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Keksintd
valmistamiseksi

kohdistuu menetelméidn
kahdesta
valmistusmateriaalista, erityisesti hopei-

langan
metallisesta
sen ydinlangan késittdvin kuparilangan
valmistamiseksi, jossa langassa valmistus-
kosketusvybhyke
lujitettu diffuusioilmidn avulla. Tehtdvin

kahden

materiaalien vidlinen on

tavoitteena on saavuttaa ndiden

valmistusmateriaalin vdlilla si-
ja
lisd8 kohdun sisdlld kdytettdvien pessaa-

parempi

toutuminen suurempi pitolujuus, mikd

rien kliinistd vaikuttavuutta, kun lankaa
kdytetddn ehkdisyvdlineissd.

Tdhdn pddstddn keksinndn mukaisesti siten,

ettd monien perdkkdisten vetovaiheiden

aikana nditd molempia langan muodostavia
valmistusaineita,

kuparia ja hopeaa, 1i-

sdksi vdlihehkutetaan
550 ©C:n

minuutin ajan.

vakuumissa sn.
35

Koko vetoprosessin lopussa

lampdtilassa kulloinkin n.

lankaa hehkutetaan vieli uudestaan-

yhta

kdyttden kuitenkin wvain

sen

kiteyttdmiseksi vakuumissa pitkédn
ajanjakson ajan,

n. 450 ©C:n lampdtilaa.

Uppfinningen avser ett for
trdd utgdende frdn tva
metalliska &mnen, och s¥rskilt £8r till-

verkning av en koppartrdd omfattande en
kdrna av silvertrdd, i vilken trid ber&-
tillverkningsmaterialen
&r fOrstdrkt med hjdlp av ett diffusions-
fenomen. Uppgifternas mi&l &r att mellan
dessa bdda material uppnd en bittre for-

forfarande

tillverkning av

ringszonen mellan

bindning och en stdrre vidhdftningsstyrka,
vilket, d& traden
medel, Okar den hos

pessarer avsedda att anvidndas inuti liv-

anvands i preventiv-

kliniska inverkan

modern.

Detta uppnds enligt uppfinningen s&lunda,
att de bdda tillverkningsmaterialen koppar
och silver, bildar tréden,
pa féljande dragskeden
ytterligare mellanglédgas vid undertryck i
en temperatur om ca. 550 ©C och under en
tidsrymd om respektive ca.

vilka under

flere varandra

35 minuter.
Under slutet av den fullstindiga dragpro-
cessen trdden ytterligare vid
undertryck under en lika ldng tidsrymd,
for att dterkristallisera densamma, varvid

glddgas

man’ emellertid anvdnder en temperatur om
endast ca. 450 ©C.
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Menetelmd langan valmistamiseksi kahdesta metallisesta ainek-
sesta.
Forfarande for framstdllning av en trdd av tvd metalliska

dmnen.

Tdmd keksintd kohdistuu menetelmddn langan valmistamiseksi
kahdesta metallisesta valmistusmateriaalista, erityisesti
hopeaa olevan ydinlangan kdsittdvdn kuparilangan valmistami-
seksi siten, ettd ydinlangan ja kuparilangan vdlinen kosketus-
vyOhyke on lujitettu diffuusioprosessin avulla. T&ten pinta-
kerrokseltaan kupariseksi valmistettu lanka voidaan muodostaa
kierukaksi ja sitd voidaan kdyttdd kohdun sisdisenid pessaari-

na.

