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Menetelm3d ja laite esineiden valmistamiseksi, jotka ihmisen ihon kanssa

kosketuksessa ollessaan eivdt aiheuta allergisia reaktioita -~ Forfarande
och anordning fér framstdlining av féremdl som ej, i kontakt med
manniskans hud, orsakar allergiska reaktioner

(57) Tiivistelmi

Menetelmé ja laite sellaisten esineiden valmistamiseksi, jotka

eiviit aiheuta allergioita, erityisesti sellaisten metalliesi-

neiden valmistamiseksi, jotka ovat suoraan kosketuksesss ihmis-
kehon thoon, kuten esimerkiksi korut, kellot, silmidlasit jne.,

jolloin téydellisen puhtaita metalleja, erityisesti jalometal-
leja kuten kultas, hopeaa, platinaa, palladiumia, rodiumia jne.
on lejeerattu optimaalisen puhtaalla sinkillid, kuparilla, alu-
miniumilla, nikkelilld tai kromills, ja jolloin joku tai kaikki

kidsittelyt sekd kuumassa etcd kylmlssi vaiheessa suoritetaan il-

man ilmen lisniéoloa ja ilman minkdanlaista kontaktia lisdainei-

den, kuten suolojen ja happojen kanssa. Kaikki sulattaminen ja

kuumentaminen suoritetsan edullisesti suojakaasun alla. Laite

keksinndn mukaisen menetelsmin suorittamissksi voi sisdleki 11ik-

kuvan levyn (61) kylmitydstetyn esineen (66) kuljettamiseksi

kuumennuskanavan lipi vastavirtasn kuumennusksasuihin tai suo-
jaksasuihin (70) nihden, ja jossa kuumennuskanava (63) kytketiln
suoraan jlkhdytyskanavaan (68), joks kiéyttidd kuumennuskanaven
(71,73) pakokaasut jikhdytys— ja suojaksssuna jdkhdytyksen aika-
na, jolloin esineen (66) kulku j¥idhdytyskanavan lipi suoritetasn
vastavirtsan jddhdytys- ja suojakaasuvirtaan nkhden.



(57) Sammandrag

Fdrfarande och anordning fir tillverkning av ¥delmetallfsremdl
som inte framkallar allergier, sirskilt wetallfremil som kom-
mer att vara 1 direkt kontakt med minniskokroppens hud, som
till exempel smycken, klockor, glasgon osv., varvid fullstin-
digt rena metaller, sirskilt #delmetaller sdsom guld, silver,
platina, palladius, rodium osv. har legerats med optimalt ren
zink, koppar, aluminium, nickel eller krom, och varvid ndgon
av eller alla behandlingar bide 1 det heta och det kalla ske-
det utférs utan nirvaro av luft och utan kontakt med tillsats-
dmnen sdsom salter eller syror. All smiltning och upphattning
utfdrs fordelaktigt under skyddsgas. En anordning fr utfSran-
de av firfarandet enligt uppfinningen kan innehdlla en rérlig
skiva (16) fSr att transportera ett kallbearbetat foremdl (66)
genom en upphettningskanal motstréms 1 f8rhdllande till upp-
hettningsgasen eller skyddsgasen (70) och 1 vilken anordning
upphettningskanalen (63) anslutse direkt till en avkylnings-
kanal (68), som anviénder avgaserna frin upphettningskanalen
(71,73) som kyl- och skyddsgas under avkylningen, varvid

transporten av féremdlet (66) genom avkylningsksnalen utférs

motstréms 1 férhdllande till kyl- och skyddsgasstrimmen.
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Menetelmd ja laite esineiden valmistamiseksi,
jotka ihmisen ihon kanssa kosketuksessa olleessaan
elvdt aiheuta allergisia reaktioita

Férfarande och anordning f6r framst4llning av
féremdl som ej, i kontakt med minniskans hud,

orsakar allergiska reaktioner

Esilld oleva keksintd koskee menetelmdd ja laitetta sellaisten jalometal-
leista tehtyjen esineiden valmistamiseksi, jotka eivit aiheuta allergioi-
ta. Jalometalliesineilld tarkoitetaan kaikenlaisia esineitd, jotka ovat
kokonaan tai osittain tehtyji jalometallista tai jalometallilejeeringis-
td, ja erityisesti keksint® koskee sellaisia esineitd, jotka tulevat ole-
maan kosketuksessa ihmiskehon ihoon, esimerkiksi sormukset, rannerenkaat,
korujen ketjut, rintaneulat, amuletit, korvarenkaat, kellot, silmdlasit
ja aurinkolasit jne. Jalometalli voi olla kultaa, hopeaa. platinaa, ro-
diumia, palladiumia tai muuta ylldmainittujen esineiden valmistamiseen
sopivaa jalometallia. Jalometallit voivat olla massiivisia tai dubleen
muodossa tai jonkin muun vdhemmin jalomman metallin kuten kuparin, sin-
kin, alumiinin, tinan tai kromin tai nikkelin tai ndiden metallien lejee-
rinkien pintapddllysteitd. Keksinn8n mukaan esine voidaan my8s kokonaisuu-

dessaan tehdi ndistd epdjalometalleista.

On tunnettua, ettd monet ihmiset saavat erilaisia sairauskohtauksia, kun
heidén ihonsa joutuu kosketukseen korujen, kellojen, silmdlasien tai mo-
nien muiden mainituista metalleista tehtyjen esineiden kanssa. Erityisen
ongelmallisia 1Imiditd voi ilmestyd, kun mainitut esineet tulevat koske-
tukseen hyvin ohuen ihon kanssa, jolla on korkea ldpidisykyky, kuten esi-
merkiksi renkaat, erityisesti korvarenkaat, jotka on asetettu korvaleh-
den ldpimeneviin reikiin. Sairauskohtaukset ovat yleensi iho-ongelmia,

kuten kutinaa, ihon kuivumista, ihon punoitusta, ihottumaa, nestettd si-
siiltdvid rakkuloita tai mirkivid paiseita. Tdllaisten iho-ongelmien lisidk-

sl voi ilmestyd my8s voimakkaampia sairauskohtauksia.

Testit ovat ndytténeet, ettd mainittuja sairaustiloja, joita yleensd pi-

detddn allergisina sairauksina, ei ilmesty, jos esine, joka on kosketuk-
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sessa ihmisen ihoon, on tehty optimaalisen puhtaista kulta-, hopea-,
platina-, rodium-, palladium~ jne. metalleista, vaikka mainittuihin metal-
leihin on sekoitettu optimaalisen puhdasta ja epipuhtauksia vailla olevaa
kuparia, sinkkid tai tinaa tai jopa aluminiumia, nikkelid tai kromia. On
syitd uskoa, ettd mainitut allergiatilat riippuvat epipuhtauksista metal-
leissa tai metalliseoksissa. Voidaan olettaa, ettd jotkut lejeerinkiaineet
alheuttavat vakavia allergiatiloja, kuten esimerkiksi kadmium, lyijy,
elohopea, vismutti, antimoni, koboltti, jne. Allergiatiloja voi my8s il-
mestyd, jos kdytetd&n epdpuhtaita lejeerinkimetalleja, kuten epdpuhdasta
kuparia, sinkkiid, tinaa tai mitid vain muita epéﬁuhtaita lejeerinkimetal~-
leja. Epdpuhtauksia voi ilmestyd sekd itse jalometallin tai jalometalli-
lejeeringin valmistuksessa tai metallin tai metallilejeeringin ty3stén
tai sitd seuraavan kdsittelyn aikana. Epdpuhtauksia voi tulla jalometal-
liin lejeerinkimetalliin tai lejeerinkiin esimerkiksi silloin, jos niitd
kdsitelli&in hapolla valmistuksen tai sit# seuraavan kidsittelyn aikana.
Kuparilla on suuri taipumus assimiloida eri tyyppisii epdpuhtauksia. I1-
man allergisten ongelmien ilmestymisen riskid lejeerinkimetalleina voi-
daan kdyttdd optimaalisen puhdasta ja epipuhtauksia vailla olevaa kupa-
ria, optimaalisen puhdasta sinkkid, optimaalisen puhdasta tinaa ja mah-
dollisesti my8s optimaalisen puhdasta alumiinia, kromia tai nikkelii ja
toisia metalleja. Sitd vastoin on hyvin tdrke#dtd, etti useimmat raskasme-
tallityypit ja sen tapaiset tai samankaltaiset metallit, kuten kadmium,
lyijy, elohopea, vismutti, antimoni, koboltti jne. on tdysin poistettu
lejeeringistid.

