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Keksintd koskee beetafaasia sisiltavin messingin kiyttds puristettujen tuotteiden monimutkaisten muotojen pursotuksessa.

Uppfinningen avser en anvéndning av en betafas innehallande méssing vidextrudering av komplicerade former av extruderade

produkter.
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METALLISEOKSEN KAYTTO

Téamé keksintd liittyy metalliseoksen tai metalliseosten k#ytté6n puristettujen tuotteiden
monimutkaisten muotojen pursotuksessa (ekstruusiossa). Metalliseos on messinki, kupari-

pitoinen metalliseos, jossa on sinkkis seoskomponenttina.

Pursotus on menetelmd, jolla voidaan valmistaa pitkifi, suoria metalliosia. Poikkileikkauk-
set, joita voidaan valmistaa, vaihtelevat kiinteéstd pySreisti, nelikulmaisesta L-muotoihin,
T-muotoihin, putkiin ja moniin muihin eri tyyppeihin. Pursotus tehd4éin puristamalla me-
tallia suljettuun onkaloon tytkalun lipi, joka tunnetaan nimelld suutin, kdyttien joko me-
kaanista tai hydraulista puristusta. Pursotus aiheuttaa puristus- ja leikkausvoimia aihioon.
Mitidn vetojénnitysti ei synny, miké tekee suuren muodonmuutoksen mahdolliseksi metal-
lia repimétti. Onkalo, joka sisiltiii raaka-ainetta, on vuorattu kulutusta kestéivilli materiaa-
lilla. T4m4 voi vastustaa korkeita radiaalisia kuormia, jotka syntyvit, kun materiaali ty6n-
tyy suuttimesta.

Pursotus voidaan tehdi kylmépursotuksena tai kuumapursotuksena. Kylmipursotus on
menetelmd, joka suoritetaan huoneenlimpétilassa tai hiukan korotetuissa limpétiloissa.
Tét4 menetelmis voidaan kiyttéis useimmille materiaaleille, jotka on suunniteltu tarpeeksi
karkeaan tydstton, joka kestis pursotuksen aikaansaamia jinnityksid. Esimerkkeji metal-
leista, jotka voidaan puristaa, ovat lyijy, tina, alumiiniseokset, kupari, titaani, molybdeeni,
vanadiini ja teriis. Esimerkkeji osista, joita kylmépuristetaan, ovat taipuvat putket, alumii-
niastiat, lieriot ja hammaspy6rin auniot. Kylmépursotuksen etuja ovat, ettei tapahdu hapet-
tumista, ja hyviit mekaaniset ominaisuudet johtuen voimakkaasta kylmityostostd niin kau-
an kuin syntyvit limpdtilat ovat uudelleenkiteytymisldmpétilan alapuolella ja edelleen
hyvi pinnan viimeistely kéyttimill4 sopivia voiteluaineita.

Kuumapursotus tehdédin melko korkeissa lampétiloissa, arviolta 50 — 75 % metallin sula-
mispisteestii. Paineet voivat vaihdella vililld 35 -- 700 MPa. Johtuen korkeista ldmpétilois-
ta ja paineista ja sen haitallisesta vaikutuksesta suuttimen ja muiden komponenttien kiyt-
toikiddn, hyvi voitelu on tarpeen. Alemmissa limpétiloissa kdytetdin 6ljy4 ja grafiittikdsit-
telyd, kun taas korkeammissa limpétiloissa lasijauhetta.
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Kuvattu pursotus on tavallisesti vain yksittdisti tuotetta varten kerrallaan ja sen vuoksi on
kehitetty jatkuva pursotusprosessi. Téssé jatkuvassa pursotusprosessissa materiaali puriste-
taan py6rivin pyorin avulla, Materiaali syétetdisn ja se sijaitsee pydrén kehfurassa osan
pyorin yhden py6rihdyksen ajasta kunnes akselipaine pakottaa metallin virtaamaan ulos
urasta ja puristussuuttimen lipi. Tyokalujen lihes adiabaattisen sijainnin johdosta materi-
aali kuumenee syntyvin sisdisen kitkan vaikutuksesta uudelleenkiteytymisldmpétilan yla-
puolelle, vaikkakin sySttomateriaali on alun perin huoneenlimpétilassa. Jatkuva pursotus-
prosessi toimii hyvin alhaisen sulamispisteen metalleilla, kuten alumiinilla ja kuparilla,
mutta tavallisesti prosessi epdonnistuu, kun puristetaan monimutkaisempia muotoja ja/tai
kun kiytetiiin kovempaa materiaalia, kuten kupariseoksia.

