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6201 alumiiniseos on erittdin luja alumiinimagnesiumspiiseos, jonka

vetolujuus langan muodossa ja la&mpdk&sittellyssd tilassa on yli

320 N/mmz, venymd suurempi kuin 3 % ja sihkdSnjohtavuus suurempi

kuin 52,5 8 IACS. Aikaisemmin 6201 alumiiniseos-vetosauva ja vas-

taavat alumiiniseos-vetosauvat on valmistettu kaupallista kdyttda

silmdllidpitden useilla eri vaiheilla, joihin kuuluu alumiiniharkon

tasavirtavalu, harkon uudelleen kuumentaminen l&mpdtilaan noin

370 - 455°C, valuharkon kuumavalssaus vetosauvaksi ja vetosauvan

liuottaminen noin 540°C:ssa sekid sauvan vesikarkaisu. Sauva kylmi-

vedetdin langan muotoon, ja lankaa sdilytetddn keinotekoisesti lam-

pdtilassa valilla 221 - 232°C. T&114 menetelmilld kyetdin tuottamaan

lankaa, jonka vetolujuus ja s&hkénjohto-ominaisuudet ovat samat tai

suuremmat kuin 6201 alumiinin.,

‘Vaikka mainitulla menetelmdlld saadaan aikaan hyvidksyttdv3d tuote,
jaksottainen menetelmd@ tai epdjatkuva valumenetelmd kykenee tuotta-
maan ainoastaan rajoitetun mddardn sauvaa; tamd tarkoittaa sita, etti
tietyn kokoinen harkko tuottaa ainoastaan vastaavan sauvamassan, 1ia
erillisesti valmistetut sauvapatkdt pitAd hitsata yhteen pidempien
sauvojen muodostamiseksi. Kun harkko uudelleen kuumennetaan ja vals-
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sataan sauvan muotoon, on tavallista katkaista sauvan etupdd, koska
se on laadultaan huonompaa. Aikaisemmassa menetelmiss3 muodostuu
siis huomattava mddrd hukkajitetti. Pitki sauva, jossa on useita
jaksottain valmistettuja tuotteita hitsattuna yhteen, on rae raken-
teeltaan huono hitsauskohdistaan, miki vaikuttaa vetoluijuuteen ja
johtavuuteen. Edelleen on kdytdnndllisesti katsoen mahdotonta luoda
identtisid olosuhteita eri harkkojen uudelleenkuumennukseen ja vals-
saukseen, ja yhteenhitsattujen sauvapitkien rae ominaisuudet ovat
tavallisesti toisistaan poikkeavat.

Sauvan kuumentamiseksi uudelleen t#ssi jaksottaisessa jiriestelmissi
Pit4d8 sauvaa kdsitelld huolellisesti yhtendisen kuumennuksen ja
yhtendisen tuotteen aikaansaamiseksi. Esimerkiksi uunin, johon sauva
sijoitetaan liuottamista varten, pit44 kehittii suhteellisen tasai-
nen 13dmmén jakautuma, jotta sauva kuumenisi tasaisesti. Edelleen
tanko pit&8 tavallisesti jirjestii siten, etti sauvoien vilissi
kiertdd riittdvdsti ilmaa tai kaasuja oikean limménjakauman varmis-
tamiseksi. Tavallisesti yksittidiset sauvat sijoitetaan siirrettiviin
hyllyihin, jotka erottavat sauvat toisistaan titi tarkoitusta
varten; hyllyt kuitenkin vievit tilaa uunissa ja vihentlvit siten

. sauvamdards, joka voidaan kuumentaa. Vaikka uudelleenkuumennuksen
tarkoituksena on liuottaa sauva, on edullista est#i sauvaa saavut-
tamasta liuvostuslémpttilaansa olennaisesti korkeampaa lAmp6tilaa,
koska sauvakierukoiden pd&llekkidiset tai limittiiset osat pyrkivit
sulamaan tai hitsautumaan yhteen. Tidmi sauvaosien yhteensulautuminen
aiheuttaa pintavikoja sauvaan erilleen vedettyn#, ia usein kierukat
pysyvdt yhteenhitsautuneina siten, ett3 useat tanko- tai sauvakieru-
kat pyrkivdat juuttumaan yhteen, TH#11&in tasainen l13mm&njakauma liuo-
tusuunissa on kdyt&nndllisesti katsoen vilttimitdn, jotta sauva
liukenee nopeasti ja tasaisesti sauvan hitsautumisvaaran pitidmiseksi
mahdollisimman pieneni.