On my38s tdrkedtd poistaa epidpuhtaudet ja muut metallit tafi muut aller-
glaa aiheuttavat aineet esineiden perusmetallista, jotka esineet ovat
pddllystetyt jalometallilla, niin sanotut dublee-esineet tai esineet,
jotka ovat muulla tavalla p#dllystetyt. Kaikki metallit ovat enemm#n tai
vdhemmdn 'vuotavia", ja metallin tasaantumisliikkeilli raskaat metallit
ja epdpuhtaudet ja muut allergiaa aiheuttavat aineet perusmetallissa tai
dublee-esineessd tai esineessd, joka on p#illystetty toisella tavalla,
voivat vapautua mainitusta perusmetallista ja liikkua jalometallikerrok-
sen ldpi ja kdyttdytyd esineen pintapiddllysteen tavoin. Keksinn®8ll3 osoi-
tetaan my8s, ettd esimerkiksi kadmiumilla on korkea taipuvaisuus sellai-

seen vdlialkaiseen metallin siirtymiseen. Kadmiumseoksiset esineet saavat
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siksi yleensd enemmdn tai vZhemm#n ohuen pintakerroksen allergiaa aiheutta-

vasta kadmiumraskasmetallista.

Sellaisten esineiden valmistuksessa, jotka koostuvat seostamattomista
jalometalleista tail jalometalleista, joihin on sekoitettu optimaalisen
puhtaita lejeerinkimetalleja, kuten kuparia, sinkkid, tinaa tai jopa kro-
mia tail nikkelid, esiintyy usein valmistusteknillisii ongelmia.

Esimerkiksi hopealla yhdessd kuparin kanssa on ns. muotomuisti ja sen
seurauksena kylmd#d, tySstettyd hopeaesinettd kuumennettaessa esine pyr-
kii saamaan takaisin muotonsa, joka s8illd oli ennen kylmity8stdmistd.
Sellainen muotomuisti aiheuttaa suuria ongelmia esimerkiksi esineitid juo-
tettaessa siksi, ettd saumat aukenevat, kun esineitd kuumennetaan jolloin
on olemassa riski huonosta juotoksesta. Hopean muotomuistin neutralisoi-
miseksi ja hopean tekemiseksi muotopitdvidksi lisitddn yleensd kadmiumia
hopeaan. Halutun vaikutuksen saamiseksi tarvitaan yleensd yli 7 7:n kad-
miumlisdys. Kun hopeaan lisdtddn kadmiumia, saadaan kova juottosauma,
Kadmiumin lisddminen hopealejeerinkiin aiheuttaa kuitenkin vakavia aller-
glaongelmia. Samanlaisia ongelmia esiintyy kulta-, platina-, palladium-,
rodium- ja muiden jalometallien, kuten myds kupari-, sinkki-, alumiini-,
tina- tai my8s nikkeli~ tai kromiesineiden valmistuksessa tai valmistet-

taessa esineitd seoksista, kuten messingistd, pronssista tai tompakista.

Jédnnityksenpoistohehkutuksessa kdytetddn yleensd suoloja, ns. kovetussuo-
loja. Suolat voivat olla kuumia tai kylmid. Metallien jdZhdyttimiseksi
jédnnityksenpoistohehkutuksen yhteydessid kdytetdin usein vett#d, johon on
sekoitettu mddrdttyjd suoloja halhdutusldmpB8tilan nostamiseksi. My8s tidl-
laiset suolat voivat alheuttaa allergiareaktioita, ja on myds tirkedtd,
ettd ennalta pidetddn huolta siitd, etti metalliesine ei tule kontaktiin

sellaisten suolojen kanssa.

Keksinndn kohteena on siksi saada aikaan menetelmd ja laite esineiden
valmistamiseksi, jotka ihmisen ihon kanssa kosketuksessa ollessaan eivit
alheuta allergisia reaktioita, jotka esineet koostuvat jalometalleista,
kuten kullasta, hopeasta, platinasta, palladiumista, rodiumista tai
ndiden metallien lejeeringeistd, jotka mahdollisesti sisdltidvit my8s
kuparia, sinkkid, tinaa, alumiinia, nikkelii tai kromia.



10

15

20

25

30

35

74741

Tdhdn asti el ole pidetty mahdollisena valmistaa esineitd sellaisista
puhtaista metalleista ja puhtaista metallilejeeringeistd riippuen ylli-
mainituista valmistusongelmista. Yllidtyksellisesti on kuitenkin osoittau-
tunut, ettd ei ole ainoastaan mahdollista kiyttdi sellaisia puhtaita me-
talleja, vaan sen lisdksi, jos kdytetdin erikoisia tyOstdmetalleja ja eri-
tyisid laitteita metallien ja metalliesineiden tySstdmiseksi, on my8s
mahdollista valmistaa esineitd, joilla ei ole erityistd muotomuistia ja
joiden katkeamislujuus on jopa korkeampi kuin ennen tunnettujen metallien
tal metallilejeerinkien, joihin on sekoitettu kadmiumia tai muitaa raskas-
metalleja, jotka seokset sisdltdvét epipuhtaita jalometalleja tai lejee-
rinkimetalleja. Keksinndn mukaisella menetelmdlli Jja laitteella on my8s
mahdollista aikaansaada juotossaumoja, jotka ovat lujempia, ja joiden
katkeamislujuus on olennaisesti korkeampi kuin kadmiumsisilt8isisti lejee-

ringeistd tehtyjen esineiden juotossaumat.

Keksinndn mukaiselle menetelmille on piiasiassa tunnusomaista se, ettd

metalli sulatetaan, valetaan ja sen annetaan jdhmettyd ja kovettua ja se
mahdollisesti hehkutetaan tai hitsataan ja jédhdytetddn puhtaalla happi-
kaasulla epdtdydellisesti poltettujen hiilivetyjen suojaavassa atmosfii-

rissi.

Menetelmdn tuottamiseen tarkoitetulle laitteelle on puolestaan pddasiassa
tunnusomaista se, ettd laite sisdltdd vilineet valmistetun esineen kul-
jettamiseksi kuumennuskanavan l3pi vastavirtaan kuumennuskaasuun nihden
tai suojakaasuun nihden ja ettd jidshdytysvidlineet on suoraan kytketty

kuumennuskanavaan hehkutetun tai kuumennetun esineen jddhdyttidmiseksi.

Keksinnén mukaisessa menetelmissd sulatetaan ja lejeerataan ainoastaan
optimaalisen puhtaita metalleja, kuten jalometalleja kuten kultaa, hopeaa,
platinaa, palladiumia, rodiumia jne. ja lejeerinkimetalleja, kuten optimaa-
lisen puhdasta kuparia, sinkkii, aluminiumia, tinaa ja myds nikkelid ja
kromia. Sen varmistamiseksi, ettd metallit tosiaan ovat optimaalisen puh-
taita, voidaan 1lisdtd jotain pelkistysainetta, joka absorboi mahdolliset
epdpuhtaudet. Mainittu pelkistysaine muodostaa kuonakerroksen sulatetun
metallin pintaan, mikd kuonakerros est#i ilmaa tulemasta kontaktiin metal-
lin kanssa. Metalli muotoillaan edullisesti suojakaasun alla ja mainitun

pelkistyskuonakerroksen alla hapettumisen estimistd varten. Niin saatu
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metallikappale kylmdtySstetddn ja jHnnityksenpoistohehkutetaan, myds ilman
ilman ldsndoloa, ja metalli jé#hdytetiin ilman ulkopuolisten aineiden
ldsndoloa, esimerkiksi ilman suolojen li#sndoloa. Niin sanottujen karkaisu-
suolojen kdyttdmisen sijasta jddhdytystarkoitukseen, mik#d vain seuraavis-
ta aineista on edullisempi: optimaalisen puhdas vesi (ionivaihdettu vesi),
optimaalisen puhdas alkoholi, puhdistetun veden ja puhdistetun alkoholin
seos. Riippumatta siitd, mitd seosta kdytetddn, puhtauden pitdi olla vihin-
tddn 0,01 Ps/mz.

Jédnnityksenpoistohehkutus pit#d suorittaa suojakaasun alla tai vastaavasti
niin, ettd ilmanpddsy estetddn. Juottaminen ja muu lisdl&mpdkédsittely
pltdd my8s suorittaa ilman, ettd ilmaa pidisee systeemiin, ja lopullisena
tuotteena saadaan esine, joka on tehty puhtaista metalleista, erikoisesti
puhtaista jalometalleista ja puhtaista lejeerinkimetalleista, joita esi-

neitd voidaan pitdd kokonaan ei-allergisina.

Menetelmdd ja laitetta kuvataan nyt eri menetelmidvaiheiden yhteydessd ja

viitaten oheisiin piirustuksiin.

