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Fremgangsmide t1l fremstilling af
lengder af kobbervalsetrad.

Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsméde til fremstil-
ling af lmngder af kobbervalsetrdd og af den i1 indledningen til
krav 1 angivne art.

Ved de kendte fremgangsméder af den i indledningen til krav 1 an-
givne art, her kaldet de kendte diskontinuerlige fremgangsméder,
bliver kobbervalsestznger varmt valset til opndelse af lsngder

af kobbervalsetrdd med en vsgt af tilnmrmelsesvis samme ster-
relse som valsestangens, nemlig 90-133 kg. Disse lengder af kob-

bervalsetrdd opbevares ved stuetemperatur og anvendes som udgengs= ©

materiale til fedning af koldtraekningsmaskiner til opndelse af
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det enskede produkt med mindre tvarsnitsareal og med mere ngjag-
tige tykkelsestolerancer. For fsdning af trekkemaskinen bliver et
antal lsngder af kobbervalsetrdd koldt stuksvejst i indbyrdes for-
lengelse for at maskinen kan arbejde kontinuerligt i et eonsket
tidsrum. Koldsvejsningen samt den efterfglgende trekkeoperation
kan kun udfgres ved en betydelig arbejdsindsats og tilsvarende
forggede omkostninger.

Der er ogsd i den senere tid i kobberindustrien indfegrt en konti-
nuerlig stebe- og valseproces, hvor der ikke lzngere er noget be-
hov for svejsning, fordi der fremstilles kobbervalsetride pd kon-
tinuerlig mé&de. I Europa er forholdet mellem mzngden af kobber-
valsetrdd fremstillet ved varmvalsning efter den i det foreglende
afsnit angivne, diskontinuerlige proces og den kontinuerlige stsbe-
og varmvalseproces for tiden 6 til 1, og den konventionelle, dis-
kontinuerlige proces ville utvivlsomt blive kasseret som folge af
hgjere omkostninger, hvis ikke fremgangsmaden ifslge opfindelsen
var fremkommet.

Det er s3ledes opfindelsens formdl at angive en fremgangsmade af
den i indledningen til krav 1 angivne art, som med forholdsvis f&
og billige modifikationer kan gegres konkurrencedygtig med den kon-
tinuerlige proces.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved det i den
kendetegnende del af krav 1 angivne. Under anvendelsen af frem-
gangsmdden ifslge opfindelsen har det ved mikroskopiske under-
segelser vist sig, at de svejsninger, der fremkommer mellem en
kobbervalsestang 0g den nzste, udviser sddanne metallurgiske og
mekaniske egenskaber, at kornsterrelsen og ensartetheden af forde-
lingen af oxygen og urenheder helt svarer til forholdene i de ikke-
svejste omrdder, og det opnéds endvidere, at den fremstillede kob-
bervalsetrdd er overraskende fremragende velegnet til koldtrskning,
idet den tillige kan anvendes til fremstilling af kobbertrdde af
kapillere dimensioner med yderst smd tolerancer og med meget ringe
risiko for brud, hvilket man kun kan opn& med en kobbervalsetrad af
helt homogen karakter. Ved at gennemfgre fremgangsmiden sidan,

at man i modsmtning til den kendte, diskontinuerlige metode ikke
afkgler kobbervalsestangen efter den grove, varme valsning, hvor-

efter kobbervalsestangen kan opbevares og videreforarbejdes,
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men at man umiddelbart efter den grove, varme valsning, altséd medens
kobbervalsestangen stadighar den temperatur, den har under valsnin-
gen, foretager den videre forarbejdning omfattende stuksvejsning

og efterfglgende varm valsning, opndr men, at fremgangsméden billig-
gores og geres konkurrencedygtig med den kontinuerlige proces.

Fremgangsmdden ifglge opfindelsen er sdledes en forbedring af den -~

konventionelle, diskontinuerlige proces, idet man med forholds-

vis simple modifikationer kan gere den kendte, diskontinuerlige
fremgangsmade konkurrencedygtig med den kendte, kontinuerlige Prem--

gangsm&de. Modifikationerne bestdr issr deri, at der mellem to pas-
sende grupper af varmvalsningsmaskiner indfores et automatisk

stuksvejseapparat, samt at der gennemferes en passende skerp-
ning af enderne af de rdt valsede kobbervalsestanger.

