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Menetelmd ja laite dispersiolujitettujen kuparipuristeiden
valmistamiseksi., ~ Fo6rfarande och anordning fo6r framstdllning
av dispersionsfdrstidrkta kopparformdelar.

Kisiteltdvadn keksinndn kohteena on menetelmd dispersiolujitet-
tujen (hajaantumislujitettujen) kuparipuristeiden valmistami-
seksl sekd laite menetelmdn toteuttamiseksi.

Kuparipohjaisiin dispersiolujitettuihin rakenneaineisiin koh-
distuu suuri teknillinen kiinnostus kdyttdkohteissa, joissa
tarvitaan yhdistelmd3d ominaisuuksista, suuri kuumalujuus ja
suuri sdhk8n- tai ldmmdénjohtavuus, kuten esim, sdhkStekniikan
ja hitsaus- ja autonmoottoritekniikan alalla. Kuitenkaan nami
rakenneaineet eividt ole saaneet kdytdnndssd tdhdn mennessd mai-~
nittavaa merkitystd. Syyt tdhdn ovat pdidasiassa siind, ettd
ndihin rakenneaineisiin tavallisesti sovelletut pulverimetal-
lurgiset valmistusmenetelmdt eivdt ole kyllin rationaalisia.
Siten esimerkiksi oksididispersiolujitetun rakenneaineen
Cu-Alp03 valmistaminen sisdisen hapettamisen menetelmdn mukaan
johtaa puolivalmisteeseen, joka voidaan tyOstd3d edelleen muoto-
osiksi sen pienen muokattavuuden vuoksi vain lastuamalla. THE113
toimintatavalla menetetddn kuitenkin pulverimetallurgisen val-
mistuksen varsinainen taloudellinen etu, jossa valmistuksessa
pyritddn loppumuotoa l8helld olevaan tuotantoon, jossa ei sen
johdosta ole suurehkoa materiaalihdvistd.

Rationaalisempia valmistusmenetelmid, kuten esim. muottivalua,
ei ole tdhdn mennessd tunnettu dispersiolujitettujen kuparira-
kenneaineiden yhteydessd, Tdmidn on katsottava johtuvan siiti,
ettd ei onnistu suspendoida dispersoideja, kuten Alj03 ja Be0,
kuparisulaan vdlttdmdlld samanaikaisesti painovoimaerotus. MySs
yritykset rajoittaa painovoimaerotus kuparisulassa ultraddni-
aaltojen vaikutuksella ovat aina j&ineet ilman kouriintuntuvaa

tulosta.



Kisiteltivdn keksinndn pohjana on tehtdvd saada aikaan ratio-
naalinen menetelmd dispersiolujitettujen kuparipuristeiden val-
mistamiseksi sulatusmenettelylld sekd laite t&mdn menetelmidn

toteuttamiseksi.

. T8m3 tehtdvd ratkaistaan patenttivaatimuksissa 1 ja 13 esitetyn

ratkaisun avulla,

Keksinndn mukainen menetelmd tekee mahdolliseksi valmistaa ra-
tionaalisesti muotokappaleita tai loppumuotoa ldhelld olevia
osia, jolloin sulatuskulussa syntyvd materiaalihdvid on siten
vihdinen. Valmistetuilla osilla on lis3ksi hyvdt materiaaliomi-
naisuudet, silld painovoimaerotuksen ongelma voidaan voittaa

tyydyttédvisti.