On kuitenkin ymmirrettdvd, ettd keksinndn mukaista menetelmi# ja laitet-
ta el rajoiteta seuraavaan esitykseen ja ettd keksinndn mukaiset suoritus-
muodot, jotka ndytetddn piirustuksissa ovat luonteeltaan vain esimerkil--
1lisid ja ettd monia erilaisia muunnelmia voidaan esittdd mukaan liitetty-

jen vaatimusten puitteissa.

Piirustuksista kuvio ] esittdd laitteen metallien sulattamiseksi keksin-
ndn mukaisesti. Kuvio 2 esitt#id yhdistetyn laitteen metallien sulattami-
seksi ja muotoillun metallikappaleen jdéhdytté&miseksi. Kuvio 3 esittdi
laitteen keksinndén mukaisesti sulatetun metallin muotoilemiseksi. Kuvio

4 esittdd laitteen metallikappaleen jénnityksenpoistohehkuttamista varten,
kuvio 5 esittdd laitteen ei-allergiaa aiheuttavan metallilangan jdnnityk-
senpoistohehkuttamista varten, ja kuvio 6 esittd# toisen laitteen kelaren-
kaan tal metallilangan jédnnityksenpoistohehkuttamista varten. Kuvio 7
esittdd laitteen keksinndn mukaisen metalliketjun juottamiseksi, ja kuvio

8 on poikkileikkaus viivaa VIII-VIII pitkin kuviosta 7.
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Keksinndn tdrkein ominaispiirre on se, ettd kiytetdin optimaalisen puhtai-
ta metalleja ja ettd metallin tai metallilejeeringin koko ty3std tehdiin
niin, ettd minkd&nlaisia epdpuhtauksia el 1lisitid ty8stdn aikana. Korumetal-
leina ovat ensi sijassa kulta, hopea, platina, palladium, rodium ja muut
jalometallit, jotka voivat olla lejeerattuja tolstensa kanssa tai lejee-
rinkimetalleihin, joita ovat ensi sijaisesti kupari, sinkki tai tina,
mutta mySs alumiini, nikkeli tai kromi. Kaikkien lejeerinkimetallien pitii
olla optimaalisen puhtaita eivitkd ne saa olla pintakdsiteltyjd millddn
tavalla. Aikaisemmin pidettiin toivottavana tai tarpeellisena, ettid jonkin-
laisia raskaita metalleja tai vastaavia materiaaleja lisdttiin, kuten
esim. kadmiumia, lyijyd, elohopeaa, vismuttia, antimonia tai kobolttia.
Keksinndn mukaisesti on kuitenkin ddrimmiisen t#rke#td, ettd minkddnlai-
sia sellaisia raskaita metalleja ei sekoiteta metalleihin tai metallile-
jeerinkeihin, el metallien yhteensulattamisen aikana eikd jatkuvan kisit-
telyn aikana. Sen varmistamiseksi, ettd mit##n epipuhtauksia ei jid sula-
tettuun metalliin tai lis&dnny sulattamisen aikana, lisdtd#n pieni middri
pelkistysainetta, mikd aine absorboi sellaisia mahdollisia epdpuhtauksia
ja muodostaa kuonakerroksen, jota pidetdin sulatetun metallin pinnalla.
Sopiva pelkistysaine sulatuspulverin muodossa jolla on erinomainen kyky
pakottaa epdpuhtauksia pols sulatetusta metallista, on seos yhdestd osas-
ta kaliumkarbonaattia ja 1,5 osasta vedetdntd natriumkarbonaattia. NZin
saadun kuonakerroksen tdrkednd tehtdvidni on lisiksi estdi ilmaa pdisemds-
td kontaktiin jatkuvan sulatuksen ja metallien jizhdyttimisen aikana.
Metallien yhteensulattaminen tehddidn ilman, ettid ilmaa pdidsee systeemiin,
esimerkiksi niin, ettd suojaavaa kaasua puhalletaan jatkuvasti metalli-
pinnan pdédlle tai ettd sulatus tehddidn liekill#, joka peitt#d koko pin-
nan ja estdd ndin ilman pidsemisen systeemiin. Suojaavaa kaasua ja peit-

tdvdd liekkid on myds mahdollista kdytt#d yhdessi.

Kuvio 1 esittdd upokkaan, erityisesti grafiittiupokkaan 1, jonka kansi 2
on kytketty sdhkdvirtaldhteen positiiviseen napaan ja jonka pohja 3 on
kytketty siihkfvirtaldhteen negatiiviseen napaan. Upokkaalla voi myds ol-
la vaihtoehtoinen sahkdkuumennus. Kansi suljetaan sulkijalla 4. Kannessa
tai upokkaan jossain muussa korkeassa asemassa on my8s kaasun sisdintulo-

aukko 5 suojaavaa kaasua varten ja kaasun ulosmenoaukko 6 suojaavaa kaa-
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sua varten. Kannessa on lis#ksi kouru 7, joka suljetaan kourunsulkijalla
8. Upokkaassa on sulatettua metallia 9, joka kuumennetaan sdhkSisesti
niin, ettd virta kulkee grafiittiupokkaan positiivisesta kannesta 2 nega-

tiiviseen pohjaan 3.

On tdrkedtd, ettd metalli sulatetaan ilman 1lman ldsndoloa, ja esitetyssi
suoritusmuodossa tdmid tehdddn niin, ettd ilma pakotetaan ulos ja korvataan
suojaavalla kaasulla, joka tulee kaasun sis#intuloaukosta 5 ja tdyttdd
koko tilan sulatetun metallin 9 pinnan yldpuolella ja poistuu astian ulos-

tuloaukon 6 kautta.

Sopiva suojakaasu saadaan hapettamalla vedetdnti asetyleenikaasua tai
metaanikaasua kontrolloidulla md#rilli vedetdnts puhdasta happea poltto-
kammiossa 10. Puhtaan hapen sijasta voidaan kdyttid vedetdntd paineilmaa.
Tdssd tapauksessa puhtaus on jossain milrin véhédisempdd ja kuumentaminen
tapahtuu hitaammin johtuen typpikaasukomponentin jédhdyttivistid vaiku-
tuksesta. Hapettaminen suoritetaan alijddmdlld happea ja happimiiidrdd kont-
rolloidaan niin, ett# pakokaasut ulosmenoaukossa 6 sisiltivit hapetta-
mattomia kaasuja, jotka voivat syttyd, jolloin hyvin ohut sininen liekki
11 ilmestyy. Td114 menetelmillid saadaan aikaan atmosfiiri polttokammion
sisdpuolelle ja tuolloin myds kaasutilan sisdpuolelle 12 sulatetun metal-
lin 9 pinnan ylipuolelle, missi tilassa ei ole lainkaan happea, vetyid

tai typpikaasua.

Y114 mainitun tyyppistd suojakaasua voidaan kdyttdd kaikissa olosuhteis-
sa metalliesineen l#mpdk#sittelyn aikana. Kun metallia sulatetaan ilman-
paineessa, kuten kuviossa 1 on niytetty, koko upokkaassa oleva kaasumii-
rd 12 perkoloidaan palavalla polttokammiosta 10 tulevalla pakokaasulla

ja sulatetun metallin 9 pinta ruiskupestdin palavalla poistokaasulla.

Jos 8itd vastoin sulattaminen ja muovaaminen tehdiin vakuumissa, kaikki
kaasumdirdt pitdd ensiksi perkoloida palavalla pakokaasulla tai suojakaa-

sulla, ja vakuumia ei tehdd ennenkuin kaasumiiri on perkoloitu.

2. Muovailuvaihe

Sulatettu metalli tai metallilejeerinki muotoillaan metallikappaleiksi il-

man ilman ldsndoloa, edullisesti suojakaasun alla, pelkistdvidn kuonaker-
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roksen alapuolella, hapettumisen estdmiseksi., Sulatetun metallin muovaile-
minen voidaan suorittaa muotissa, esimerkiksi putkessa, joka on edullises-
ti 8ljytty. Koko putkea ympdrdi suojakaasusta oleva liekki, joka estdd
ilman tulon systeemiin. Sulatettu metallil haihduttaa 6ljyn putken seinil-
td, ja myds tdlldin saadut 8ljykaasut tuottavat suojaavaa kaasua, joka
osallistuu metallin suojaamiseen ilmaa vastaan. Muottiputken 8ljynd kdy-
tettiin eldin8ljyjd, kuten sianrasvaa tms. MyOs risiinidljyd tai bitumi-
pohjaisia 81jyjd on kdytetty. Mutta risiini6ljy tulee nopeasti h#rskiksi,
ja bitumipohjaiset 81jyt vuorostaan aiheuttavat harmillisia vaikutuksia.
Keksinndssd on tarkoitus kdyttdd parafiiniin perustuvaa 6l1jyd, joka antaa
hyvdn, suojaavan, inerttisen suojakaasukerroksen ja jolla ei ole haital-
lista vaikutusta metallin jatkuvaan kdsittelyyn. Metallikappale, joka on
muotoiltu parafiineihin perustuvan 6ljyn polttokaasujen alla, saa erit-

tdin hyvdt juotossaumat jatkuvan kédsittelyn aikana.

