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Izum se nanasa na izdelovanje elektrié-
nih kablov ali drugih izoliranih provodni-
kov za prevajanje energije ali v svrhe o-
grevanja, ki imajo enega ali ve¢ provodnih
pramenov, ki so izolirani od zunanje ko-
vinske stro¢nice potom praSkaste rudnin-
ske izolacije, katera n. pr. obstoja iz ma-
gnezije. Za izdelovanje takih kablov ali
drugih provodnikov se je predlagalo uva-
janje izolacijskega materijala v strocnico
obdelovanca, iz katerega je kon¢ni kabel
ali izolirani provodnik izdelan potom me-
talurgitne obdelave kakor n. pr. potom
teganja ali zvijanja, — v obliki popolnoma
dehidriranih in preSanih blokov. Vendar
se je v praksi naSlo, da ni primerno, da se
presa popolnoma dehidrirani praSek, ker
bi trenje med delci dehidriranega praska
in stenami forme, v kateri naj se vrSi pre-
Sanje, oteZkodtalo to preSanje kot tako ka-
kor tudi odstranjevanje presanih blokov iz
forme, ne da bi se lomili. Dalje ima upo-
raba popolnoma dehidriranega praska za
posledico tudi hitro obrabo forme.

Te tezkole so odstranjene pri postopku
PO predmetnem izumu, glasom katerega se
izolacijski prafek najprej ,,ovlaZi“ z neko
mnozino vode ali druge tekoline, katera
omogoca lahko drsenje po stenah forme,
predno je praek prefan v obliko blokov,
ki naj se namestijo v stro¢nico obdelovan-
ca.

_ To predhodno obdelovanje z ,,ovlaZe-
njem” se more izvrditi s tem, da se najprej
doda dovolj tekotine k izolacijskemu pra-
Sku, tako da se tvori pasta, katera se po

popoliiem zmeSanju podvrze kontrolirane-
mu susilnemu postopku, tako da ostane le
zahtevana mnoZina tekocine v materijalu,
ki se konéno zmelje ali zdrobi, tako da se
dobi ,,ovlazeni* praSek, ki je sposoben za
preSanje v formo. Forma je tako urejena,
da ima preSani blok take zunanje dimen-
zije, da so v skladu s strotnicco obdelo-
vanca, in da ima eno ali ve¢ lukenj za
vzprejem pramena ali pramenov obdelo-
vanca. Pritisk, ki se uporablja pri presanju,
naj bo prednostno zadosten, da dovede
n»ovlazeni'* praSek do njegove gostotne
meje.

Razume se, da izrazi ,,ovlazen" in ,,ovla-
zenje', ki se tukaj uporabljajo, ne pome-
nijo neobhodno tudi, da mora vsebovati
»ovlazeni® praSek kakSno prosto tekodéino,
in dejanski bo praSek obi¢ajno suh, pat
pa bo imel Zeljeno celotno vsebino vode v
sebi v obliki fizikalno ali kemi¢no vezane
vode. Dalje ni za izum vedno bistveno, da
se spoletka voda ali druga tekodina pride-
ne materijalu, in v izvestnih primerih se
more dogoditi, da je primernejSe, da se
dobi materijal spocetka v obliki, ki vsebuje
prekomerno mnozino vode, v katerih pri-
merih sluzi predhodno obdelovanje z ,,ovla-
Zenjem" v to, da se materijal dovede v
stanje, v katerem poseduje zahtevano vse-
bino vode. Tekocina, uporabljena pri pred-
hodnem obdelovanju z ,ovlaZzenjem", je
obitajno voda, in pripomniti je treba, da
se bo tukaj uporabljal izraz ,,dehidracija“
radi enostavnosti tudi v slu¢aju, kjer se bo
uporabljala druga tekotina in ne voda.
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Dehidracija se prednostno izvrsi po
prefanju potom ogrevanja preSanih blokov
v peéi in pri temperaturi, ki zadoSca, da
se odstrani ne samo voda ali druga spo-
Cetka dodana tekocina, marvel sploh vsaka
sled tekoline (bodisi kristalizacijske vode
ali vode ali druge teko¢ine, ki se nahaja z
materijalom v suspenziji ali v kemicni zve-
zi). Dehidrirani preSani bloki se prednostno
uvajajo v stro¢nico obdelovanca, ko so Se
vroti vsled peci za dehidracijo.

