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MaSinom izradeni sprovodnici, koji su
sa gumom izolovani, pokazuju po celoj
svoj duzinidpriblizno jednostavan oblik. Bu-
de li takav sprovodmik na izvesnim mesti-
ma jace napregnul, onda je celishodno,
da se izolacija na tim mesiima pojaca. Za
druge svrhe bolje je, kada se gumenom
omolacu, koji omotava sprovodnik o kome
je re¢, mogu davati izvesni oblici, na pr.
na laj nadin, §lo se kraj sprovodnika udesi
prema aparatima, koji se na taj sprovod-
nik prikljuc¢uju,

U sledeéem je opisan postupak po kome
se oblici, o kojima je re¢, mogu vecim de-
lom izraditi ma3inski tako, da sa samim
sprovodnikom sacinjavaju jednoestavnu ce-
linu.

Postupak se sasloji u tome, Slo se spro-
vodnici, u koliko pokazuju jednostan ob-
lik, izraduju prema normalnim fabrikacio-
nim metodama, dakle na pr. oblaganjem ili
prskanjem melalnog sprovodnika sa gu-
mom, dok se narocito kalupljeni delovi
izraduju presovanjem u kalupima. Pri tome
je probita¢no, da se jednostavni deo spro-
vodnika izradi u vecim duZiname, da se ti
delovi onda golovo vulkaniziraju i raseku
na podesne delove, Ovi delovi se onda
presuju na pr. na krajevima ili na drugim
proizvoljnim mestima sa pomenutim naro-
¢ito kalupljenim delovima. Da veé vulkani-
zirani delovi sprovodnika ne trpe 'usled
presovanja kalupljenih delova, od koristi je
da se za izradu kalupljenih delova za pre-

Vazi od 1. oktobra 1930.

sovanje upotrebi smesa koja brzo vulkani-
zira, za razliku od gumene sme3e samog
sprovodnika, koja moZe biti normalna sme-
3a. Pokazalo se, da ono kratko vreme, za
koje je ve¢ vulkanizirani gumeni sprovod-
nik izloZzen vecoj lemperalrri, istome ne
Skodi.

SI. 1 do 7 sluze za to, da primerima iz-
vodenja objasne postupak. u ovim slikama
predstavlja 1 sprovodnik istog oblika, koji
ne izraduje u velikim duZinama po uobi-
tajenom postupku, 2 predstavlja kalupljeni
deo izraden presovanjem,

SI. 1 predstavlja dvostruki sprovodnik,
na koji je prikljucen dvostruki prikljuéni
kontakl. Ovaj dvostruki prikljuéni kontakt
izraden je iz brzo vulkanizujuée gume i
presovanjem u kalupe. Pokazalo se, da
spojna mesta izmedu presovanog dela 2 i
jednostavnog sprovodnika 1’, 1” potpuno
zajedno vulkaniziraju, tako da sprovodnik sa
prikljuénikom zajedno obrazuje jednu ce-
linu.

Na sl. 2 je normalni jednokraki sprovod-
nik spojen sa gumenim kalupljenim delom
2 u jednu celinu. Isto kao i u ranijim pri-
merima izvodenja kontakini delovi su vul-
kanizirani u kalupljeni deo koiji je izraden
u kalupima.

SI. 3 i 4 predslavljaju gajtane sa pri-
klju¢enim okovima za lampe. Na sl 3 lezi
uvucena lampa izvan narocito kalupljenog
dela 3, dok je ona, &iji je oblik izvodenja
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predslavljen na sl. 4, zasti¢ena proliv uda-
ra u narocitom delu.

Sl. 5, predstavlja jeden razgranali spro-
vodnik, koji prema ovim postupcima moZe
biti izraden. Ne samo sprovodnik 1, nego
i ratvasti sprovodnici 1’, 1” mogu biti iz-
radeni po normalnom postupku oblaganja
i prskanja metalnog sprodnika sa gumom.
Naroéiti kalupljeni deo 2 na mestu racva-
nja spaja se tada presovanjem u kalupima
sa sprovodnicima 1 odn. 1’, 1",

Sl. 6 predstavlja sprovodnik, koji sma-
njuje naprezanje. Delovi 1, 1’ izraduju se
normalnim nainom prskanja i oblaganja
dok narocito kalupljeni deo za smanjivanje
naprezanja, koji je na slici izraden u vidu
Stita (2. sl. 6), moZe imati ma koji drugi
oblik; isti biva vulkaniziran na sprovodnik
presovanjem u ¢vrste kalupe.

Sl. 7 predstavlja najzad sprovodnik, kod
koga je gumena isolacija opkoljena jednim
tekstilnim tkivom. Sprovodiik 1 koji je
opkoljen tekstilnim tkivom, biva isto tako
ponovo izraden u velikim duZinama, a po-
fom rasecen na podesne duZine. Kao 3to
se moze videli iz sl. 7 mogu krajevi tek-
stilnog tkiva bili vulkanizirani u gumeni
deo kalupljenog dela 2 oblaganjem metal-
nog sprovodnika sa naroditim kalupljenim
delom 2. Razumljivo je da je po istom po-
stupku moguce, da se drugi delovi spro-
vodnika, na pr. racvasli sprovodnici opkole
sa tekstilnim omotom, Ciji se krajevi vul-
kaniziraju u naroéiti kalupljeni deo. Isto
se tako moZe sprovodnik 1, koji pokazuje
jednostavan (veéinom cilindri¢an) oblik,
vulkanizirali istovremeno sa kalupljenim

delom, pri &em se izvodi ili sprovodnik
kao i kalupljeni deo iz smeZe, koja brzo
moZe vulkanizirati, ili se i sprovodnik i
kalupljeni deo izvode pomoéu normalno
vulkanizirajuée gumene smese. U oba slu-
caja izraduje se sprovodnik, koji ima jed-
naki oblik, pomoc¢u presovanja ili oblaga-
nja, dok se kalupljeni delovi postizu pre-
sovanjem u kalupima,

Patentni zahtevi:

1. Postupak za idzradu prikljuénih spro-
vodnika naznacen lime, $lo se delovi spro-
vodnika (1) izraduju normalnim postupkom
izrade pomocu prskanja ili oblaganja sa
gumom, dok se drugi kalupljeni delovi
(2) sprovodnika, koji su u vezi sa prednjim
delom, izraduju presovenjem u kalupima.

2. Postupak po zahtevu 1 naznacen time.
S§to su ravnhomerno kalupljeni delovi spro-
vodnika (1) gotovo vulkanizirani, kada se
kalupljeni delovi (2) names$taju na njjh.

3. Postupak po zahtevu 1 naznaden time,
Sto se ravnomerno kalupljeni delovi spro-
vodnika (1) istovremeno vulkaniziraju sa
kalupljenim delovima (2).

4. Postupak po zahtevu 1—3 naznacen
time, Slo se za izradu kalupljenih delova
(2) upolrebljeva sme3a koja brzo vulkani-
zira.

5. Postupak po zahtevu 1 do 4 nazna-
¢en time, &to se krajevi jednog tekstilnog
omolaca, koji je obloZen oko sprovodnika.
vulkaniziraju u kalupljene delove (2).

6. Postupak po zahtevu 1 do 5 nazna-
¢en time, 3lo se konfakini delovi zajedno
vulkaniziraju u kalupljene delove.
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