Kuvio 2 esittidd yhdistetyn laitteen metallien sulattamiseksi ja muovaile-
miseksi vakuumissa. Laite sisdltdd tukialustan 13, jonka pohjassa on jddh-
dyttidvdd nestettd 14, joka tyypiltdidn on aikaisemmin mainitun mukainen

ja joka jddhdyttdvin nesteen tason yldpuolella kannattaa muottia, esimer-
kiksi muottiputkea 15, jonka yldpddssd on sisddntuloaukko 16 suojaavaa
kaasua varten ja jonka pohjassa on vdlisulkija 17 muovailtavan metallin
ulospididstdmiseksi. Muottiupokas on sijoitettu muottiputken 15 yldp&didhén,
joka on samantyyppinen kuin kuviossa 1. Muottiupokkaassa 1', jossa sula-
tettu metalli 9' kuumennetaan, on kaasun sisdidntuloaukko 5' ja kaasun
ulosmenocaukko 6' suojakaasun pakokaasua varten. Yldosassa muotti on sul-~
jettu sulkijalla 4', ja upokkaan pohjassa on kiertordnni, joka suljetaan
rinninsulkijalla 18. Tukialusta 13 ympdrdi koko laitteen ilmatiiviind
yksikkénd. Jdihdyttdvdn nesteen 1 ja muottiputken 15 tason vidliss& on
sisddntuloaukko 19 polttokaasua ja happea varten, joka tukialustan sisd-
puolella hapetetaan alimdidrdlld happea, jolloin saadaan suojakaasua. Suo-
jakaasua tihkuu koko tukialustaan muottiputken 15 ja tukialustan seinien
vdliin, ja suojakaasua virtaa my8s upokkaan 1' kaasun sisddntuloaukkoon
15 ja ulos kaasun ulostuloaukkoon 6' kautta, jolloin kaasu syttyy, jol-
loin heikko sininen liekki indikoi suojakaasun happialijdimdi laitteen

sisdpuolella.
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Kdytettdessd kuvion 2 mukaista laitetta upokas 1' on suljettu ridnnin sul-
kijalla 18' ja metallia ja mahdollista pelkistysainetta tdyttyy upokkaa-
seen., Hapetuskaasua ja happea syBtet#dn kaasun sisddntuloaukon 19 kautta,
ja suojakaasun annetaan ajaa ilma pois laitteistosta. Kansi 2' ja pohja

3' upokkaassa 1' kytketddn voimal&hteeseen, jolloin metalli ja pelkistys-
aine sulatetaan. Tdssd vaiheessa vdlisulkijaa 17 pidetddn auki ja suoja-
kaasua, jota voidaan 1lis#dtd suojakaasukammion 21 haaraputkesta 20, puhal-
letaan kaasun sisddntuloaukon 1Zpi muottiputkeen 15, jolloin suojakaasu
pakottaa ilman ulos putkesta. Kuten tavallisesti muottiputken 15 pitéisi
laajentua kartiomaisesti alaspdin muottiaunion irrottamisen helpottamisek-

si muotista 15.

3. Muovailuvaihe

Kun metallia 9' sulatetaan vdlisulkija 17 on suljettu, ja kaasun sisddn-
tuloaukko 16 on nyt kytketty vakuumipumppuun, joka imee suojakaasun ulos
muovailukammiosta 22 muotoiluputkesta 15. Upokkaan kourunsulkija 18 pois-
tetaan ja sulatettu metalli 9' annetaan virrata alas muotoilukammioon

22, jossa sulatettu metalli nopeasti kiinteytyy. Heti kun metalli on kiin-
teytynyt, vdlisulkija 17 avataan uudestaan ja muotoiluputki 15 yhdessi
muotoiluaunion kanssa lasketaan alas, kuten katkoviiva 23 osoittaa. Jon-
kin matkan vapaan putoamisen jdlkeen muotti 15 osuu sulkuesteeseen, kuten
on ndytetty kuviossa 2. T&ll8in muotti saa iskun niin, ettd aunio 23 va-
pautuu ja putoaa alas jddhdytysnesteeseen 14. Sen jHlkeen kun muotoiltu
tanko on kylmentynyt, se on valmis otettavaksi ulos mahdollista edelleen-

tydstamistd varten.

Kuvio 3 esittdd vailhtoehtoisen laitteiston metallin muotoilemiseen, joka
edullisesti voidaan yhdistdd kuviossa 1 esitetyn upokkaan kanssa. THdssé
tapauksessa tukialustan 13 yldosassa on aukko 24, jonka ldpi suojakaasu
virtaa suojakaasukammiosta 21 rengasmaisen kanaalin 1dpi muotoiluputken

15 ja telineen 13' v&dlilld. Suojakaasu, joka poistuu aukosta 24, syttyy
tdlldin ja syntyy ylldmainittu ohut sininen liekki 11', joka indikoi suo-
jakaasun happialijddmidn tukialustan 13' sisipuolella., Metallitangon muo-
vaamista varten upokas kuviossa 1 on kallistettu niin, ettd aukko 7 yhdes-
sd aukonsulkijan 8 kanssa tulee kaasuliekin 11' alueelle, jolloin 1lmaa

estetddn tulemasta kontaktiin muotoiltavan metallin kanssa. Muuten muovaa-
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minen ja jiddhdyttdminen suoritetaan niin kuin on selitetty kuvion 2 yhtey-

dessi,

4, Jdnnityksenpoistohehkutusvaihe

Sen jédlkeen kun tangon- tai metallilangan tapainen esine on muotoiltu,

esinettd hehkutetaan jdnnityksien poistamista varten.

Kuvio 4 esittdd laitteen tangon 25 jinnityksenpoistohehkutusta varten lait-
teella, joka olennaisilta osiltaan vastaa kuvion 3 mukaista laitetta. Tan-
koa 25 kannatetaan pystysuoraan liikuteltavassa koukussa 26 ja sitd@ voi-
daan laskea aukon 1ldpi suljettuun tulenkestiviin sulatusuuniin 28, jossa
aukon 27 muoto ja koko vastaa tarkasti tangon 25 muotoa ja kokoa. Uunissa
28 on yksi tai useampia sisdintuloaukkoja 19 polttokaasua ja happea var-
ten uunin jossain keskeisess# osassa, ja uunin alaosassa on savupiippu

tai pakoputki 29 ulosmenevdd suojakaasua varten. Polttouunin 28 pohjassa
on jéddhdyttdvid nestettd 14, mikid neste jHihdytetddn ja laitetaan uudes-
taan kiertoon haaraputken 30 ja limm¥nvaihtajan 31 kautta. Kuumaa jadhdy-
tysnestettd poistetaan jddhdytysnestekammion yl&osasta ja jéddhdytettyi
nestettd saapuu kammioon pohjasta. Tanko 25 jénnityksenpoistohehkutetaan

ja lasketaan vdhitellen jdihdytysnesteeseen.

Kuvio 5 esittdd laitteen metallilangan jé#nnityksenpoistohehkuttamista var-
ten ilman ilman ldsndoloa. Varastointirullasta 32 alkaen metallilanka 33
kulkee vdkipydrédn yli ja saapuu ionivaihdetusta vedesti tehtyyn hauteeseen
34, jossa se lopuksi kulkee kahteen kertaan tyhjikdynnilla kdyvdn kontak-
tirullan 35 yli, joka on kuparia, grafiittia, hiilti tai jotain samankal-
taista ainetta. Vetorullan 36 avulla metallilanka sybtetdidn vesihautees-
ta synkronisesti toimivan ohjausrullan 37 ja tyhjikdynnilli kdyvin rullan
38 alueelle, joka alue on sijoitettu suojakaasukanavan 39 yldosaan. Suo-
jakaasukanavan 39 alaosassa on sisdintuloaukko 40 polttokaasua ja happea
varten ja suojakaasukanavan alaosan yhteydessid on myds toinen vesihaude

41 ionivaihdetusta vedest#, jonka puhtausaste, niinkuin my8s vesihauteen
34, on vihemmin kuin 0,1 Fs/cmz. Tarpeen vaatiessa vesihauteet 34 ja 41
voivat sis#ltdi jotakin johtavaa suolaa, joka ei aiheuta allergioita kipi-
ndpurkauksen saamiseksi. Alemmassa vesihauteessa 41 metallilankaa vede-

tddn kahden ohjausrullan vdlistd ja lopuksi kaksi kertaa vauhtia kontro-
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loivan kohtaktivetorullan 42 ympdri, joka on kuparia, grafiittia, hiilti
tai samantapaista valhtoehtoista ainetta. Kontaktirullalta 42 metallilan-
ka syStetddn kelausrullalle 44 vdkipyB8rdn 43 yli. Kontaktirullien 35 ja
42 vdlissd syStetddn virta. Virta kuumentaa metallilangan sopivan 1idmpdi-
seksi jdnnityksenpoistohehkutusta varten, ja hehkutus suoritetaan silloin,
kun metallilanka kulkee suojakaasukanavan 39 1l3#pi, jossa suojakaasu saa-

puessaan kaasun sisdtulolle 40 estdid ilman pAdsemisen systeemiin.