Esilldolevan keksinndn kohde on ehkiist4 tunnetun tekniikan jotkut epikohdat ja kayttis

metalliseosta tai metalliseoksia puristustuotteiden monimutkaisten muotojen pursotukseen.

Keksinnonmukaisesti kiytetisin beetafaasia siséiltdvid messinkid puristettujen tuotteiden
monimutkaisten muotojen pursotukseen. Kun beetafaasia sisltivii messinkié on l4sni
pursotusléimpdtilassa, materiaali on riittivin pehme&4 monimutkaisten muotojen pursotuk-
seen. Jos tarvitaan puristettavan materiaalin esilimmitystd, esilimmitys kohdistetaan edul-

lisesti materiaaliin itseensi.

Messinki on metalliseos, joka sisdltdd kuparia ja sinkkié ja haluttuja muita lisdaineita. Pe-
rustuen biniifriseen tasapainosysteemiin kuparin ja sinkin vililld, keksinndnmukaisella
beetafaasia siséltivilld messingilld on 40 — 50 atomi-% sinkki4 ja loput kuparia. Beeta-
faasia sisiltéivd messinki voi siten sisiltis jonkin méérén muuta intermediaarista faasia,
alfafaasia, kuparin ja sinkin bin4#risysteemissd. Kuitenkin timin kaksifaasiseoksen tapa-
uksessa beetafaasin mééird on suurempi kuin alfafaasin méira.

Pursotuksessa suuttimessa, jonka lépi metalli puristetaan, on ainakin yksi aukko, joka antaa
puristetulle tuotteelle halutun muodon. Kun tuotteen muoto on monimutkainen, suuttimes-
sa on niin paljon aukkoja kuin tarvitaan tai esimerkiksi suuttimen muodossa on aukko, jos-
sa alemman aukon o0sa on yhteydessi useisiin ylempiin osiin. Tdmé tarkoittaa, ettd suutti-
men rakenne ei ole niin ldmpatiloja kestiva kuin suuttimella yksinkertaisen rakenteen pur-
sotusta varten. Kaytettdessd keksinnénmukaista beetafaasia sisiltédyasd messinkis, jolloin
messingilld on laajasti beetafaasi, messinki tulee pehme#ksi johtuen beetafaasin ominai-
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suuksista korotetuissa limpétiloissa. Johtuen pehmeisti materiaalista, puristusvoimat suut-
timen monimutkaista rakennetta vastaan pieneneviit ja siten myds suuttimen limpétilan
nousu on alhaisempi. Téménkaltainen pehmei materiaali on edullinen monimutkaisten
muotojen pursotukseen, kuten puristustuotteille, joilla on monimutkainen geometria. Kek-
sinnénmukaisesti sopivia puristustuotteita ovat monimuotoiset pitkinomaiset tuotteet, esi-
merkiksi moniaukkoiset tai monikanavaiset profiilit ja putket tai monitasoiset rivat 14m-

monvaihtimiin ja ilmanvaihtoon.