Aikaisemmin tunnettu jaksottainen menetelmi saa aikaan huomattavan
ajanjakson, jona alumiini voi hapettua esimerkiksi silloin, kun va-
lettu harkko jd&htyy tai sitid kuumennetaan uudelleen, kun valssauk-
sesta tuleva sauva jadhtyy tai sit3d kuumennetaan uudelleen liuoski-
sittelemdllsd ja kun uudelleenkuumennusuunista tuleva livoskésitelty
sauva jddhtyy. Seurauksena on se, ettd sauva hapettuu olennaisesti,
mikd saattaa sen suhteellisen kovaksi uudelleenvetotarkoituksia
silmillipitden ja mik# antaa lisiksi sauvalle suhteellisen himme#n
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ja huonon pinnan. Edelleen kovin hapettunutta ja kovaa sauvaa on
vaikea vetdd, ja vetoon kdytetyt muotit huononevat nopeasti. Tdlléin
tunnetussa jaksottaisessa menetelmissi tarvittavat erilliset vaiheet
6201 alumiiniseossauvan muodostamiseksi ovat kalliita siin3 mieles-
sd, ettd vaiheiden vdlilld ja kunkin vaiheen aikana tarvitaan sauvan
erilliskdsittelyd, tuotetta pitdi kdsitelld huolellisesti ja lis&-
lajtteita pitd3 olla valmiina saatavilla tuotteen kisittelemiseksi.

US-patentissa 3,613,767 on esitetty parannettu menetelmid 6201 alu-
miiniseoksen valamiseksi ja valssaamiseksi jatkuvasti. Lvhyesti
sanoen US-patentin 3,613,767 mukaisessa keksinndssi esitettiin mene-
telmd alumiinipohjaisen seossauvan, esimerkiksi 6201 alumiiniseos-
sauvan valmistamiseksi jatkuvasti tarvitsematta uudelleenkuumentaa
harkkoa tai sauvaa menetelmdn aikana. Jatkuvatoimisesta valukoneesta
tyontyva tanko siirtyi valssauslaitteen ja karkaisuputken l&pi, jon-
ka j&lkeen se jddhdytettiin jatkuvana menetelm#ni. Jatkuvatoimisesta
valukoneesta tydntyvdn valutangon 13mpd ei karannut, ja tangon lim-
pbtila pysyi metallin liuostuslimpdtila-alueella sauvan siirtyessi
valssauslaitteeseen. Sauva kuumatydstettiin valssauslaitteessa ia
sammutettiin v3littSmidsti sen ty8nnyttyd pois valssauslaitteesta
siten, ettd aikavdli siit¥d hetkest3, jolloin tanko tydntyi valssaus-
laitteeseen, siihen hetkeen, jolloin sauva sammutettiin metalliseos-
ten kiteytymisldmpdtilan alapuolella olevaan limpdtilaan, oli vihdi-
sempi kuin se aika, jonka seosmetallit tarvitsevat erkaantuakseen
metallin raerajoille. Sammutuksen jdlkeen sauva oli alhaisemmassa
limpdtilassa kun se l&mpdtila, jossa v3litdn ja olennainen erkaan-
tuminen tapahtuu. Kun sauva t&m&n jilkeen kylmivedettiin langaksi,
sen vetolujuus oli ep&tavallisen suuri ja sihkdnjohtavuus suhteelli-
sen suuri, ja lisdksi sen pinta o0li epitavallisen kirkas. Kiytti-
mélld US-patentissa 3,613,767 esitettyd keksintdi eliminoitiin siis
aikaisemmin tunnetun menetelmin piiasialliset ongelmat, iotka liit-
tyivdt kunkin vaiheen viliseen erilliskisittelyyn. Kuitenkin ratkai-
su tunnetun jaksottaismenetelmin ongelmiin 6201 alumiiniseoksen val-
mistamiseksi toi mukanaan sellaisen alumiiniseossauvan, jossa joh-
tuen ldmménhukasta jatkuvasti toimivan valukoneen valukierroksen {a
sen pisteen vdlilld, jossa tanko tydntyi valssauslaitteeseen, oli
suuria erkautumia kooltaan 20.000 Angstrdm-yksikdn luokkaa, jotka
muodostuivat siihen sen suhteellisen korkean limpdtilan seurauk-
sena, jossa erkautuminen tapahtui. Samoin ratkaisu ongelmiin, jot-
ka aiheutuivat 6201 alumiiniseoksen jaksottaisesta valmistuksesta
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US-patentin 3,613,767 mukaisella menetelmdlld, muodosti tdysin uuden
ongelman. US-patentin 3,613,767 palstalla 5 alkaen rivilti 38 on
seuraava lausuma:

"On havaittu, etti lampétilaa ja muita olosuhteita menetelmidssi
voidaan muuttaa kohtuullisissa rajoissa huonontamatta tuotteen
ominaisuuksia. Esimerkiksi sulan metallin ldmpdtila kaatoastiassa
Ja valupydrdstd poisvedetty metallitanko eividt ilmeisesti vaikuta
6201 seossauvan laatuun, mikili limpdtilaa ei lasketa liuostus-—
ldmp&tilan alapuolelle."

Vaikka tdmd lausuma saattaa pit48 paikkansa 6201:n seosominaisuuksien
suhteen, se on virheellinen valutangon ja valutangosta valssatun
sauvan ominaisuuksien suhteen. US-patenissa 3,613,767 kuvataan
menetelmd 6201:n jatkuvaksi valamiseksi, jossa menetelmissi edelly-
tetddn, ettd valutanko tai harkko poistuu valupydrédstd liuotuslimps-
tilan yldpuolella olevassa l¥mp&tilassa ja pysyy tdssd lampdtilassa,
kunnes valutanko tai harkko tyd&ntyy valssauslaitteeseen, missi kuu-
matySstd ja karkaisu tdm¥n jilkeen tapahtuvat. Timin vaatimuksen
tdyttidmiseksi US-patentin 3,613,767 mukaisen valuharkon pitdd pois-
tua valupydrédstd ldmpStilassa, joka on olennaisesti seoksen liuos-
ldmpdtilan yldpuolella. Valuharkon poistamiseksi valupydrdstid US-
patentissa 3,613,767 esitetyissid lidmpdtiloissa harkko pitdd jaahdyt-
tdd siten, ettd se ei muodostu kokonaan kiinteiksi ennenkuin se
saavuttaa sen pisteen valupydrdlli, johon sula metalli ei pddse
valumaan ja tdyttdmiin harkossa olevia onteloita, jotka ovat muodos-
tuneet metallin kutistuessa valumuotissa jihmettymisen aikana.
Mikdli tdllaisia rakoja tai onteloita muodostuu valuharkon ulko-osiin,
raossa tai ontelossa tapahtuu hapettumista ja valssattaessa harkkoa
oksidit jddvdt muodostuvaan sauvaan saaden aikaan sen, ettd sauvasta
tulee hauras niist&d kohdista, joissa oksideja on, jolloin sauvan
vetokyky huononee olennaisesti. Miki&li jdhmettymiskutistumisesta
aiheutuvat raot muodostuvat sauvan sisddn, jossa hapettumista ei

voi tapahtua, t&llaiset raot tai ontelot aikaansaavat sisdisti
hiushalkeamista, joka vaikuttaa huomattavasti sauvan venymddn ja

vaikuttavat siis suoraan sauvan j&lkikylmdtySstBominaisuuksiin.