Keksijat ldhtivdt ajatuksesta, ettd hienojen dispersoidien ta-
sainen jakaminen sulatetussa metallimatriisissa voidaan toteut-
taa yksinkertaisimmin, jos hajaantunut faasi voidaan synnyttia
saostusreaktioiden kautta paikallaan sulassa. Tadmdn edellytys
on kuitenkin, ettd dispersoidin ytimenmuodostus tapahtuu homo-
geenigesti ja kriittinen kiteytymisytimen sdde pysyy pieneni.
Havaittiin, ettd tilanne on t&md vaatimuksessa 1 esitetyilld
ylikylladstetyilld ainejdrjestelmilld, jolloin sulilla Cu-Al-B,
Cu-T7i-B, Cu-Zr-B, Cu-Hf-B, Cu-V-B, Cu-Nb-B ja Cu-Cr-B tehdyt
tutkimukset osoittivat, ettd mainitut edellytykset tdytettiin
erityisen suuressa middrin jdrjestelmissd Cu-AlB;, Cu-TiB,,
Cu-2rBy, Cu-HfBy, Cu-VB3, Cu-NbB; ja Cu-CrB;. Koska vdliyhdis-
teiden AlBp, TiBy, ZrBy, HfBy, VB, NbBy ja CrBj liukoisuustulo
sulatetussa kuparissa on hyvin pieni ja koska niiden sulamis-
ldmpdtila on hyvin korkea, ne saostuvat kuparisulasta aina ho-
mogeenisella kiteytymisytimen muodostumisella ja hyvin pienilli
krilttisilld kiteytymisytimen siteilld, jolloin voil syntyi mo-
ninaisia dispersoidimuotoja, kuten pienen sauvan muotoisia,
kuidun muotoisia ja kulmikkaita dispersoideja.



Stabiilin dispersoididispersion muodostuminen voitiin todeta
ilmoitettujen ainelisdysten laajalla kylldstysalueella. Alhai-
sen sulamislimpdtilan ja suhteellisen korkean valitun ylikyl-
listymisen avulla painovoimaerotusta voidaan viivyttdd pitkdhko
aika. Taipumus painovoimaerotukseen on vaatimuksessa 4 ilmoite-
tuilla aineilla jo vdhdinen muodostuneiden boridien ja kuparin
vihdisen painoeron johdosta (kun kyseessd on HfBj, ei ole olen-
naista eroa), koska boridit kelluvat enemmidn tai vidhemmdn su-

lassa.

Koska dispersoidit eivdt agglomeroidu eivdtkd tuskin tule kar-
keammaksi sulassa, avautuu periaatteessa mahdollisuus sulien
jatkokdsittelyyn valamalla ne puristeiksi. Tdmd el voi kuiten-
kaan tapahtua tavallisen valumenetelmidn mukaan johtuen sulien
vdhdisestd juoksevuudesta, joka on yhteydessd voimakkaasta
ylikyllistymisestd ja vdhdisestd ylikuumennuksesta seuraavaan

korkeaan viskositeettiin,

Keksinndn mukaisesti tdmi ratkaistaan muovaamalla sulia yl&muo-
tin ja puristusmuotin vadlissd, jolloin saadaan hyvd muotin
tdyttdaste. Tarvittava laite on yksinkertaisesti tehtidvissd ja
yldmuotin avulla tehtdvdlld muovauksella sula voidaan saada
samanaikaisesti jdhmettymd3dn. Jihmettyneilld osilla on vdhin-
td@n jo loppumuotoa ldhelld oleva muoto ja ne voidaan viimeis-
telld halutulla tavalla tai niitd voidaan kdytt#i esimateriaa-
lina puolivalmisteita varten.

Keksinndn mukainen sulan ty8std on helposti ohjattavissa ja se
voidaan ilman muuta auntomatisoida, johon vaatimuksessa 14 esi-
tetty laitteisto soveltuu.

Kun yhdistetd&n kdytetyn sulakoostumuksen edut etuihin, joita
on sulan tyOstdmisessd muoto-osiksi, niin saadaan korkean tuot-
tavuuden, korkean rakenteen laadun, muototarkkuuden ja pinnan
hyvyyden edut yhdistettynd optimaaliseen materiaalin k&yttdsn



.
"ee

.