Jos halutaan est#i hbyryn sekaantuminen suojakaasuun kanavassa 39, jdrjes—-
tetdén pdidkaasun poistoputki B jddhdyttdvin hauteen pinnan liheisyyteen,
ja vain pddosa poistokaasusta annetaan mennid kanavaan 39 ja poistumaan

yldosassa olevan poistoputken A 1ldpi.

Kuvio 6 esittidid metallilangasta kelatun renkaan 45 jannityksenpoistoheh-
kutuksen vaihtoehtoisen suoritusmuodon. T#ssd tapauksessa hehkutus suori-
tetaan avoimessa tulenkestédvistd materiaalista tehdyssd sdilitssid 46, joka
yldpiddstddn on muotoiltu rengasmaiseksi putkeksi 47, jossa on sisdidntulo-
aukko 48 suojakaasua varten. Ympyrdnmuotoiseen putkeen 47 on muodostettu
alaspdin ulottuva rengasmainen seind 49, joka jdrjestdd alaspdin suuntau-
tuvan sdi1186n 46 saapuvan suojakaasuverhon. SZilid 46 on kaasutiiviisti
asennettu ulkoiseen s&il188n 50. Ulkosd11i6n 50 pohjassa on jddhdyttdvi
haude 51 ja jddhdytyshauteen pintatason yldpuolella on sisididntuloaukko

52 suojakaasua varten. Sisdsdilid®n 46 on muodostettu vilisulkija 53,

joka kannattaa metallilankarengasta 45. Metallilankarenkaan kuumentami-
nen jannityksenpoistohehkutusldmpdtilaan suoritetaan manuaalisesti tai
mekaanisesti kontrolloidulla polttimella, joka on sdilidn 46 pohjaa ja
metallilankarengasta 45 vastaan. Suojakaasu poistuu vesihauteen 51 yldpuo-
lella olevasta suojakaasukammiosta 55 kaasupakoputken 56 kautta ulkosdi-
1idn 50 yldosassa, ja suojakaasu yhdessd sisdsdilidn 46 sisHosasta 1dhtdi-
sen polttokaasun kanssa poistuu yl8spdin avoimen s#ili8n ldpi t&114 taval-
la estden ilmaa saapumasta s3i1i88n. Pakoputkesta 56 tuleva pakokaasu
voidaan ohjata sisd@dntuloaukolle 48 ja kdyttdd suojakaasuverhona kaasuren-
kaasta 47. Metallilankarenkaan 46 jdnnityksenpoistohehkutuksen jilkeen
vdlisulkija 53 avataan ja metallilankarengas 45 lasketaan alas jddhdytys-

hauteeseen 51,
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5. Kylmitydstd

Keksinndn mukaisesti tehty metallikappale voi olla tanko, metallilanka
tai mikd vain muu esine, ja mainittu metallikappale kylmitySstetiin mihin
vain haluttuun muotoon. Kylmity8std ei edellytd mit#in erityistd kdsitte-

lyd ja se suoritetaan tavallisella tavalla ilmassa.

6. Juottovaihe

Useimmissa tapauksissa jatkuvaan k#sittelyyn liittyy metallikappaleen juot-
taminen ja jatkuvan kdsittelyn helpottamiseksi ja saumojen avautumisen
estdmiseksi juottamiskuumentamisen aikana metallikappale jénnityksenpoisto-
hehkutetaan ylldkuvatulla tavalla. Kuten mainittiin jdnnityksenpoistohehku-
tus suoritetaan ilman ilman 14sn#oloa ja ilman kontaktia mihink&in ulkopuo-
liseen aineeseen. Huomautettakoon, ett# jdnnityksenpoistohehkutus suoritet-
tiin ennen kuumennetussa suolahauteessa, mutta keksinndn mukaisesti on
tdrkedtd, ettd jdnnityksenpoistohehkutus suoritetaan ilman kontaktia sel-

laisiin suoloihin.

Kun kylmédtySstettyd ja jédnnityksenpoistohehkutettua esinettid juotetaan,
esimerkiksi ketjua, juotosmetallia asetetaan ketjun liitoksiin ja ketjua
kuumennetaan, kunnes juotosmetalli sulaa ja yhdist#i liitosten pddt. Juot-
taminen voidaan suorittaa kuvion 6 mukaisella laitteella, jolloin metalli-
lankarengas 45 korvataan juotettavalla esineelli tai esineilld, ja heti
kun juottoldmpStila saavutetaan ja juotosmetalli on sulanut saumoihin,
vdlisulkija 53 avautuu ja juotetut esineet lasketaan alas jaddhdytyshautee-
seen 51. My8s juottamisen yhteydessd on tdrkeitd, ettd ilmaa estetiin pdd-
semdstd kontaktiin kuumien esineiden kanssa, ja timi ehkdist#in tehokkaas—
ti kuvion 1 mukaisella laitteella. TH#114 laitteella on mahdollista suorit-
taa pitkien ketjujen katkonainen juotto, jolloin ketjua lasketaan vihitel-
len ja asteittain alas kuumennuskammioon kaasuverhon 49 ja polttimen 54
alapuolelle ja vastaavasti asteittain alas jddhdytyshauteeseen 51, Sopiva
laite jatkuvaa juottamista varten esitetdiin kuviossa 7. Laite sisdltiii
siirrettdvédn levyn, esimerkiksi ympyrinmuotoisen levyn, joka pydrii kont-
rolloidulla nopeudella varren 62 ympidri. Levyn kehissi tai sen ldheisyydes-
sd on kuumennuskanava 63, joka on olennaisen tiiviisti levyd 61 vastaan.

Kuumennuskanavan 63 siséintulopdédssi 64 on pieni aukko 65 jiinnityksenpois-
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tohehkutettavan esineen tai esimerkiksi juotettavan ketjun 66 sisddntuloa
varten, joka syStetiddn jatkuvasti vdkipy®rdn 67 yli levyn piddlle. Ulostu-
lopddstdin kuumennuskanava 63 on suorassa yhteydessd jddhdytyskanavaan
68, jonka mitat edullisesti ovat pienemmit kuin kuumennuskanavan 63. Ulos-
tulokolo kuumennuskanavan 63 (el ndytetty) ulostulop#issd on kuten sisdin-
tulokolo 65 pienenkokoinen syistd, jotka selitetd#idn seuraavassa. Jddhdytys-
kanavan 68 pituus pitdisi olla sellainen, ettd kédsiteltyjen esineiden, esi-
merkiksi ketjun 66, ldmpStila niiden poistuessa jddhdytyskanavasta 68, on
olennaisesti alhaisempi kuin hapetusldmpdtila. Jddhdytyskanavan 68 ulosme-
nokolo 69 on iso. Ketjun kuumentamista varten kuumennuskanavalla 63 on kak-
sl putkiliitdntdd, nimittdin liitdntd 70 kuumennuskanavan 68 ulosmenopdis-
sd polttokaasun ja jonkinlaisen happimddrin 1isddmistd varten ja toinen
111tdntd 71 kuumennuskanavan 63 sisdidntulopddssd pakokaasujen poistamista
varten. Pakokaasuliitédntd 71 on putkella 72 suoraan yhteydessd liitdntddn
73 j&dhdytyskanavan 68 sisddntulopddssd. Poistokaasut pakoputkesta 71
sy8tetdidn suoraan jddhdytyskanavan poistokaasujen sisddntuloaukolle samal-
la, kun poistokaasut vdhitellen jd#htyvit, ne kulkevat jddhdytyskanavan
63 ldpi ja poistuvat isonkokoisen ulosmenockolon 69 kautta. Koska kuumennus-
kanavassa 63 on pieni sisddntuloaukko 65 ja pieni ulostuloaukko, suurin
osa poistokaasuista siirtyy poistokaasujen kuumennuskanavan 63 ulostuloau-

kosta 71 jddhdytyskanavan 68 kaasua jddhdyttdvddn sisddntuloaukkoon 73.