Potem ko so bili bloki uvedeni v stroc-
nico obdelovanca, se vse skupaj prednost-
no podvrze predhodnemu metalurgi¢nemu
obdelovanju, pri katerem se stranske di-
menzije te strocnice zadostno reducirajo,
da se bloki zdrobijo v obliko homogenega
praska,

Tako bo kompletni fabrikacijski posto-
pek vseboval najprej ,,ovlazenje" izolacij-
skega praska z neko mnoZino vode ali
druge tekocine, nato preSanje ,,ovlaZene-
ga* praSka v formi v obliko blokov, ki i-
majo take zunanje dimenzije, da se uje-
majo z notranjostjo kovinske strocnicce
obdelovanca, in ki imajo prevrte za vzpre-
jem enega ali ve¢ provodnih pramenov,
nadalje segrevanje presanih blokov v pecti
v svrho odstranitve vseh sledov tekodcine,
uvajanje dehidriranih preSanih blokov v
stro¢nico obdelovanca, izpostavitev vsega
skupaj metalurgi¢nemu obdelovanju v svr-
ho reduciranja blokov v obliko homoge-
nega praska, in slednji¢ to, da se tako o-
blikovani obdelovanec podvrZze teganju ali
zvijanju ali drugemu mehani¢nemu podalj-
Sevalnemu obdelovanju, tako da se dovede
v zahtevane dimenzije izgotovljenega kabla
ali drugega izoliranega provodnika.

Predmetni izum se nadalje nanaSa na
elektricni kabel ali drug izoliran provod-
nik, izdelan po gori opisanem postopku,
in tudi na blok preSanega izolacijskega
materijala ter na obdelovanec, ki tvori po-
sredujoti produkt takega postopka.

Izum se more praktitno izvajati na ra-
zne nacine. Naslednji primer naj sluzi kot
zgled za prednostni postopek za izdelova-
nje elektri¢nega kabla, ki poseduje izola-
cijo iz magnezije.

Pri tem postopku je priporoéljivo upo-
rabljati komertno magnezijo v obliki re-
lativno suhega praSka, ki bo obitajno vse-
bovala malo mnoZino magnezijevega hi-
drata s pribliZzno celotno mnozino vode v
iznosu 5%. V svrho olajSanja preSanja
praska v formi je priporolljivo povelati
vsebino vode na priblizno 25% in tako
ustvariti ,,ovlazeni* praSek.

Za izvrSitev tega predhodnega obdelo-
vanja z ,,ovlazenjem' se doda najprej neka
mnoZina vode, v svrho da se prasek dove-

de v stanje paste, katera se popolnoma
pregnete, tako da se zagotovi dobro ve-
zanje paste. Ker je bil za izdelanje paste
potreben prebitek vode, se gnetena pasta
dene v posode, kjer se podvrze skrbno re-
guliranemu suSilnemu obdelovanju, pri Ce-
mer mora biti kovina posod neoksidira-
joca, da se prepredi kakr$nakoli neZeljena
kemic¢na reakcija. SuSenje se tako kontro-
lira, da ostane v materijalu samo zazeljeni
odstotek vode, vkljuéno vodo, ki je v ma-
terijalu fizikalno ali kemi¢no vezana. Po-
gale iz posod se zmeljejo ali zdrobijo, ta-
ko da se materijal dovede v obliko kalu-
parskega praska.