LE XYY

.
“en

»

aem
“en
saa
LR
LR )
..
san
.
arae

taa
L
sew

rea
L )

snes  anm

ja joustavaan valmistukseen,

Kun puristusmuottiin ja yldmuottiin kdytettiin rakenneaineita
kuten kuumatydstdterdstd ja rakenneaineita, joiden pohjana oli
molybdeeni, volframi, tai kovametallirakenneaineita, syntyi
laadullisesti ylivoimaisia kuparipuristeita.

Kun puristuspaine on vdlilld 5 bar ja 70 bar, voidaan varmistaa
Kuparimatriisin erityisen hienorakeinen jihmettyminen. VAhdinen
stoikiometrinen ylim3drd boridin muodostavia aineita saa aikaan

ylim3dridisen kovetusvaikutuksen.

Monissa sovellutuksissa on suositeltavaa annostella sula tai
tuoda sulatettava aines puristusmuottiin vastaavan koostumuksen
omaavan jauhepuristeen muodossa. Siten voidaan valmistaa eri-
tyisesti puristeita, joiden dimensiot ovat pienet, tai voidaan
mySs luopua ylimidridisestd sulatuslaitteesta, jolloin sulatus,
muovaus ja jdhmettyminen on tehtdvissd yhdessd muottirungossa.

Keksinndn mukaisesti voidaan valmistaa rationaalisesti hyvin
erilaisia puristeita, kuten niitd on esitetty vaatimuksessa 11,

jolloin on olemassa my8s mahdollisuus kdyttd33 kultaa tai hopeaa

kuparin asemesta.

Seuraavassa keksint0d selvitetddn ldhemmin viittaamalla piirus-
tuksiin, Niissd

kuviossa 1 esitetddn ensimmdinen toteutusesimerkki keksinndn
mukaisen laitteen ja keksinndn mukaisen menetelmén
ja sen yksittdisten menetelmidvaiheiden selvittdmi-

seksi,

kuviossa 2 esitetdin edullinen jatkototeutusmuoto kuvion 1
yhteydessd selvitetystd laitteesta keksinndn
mukaisen menetelmdn automatisoimiseksi,
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kuviossa 3 esitetdin kolme toteutusesimerkkiid kuviossa 2
esitettyd panostuslaitetta varten,

kuviossa 4 egitetdin keksinndn mukaisen laitteen tai keksinndn
mukaisen menetelmdn toinen toteutusesimerkki, jossa

sula synnytetddn puristusmuotissa, ja

kuviossa 5a esitetidlin vield yksi toteutusesimerkki keksinndn
mukaisesta laitteesta putkien valmistamiseksi ja

kuviossa 5b kuvion 5a mukaisesti valmistettu putkikappale.

Kaikissa keksinnén mukaisen menetelmdn tai sen toteuttamiseksi
tarkoitetun laitteen toteutusesimerkeissd, joita kuvataan seu-
raavassa viittaamalla kuvioihin 1-5, kdytetddn sulina kupari-
sulia, jotka on ylikyllastetty boorilla tai boridin muodosta-
villa aineilla jaksollisen jlrjestelmin ryhmistd IVA, VA ja VIA
ja/tai alumiinilla. Sulajdrjestelmind kaytetdan esim. yhta tai
useampaa jdrjestelmdd koostumuksista Cu-AlBy, Cu-TiBj, Cu-ZrBjy,
Cu~HfBy, Cu-VB3, Cu~NbB; tai Cu-CrBs. Sulien ylikylldstéminen,
eli sulatettavan aineksen ylikyll&stdminen boorilla tai boridin
muodostavilla aineilla tai alumiinilla tehdd&n niin, ettd enim-
millddn 300°9C:1lla ylikuumennetussa sulassa muodostuu yhdelld
iskulla homogeeninen borididispersio.