Voi olla tarpeellista jddhdyttdid poistokaasut niiden kulkiessa poisto-
kaasujen ulostuloaukosta 71 poistokaasujen sisddntuloaukkoon 73, ja siksi
jddhdytyslaitteisto voidaan kytked liitdntbjen 71 ja 73 vdliin, kuten

kaaviokuvassa 7 on esitetty.

Kuten ilmenee, polttokaasut virtaavat vastavirtaan ketjun 66 kulkusuun-
taan ndhden, ja ketju kuumenee td118in vdhitellen sen kulkiessa sisddntu-
lopddstd 64 ulostulopddhidn. Korkein ldmp8tila saavutetaan ulostulopdin

ldheisyydessd, jossa juotosmetallin pitdisi sulaa kokonaan.

Ketjun kiristyminen saattaa aiheuttaa liitosten avautumisen ja sellaisen
ketjun kiristymisen vdlttdmiseksi on jdrjestetty tydntdrulla 74 jddhdytys-
kanavan 68 sisdintulopddhdn. Tybnt8rulla 74 menee jdihdytyskanavan 68
seindin 1dpi ja on jdrjestetty jonkinlaiseen kontaktiin ketjun kanssa.

Ty6ntbrulla 74 pydrii kehidnopeudella, joka on jonkin verran pienempi kuin
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ketjun nopeus levylld 61, ja rulla 74 tySnt#d t#11851in liitokset toisiin-
sa. Tdmd sekd ehkdisee liitosten kiristymisen ja juotostilan avautumisen,
jonka seurauksena voi olla huono juottotulos, ja ehkdisee myds kahden 1ii-
toksen juottautumisen toisiinsa, niin sanotun kovan juotoksen. Tydnt8rul-
laa 74 edullisesti j#dhdytetddn, esimerkiksi tuulettimella 75 ja td1186in

tyontdrulla my8s edesauttaa ketjun 66 nopean jédhtymisen.

Polttokaasujen ja hapen poistokaasut sisdintuloaukosta 70 jddhdytetdin
vihitellen niiden kulkiessa lidmmityskanavan 63 ldpi, kytketyn putken 72
ldpi ja jd&hdytyskanavan 68 lipi, ja mainitut kaasut jddhdyttdvit ketjun
vihitellen sen kulkiessa jiihdytyskanavan lipi. Poistokaasut muodostavat
tehokkaan suojakaasun estden ilman piisyn seki l&mmityskanavaan 63 ja
jéddhdytyskanavaan 68. Kuvatulla laitteella seki jédnnityksenpoistohehku-
tus ettd juottaminen suoritetaan ilman ilman lisnioloa. Juottamisen hel-
pottamiseksi sulateainetta voidaan johtaa juottokammioon yhdessi suoja-
kaasun tai ldmmityskaasun kanssa. Juottaminen voidaan tietenkin my8s suo-
rittaa niin, ettd ketju liikkuu suojakaasukehdssi ja niin, ettd juottoliek-
ki kohdistetaan ketjuun, kun se ohittaa mainitun liekin. Heti kun Juotet-
tava osa ketjusta on ohittanut juottoliekin, suojakaasu ympdr5i mainitun
kohdan, joka estdd ilman piiseméstd kontaktiin ketjun kanssa ja estdd
tdlldin metallia hapettumasta ja assimiloimasta epipuhtauksia, jotka myoS-

hemmin voivat aiheuttaa allergiatiloja.

Esineen valmistuksen jdlkeen kiillottaminen voi olla tarpeellista. Kek-
sinn8n mukaan metalli ei saisi tulla kontaktiin vieraiden aineiden kans-
sa, kuten vahojen ja muiden sellaisten aineiden kanssa kiillotuksen aika-
na. Pinnan puhdistaminen ja kiillottaminen voidaan edullisesti suorittaa
védrdhtelevissd kiillotussdilibissd, jotka on tdytetty pienillid sopivan
muodon ja koon omaavilla terdskappaleilla valmistetun esineen mekaanisen
puhdistuksen ja kiillotuksen suorittamiseksi. Raakakiillottamista varten
voidaan kdyttdd ionivaihdettua vettd tai puhdasta alkoholia tai niiden
nesteiden seosta. Molempien nesteiden puhtaus pitd#i olla vihintiin

0,1 rs/cmz, Ja niihin voidaan 1lisdtd pulverimaista optimaalisen puhdas-

ta kalkkia tai vastaavaa ainetta.

Raakakiillotuksen jélkeen pitdid suorittaa hienokiillotus samassa vibraat-

torissa ja samassa ionivaihdetussa nesteessd, joka sisdltdi hienokiillo-
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tusainetta, joka ei ailheuta allergioita.

Lopullinen pintap#ddllystys voidaan suorittaa galvanisoinnilla, joka ai-

noastaan perustuu tekniikkaan, jossa kdytetidin kaliumsyanidia.

Kaliumsyanidihauteen kemikaalien pit## mySs olla optimaalisen puhtaita
metallisuoloja ja ne pitdd jatkuvasti suodattaa ja puhdistaa hiilipape-
rilla tai vastaavanlaisella tavalla, ja hauteeseen el saa pdistiid vierai-
ta ainejta, joten se on hermeettisesti suljettu. Mink&#ntyyppistd kalium-
kloridia ei saa lis#td hauteeseen, eik# my8skiin happoja tai hapolla ki-
siteltyjd tuotteita. Galvanisointia el missdidn olosuhteissa saa nopeuttaa
liian isolla s&hkdvirralla. Jos on olemassa mikrosuodatuksen alkamisen
riski, josta seuraa happi- ja typpikaasujen kehittyminen, timi tdytyy saa-
da vdltetyksi.

Sen jdlkeen kun tuote on pddllystetty galvanointimenetelmillid, se jidlleen
kerran hienokiillotetaan aikaisemmin mainitussa virdhtelylaitteessa. Jo-
kainen pintakiillotus tulisi suorittaa hauteessa, joka estdi ilman piise-
misen systeemiin. Jokainen pintakiillotus sis#ltii kitkakuumentamisen,
jolloin metallin kyky assimiloida epédpuhtauksia lisd#ntyy. Puhdas haude

estdd sellaisen epdpuhtauksien assimiloimisen.

Galvanointihauteeseen ei saa lisdtd mit#3n muita johtavia suoloja kuin
optimaalisen puhdasta kaliumsyanidia ja optimaalisen puhtaita kaliumsya-
nidiin perustuvia metallisuoloja. Kaliumsyanidin ja kaliumsyanidiin perus-

tuvien metallisuolojen konsentraatio pitdisi olla alhaisin mahdollinen.

On huomautettava, ettd kultahauteessa saa kdytt#d ainoastaan puhdasta
hiiltd tai grafiittia anodina. Kultahaude pitdisi vaihtaa joka pdivid tai
kun olennainen osa on kulutettu. Hopeahauteen anodina saa kiytti#i ainoas-—
taan puhdasta hopeaa, joka on tehty ylldmainitun ohjeen mukaisesti. Ho-
pea-anodeja ei saa pit#d hauteessa pitempidin kuin tarpeellista hopeasisdl-
18n tasapainon ylldpitidmiseksi. Ylldmainitun menetelmin ja yllimainitun
laitteen mukaan valmistettu esine sis#lt#d vain tdysin puhtaita metalleja
ja se on valmistettu ilman minkddnlaisten epipuhtauksien tai muiden aller-
gioita aiheuttavien aineiden lisiidmistd. Usean vuoden testit ovat osoft-

taneet, ettd kuvatun menetelmin ja laitteen mukaan valmistetut esineet
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd esineiden valmistamiseksi, jotka ihmisen ihon kanssa
kosketuksessa ollessaan eividt ailheuta allergisia reaktioita, jotka
esineet koostuvat jalometalleista, kuten kullasta, hopeasta, platinasta,
palladiumista, rodiumista tai ndiden metallien lejeeringeistd, jotka
mahdollisesti sisdltédvdt my8s kuparia, sinkkid, tinaa, alumiinia, nikke-
1i4 tai kromia, tunnettu siitd, ettd metalli sulatetaan, vale-
taan ja sen annetaan j&hmettyd ja kovettua ja se mahdollisesti hehku-
tetaan tai hitsataan ja jddhdytetddn puhtaalla happikaasulla epidtiydel-

lisesti poltettujen hiilivetyjen suojaavassa atmosfdidrissi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t tu siiti,
ettd pieni mddrid pelkistysainetta lisdtd4n lejeerinkimetalleja yhteensu-
latettaessa, jolloin pelkistysaine absorboi ja pelkistii mahdolliset jHl-
jelldolevat epidpuhtaudet ja muodostaa kuonakerroksen sulatetun metallin
pintaan, mikd kerros osallistuu ilman estidmiseen pddsemdistd systeemiin

sulatuksen ja lejeerinkimetallien jdihdytyksen aikana.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd jidnnityksenpoistohehkutus ja mikid tahansa muu ldmpSkidsittely
suoritetaan suojakaasun alla ja ilman minkd#idnlaisten lisdaineiden, kuten

suolojen ja happojen ldsndoloa.