On havaittu, ettd 620L seoksen liuoslimp&tila vaihtelee seoksessa
ldsndolevien seoselementtien kondensaatiosta siini mielessd, ettd
mitd suurempi on ldsndolevien seoselementtien konsentraatio, sitid

alhaisempi on seoksen liuostuslémp&tila-alue. Tasti syystd ottamalla
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huomoon 6201 seoksessa hyvidksyttdvi konsentraatioalue, voi liuostus-
limpdtila vaihdella vdlilld noin 445 - noin 616°C. Tasti syysta
USA-patentti 3,613,767 ei saa aikaan hyvdksyttdvda menetelmda

6201 seossauvan valmistamiseksi jatkuvasti, jonka sauvan seoselement-
tikonsentraatiot ovat alueella, joka saa aikaan sen, ettd seos liuos-
tuu 6201 seoksen liuostusldmpdtila-alueen yldpddn lampOtiloissa.
Tamin mukaisesti on edelleen jdljelld huomattavia parannuksia,

joita voidaan tehdd menetelmddn l&mpdkdsiteltdvdn alumiiniseossauvan

valamiseksi jatkuvasti alumiiniseoksista, kuten esimerkiksi 6201.

Selvyyden vuoksi tdssd keksinndén selityksessd kdytetyt lampdkésitel-
tiviat alumiiniseokset tarkoittavat niitd alumiiniseoksia, jotka
sisiltidvidt sellaisia seoselementtejs, joilla on suuri kiintedn ai-
neen liukoisuus alumiiniin korkeissa ladmp&tiloissa ja alhainen
kiintedn aineen liukoisuus alumiiniin j#&hdytettyind huoneen lampso-
tilaan. Nim3 seokset kovettuvat saostamalla toinen faasi ldmpOkdsit-
telyn aikana, ja seoselementit pidetddn liuoksessa karkaisemalla

nopeasti korkeista l&mpdtiloista.

Selvyyden vuoksi t&dssd selityksessd kdytetyt meltoalumiiniseokset
tarkoittavat niitd alumiiniseoksia, jotka sisdltdvit seoselemenettejd,
joilla on alhainen kiinte&dn aineen liukoisuus alumiiniin korkeissa
limpdtiloissa samoinkuin alhaisissa ldmp&tiloissa. Ndmd seokset
kovettuvat normaalisti ty®stdkarkaisulla, joka suoritetaan karkaisu-

mekanismilla, joka toimii seoksen kylmdtydstdn aikana.

Esilld olevan keksinn®n tarkoituksena on siis saada aikaan parannettu
menetelmi alumiiniseostuotteiden valmistamiseksi lampdk&dsiteltdvista

alumiiniseoksista.

Edelleen keksinndn tarkoituksena on saada aikaan menetelmd ldmpoka-
siteltdvdn alumiiniseossauvan jatkuvaksi valmistamiseksi tarvitse-
matta uudelleenkuumentaa harkkoa tai tankoa sellaisen tuotteen
valmistamiseksi, jolla on suuri vetolujuus ja suuret johtavuusomi-

naisuudet.

Edelleen tdmdn keksinndn tarkoituksena on saada aikaan parannettu
6201 alumiinituote sekid menetelmd tillaisen tuotteen muodostamiseksi
muodostamatta suuria saostuneita intermetallihiukkasia raerakentee-

seen.
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Edelleen tdmdn keksinndn tarkoituksena on saada aikaan taloudellinen

ja edullinen menetelmd 6201 alumiiniseossauvan valmistamiseksi.

Lisdksi keksinndn tarkoituksena on saada aikaan menetelmi lampdkasi-
teltdvdn 6201 alumiiniseossauvan jatkuvaksi valmistamiseksi 6201
alumiiniseoksista, joiden liuvostuslampdtilat ovat alueella noin

455 580°C.

Edelleen keksinn®én tarkoituksena on saada aikaan menetelmd lampoki-
siteltdvdn 6201 alumiiniseossauvan Jatkuvaksi valamiseksi ja valssaa-

miseksi, jossa valuharkko ei joudu alttiiksi jdhmetyskutistumiselle.