Monien dispersoidimuotojen stabiili, homogeeninen borididisper-
sio pikku sauvan muotoisine, kuidun muotoisine tai myds kulmik-
kKaine dispersoideineen, jotka syntyvdt homogeenisella kiteyty-
misytimen muodostumisella ja hyvin pienilld kriittisilld kitey~-
tymisytimen sdteilld, voi muodostua laajoissa ylikylldstymisra-
joissa. Siten mainitunlaisten stoikiometristen lisdysten yli-
kylldstyminen voidaan valita niin, ettd kuparimatriisiin saa-
daan sijoitettua borididispersiota vdlilld 1 tilavuusprosentti
~ 35 tilavuusprosenttia.



Lisdksi puristeiden lujuuden edelleen lisddmiseksi sulaan muo-

dostetaan boridin muodostavien aineiden pieni ylim§3r$osuus yli
boridien muodostumiseen tarvittavan stoikiometrisen koostumuk-

sen, jolloin tdmd ylimddrdosuus voi nousta 1,5 painoprosent-

tiin,

Edelld esitetyt boridin muodostavat aineet ja/tai alumiini
lisdtiddn edullisesti niin, ettd sulaan muodostuu borideja
osuudella 2 tilavuusprosenttia - 14 tilavuusprosenttia.

Kuparisulat, joissa on esitetyt boridin muodostavat aineet,
sulavat lisdksi edullisesti ylikuumennettaessa sulia vdlille

500C ja 150°cC.

Kuparisulien ohella voidaan kdyttdd myds hopea- ja kultametal-
lisulia, jolloin kullan ja hopean sekd kuparin vdlilld syntyy
yllattdvid yhtdldisyyksid, kun tarkastellaan kullan ja hopean
suhdetta borideihin, erityisesti titaanin ja sirkoniumin bori-
deihin, ndissd sulissa.

Kuviossa 1 esitetyssd keksinndn toteutusesimerkissid on kuviossa
1a luonnosteltu kaaviollisesti sulatustapahtuma edelld selvi-
tettyjen sulien valmistamiseksi. Tdssd sulatettava aines on in-
duktiokelalla ympdrdidyssd upokkaassa, jossa on reikikivi 2,
jonka alhaalla oleva poistokanavan aukko on suljettu tukkimis-
tangolla 1. Sulatustapahtumassa boori reagoi edelld ilmoitetul-
la ldmpotila-alueella boridin muodostavien aineiden kanssa su-
lassa, joka on ylikylldstetty boorilla ja ndilld aineilla, va-
liyhdisteiksi ja sulassa tapahtuu toivottu iskumainen disper-

soidinmuodostus.

Kuviossa 1b esitetyssd valutydvaiheessa tukkimistanke 1 on nos-
tettu yléspdin, jolloin annosteltu mddrd sulaa juoksee puris-
tusmuotiksi 3 suunniteltuun ja reikdkiven alapuolelle sovitet-
tuun valumuottiin, kunnes tukkimistanko lasketaan poistokanavan



aukkoon. Puristusmuotissa on sen pohjassa toteutusesimerkissa
tydnt8ponnen muotoiseksi tehty, pystysuunnassa liikkuva tySnnin
6, joka sulkee valettaessa puristusmuotin 3 pohjan. Toteutus-
esimerkissd puristusmuotti on tehty ontoksi lieridksi. Sen
ohella ovat kuitenkin mitd erilaisimmat ontelomuodot mahdolli-
sia kulloinkin valmistettavan muoto-osan mukaan.

Kuviossa 1¢ luonnostellussa sulapuristuksen vaiheessa ylamuotti
4 lasketaan ylhia&dlti sulalla tdytettyyn puristusmuottiin 3 ja
tdtd varten sitd ty6nnetddn noin 5 barin ~ 70 barin paineella,
niin ettd dispersoidipitoinen sula muovautuu puristuspaineen
alla muoto-osaksi 5. Puriste 5 jihmetetdidn sulatustekniikassa
tavallisilla toimenpiteilld, esim, vesijddhdytykselld saatavan
sindnsd nopean jdhmettymisen avulla, ja heitetddn kuviossa 1d
kuvatussa ty8vailheessa ulos puristusmuotista 3 yldmuotin 4 nos-
tamisen jdlkeen tySntimen 6 yldspdin liikkumisen avulla.