4, Patenttivaatimuksen 1,2 tai 3 mukainen menetelmi, t unnet tu
siitd, ettd suojakaasu on pakokaasua kaasuakuumentavasta liekisti, joka
muodostuu polttokaasusta ja hapesta, joka hapetetaan alijddmdl11i puhdas-
ta happea, johon mahdollisesti on lisidtty jotain muuta inerttid suojakaa-

sua.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmi, t unne t -
t u sgiitd, ettd jadnnityksenpoistohehkutus ja/tai juottamiskuumennus suo-
ritetaan kuljettamalla esinettd kanavassa ilman ilman lisnioloa ja vasta-
virtaan kuumentaviin kaasuihin ja/tai suojakaasuihin n#hden, ja ettd
jdéhdyttdminen hehkutuksen tai kuumentamisen jilkeen suoritetaan kanavas-

sa ilman ilman lidsndoloa ja samassa virrassa kuin kaasu tai kaasut.
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6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, tunnettu siiti,
ettd sulateainetta lisd#tiddn kanavaan, jossa juottaminen tehdddn, jolloin

sulateaine lisdtddn yhdessd suojakaasun tai kuumennuskaasun kanssa.

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd sulatettu metalli tai metallilejeerinki muovataan metal-
likappaleiksi putkessa, joka on 8ljytty, joka on parafiiniin perustuva
6ljy ja liekin alla, joka polttaa parafiiniin perustuvan 81jyn ja kdyttid

ilman putkessa ja tuottaa ainakin osan halutusta suojakaasusta.

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmi sellaisten
metalliesineiden valmistamiseksi, jotka eividt aiheuta allergioita ja jotka
on pintapddllystetty jollain muulla metallilla, tunnet t u siitd,
ettd pintapddllystys suoritetaan galvanoinnilla kaliumsyanidihauteessa,
joka on tehty optimaalisten puhtaista metallisuoloista ja ilman kalium-
kloridi-, happo- tai hapolla kdsiteltyjen tuotteiden lisdystd ja kdytet-
tdessd sdhkdvirtaa, jonka voilmakkuus on niin alhainen, etti vety~ tai

happikaasuja ei ilmesty.

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmd, t unne t -
t u siitd, ettd valmiiksi tehty tai k#sitelty metalli tai tuote aliste-
taan lopulliseen kiillotukseen yhdess# tai useassa vaiheessa, jolloin kiil-
lotus suoritetaan ionivaihdetusta vedestd, puhdistetusta alkoholista tai
jonkinlaisesta ndiden seoksesta tehdyssd hauteessa ja ilman ilman lisni-

oloa.

10. Laite jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukaisen menetelmdn suorit-
tamiseksi, erityisesti valmistetun esineen muovailemiseksi, jénnityksen-
poistohehkuttamiseksi tai juottamiskuumentamiseksi, t unne t t u

siitd, ettd laite sisdlt#dd vdlineet (28;39;61) valmistetun esineen
(25;33;66) kuljettamiseksi kuumennuskanavan 14pi vastavirtaan kuumennuskaa-
suun ndhden tai suojakaasuun nihden ja ettd jiihdytysvilineet on suoraan
kvtketty kuumennuskanavaan hehkutetun tai kuumennetun esineen jédhdyttid-

miseksi.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unnettau siitd, ettd

kuumennuskaasun ulosmenocaukko (71) kuumennuskanavasta (63) on suoraan kyt-
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ketty jddhdytyskanavan (68) jidihdytyskaasun sisddntuloaukkoon (73), jol-
loin jddhdyttdminen suoritetaan vastavirtaan vihitellen jiihdytettyihin

kuumennuskaasuihin tal suojakaasuihin nihden.

12, Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laite, t unnet tu siiti,
ettd sekd kuumennuskanavan (63) sis#dntuloaukko (65) ja ulostuloaukko
ovat kooltaan pienid, kun taas jdihdytyskanavan (68) ulostuloaukko (69)

on iso.

13. Jonkin patenttivaatimuksien 10-12 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd laite esineen (66) kuljettamista varten kuumennuskanavan ja
jéddhdytyskanavan (68) lidpi on liikuteltava levy, edullisesti ympyrinmuoto-
inen pydritettdvd levy (61), ja ettd vdline (74) on jirjestetty kuljetet-
tavan esineen (66) kuljettamiseksi levyn (61) keskustaan (62) pidin kohdas-

sa, joka on 13ihelld kohtaa, jossa esine saavuttaa korkeimman limpStilansa.

14, Jonkin patenttivaatimuksien 10-13 mukainen laite, johon kuuluu sula-
tusupokas (1) ja muotti (15), tunnettu siiti, etti sulatusupo-

kas (1) ja muotti (15) on sovitettu lipihuuhdeltaviksi suojakaasulla, ja
siitd ettd sulatettu metalli (9) on sovitettu kaadettavaksi muottiin (15)

ilman ilman lisndoloa.

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen laite, t unne t tu siiti, ettid
muotti on muottiputki (15), jossa on vdlisulkija (17), joka on tiiviisti
jérjestetty sen pohjaan, ja jossa muottikammio (22) on jidrjestetty ldpi-

huuhdeltavaksi suojakaasulla ja jirjestettdvissid vakuumiin.

16. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite metallilangan (33) jinnityksen-
poistohehkuttamista varten, t unne ttu siitd, ettd laite sisdltidi
kaksi haudetta (34,41) ionivaihdetusta vedestd, jotka kumpikin sisidltivit
sdhkbisesti johdetun kontaktirullan (35,42), ja suojakaasukanavan (39)
ionivaihdetusta vedestd tehtyjen hauteiden (34,41) viliss#i, jossa kanavas-
sa metallilanka (33) etenee suojakaasun ympirSimini sitid kuumennettaessa
kahden kontaktirullan (34,42) vilissd ensimmiisestd vesihauteesta (34)

toiseen jd&hdytysvesihauteeseen (41) (kuvio 5).

17. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite metallilankarenkaan tai vastaa-
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van materiaalin j&nnityksenpoistohehkuttamista varten, tunnettu
siitd, ettd laite sisdltdd avoimen tulenkestdvin siilidn (46), jonka poh-
jassa on metallilankarengas (45), ja jossa sd411i8ssd (46) sen reunan yli-
osassa on laite (47) suojakaasuverhon puhaltamista varten sdilidn pohjaa
kohti, ja ettd laite sisdltdd manuaalisesti tai mekaanisesti toimivan

laitteen (54) metallirenkaan (45) kuumentamista varten.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 10-17 mukainen laite, tunnet tu
siitd, ettd laite sisdltdd vdlineen valmistetun esineen lopullista pinta-
pdédllystdmistd varten galvanointimenetelm#ll#, joka sisdltid elektrolyyt-
tisen hauteen, joka perustuu ainoastaan puhtaisiin metallisuoloihin ka-
liumsyanidihauteessa, ja joka sisd1tdd vdlineen virran kontrolloimista

varten niin, ettd vety- tai happikaasua ei muodostu.

19. Jonkin patenttivaatimuksen 10-18 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettd laite sisdltdd vdlineen valmistettujen esineiden kiillotta-
mista varten yhdessd vaiheessa tai useassa perdkkiisessd vaiheessa, ja
ettd laite sisdltdd edullisesti kumipiillysteisen virihtelevin rummun,
joka on tdytetty ionivaihdetusta vedestd, puhdistetusta alkoholista tai
niiden seoksista tehdylld vesihauteella ja joka sisi#ltd3 pienii sopivan
kokoisia ja muotoisia terdskappaleita mekaanista puhdistusta ja kiillot-

tamlista varten.
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Patentkrav

l. F8rfarande fdr framstdllning av fdremdl som ej, 1 kontakt med
midnniskans hud, orsakar allergiska reaktioner, vilka foremil bestir
av ddelmetaller, sasom guld, silver, platina, palladium, rodium eller
legeringar av dessa metaller, eventuellt ocks3 inneh&llande koppar,
zink, tenn, aluminium, nickel eller krom, k Eannetecknat

av att metallen smdltes, gjutes och fir stelna, hdrdas eventuellt
1l8des eller svetsas, och kyles i en skyddande atmosfdr av med ren

syrgas ofullsténdigt férbrinda kolviten.