Namesto da se proces pri¢ne s komerc¢-
no magnezijo in da se doda voda, je v ne-
katerih primerih bolj priporodljivo, da se
pricne z magnezijevim hidratom in nada-
ljuje takoj s kontroliranim su$ilnim obde-
lovanjem,

Kapularski praSek se dene v forme hi-
dravli¢ne preSe ali drugega pripravnega
stiskalnega stroja, kjer se podvrze presa-
nju. To preSanje veZe praSek v obliko blo-
kov, ki se dajo lahko odstraniti iz forme,
ker so pac bili predhodno obdelani z ,,ovla-
Zenjem®, pri ¢emer pridejo komadi iz form
z zelo poliranimi povriinami, kjer so se
nahajali v kontaktu s stenami forme. For-
ma za prefanje je tako oblikovana, da daje
blokom take dimenzije, da se bodo tesno
prilegali notranjosti kovinske cevi, ki tvo-
ri zunanjo stroc¢nico obdelovanca, in da se
oblikuje v blokih ena ali ve¢ lukenj. Ce se
uporabljajo bloki za izdelovanje kablov z
enim samim pramenom, tedaj bodo imeli
eno centralno luknjo take velikost:, da se
bo ujemala z zunanjimi dimenzijami pro-
vodnega pramena obdelovanca, medtem ko
so luknje za kable z ve¢ prameni razmes-
Cene z ozirom na stroénico v skladu z Ze-
ljeno konéno lego pramenov kabla in ima-
jo tako velikost, da se ujemajo s provod-
nimi praméni obdelovanca. Ko bloki za-
pustijo forme, se nahajajo v obliki, v kate-
ri se more (s primerno previdnostjo) z nji-
mi manipulirati brez rizika zloma.

Prefani bloki se pred uvajanjem v
strotnico obdelovanca podvrZzejo dehidra-
cijskemu obdelovanju, pri ¢emer se vsi sle-
dovi v njih vsebovane tekocine (bodisi vo-
de ali druge tekodine, ki se nahaja v su-
spenziji ali je kemifno vezana v materija-
lu, ali Kkristalizacijske vode) popolnoma
odstranijo. To se doseZe § segrevanjem
blokov v peéi do belega Zara. Tempera-
tura okrog 800°C tekom treh ur bo obicaj-
no zadostovala v to svrho in bo nudila za-
dostno sigurnost.

Medtem se je pripravila stro¢nica in
provodni pramen ali prameni obdelovanca



za vzprejem dehidriranih preSanih blokov.
Stroc¢nica obdelovanca obitajno obstoja iz
bakrene cevi, ki ima take dimenzije, da da-
je kon&nemu kablu po podaljevalnem ob-
delovane dimenzije stro¢nice. Vendar se
morejo v izvestnih primerih uporabljati
druge raztegljive kovine za stro¢nico, ka-
kor n. pr. aluminij ali aluminijeva zlitina,
zlasti, taka, ki vsebuje ve¢ kot 98 alumi-
nija, ali magnezij. Pramen ali prameni bo-
do obitajno iz bakra, ki se more prav ta-
ko nadomestiti z drugo raztegljivo kovino,
kot je bilo to ravnokar omenjeno. Bitstve-
no ni, da bi se morala ista kovina uporab-
ljati tako za stro¢nico kot za pramen, in
v izvestnih primerih se more prednostno
uporabljati n. pr. za stro€nico aluminij in
za pramen baker.

Cim je bila stro¢nica obdelovanca pri-
pravljena in dehidracija blokov izvrieena,
se bloki zaporedoma potisnejo v pravilno
lego v stroc¢nico.