Ylamuotin ja puristusmuotin rakenneaineena tulisi kdyttdda kuu-
matySstSterdksid ja etenkin pulverimetallurgisesti valmistet-
tuja rakenneaineita, joiden pohjana on molybdeeni tai volframi,

tai kovametallirakenneaineita.

Kuviossa 1 luonnostellun valmistustapahtuman automatisoimiseksi
muotit tai matriisit voidaan arentaa my6s karuselliin, joka
ottaa muotit tdyttddkseen ne askelittain sulalla edullisesti
kiintedn annostelulaitteen alla ja puristaakseen ne heti sen
jdlkeen yldmuoteilla muoto-osiksi edullisesti samoin kiintedn
laitteiston alla. Kuviossa 2 esitetddn kaaviollisesti vastaava
karusellilaitteisto, jossa on kiinted, karusellin yldpuolelle
asennettu panostuslaite 8 ja joka on kiinnitetty kiertyvidsti
pydrivédlle akselille 9. Karuselliin on sovitettu muottirungot
10, joihin tdytetdin panostuslaitteen 8 avulla tarkasti annos-
teltu sulamddrd 11, kun tyhjd muottirunko on tuotu kohdalle
etukdteen karusellin kiertymisen avulla ja on panostuslaitteen
8 alapuolella. Tdmd voi vastata esim. kuviossa 1 esitettyi



laitetta, jossa on reikdkivi ja tukkimistanko.

Heti kun tarkasti mitattu sulamddrd on tdytetty, tdytetty muot-
tirunko 10 vieddin karusellin vastaavan kiertymisen avulla
samoin kiintedn, yldmuotilla 4 varustetun laitteen alle. Sen
jdlkeen yldmuotti puristetaan sulaan 11, kuten kuviossa lc,
jolloin sula nousee muotin ja yld@muotin vdlitilaan ja muodostuu
nopeasti jahmettyvd ontto kappale, joka otetaan ulos muotokap-
paleena 5 jihmettymisen ja yldmuotin 4 ulos vetdmisen jdlkeen.
Kiintednd, karusellin ja yl&muotilla varustetun laitteen ala-
puolelle suunniteltuna ulostydntdlaitteena kdytetddn tyontd-
pontta 6 ja sen alle asennettua tydnninnokkaa 7. Puristeen
poistydntdmisen jdlkeen nyt tyhjd muottirunko 10 viedddn uudel-
leen panostuslaitteen alle ja valmistusjakso alkaa uudelleen.
Ottamalla karuselliin useampia muottirunkoja voi siten saman-
aikaisesti olla kdynnissd kaksi ty®6nkulkua. Valinnan mukaan voi
olla my®s useampia panostuslaitteita, yldmuottilaitteita ja
ulostydnt8laitteita kulloinkin kiintedsti mddrdtyill3d kulmava-
leilld karusellin suhteen.

Panostuslaitteiksi sopivat esimerkiksl kuvioissa 3a-3c esitetyt
panostuslaitteet 8a, 8b, 8c. Kuviossa 3a on luonnosteltu yksin-
kertaisin ratkaisu, jossa on sulatusupokkaaseen 2' viety ja sen
poistoaukon sulatustapahtuman aikana sulkeva tukkimistanko 1.
Upokasta ympdrdiva induktiokela 12 tuottaa sulatusld@mmdn upok-
kaaseen sijoitetun sulatettavan aineksen sulattamiseksi.