2. FSrfarande enligt patentkravet 1, k annetecknat dirav,

att en liten mdngd reduktionsmedel tillsdtts vid sammansmidltningen av
legeringsmetallerna, varvid reduktionsmedlet absorberar och reducerar
eventuella kvarvarande f8roreningar och bildar ett slaggskikt pd ytan av
den smdlta metallen, vilket skikt medverkar i att hindra luften att
slippa till systemet under sm#ltningen och avkylningen av legeringsmetal-

lerna.

3. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k annetecknat
ddrav, att avspdnningsgl8dgningen och vilken som helst annan virmebehand-
ling utf8rs under skyddsgas och utan nigra som helst tillsatsdmnen, sasom

ndrvaro av salter och syror.

4. Férfarande enligt patentkravet 1,2 eller 3, k S nnetecknat
ddrav, att skyddsgasen ir avgas frin den gasupphettande flamman som bildas
av f8rbridnningsgas och syre, som oxideras med ett underskott rent syre,

i vilket man eventuellt har tillsatt ndgon annan inert skyddsgas.

5. Férfarande enligt ndgot av f8regdende patentkrav, k 4 nneteck-
uat dirav, att avspinningsgl8dgningen och/eller 16dningsupphettningen
utfdrs genom att transportera fSremdlet i en kanal utan nirvaro av luft
och motstrdms mot de upphettande gaserna och/eller skyddsgaserna, och att
avkylningen efter gl8dgningen eller upphettningen utf8rs i en kanal utan

ndrvaro av luft och i samma strém som gasen eller gaserna.

6. Fdrfarande enligt patentkravet 5, k #nnetecknat ddrav,
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att man tillfér smdlt dmne till kanalen ddr 18dningen g8rs, varvid

smdltdmnet tillf8rs tillsammans med skyddsgasen eller upphettningsgasen.

7. Fdrfarande enligt ndgot av f8regdende patentkrav, k anneteck -
n at ddrav, att den smdlta metallen eller metallegeringen formas till
metallstycken i ett rdr som dr oljat med en paraffinbaserad olja under

en flamma som bridnner den paraffinbaserade oljan och konsumerar luften i

r8ret och producerar dtminstone en del av den 8nskade skyddsgasen.

8. Fdrfarande enligt ndgot av fdregdende patentkrav f8r framstidllning
av sidana metallfdremdl som inte f8rorsakar allergier och som &r yt-
belagda med nigon annan metall, k i nnetecknat dirav, att
vtbeldggningen utfdrs genom galvanisering i ett kaliumcyanidbad, som &r
gjort av optimalt rena metallsalter och utan tillsats av kaliumklorid,
syror eller syrabehandlade produkter och vid anvédndning av en elstrdm

vars styrka dr si 13g, att vidte- eller syregaser inte uppstar.

G, F8rfarande enligt ndgot av f8regdende patentkrav, k a4 nneteck-~-
n at dirav, att den fdrdigt gjorda eller behandlade metallen eller
produkten utsdtts for en slutgiltig polering 1 ett eller flera skeden,
varvid poleringen utf8rs i ett bad av dejoniserat vatten, renad alkohol

eller ndgon blandning dirav och utan n3rvaro av luft.

10. Anordning f8r att utf8ra fdrfarandet enligt ndgot av fdregdende patent-
krav, speciellt f&r att forma, avspidnningsglddga eller l&dningsupphetta

ett tillverkat f8remdl, k @ nnetecknad dirav, att anordningen
innehdller organ (283;39;61) fdr att transportera det tillverkade foremdlet
(25;33;66) genom en upphettningskanal motstrdms till upphettningsgasen
eller skyddsgasen och att avkylningsorganen dr direkt kopplade till upp-
hettningskanalen f8r avkylning av det glddgade eller upphettade f8remilet.

11. Anordning enligt patentkravet 10, k @&nneteckmnad dirav, att
upphettningsgasens utgdngsdppning (71) fran upphettningskanalen (63) &r
direkt kopplad till inlopps8ppningen (73) foér avkylningskanalens (68) av-
kylningsgas, varvid avkylningen utfdrs motstr8ms mot de smaningom avkylda

upphettningsgaserna eller skyddsgaserna.
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12. Anordning enligt patentkravet 10 eller 11, k i nnetecknad
ddrav, att bade ingdngs8ppningen (65) och utgingsSppningen i upphett-
ningskanalen (63) dr smd till storleken d& diremot avkylningskanalens

(68) utgdngs8ppning (69) &r stor.

13. Anordning enligt ndgot av patentkraven 10-12, k.ﬁ nneteck-

n ad dérav, att anordningen fbr att transportera f8remdlet (66) genom
upphettningskanalen och avkylningskanalen (68) #r en rdrlig skiva, f&r-
delaktigt en cirkelformig roterbar skiva (61) och att organet (74) ir
anordnat att transportera foremilet (66) som skall transporteras mot
skivans (61) mitt (62) pd ett stdlle som &r nira det stdlle dir foremdlet

nir sin hégsta temperatur.

14. Anordning enligt ndgot patentkraven 10-13, till vilken h8r en smilt
degel (1) och en form (15), kdnnetecknad dirav, att smidlt-
degeln (1) och formen (15) dr anordnade att genomsk&ljas med skyddsgas och
av det att den smdlta metallen (9) &dr anordnad att hillas i en form (l5)

utan ndrvaro av luft.

15. Anordning enligt patentkravet l4, k @&nnetecknad dirav, att
formen 3r ett formrdér (15), som har en mellanslutare (17), som 4r tétt
anordnad i dess botten och didr en formkammare (22) #r anordnad att genom-

skbljas med skyddsgas och kan anordnas i ett vacuum,

16. Anordning enligt patentkravet 10, f3r avspdnningsgl8dgning av en
metalltrdd (33), kdnnetecknad dirav, att anordningen inne-
fattar tvad bad (34,41) av jonbytt vatten, som bdgge innehdller en
elektriskt ledad kontaktrulle (35,42), och en skyddsgaskanal (39) mel-

lan baden (34,41) som &r gjorda av jonbytt vatten, i vilken kanal metall-
tridden (35) framskrider, omgiven av skyddsgas under upphettning av den mel-
lan tvd kontaktrullar (34,42), frén det f8rsta vattenbadet (34) till det
andra avkylningsvattenbadet (41) (fig. 5).

17. Anordning enligt patentkravet 10 fd8r avspinningsglidgning av en
metalltrddsring eller motsvarande material, k inneteckmnad
ddrav, att anordningen innehdller en &ppen eldfast behillare (46),

i vars botten det finns en metalltrddsring (45) och i vilken beh&dllare
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(46) i 6vre delen av dess kant det finns en anordning (47) f8r blésning
av en skyddsgasatmosfir mot behdllarens botten och att anordningen inne-
hiller en manuellt eller mekaniskt fungerande anordning (54) f8r upp-

hettning av metallringen (45).

18. Anordning enligt nagot av patentkraven 10-17, k inneteck-~-

n ad dirav, att anordningen innefattar ett organ f8r slutlig ytbelidgg-

ning av fdremdlet med galvaniseringsmetoden, som innefattar ett elektro-

lytiskt bad, som baserar sig pad endast rena metallsalter i ett kaliumcya~
nidbad, och som innefattar ett organ f8r kontroll av str8mmen sd att det

inte bildas vite- eller syrgas.

19. Anordning enligt nagot av patentkraven 10-18, k inneteck-

n a d ddrav, att anordningen innefattar ett organ f8r polering av det
tillverkade féremdlen i ett skede eller i flera efter varandra f8ljande
skeden, och att anordningen f8rdelaktigt innefattar en gummibelagd
vibrerande trumma, som dr fylld med ett vattenbad, som &ir gjort av jon-
bytt vatten, renad alkohol eller en blandning av dessa och som innefattar
smé stdlstycken av ldmplig storlek och form f&r mekanisk rengdring och

polering.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Kuulutusjulkaisuja:-Utldggningsskrifter: Saksan liittotasavalta-F8rbunds-
republiken Tyskland(DE) 1 160 192 (¢ 22 ¢ 1/02).
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 022 162 (75-165).
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