Keksinndnmukaisen beetafaasia sisiltivin messingin kiyttiminen on kiytinnollisti tavan-
omaiseen pursotukseen, jossa pursotus tehd#iin puristamalla metalli suljettuun onkaloon
tyokalun ldpi suuttimella, joka k#yttds joko hydraulista tai mekaanista puristusta. Keksintd
on myds kiyttékelpoinen jatkuvaan pursotukseen, jolloin materiaali puristetaan py6rivin
py0rén avulla. Materiaali syotetiiin sisééin, ja se sijaitsee pydrin kehdurassa osan pyérin
pyorihdyksen ajasta, kunnes akselipaine pakottaa metallin virtaamaan ulos urasta ja puris-
tussuuttimen lpi.

Keksint64 kuvataan seuraavassa viitaten piirrokseen, jossa kuvio 1 esittié binidrisen tasa-

painokaavion binéiriselle kuparin ja sinkin viliselle systeemille.

Kuvion 1 mukaisesti intermediaarinen beetafaasi kuparin ja sinkin biné4risysteemissi al-
kaa olla olemassa, kun sinkkipitoisuus on ainakin 33 atomi-% limpdtilassa noin 900 °C.
Téami limpétila on lilan korkea pursotuksech. Kiytttkelpoinen limpétila pursotukseen on
vililld 500 °C - 800 °C, edullisesti vililla 500 °C — 600 °C. T4lld l1dmpotila-alueella mes-
singilld, joka sisilti#4 riittivisti beetafaasia ja joka on kiyttokelpoista monimutkaisiin muo-
toihin, on 40 — 50 atomi-% sinkkii, edullisesti 45 — 50 atomi-% sinkki# messinkii varten,

joka siséltdd vain intermediaarista beetafaasia.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Beetafaasia sisiltiviin messingin kidytté monimuotoisten pitkédnomaisten tuotteiden pur-

sotuksessa,

2. Beetafaasia sisiltivin messingin kiytté6 moniaukkoisten tai monikanavaisten profiilien

pursotuksessa.

3. Beetafaasia siséltdvin messingin kidyttd moniaukkoisten tai monikanavaisten putkien

pursotuksessa.
4. Beetafaasia sisiltivin messingin kdyttd monitasoisten ripojen pursotuksessa.

5. Beetafaasia siséltdvdn messingin kiytté monimuotoisten pitkéinomaisten tuotteiden

kuumapursotuksessa.

6. Beetafaasia sis4ltivin messingin kéiytt6 moniaukkoisten tai monikanavaisten profiilien

kuumapursotuksessa.

7. Beetafaasia siséltivdan messingin kéytté6 moniaukkoisten tai monikanavaisten putkien

kuumapursotuksessa.
8. Beetafaasia sisdltiviin messingin kéytté monitasoisten ripojen kuumapursotuksessa.

9. Beetafaasia sis#ltivdn messingin kiytté monimuotoisten pitkéinomaisten tuotteiden jat-

kuvatoimisessa pursotuksessa.

10. Beetafaasia sisiltiviin messingin kiyttd moniaukkoisten tai monikanavaisten profiilien

jatkuvatoimisessa pursotuksessa.

11. Beetafaasia sisdltivin messingin kdytté moniaukkoisten tai monikanavaisten putkien

jatkuvatoimisessa pursotuksessa.
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12. Beetafaasia sisdltdvén messingin kiytté monitasoisten ripojen jatkuvatoimisessa purso-

tuksessa,

13. Beetafaasia siséltidvin messingin kiytté monimuotoisten pitkdnomaisten tuotteiden

pursotuksessa.

14, Beetafaasia siséltavin kupariseoksen, joka seos sisiltidd 40 — 50 atomi-% sinkkid, kiyt-

t0 moniaukkoisten tai monikanavaisten profiilien pursotuksessa.

15. Beetafaasia sisdltdvin kupariseoksen, joka seos sisiltdd 40 — 50 atomi-% sinkkid, kdyt-

to moniaukkoisten tai monikanavaisten putkien pursotuksessa.