On yleisesti tunnettua, ettd esimerkiksi kohdun sisdlld si-
jaitsevan kuparikierukan ulkopinta saa aikaan spermaa tappavaa
vaikutusta, Jjoka kestdd8 koko pintakerroksen liukenemiseen
saakka. US patenttijulkaisussa 3 563 235 selitetddn tdhidn
vaikutustapaan liittyen, ettd kupari l8hettd3d fysiologisesti
vaikuttavaa ionisdteilyd. US patenttijulkaisun 3 200 815 mu-
kaan kierukkamuodolla pddstddn parhaiten siihen, ettd t&mi
sdteily on tasaista kohtuonkalon poikkileikkauksen suhteen.
Ongelmana ndiden kohdun sisdl1d kdytettdvien ehkdisyvdlineiden
tapauksessa oli kuitenkin kuparia vapauttavan kierukan katkea-
minen, Jjoka kierukka myShemmin varustettiin muuta metallista
valmistusmateriaalia olevalla ydinlangalla (DE-0S 22 07 939).
Aineiden 1lujitus toisiinsa saavutetaan paineen 3ja korkean

lampdtilan avulla, tunnettuja diffuusiomenetelmiid kdyttden.

Kosketuspinnoistaan toisiinsa liitettdvien aineiden valisissi
diffuusiotapahtumissa, esimerkiksi kuparin ja sinkin, kuparin
ja hopean tai hopean ja kullan muodostamissa diffuusiojédrjes-
telmissa, diffuusion suuruus voi luonnollisestikin olla eri-
lainen. T&dssd yhteydessd viitattakoon lisdksi valmistusmate-

riaaleja kdsittelevdssd oppikirjassa "Einfihrung in die Werk-



2 87508

stoffkunde"”, VEB Verlag Technik, Berliini, painettu 1961 (nide
1, Allgemeine Metallkunde) julkaistuun, metallien diffuusiota
kdsittelevddn kappaleeseen IX, jolla on otsikkona "Die Diffu-
sion in Metallen".

Diffuusioilmidihin liittyvdd tietoutta kahden metallisen val-
mistusmateriaalin vdliseen tarpeelliseen lujuuteen piddsemisek-
si voidaan tdten kidyttd3id hyvidksi myds siind tapauksessa, ettd
hedelmdittymistd estdvdn kemikaalin tuottaja, esimerkiksi
kupari, on tarkoitus kiinnittd3 jonkin toisen metallin, esi-
merkiksi hopean, pinnalle. Vaikka erilaisia, kohdun sisdisina
pessaareina kdytettdvid vdlineitd onkin ehdotettu hedelmditty-
misen ehkdisemiseksi, niin kuitenkaan mikdd8n niistd, esimer-
kiksi taipuisan muovikappaleen pddlle sijoitetun kuparikieru-
kan kdyttd, tai metallirenkailla yhdistettyjen, taipuisan
muovikappaleen yhteisen varren pddlle sijoitettujen metallien

kdyttd, ei ole osoittautunut tdysin tyydyttavdksi.

Kuten US-aikakauslehdessd@ "Contraception", Los Altos 19 (1979)
1,  ilmestyneessd julkaisussa esitetddn, hedelmOittymistd eh-
kdisevdn kierukan kuparipinnoite on levitetty korroosiota
kestdvdn hopeisen ydinlangan pddlle tdten aikaansaadun diffuu-
siokerroksen avulla. Ydinlangan paksuus on 10...35 prosenttia
kuparipinnoitteen ulkohalkaisijasta, Jja kuparipinnoite on
puolestaan mddrdtyn kokoinen, 0,2...0,4 mm. Ulkohalkaisijan
td114 koolla kuparikierukkaan saadaan aikaan spermaa tappava
pinta, joka tunnetaankin jo patenttijulkaisun DE-0S 29 25 993
perusteella. Tdmidn kuparikierukaksi kierretyn, hopeisen ytimen
kdsittdvdn kuparisen vaippalangan on tarkoitus estdd kierukan
liian varhainen liukeneminen ja katkeaminen kohdussa ndiden
molempien metallien diffuusion avulla. Ohuen diffuusiokerrok-
sen valmistamiseksi menetellddn siten, ettd puhtaasta kuparis-
ta puristetaan putki, jonka ulottuvuudet (ulkohalkaisija/si-
sdhalkaisija) ovat 46 mm/30 mm, jonka jJjédlkeen se vedetdan
paksuuteen 20 mm/9 mm. Hopeatanko valetaan 12 millimetrin
paksuiseksi, ja vedetddn tdmdn jdlkeen halkaisijaltaan 8,5