Det vil derfor forstds, at den foreliggende opfindelse er meget
verdifuld, fordi man kan anvende det til den konventionelle, -dis-
kontinuerlige fremgengsmdde hidtil anvendte apparatur og udstyr
endog uden at flytte dettes enkslte elementer fra deres placeringer
og med begrznsede omkostninger, hvorved prisen for det siledes
fremstillede produkt er lig med eller lavere end ved den konti-
nuerlige fremgangsmdde, medens kapitalinvesteringerne er mindre end
10% af de til realisering af den mere avancerede kontinuerlige frem-
gangsmdde ngdvendige investeringer. ‘ ‘ ‘

Ved hjelp af fremgangsmidden ifglge opfindelsen er det nu muligt

at fremstille lsngder af kobbervalsetrdd med en vegt, der er et mul-
tiplum af vsgten af en kobbervalsestang, hvorved arbejdsforbruget” -
og de relative omkostninger i forhold til den kendte, diskontinuer-
lige fremgangsmidde kan reduceres kraftigt eller endog helt fjernes,
ndr der produceres lmngder af kobbervalsetrid med en vagt svarende
til den mengde, som md feres til en trskkemaskine, hvis denne skal
holdes i drift i adskillige timer. o
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En serlig foretrukken udferelsesform for fremgangsméden ifglge
opfindelsen er ejendommelig ved det i den kendetegnende del af
krav 2 angivne. Det har vist sig, at man under anvendelse af disse
dimensioner for de forskellige tversnit opndr en fremgangsmide .
med serlig hej driftssikkerhed og en ferdig kobbervalsetrdd, der
har svejsninger med serligt udmerkede metallurgiske og mekaniske
egenskaber. Nér man nemlig i henhold til denne szrlige udferelses-
form for fremgangsmiden ifglge opfindelsen efter den grove varm-
valsning skarper enderne af kobbervalsestezngerne til et tvarsnit,
der er mindre end det normale tversnit deraf, opndr man en
optimal virkning, idet for store tversnitsarealer af enderne
(over ca. 20 sz) har tendens til at fere til darlige og vari-
able mekaniske svejseegenskaber, mens for smi arealer af ender-
ne (under ca. 10 cm2) har tendens til at fsre til konstant dar-

lige mekaniske svejseegenskaber.

Man kender ganske vist fra fransk patentskrift nr. 1.120.911 en frem-
gangsmade til ved kontinuerlig varmvalsning ud fra valsesten-
ger at fremstille valsetrdd med en vagt, der er et multiplum
af vegten af en enkelt valsestang, hvorved der udfsres en svejs-
ning af valsestangens ender, idet der forud for svejsningen og
efter denne udferes et antal varmvalsepassager, ved hvilken
kendte fremgangsmide hver valsestang ved begge ender afskeres
for svejsningen til opndelse af en endeflade, som er plan og
fri for urenheder. Dette franske patentskrift omhandler dog udeluk-
kende behandling af valsestmnger af Jjern, idet det blandt andet
'flere steder deri angives, at man fjerner oxidationsskel be-
stiende af jernoxider. Da der er stor forskel pd Jernvalsetek-
nologi og kobbervalseteknologi, hovedsageligt pd grund af, at
jernet valses ved s& hgj en temperatur som ca. 1100°C, medens
kobber valses ved s& relativt lav en temperatur som ca. 800°C,
anviser dette patentskrift ikke nogen vej til udevelse af den
her foreliggende opfindelse.
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Fremgangsm&den ifglge opfindelsen skal illustreres ved den med-
folgende tegning, hvorpa

fig. 1 viser et diagram, der repressenterer et typisk foretruk-
ket arrangement til fremstilling af kobbervalsetbéd ved fremgangs-
mdden ifglge opfindelsen, og

fig. 2 og 3 viser det ved skarpningen fjernede materiale samt den
skerpede ende af en kobbervalsestang.

Den ene efter den anden af de i fig. 1 viste kobbervalsestenger
feres ved en normal varmvalsningstemperatur, dvs. ca. 800°C, fra
en ovn 1 til tre primsre valsemaskiner 2, som reducerer kob?erval—
sestangerne til i det vmsentlige samme sterrelse og form. Den varm-
valsede kobbervalsestang 3 forlader valsemaskinerne 2 som en kob-
bervalsestang og sksrpes ved den ene ende med sksrpningsorganer 4
og overfgres via et ikke vist transportbord til sksrpningsorganer
7, hvor den skerpes 1 den anden ende, se fig. 2 og 3, der repre-
senterer henholdsvis den fjernede ende 5 (8) af kobbervalsestangen,
som ogs& er synlig i fig. 1, og den skmrpede ende af kobbervalse-
stangen 6. |

Derefter fanges den ene ende af den varme kobbervalsestang 6 og
komprimeres med en stuksvejsemaskine 9 mod den anden ende af en
forudgiende kobbervalsestang, angivet ved 10.