Lisdksi tdmdn keksinnén tarkoituksena on saada aikaan parannettu
6201 lampOkidsiteltdvi alumiiniseostuote, jonka koko pituudelta
tapahtuu aikaisempaa yhtendisempi lidmpokésittely. Esillid olevan
keksinndn muut kohteet, tunnusmerkit ja edut selvidvdt seuraavasta
vksityiskohtaisesta selityksestd viittaamalla oheisiin piirustuk-

siin, joissa:

Kuvio 1 on kaaviomainen sivupystykuva valukoneesta, valssauslaitteesta,
karkaisuputkesta ja kelaajasta, joita kdytetddn keksinnén
mukaisessa menetelmissi.

Kuvio 2 on kolmiokaavio, joka esittii graafisesti magnesiumin, piin
ja intermetalliyhdistemagnesiumsilisidin liukoisuuden alu-~

miiniin eri limp&tiloissa.

Kuvio 3 on graafinen esitys 6201 alumiiniseoksen esilli olevalla
keksinndlld suoritettavan ldmp8kdsittelyn vaikutuksesta
verrattuna aikaisemmin tunnettuihin menetelmiin 6201 alumiini-
seoksen valmistamiseksi.

Piirustuksissa on samoilla viitenumeroilla esitetty samoja osia,

ja kuviossa 1 on esitetty valukone 10, limmitin 11, jvalssauslaite
12, karkaisuputkiyksikkd 13 ja kelaaja 14. Kokonaisuutena katsoen
esilld olevan keksinn®n mukaisessa menetelmissi sulaa metallia kaa-
detaan uunista (ei esitetty) valukoneen 10 valupydrddn 10a. Sula
metalli jddhdytetddn ja jdhmetetdin valupySrdsséd 10a ja poistetaan
siitd kiintednd harkkona 15, jonka l&mp&tila on alle noin 500°C,

ja tdtd harkkoa ohjataan limmitintd 11 kohti ja sen ldpi, jossa
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ldmmittimessd kiinted harkko 15 kuumenee jatkuvasti, kunnes harkon
lamp&tila on alueella noin 455 - 580°C. T&m&n jilkeen kuumennettu
harkko 15 ohjataan valssauslaitetta 12 kohti ja sen ldpi. Tuote
pitenee ja sen poikkileikkausala pienenee valssauslaitteessa 12,
josta se tydntyy esiin tySstettynd sauvana 17. Sauva 17 siirtyy
karkaisuputkiyksikén 13 lidpi, johon yksikk&6n kuuluu ensimmiisen
vaiheen karkaisuputki 18, puristustelat 19, toisen vaiheen karkaisu-
putki 20, puristustelat 21 ja sauvan kanava 22. Sauva tySntyy pois
sauvan kanavasta 22 muodostuen keloiksi kelaajan 14 avulla. Pumppu

23 vastaanottaa karkaisunesteen altaasta 24 ja paineistaa ensimmdisen
vaiheen karkaisuputken 18. Karkaisuneste kulkee karkaisuputken

18 ldpi virtaussuuntaan, joka on samansuuntainen kuin sauvan 17
kulkurata ja siirtyy kanavajirjestelmin ldpi jad&hdytystorniin 26,
jossa se jdidhtyy ja kierridtetddn takaisin altaaseen 24. Pumppu 27
vastaanottaa karkaisunesteen altaasta 28 ja paineistaa toisen vaiheen
karkaisuputken 20. Toisen vaiheen karkaisuputken karkaisuneste siirtyy
karkaisuputken 20 li#pi vastakkaissuuntaan virraten verrattuna sauvan
17 liikkeeseen siirtyen edelleen kanavajidrjestelmdn lipi jddhdytys-
torniin 31, jossa se jdidhtyy ja kierritetidin takaisin altaaseen 28.
Ndin karkaisunesteet pidet#in valvotuissa ja ohjatuissa limpdtiloissa

karkaisuvaiheen aikana.