Napolnjena strocnica se sedaj podvrze
metalurgiCnemu obdelovanju, v svrho, da
se bloki spremenijo v strofnici v prasek.
To se more doseti potom kolebanja ali
podobne obdelave, vendar pa bo obitajno
primernejSe, da se uporablja teganje ali
zvijanje ali kaksSno drugo podaljevalno
obdelovanje, in sicer bo v splo¥nem v to
svrho zadoStala ena faza obdelovanja.

lzgotovljeni kabel ima znatne predno-
sti pred dosedaj znamini tipami kablov.
V prvi vrsti je izolacija homogena in eno-
tna vzdolZ celega kabla in ima velik izola-
cijski upor, n. pr. vedji od 12,000 megohm-
ov na kilometer pri kablu, ki pose-
duje svetli premer 5 milimetrov in en sam
pramen s premerom 1.6 milimetrov. Dalje
ima izolacija visoko toplotno provodnost,

- watt na Kkvadratni centimeter

|

1.000
na eno stopinjo temperature (ena centi-
grad stopinja na centimeter debeline), in
je take narave, da obdrZi pramen ali pra-
mene v njihovi pravilni medsebojni legi
napram stroc¢nici, tudi ¢e se kabel defor-
mira z udarjanjem ali upogibanjem ob 0s-
trih oglih. Dalje ima kabel vaZno lasnost,
da se ne odvija in je negorljiv, da se mo-
re dovesti na zelo visoke temperature (v
mejah taliS¢a kovine strolnice in Kkovine
pramena) brez rizika zloma in da more
voditi zelo mocne toke brez rizika defek-
tov, ki bi mogli povzrociti poZzar sosednih
objektov.

nad

Dasi se pri izolaciji kablov prednostno
uporablja magnezija, se morejo po Zelji
uporabljati tudi drugi izolacijski rudnin-
ski praski, pri Cemer se fabrikacija vréi
na nacin, ki je zelo analogen gori -opisa-
nemu postopku.

Izum se more uporabljati tudi za izde-
lovanje ogrevalnih Zic, pri ¢emer se upo-
rablja relativno fina Zica za upor namesto
mocnega provodnega pramena ali prame-
nov, kakrsni se uporabljajo pri izdelovanju
kablov. V tem slutaju se v svrho, da se o-
nemogoci zlom Zzice za upor, izdela obde-
lovanec spofetka v dimenzijah, ki se ne
razlikujejo mnogo od Zeljenih koné¢nih di-
menzij, tako da je potrebna le ena ali da
je potrebnih zelo malo faz podaljSevalnega
obdelovanja. Razven uporabe fine Zice za
upor, je postopek za izdelovanje obdelo-
vanca v tem primeru v sploSnem isti kot
Je bil gori opisan za kabel, le v nekaterih
primerih more sledele metalurgi¢no obde-
lovanje obstojati samo v kolebanju ali zvi-
janju ali v drugem zadostnem obdelovanju,
da se dovedejo bloki v praSek.

Patentni Zahtevi_:

1. Postopek za izdelovanje elektri¢nih
provodnikov, kateri posedujejo provodni
pramen, kovinsko strofnico in vmes vstav-
ljeni rudninski praskasti izolacijski materi-
jal, oznaCen s tem, da se izolacijski mate-
rijal najprej ovlazi potom dodatka mno-
Zzine vode ali druge tekodline, katera za-
dosta, da olajSa njegovo oblikovanje pri
preSanju v obliko blokov, nakar se ome-
njeni bloki dehidrirajo in uvajajo o obde-
lovanec, ki se na znani naéin vlete, tako
da se dobijo kontne dimenzije.

2. Postopek po zahtevu 1, oznaten s
tem, da se izolacijskemu materijalu doda
mnoZina tekodine, ki zado$¢a, da se tvori
pasta, katera se podvrZe predhodni opera-
ciji suSenja, dokler se ne dobi Zeljena vse-
bina, in katera se nato zdrobi in preSa v
obliko blokov, ki se nato dehidrirajo.

3. Postopek po zahtevu 1, oznalen s
tem, da znasa v slutaju, e je izolacijski
materijal magnezija, mnoZina vsebovane
vode, v svrho oblikovanja v bloke, 25%.

4. Postopek po zahtevih 1 in 2, oznaen
s tem, da se prethodno suSenje paste, kate-
ra obstoja iz izolacijskega maternijala z do-
datkom tekodcine, vrsi v posodah iz neoksi-
dirajoce kovine,
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