millimetrin suuruiseksi. T&mdn jdlkeen hopeatanko tydnnetddn
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kupariputken 9 millimetrin suuruiseen aukkoon, ja sitten mo-
lemmat valmistusmateriaalit vedetddn yhdessd ulkohalkaisijal-
taan 18 millimetrin suuruiseksi. Sitten materiaaleja hehkute-
taan 500 ©OC:n lampbtilassa noin 20 minuutin ajan. Kokemuksen
mukaisesti tdssd ldmpdtilassa ei vield esiinny lainkaan kupa-

rin ja hopean vdlistd diffuusiota.

Titd menetelmdd Jjatketaan siten, ettd valmistusmateriaalit
vedetddn ensin halkaisijaltaan 12,8 millimetrin suuruiseksi,
jonka jdlkeen niitd@ hehkutetaan toistamiseen noin 20 minuuttia
samassa ldmpdtilassa, sitten ne vedetd&dn edelleen halkaisijal-
taan 8 millimetrin suuruiseksi, Ja sen jdlkeen niitd@ hehkute-
taan noin 20 minuuttia 600 ©C:n diffuusioldmpOtilassa. Tamén
jdlkeen lanka vedetddn tavanomaiseen 0,3 millimetrin loppu-
paksuuteensa kahteen kertaan vetdmdlld sitd8 samanaikaisesti
vastushehkuttamalla pehmentden. Kédytetty vastushehkuttaminen
on ajallisesti niin rajoitettua, ettei mainittua diffuusio-
ilmiétd ehdi esiintyd. Kuvattu mekaaninen teknologia on esi-
tetty esimerkiksi metallien valumis- ja ryOmintdilmidita
kdsittelevissd ammatillisessa kirjassa "Fliessen und Kriechen
der Metalle", Metall-Verlag GmbH (1955)-WB. T&dllda ja muilla
tunnetuilla menetelmilld molempiin metalleihin voidaan aiheut-
taa niin erilainen diffuusiokyky, ettd usein kosketusvydhyk-
keen tarvittavaa lujuutta ei saavuteta, koska toisen metallin

atomit siirtyvdt liian nopeasti toiseen metalliin.

Tédmdn keksinndn tavoitteena on pddstd eroon mainituista hai-
toista. Keksinndn puitteissa voidaan lisdksi padstd kayttd-
arvon kasvuun, joka parantaa erityisesti kohdun sisdlld kady-

tettdvien pessaarien kliinistd vaikuttavuutta.

Tdmd keksintd perustuu tehtdvddn muuntaa alussa kuvattua me-
netelmdda siten, ettd kuparipeitteen ja hopeisen ydinlangan
vdlilld pddstdadn parempaan metalliseen sitoutumiseen tai suu-
rempaan pitolujuuteen menetelmdadn liitettyjen lisdparametrien
avulla. Tdmd tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaisesti siten,

ettd monien perédkkdisten vetovaiheiden aikana molempia langan
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muodostavia valmistusmateriaaleja, kuparia ja hopeaa, vali-
hehkutetaan lisdksi vakuumissa n. 550 ©OC:n ladmpdtilassa kul-
loinkin n. 35 minuutin ajan, ja koko vetoprosessin lopussa
lankaa hehkutetaan uudestaankiteyttdmiseksi wvakuumissa n.