Yksityiskohtaisemmin mainiten laijitteen lipikulkeva sula metalli on
lampdkdsiteltdvd alumiiniseos. Jos muodostettavan tuotteen on tar-
koitus olla 6201 alumiiniseos, pii ja magnesiumpitoisuuksien miarit
ovat noin 0,50 - 0,90 % ja noin 0,60 - 0,90 % vastaavassa jadrjestyk-
sessd. Pii- ja magnesiumseoksien miiri voi vaihdella tdssid metallissa
6201 seoksen middrien ulkopuolelle aina 0,3 - noin 1,2 % ja 0,3 -

1,2 % vastaavassa jdriestyksessid, mik#li tarpeellista. Metalli kaade-
taan sulassa tilassa lasikuituseulan 1l&pi pltoastlaan, joka pidetdén
yli 650°C lampStilassa, tavallisesti noin 690°C:ssa. Pitoastiasta
metalli kaadetaan valupydrd&n 10a, jossa se j&ihtyy ja jadhmettyy
valuharkoksi 15 nopeudella, jolla k#inteissuotautuminen saadaan olen-
naisesti minimoiduksi, nopeus voi olla esimerkiksi -4°C:sta sekunnissa
valettaessa 21,3 cm2 :n harkko nopeudella 9,14 m per minuutti aina
0°C:een sekunnissa valettaessa poikkileikkaukseltaan samanlaista
harkkoa valunopeudella 12,9 m per minuutti ja aina noin 10°C:een

per sekunti saakka valettaessa samalla poikkileikkauksella varus-
tettua harkkoa valunopeudella 15,24 m ner minuutti. Valuharkko

irroitetaan valupydristi 10a l&mpétilassa noin 370 - 505°C ja siir-
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retddn ldmmittimeen 11 ja sen ldpi, jossa valuharkon limp&tila nousee
pisteeseen, jossa seoselementit liuostuvat. Lidmmitin 11 sydttdd jat-
kuvasti energiaa sauvaan korottaen siten sauvan 15 limp®dtilaa lukemaan
noin 455 - noin 580°C, tavallisesti noin 510 - noin 550°C, ja riipnuen
seoskoostumuksesta ldmpdtilaan noin 550 - noin 580°C. valuharkon pois-
tuessa ldmmittimestd 11 se ohjataan kohti valssauslaitetta 12 ja

sen ldpi, harkko kuumamuckataan ja pddllystetddn liukenevalla 81jy-
konsentraatiolla, joka pidet&&@n noin 40 %:na ja alle 94°¢ lamp&tilassa,
tavallisesti noin 71°C:ssa. Valssilaitteeseen 12 kuuluu useita valssi-
tuoleja, jotka puristavat valuharkkoa vuoronperidn ylhddltd alas

ja sivulta sivulle, jolloin valuharkko pitenee ja sen poikkileikkaus-
ala pienenee siten, ettd valuharkko muodostuu progressiivisesti veto-
sauvaksi 17. Liukenevan 8ljykonsentraation tilavuus valssilaitteessa
12 pidetddn noin 2/3 siitd tilavuudesta, joka yleensid on EC-sauvan
tyypillisessd jatkuvatoimisessa valujidrjestelmidssid. Valssilaitteessa
Olevaan sauvaan sydtetyn jddhdvtysaineen ldmpdtila ja misird pidetdidn
sdddettdvdnd siten, ettd sauvan 17 tydntyessd ulos valssauslaitteesta
12 sauvan ldmp&tila on sellainen, ettid sauva on edelleen kuumamuok-
kauslidmpdtila~alueellaan, joka on tavallisesti yli 343°C, jolloin

seos metallit eivdt ole saostuneet alumiinista. Valssauslaitteessa
olevaan sauvaan syStetyn jddhdytysaineen alhainen mdirid vaatii
suurempaa konsentraatiota voiteluaineelta, suunnilleen 40 % liuosta
verrattuna noin 10 %:iin EC-sauvajdrjestelmissd, ja virtaus sdddetdin
siten, ettd kussakin valssituoliparissa tapahtuu suunnileen sama

jddhdy tysaineen virtaus.

Kuvio 2 on kolmiokaavio, joka esittdd graafisesti magnesium-, pii- ja
magnesiumsilisidin liukoisuuden alumiinissa eri ldmp&tiloissa, jotka
vaihtelevat vililli 440 - 535°C.