16. Beetafaasia siséltdvin kupariseoksen, joka seos siséltds 40 — 50 atomi-% sinkkid, kdyt-

t6 monitasoisten ripojen pursotuksessa.

17. Beetafaasia sisiltdvin kupariseoksen, joka seos sisiltds 45 — 50 atomi-% sinkkid, kiyt-

t6 monimuotoisten pitkéinomaisten tuotteiden pursotuksessa.

18. Beetafaasia sisdltidvin kupariseoksen, joka seos sisdltidi 45 — 50 atomi-% sinkkid, kiyt-

t6 moniaukkoisten tai monikanavaisten profiilien pursotuksessa.

19. Beetafaasia sisiltivdn kupariseoksen, joka seos sisiltid 45 — 50 atomi-% sinkkid, kiyt-

t6 moniaukkoisten tai monikanavaisten putkien pursotuksessa.

20. Beetafaasia sisdltavén kupariseoksen, joka seos sisaltds 45 —~ 50 atomi-% sinkkii, kiyt-

t6 monitasoisten ripojen pursotuksessa.
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PATENTKRAV

1. Anvindningen av missing innehdllande en betafas vid extrudering av méang-
formiga langstrickta produkter.

2. Anviindningen av méssing innehéllande en betafas vid extrudering av profiler med

manga $ppningar eller manga kanaler.

3. Anviindningen av méssing innehallande en betafas vid extrudering av roér med

mdnga Sppningar eller ménga kanaler.

4. Anvindningen av missing innehdllande en betafas vid extrudering av flinsar i

flera plan.

5. Anvindningen av méssing innehéllande en betafas vid varmextrudering av mang-

formiga langstréckta produkter.

6. Anvindningen av missing innehallande en betafas vid varmextrudering av profiler

med manga Sppningar eller manga kanaler.

7. Anvindningen av méssing innehallande en betafas vid varmextrudering av ror

med manga Sppningar eller manga kanaler.

8. Anvindningen av missing innehallande en betafas vid varmextrudering av flinsar

i flera plan.

9. Anvindningen av missing innehallande en betafas vid kontinuerligt fungerande

extrudering av mangformiga langstrickta produkter.

10. Anvindningen av missing innehéllande en betafas vid kontinuerligt fungerande

extrudering av profiler med manga &ppningar eller manga kanaler.
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11. Anvéndningen av méssing innehdllande en betafas vid kontinuerligt fungerande

extrudering av ror med manga Sppningar eller minga kanaler.

12. Anvéndningen av méssing innehallande en betafas vid kontinuerligt fungerande

extrudering av fldnsar i flera plan.

13. Anvéindningen av missing innehéllande en betafas vid extrudering av mang-

formiga langstrickta produkter.

14. Anviéindningen av en betafasinnehéllande kopparlegering innehéllande 40 — 50

atom-% zink vid extrudering av profiler med ménga dppningar eller méanga kanaler.

15. Anviindningen av en betafasinnehéllande kopparlegering innehéllande 40 — 50

atom-% zink vid extrudering av rr med ménga 6ppningar eller manga kanaler.

16. Anvéindningen av en betafasinnehallande kopparlegering innehallande 40 — 50

atom-% zink vid extrudering av flinsar i flera plan.

17. Anvéndningen av en betafasinnehallande kopparlegering innehallande 45 — 50
atom-% zink vid extrudering av mangformiga langstriickta produkter.

18. Anvindningen av en betafasinnehallande kopparlegering innehéllande 45 — 50

atom-% zink vid extrudering av profiler med manga Sppningar eller manga kanaler.

19. Anvindningen av en betafasinnehallande kopparlegering innehéllande 45 — 50

atom-% zink vid extrudering av rér med méanga Sppningar ¢ller ménga kanaler.

20. Anvindningen av en betafasinnehallande kopparlegering innehallande 45 — 50

atom-% zink vid extrudering av fldnsar i flera plan.
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SINKKI, ATOMIPROSENTTI

FIG. 1
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