvani¢nim po-
tom ali z istiskavanjem, kakor pred pocin-
kanimi, pocinjenimi in posvinéenimi Zicami
to veliko prednost, da ni porozno oplaice-
nje, temve¢ popolnoma tesno, enakomerno
moc¢no in homogeno. Tudi izberemo lahko
prevlako dokaj moc&nejSo, kakor n. pr. pri
pocinkanju, tako da jo ne unidijo kakor
ono %e majhne mehani¢ne obremenitve ali
korozija Ze po razmeroma kratkem vreme-
nu. V nasprotju k n. pr. dvojnokovinskimi
zicami, pri katerih nudi prevlaka prevlaka
sicer tudi zanesljivo za&Cito, je Zica po
izumu znalno cenejSa in njena izdelava eno-
stavnejSa. Razen tega ne obstojajo nikakve
omejitve z ozirom na debelost plasca.
Plas¢ je nasprotno lahko poljubno mocen
in znaSa lahko 50/, celoinega prereza ali
Se ved.

Patentni zahtevi:

1. Postopek za izdeovanje v doliino iz-
tegnjenih teles, ki seslojijo iz jedro in ko-
vinskega plasCa, oznacen s tem, da se
zvrari eden ali ve¢ trakov ob njihovih doti-
kajoc¢ih se robovih nad jedrom v sklenjen
homogen plas¢, pri Cemer se morejo trako-
vi stisniti na jedro.

2. Postopek po zahtevu 1, oznaden s tem
da se uporablja tlacno varjenje za spajanje
trakov, ki tvorijo plasé.

3. Postopek po zahtevih 1 in 2, oznacen
s tem, da se izvede tlatno varjenje potom
valjalnega stroja, ki zvari na varilno tem-
peraturo segrele frakove medsebojno ob
njihovih robovih in jih istoc¢asno pritisne na
jedro.

4. Postopek po zahlevih 1 do 3 oznacen
s tem, da seizberejo profili trakov tako, da
se prelaka v valjalnem stroju materijal fra-
kov proti varilnemu Sivu.

5. Poslopek po zahtevih 1 do 4, ozna-
¢en s tem, da so opremljeni profil ali trak
ki se naj izoblikuje v plas¢, oziroma tra-
kovi, z odebeljenji in da se vr§i varjenje
tako, da naslopi islo¢asno pretakanje ko-
vine od odebeljenj proti varilnemu Sivu.

6. Postopek po zahlevih 1 do 5, ozna-
¢en s tem, da se trak, ki se naj preobli-
kuje v plas¢, najprej na znani nacin vpog-
ne in du se ta trak pri prehodu skozi va-
rilno pripravo toéno vodi.

7. Postopek po zahtevih1 do 6, oznacen s
tem, da se zgladi po varjenju povrSina plas-
Ca z znanimi sredstvi.

8. Poslopek po zahtevih 1 do 7, oznacen

s tem, da se vri upogibanje, varjenje, od-
stranjenje $ivnega roba in v danem sluca-
ju zglajenje v neposredno si slededih de-
lavnih stopnjah.

9. Postopek po zahtevih 1 do 8, oznacen
s tem, da se izvrsi pri oplaiCenju jedra,
ki se polom loplole spreminja, varilni Siv
v taki razdalji od najbliZje robne linije jed-
ra, da ne nastopi nedopustno segrevanje
jedra.

10. Postopek po zahtevu 9, oznacen s
tem, da se izberetrakove, ki se jih polozi
okoli jedra, tako Siroke, da se tvori iz njih
po zvarjenju robov polom prepogibanja
drugi za&cCiilni plas¢ za jedro.

11. Postopek po zahtevu 10, oznalen s
tem, da se spoji drugi iz trakov potom
prepogibanja izoblikovani plas¢ trdno s
prvim plasc¢em.

12. Postopek po zahtevu 9, oznacen s
tem, da se namesli na jedrovo Zico ali
jedrovo vrv iz zboljsljivih aluminijastih zli-
tin dobre trdnosti plas¢, ki je spognjen iz
enega ali vecih trakov in na dolikajocih se
robovih zvarjen ter sestoji iz aluminija ali
njegovih zlitin, lako, da se varuje jedrova
vrv pred toplolo, ki nastane vsled postop-
ka oplaicenja.

13. Postopek po zahtevih 1, 2, 4 do 8 in
12, oznaden s tem, da se vrdi varjenje pre-
ko trna, medtem ko se dovaja jedrov ma-
terijal skozi svedrino v frnu.

14. Poslopek po zahievu 13, oznaCen s
tem, da se prilisne plas¢ po izvrSitvi var-
jenja naknadno na jedrov malerijal, v da-
nem sluéaju po predidoc¢em hlajenju.

15. Izvedbena oblika postopka po zahte-
vih 1 in 6 do 12, oznacena s tem, da se
vrii varjenje poto meleklricnega valjénoSiv-
nega varjenja.

16. 1z jedra in sklenjenega plasca se-
stojece v dolZino iztegnjeno telo, oznace-
no s tem, da je jedro izoblikovano kot v
dolZino iztegnjeno kovinsko telo in da se-
stoji plas¢ iz enega ali vecih ob jrobovih
polom zvarjenja spojenih lrakov in da na-
lega tesno na jedro.

17. V dolzino izlegnjeno telo po zahte-
vu 16, oznaceno s tem, da sesloji jedro iz
kovine velike trdnosti in plas¢ iz malerija-
la, ki je napram koroziji odporen.

18. V dolzino iztegnjeno telo po zahte-
vih 16 in 17 oznaceno stem, da ima pri
upravbi kot elektriéni vodnik ploic iz kovi-
ne ki je dober provodnik, oziroma iz zliline,
ki je dober provodnik.

19. V dolzino iztegnjeno telo po zahlevih
16 do 18, oznaceno s tem, da sestoji plas¢ iz
aluminija ozirom alumipijevih zlitin.

20. Provodnik po zahtevih 16 do 19, oz-
nacen s tem, da sestoji jadro iz ene ali
vecih Zeleznih ali jeklenih zic.



21. Iz jedra in sklenjenega plascu sesto-
jece telo, oznaceno s tem, da sestoji jedro
iz kabla, ki sluzi kot provodnik.

22, V dolzino iztegnjeno telo, zlasti izo-
liran zracni kabel po zahtevu 21, oznacen
s tem, da so opremljeni izolirani kabli za
slabotne in silne toke s plad¢em iz alu-
minija.

23. V dolzino iztegnjeno telo po zahte-
vu 15, zlasti v uporabi pri visoko napetost-
nih ali aluminijastih vrvi in pla&¢ iz alu-
minija.

24. Proli rji varna Zelezna ali jeklena
vrv oziroma Zica s sklenjenim plastem,
oznaacena s tem, da je polozen okoli jek-
lene vrvi homogen aluminijast plasc.
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