Suora viiva 40 esittdd magnesiumpiin ja magnesiumsilisidin liukoisuu-
den lisddntymistd 6201 seosjdrjestelmiissd lidmpdtilan noustessa
suunnilleen 5350C:een. Piste 42 suoralla viivalla 40 esittdd magne-
siumin, piin ja magnesiumsilisidin sitd mddrdd, joka on liuoksessa
jatkuvasti valetussa 6201 alumiiniseossauvassa silloin, kun sauvaa

on kdsitelty aikaisemmin tunnetulla menetelmidllid jatkuvasti valetun
6201 seoksen ldmpokdsittelemiseksi. Piste 43 esittdi magnesiumin,
magnesiumsilisidin ja piin sitd mddrdd, joka pysyy 6201 seosjirjes-
tclmidgsd liuoksessa silloin, kun jatkuvasti valettua 6201 alumiini-
seossauvaa ldmpdkdsitelldlin esilld olevalla keksinn®lld. Kuten ku-
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vion 2 kaaviosta voidaan havaita, magnesiumsilisidin mddrdssd 6201
seosjdrjestelmdn liuoksessa esiintyy 162 % nousu silloin, kun seos
valetaan jatkuvasti ja valssataan sauvaksi ja l&mpOkdsitellddn esilld
olevan keksinndn mukaisesti jatkuvan valu- ja valssausoperaation ai-

kana.

Parantuneet ominaisuudet seuraavat esimerkiksi siitd, ettd magnesium-
silisidid on aikaisempaa suurempi mddrd seosmatriisin liuoksessa
ennen sen seisottamista ja saostamista. Valuharkko valettiin jatku-
vasti kdyttdmdlld aikaisemmin tunnettua menetelmdsd jatkuvasti valetun
6201 alumiiniseoksen ldmpOkdsittelemiseksi, ja saatiin seuraavat
tulokset. Lopullisen langan kriittinen vetolujuus oli 321 N/mm2
venymdn ollessa 8,3 % ja johtavuuden 52,5 % IACS. Mddarittamdalld ylla
mainitut ominaisuudet perusteeksi harkon ldmp&tila nostettiin
480°C:sta 550°C:een esilli olevan keksinndn mukaisella menetelmilli
siind pisteessd, joka on valukoneen ja harkon valssauslaitteeseen
tyontymiskohdan vdlilld. Tdmdn jdlkeen harkko valssattiin sauvaksi

ja muodostetiin langaksi, ja esilld olevan keksinndn mukaisesti
kdsitellystd sauvasta valmistetun langan fyysiset ominaisuudet

olivat seuraavat:

Kriittinen vetolujuus - 357 N/‘mm2
Venyma - 7,9 %
Johtavuus - 52,5 %

Kuvio 3 on graafinen esitys ominaisuuksista, jotka saadaan aikaan
lampdkdsittelemdlld aikaisemmin tunnetulla tavalla jatkuvasti valettua
6201 alumiiniseossauvaa sekd 6201 seossauvaa, joka on jatkuvasti
valettu ja lémpOkdsitelty esilld olevan keksinnén mukaisesti, jolloin
kdyrd 50 esittdid aikaisemmin tunnetulla tekniikalla valmistetusta

6201 alumiiniseossauvasta valmistetun langan johtavuuden ja kriitti-
sen vetolujuuden vdlistd suhdetta ja kdyrd 52 esittdd esilld olevan
keksinnén mukaisella menetelmdlld valmistetusta 6201 alumiiniseossau-
vasta valmistetun lancan johtavuuden ja kriittisen vetolujuuden
vdlist3d suhdetta.

Vaikka keksintdd on selvitetty yksityiskohtaisesti viittaamalla sen
tiettyihin edullisiin suoritusmuotoihin, on selvidi, ettd niihin voi-
daan saada muutoksia ja modifikaatioita keksinndn hengen ja suoja-
piirin puitteissa, kuten aikaisemmin on selvitetty ja oheisissa pa-