450 OC:n limpdtilassa n. 35 minuutin ajan.

Keksinnd®n toisessa suoritusmuodossa vdlilld suoritettava heh-
kuttaminen voidaan toteuttaa silloin, kun lanka on kulloinkin
saavuttanut tietyn halkaisijan, joiden suuruus on tarkoituk-
senmukaisesti asetettu arvoihin 25 mm, 11,5 mm, 4,5 mm ja 0,8
mm. Edelleen ehdotetaan, ettd kun langan halkaisija on kul-
loinkin saavuttanut arvon 4,5 mm ja 0,8 mm, mutta ennen valil-
14 toteutettavaa hehkuttamista, 1langasta poistetaan rasva
trikloorietyleenilld hdyryttdmdlld. Trikloorietyleenin 1lampo-
tila on til16in alueella 87...95 ©C.

Keksinndn mukaisen menetelmdn etuna on se, ettd siind pddstdan
kuparipeitteen ja ydinlangan paremman pitolujuuden lisdksi
dif fuusiokykyyn ydinlankaa heikentdm&ttd. Td&md johtaa siihen,
ettd ydinlanka pysyy lujasti sitoutuneena kuparipeitteeseen
myds siind tapauksessa, ettd kuparipeitetta kdytetddn hedel-

méittymistd ehkdisevdnd kemikaalina.

Menetelmi langan valmistamiseksi kahdesta metallisesta valmis-
tusaineesta, erityisesti hopeisen ydinlangan késittdvdn kupa-
rilangan valmistamiseksi, osoittaa selvdsti keksinndn mukaisen
diffuusion edut, sekd sen toteuttamisen yksinkertaisuuden.
Menetelmid toteutetaan siten, ettd ytimen valmistusmateriaalina
kdytettdvd hienohopea Ag 99, 96 sulatetaan ensin jJja siité
valetaan tappeja suojakaasun ilmakehdssd, sitten se suulake-
puristetaan l&mpimidn& 12,5 millimetrin halkaisijaan, ja tamén
jadlkeen siitd vedetdsn kylmdnd tankoja, joiden halkaisija on
11,8 mm. Puhdasta kuparia SE-Cu 99, 95 olevasta vaippamateri-
aalista valmistetaan edeltd kidsin kupariputkia siten, ettd
suulakepuristettuun tappiin, jonka halkaisija on 50 mm, teh-
ddsn tapin lapi kulkeva, 12,5 millimetrin suuruinen kanava sen

jdlkeen, kun tapin pintaa on sorvattu 45 millimetrin suurui-
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seen ulkohalkaisijaan pddsemiseksi.

Sen jédlkeen, kun hopeatanko on viety kupariputken sisdén,
nditd molempia valmistusmateriaaleja kylmivalssataan yhteisen,
8 millimetrin suuruisen ulkomitan saavuttamiseksi. Siind
vdlissd, eli kun avainhalkaisija saavuttaa kulloinkin n. 25 mm
Ja 11,5 mm, valmistusmateriaaleja hehkutetaan v&lilld vakuu-
missa 550 OC:n 1lidmpdtilassa, hehkutusajan ollessa 35 minuut-
tia. Sitten valmistusmateriaaleja vedetddn kylmdnd viidesséa
vetovaiheessa 4,5 millimetrin suuruiseen halkaisijaan, jonka
jélkeen niitd& hehkutetaan v&1ill3d vakuumissa samassa lampoti-

lassa ja samaa hehkutusaikaa kdyttden.

Menetelmdn tdmidn vaiheen jidlkeen langan poikkileikkausta pie-
nennetdédn edelleen vetdmdlld sitd kylmdni 15 vetovaihetta
kdyttden lopulliseen 0,35 millimetrin halkaisijaan, lankaa
valilléd kaksi kertaa hehkuttaen. Vetojen vdlinen hehkuttaminen
toteutetaan jdlleen vakuumissa samassa noin 550 ©C:n hehkutus-—
lampétilassa, hehkutusajan ollessa kulloinkin noin 35 minuut-
tia, silloin, kun langan ulkohalkaisija on saavuttanut arvon
2,0 mm ja sitten arvon 0,8 mm. Ennen valilld suoritettavia
hehkutuksia langasta poistetaan rasva trikloorietyleenillé
héyryttdmidla, jolloin trikloorietyleenin lampStila on
87...95 ©C.