De to kobbervalsestenger 6 og 10 centreres aksialt, stuksvejses
varmt og befries for vulsten ved hjwlp af en ikke vist indretning,
som dog kan vere en del af maskinen 9.

Den varmvalsede kobbervalsestang 10, som er gJjort kontinuerlig ved
svejsning af hver kobbervalsestang til en forudgdende, fores gennem
et smt intermedisre valser 11, en forbehandlende valsestation 12
og en afsluttende valsestation 13. Disse valsestationer anvendes
for progressivt at reducere tversnittet af den kontinuerlige kob-
bervalsestang til fastlagte slutdimensioner for en kobbervalsetrad.
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Den kontinuerlige kobbervalsetrdd feres derpd gennem en kgleenhed
14 og opspoles til ruller ved hjelp af et apparat 15 af 1 og for

sig kendt art.

Fremgangsméden ifglge opfindelsen bestidr af en rzkke behandlinger,
der fortrinsvis omfatter fglgende trin:

1) En ferste kobbervalsestang underkastes en grovforming ved
varmvalsning (3-8 passager).

2) Den bageste ende af den ferste kobbervalsestang rettes til ved
klipning og skerpning.

3) En anden kobbervalsestang underkastes grovformning som angi-
" vet under punkt 1.

L) Begyndelsesenden af den anden kobbervalsestang rettes til som
angivet under punkt 2.

5) - Begyndelsesenden af den anden kobbervalsestang anbringes imod
den bageste ende af den ferste kobbervalsestang, som i mellem-
tiden har passeret gennem valserne ved den efterfeslgende valse-

passage.

6) De to mod hinanden anbragte ender stuksvejses under tryk (ved
hjelp af elektrisk svejsning eller flammesvejsning).

7) Svejsemateriale, som rager uden for omfanget af den derved
dannede kobbervalsestang, afrettes ved reifning i varm til-
stand.

8) Valsning fortsmttes, indtil den snskede diameter af kobber-
- valsetrdden er opnéet.

9) Operationerne 1 til 8 gentages, nér hver kobbervalsestang for-
lader grovformningsvalsen, s8ledes at to eller flere svejsnin-
ger af et antal kobbervalsestznger kan udferes under valsnin-

gen.
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10) Der opspoles en rulle med en vegt svarende til et multiplum
af vegten af den oprindelige kobbervalsestang. Uafbrudt oprul-
ning og opspoling af elektrisk ledende kobbertréd kan sdledes
finde sted, idet kobbertrdden afsksres i ruller med den krsve-

de vagt.

Patentkravwv:

—— ———— - 1 st o oy S S S T S S

1. Fremgangsmdde til fremstilling af lsngder af kobbervalsetrad
ved varmvalsning af kobbervalsestenger, hvorved hver lsngde kobber-
valsetrdd har en vsgt, der er et multiplum af vegten af en kob-
bervalsestang, og er velegnet som udgangsmateriale til fremstilling
af kobbertrdd ved koldtrmkning, og hvor man udsstter kobbervalse-
stengerne for 3-8 passager af grov, varm valsning, kend e -
tegnet ved, at man umiddelbart efter den sidste grove, varme
valsning ved valsetemperaturen sksrper enderne af de derved frem-
komne kobbervalsestsnger til et tvmrsnit, der er mindre end det
normale tversnit deraf, at man derpd stuksvejser to tilstedende
kobbervalsestangender og afretter svejsningen, og at man udsstter
den resulterende kobbervalsestang for en afsluttende, varm vals-
ning, indtil der opnés et tversnit svarende til et forud fastsat
tversnit af en kobbervalsetrad.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, kendetegnet ved, at
man efter den grove varmvalsning sksrper enderne af kobbervalse-
stangen til et tversnit p& mellem 10 og 20 cm2, og at man efter

stuksvejsningen nedbringer tversnittet af kobbervalsestangen ved
den varme, afsluttende valsning til mellem ca. 0,38 og ca. 3,14

cm2.

Fremdragne publikationer:

DE offentliggerelsesskrift nr. 2326407
FR patent nr. 1120911
US patent nr. 1940939,
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