tenttivaatimuksessa mddritelty.
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Menetelm& alumiinipohjaisen seossauvan valmistamiseksi, jolla sau-
valla on olennaisesti aikalsempaa pidempi varastointi-iki ja ioka
sig8dltdd noin 0,3 - 1,2 paino-% piit#, noin 0,3 - 1,2 paino-%
magnesiumia ja loppuosa on olennaisesti alumiinia, jossa menetel-
mi&ssd kaadetaan noin 0,3 - 1,2 paino-% piitd, noin 0,3 - 1,2 paino-%
magnesiumia ja loppuosaltaan olennaisesti alumiinia sisiltivi sula
alumiinipohjainen seos jatkuvasti toimivan valupydrin valu-uraan
lampdtilassa, joka on mainitun alumiinipohjaisen seoksen sulamis-
pisteen yldpuolella, j&hmetet&&n sula alumiinipohjainen seos valu-
urassa valuharkon muodostamiseksi, poistetaan valuharkko valu-
urasta alle 504°C 1&mpStilassa, kuumamuokataan jatkuvasti valettu
harkko sauvan muodostamiseksi ja karkaistaan jatkuvasti,
tunnettu siitd, ettd ettd jdhmettynyttd harkkoa jé&hdytetdin
valu-urassa l4mpStilaan 371 - 504°C, kuljetetaan t#min jilkeen
valuharkko jatkuvan l&mmittimen l&pi valuharkon limp3tilan kohot-
tamiseksi seosmetallien olennaisen erkaantumislimpdtilan 371 - 504°C
yldpuolelle, sauva muotoillaan kuumamuokkausvaiheessa limpstilassa
joka on seosmetallien erkaantumislimpdtilan 454 - 581°C ylipuolella,
ja sauvaa jddhdytetidn seosmetallien vialitt3mi#n erkaantumisliAmpdti-
lan 204°C alapuolelle, ja valetun harkon ja sauvan karkaisu kuuma-
muokkausvaiheen alusta karkaisuvaiheen p#ittymiseen suoritetaan
kokonaisuudessaan ennen seosmetallien erkaantumista, jolloin valu-
harkon sydttémisestd kuumemuokkauslaitteeseen karkaisun piittymiseen
alle 204°C 1imp8tilaan kuuluu 4 - 30 sekuntia.
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Forfarande f8r framstillning av en aluminiumbaserad legeringsstang,
som uppvisar visentligt stdrre lagringsdlder &n tidigare och som
inneh3ller ca 0,3 - 1,2 viktprocent kisel, ca 0,3 - 1,2 viktprocent
magnesium och den resterande delen Air visentligen aluminium, i

vilket férfarande en ca 0,3 - 1,2 viktprocent kisel, ca 0,3 - 1,2
viktprocent magnesium och den resterande delen vidsentligen aluminium
innehdllande smdlt aluminiumbaserad legering h&lls i ett kontinuerligt
fungerande gjuthjuls gjutspldr vid en temperatur, som &r ovanfdr den
nidmnda aluminiumbaserade legeringens smdltpunkt, den smdlta alumi-
niumbaserade legeringen far stelna i gjutspdret i och f&r bildning

av ett gjutstycke, gjutstycket avldgsnas ur gjutspdret vid en
temperatur under 504°C, gjutstycket virmebehandlas kontinuerligt

f6r bildning av en stdng och hirdas kontinuerligt, k & n n e -
tecknat dirav, att det stelnade gjutstycket avkyls i gjutspiret
till en temperatur av 371-504°C, gjutstycket fdrs direfter genom

en kontinuerliqg uppvérmare £f6r hdjning av gjutstyckets temperatur
ovanf8r legeringsmetallernas visentliga utskiljningstemperatur
371-504°C, stingen formas i ett virmebehandlingssteg vid en temperatur
som #r ovanfdr legeringsmetallernas utskiljningstemperatur 454 - 581°C
och stidngen avkyls till en temperatur under legeringsmetallernas
omedelbara utskiljningstemperatur 204°C och att det gjutna styckets
och stidngens h&drdning fradn bdrjan av vdrmebehandlingssteget till
slutet av hirdningssteget i sin helhet utfdrs fdre legeringsmetaller-
nas utskiljning, varvid frdn inmatningen av gjutstycket i virme-
behandlingsanordningen till avslutningen av hdrdningen till en
temperatur under 204°C 4 - 30 sekunder f3rldper.

Viitejulkaisuja—Anfdrda publikationer
Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 3 613 767 (B 22 4 11/12).
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