Lopuksi lankaa hehkutetaan vakuumissa sen uudestaankiteyttidmi-
seksi, hehkutusldmpbtilan ollessa noin 450 ©cC ja hehkutusajan
noin 35 minuuttia, mik3 pd&ttdd hopeisen ydinlangan kdsittdvén
kuparilangan valmistusprosessin. Diffuusiota esiintyy kullois-
tenkin, vdlilld toteutettavien hehkutusten aikana siten, ettéd
lopputuotteessa on noin 4 mikrometrin syvyinen, diffuusio-
tapahtuman seurauksena muodostunut diffuusiovybhyke. T&amin
keksinndn mukainen menetelmd mahdollistaa sen, ettd kohdun
sisdisind ehkdisyvdlineinid kaytettdvien kierukoiden tapauk-

sessa valttdmdtdn kuparilangan laatu pysyy toistettavana.
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Menetelmddn liittyen huomautettakoon lisdksi, ettd ennen ho-
peatangon tydntdmistéd kupariputken sisddn, molempien toisiinsa
sidottavien metallipintojen tulee olla erittdin puhtaita,

jotta alkuaineiden Jja molekyylien diffuusio kosketuspinnan
alueella olisi mahdollista.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kohtupessarissa kdytettavan, hopeisen ydinlangan
kédsittdvan kuparilangan valmistamiseksi, jossa langassa val-
mistusaineiden védlinen kosketusvydhyke on lujitettu diffuu-
siotapahtumien avulla, tunnettu siitd, ettid useiden
perakkdisten vetovaiheiden aikana molempia valmistusaineita
lisaksi valihehkutetaan vakuumissa n. 550°C:n lampétilassa,
kulloinkin n. 35 minuutin ajan, ja ettid koko vetoprosessin
lopussa lankaa hehkutetaan sen uudestaankiteyttamiseksi
vakuumissa n. 450°C: n lampbtilassa, hehkutusajan ollessa

tall8in n. 35 minuuttia.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd valilla suoritettava langan hehkuttaminen toteu-
tetaan kulloinkin silloin, kun langan halkaisija on saavutta-
nut arvon n. 25 mm, n. 11,5 mm, n. 4,5 mm, n. 2,0 mm ja n. 0,8

mm.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd kun langan halkaisija kulloinkin on
saavuttanut arvon n. 2,0 mm ja n. 0,8 mm, mutta ennen valilli
toteutettavaa hehkuttamista, langasta poistetaan rasva tri-

kloorietyleenilld hdyrytt&malla, lampStilassa 87...95°C.

Patentkrav

1. Forfarande f6r framstdllning av en i intrauterinpessarer
anvandbar koppartrad med en kirntrad av silver, varvid be-
réringszonen mellan framstdllningsadmnena befasts medelst dif-
fusionsfdérfaranden, k @ nnetecknat av att man ytter-
ligare och under flere p& varandra f&ljande dragskeden mellan-
glédgar de Dbada framstidllningsamnena under vakuum och vid en
temperatur om ca 550°C och vid varje tillfalle under ca 35
minuter, och att man vid slutet av den totala dragprocessen
underkastar traden en omkristallisationsglédgning under vakuum

vid ca 450°C och under en tid om ca 35 minuter.
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2. Férfarande enligt patentkravet 1, k @& nnetecknat
av att mellangldédgningen alltid foljer da tradens diameter
uppnatt ca 25 mm, ca 11,5 mm, ca 4,5 mm, ca 2,0 mm och ca 0,8

mm.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnne -
t ecknat av att var gang dia traddens diameter uppnatt
mattet ca 2,0 mm och ca 0,8 mm, men innan mellanglddgningen av
tridden, utfdrs en angavfettning av traden med trikloretylen

vid en temperatur mellan 87 och 95°C.
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