Tarkasti annettavien sulatettavan aineksen annosten, kuten
kuvioissa 3b ja 3c on luonnosteltu, sulattaminen on osoittautu-
nut paremmaksi, erityisesti valmistettaessa puristeita, joilla
on pienet dimensiot. Sulatettavan aineksen annoksien saamiseksi
valmistetaan esim. kupari-titaani-sulien tai kupari-sirkonium-
sulien erilliselld ruiskutuksella jauheita, jotka heti sen j&1-
keen sekoitetaan ja puristetaan vaadittavan painoisiksi puris-
teiksi. Kuvion 3b mukaisesti tdllainen jauhepuriste 13 sulate-



taan induktiokelan 12 ympdrSimdssid upokkaassa 2', kuten kuvios-
sa 3a, jolloin booriosat reagoivat titaani- ja/tai sirkonium-
osien kanssa, jolloin saadaan haluttu mddrd borideja. Sulatta-
misen jdlkeen sula ja homogeeninen borididispersio virtaa upok-
kaan aukon l3pi sen alle tuotuun muottirunkoon 10 (kuvio 2).

Kuviossa 3¢ luonnostellussa nousuvalumenetelmissd, jossa on

jauhepuristeesta tulokseksi tullutta leijossulaa 13' ympdrdiva

nousuvalukela 12', virtaa leijossula ja sen vastaavat homogee-
niset borididispersiot kelavirran katkaisemisen jdlkeen muotti-

runkoon.

Kuviossa 4 esitetddn toinen keksinndn mukainen toteutusesimerk-
ki, jossa sula valmistetaan suoraan muottirungossa 10 tai pu-
ristusmuotissa. Ta&mi tekee mahdolliseksi puristeiden nopean
valmistamisen suoran virransiirron avulla. Pienen sdahkénjohta-
vuuden omaavasta materiaalista valmistettu muottirunko 10 pa-
nostetaan, kuten kuviossa 4a on esitetty, jauhepuristeella 13,
joka voidaan valmistaa siten kuin edellid on kerrottu.

Muottirungon 10 pohjaan liikkuvasti asennettua tyontdpontta 6
kdytetddn samalla positiivisena virtakontaktina ja puristimen
karan 4 pidennettyyn pdidhan kytketty virtakontakti 14 on vas-
taavasti negatiivisesti polaroitu, Jauhepuriste 13' sulatetaan
virtakontaktien 6 ja 14 yldmuotin 4 kautta kulkevan suoran vir-
ran ldpimenon avulla ja muokataan virran katkaisemisen jdlkeen
sulaan painettuun yldmuottiin 4 vaikuttavan paineen avulla no-
peasti jdhmettyvdksi muoto-osaksi 5, joka voidaan poistaa tySn-
toponnen 6 avulla. Tdlldin on t3rkedid, ettd ylamuotti 4 on val-
mistettu materiaalista, kuten esim. molybdeenista tai volfra-
mista, jolla on hyvd lammdnjohtavuus. Jotta parannettaisiin
vield 1isdd limmdn luovuttumista jihmettyvidstd sulasta, tulisi
kdyttdd vesijddhdytysti.
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Kuviossa 5 esitetddn kaaviollisesti toinen toteutusesimerkki,
joka on sulapuristuslaite, joka on sovitettu erityisesti put-
kien valmistukseen. Muottirungossa 10 on lieridmd@inen syvennys
sulan 11 vastaanottamiseksi. Tdman syvennyksen pohjaan ulottuu
muottirungon 10 pohjan ldpi ohjattu liikkuva ulostySntdtappi
6', joka on esijidnnitettivissd sen muottirungosta ulos tydnty-
vdssd pddssd olevan esitetyn jousen vdlitykselld ja joka tii-
vistédd tdmdn rungossa 10 olevan sulaa varten tarkoitetun syven-
nyksen alaspdin, Ylamuotti kdsitt&3 sulaan 11 puristettavan
pyor8sauvan 4a, joka antaa valmistettavan putkikappaleen sisd-
halkaisijan, sekd ylemmdn ylimuottiosan 4b. Tissd osassa on
ontto tila ja siihen sovitettu kierrejousi ja jousen alapuolel-
le suunniteltu ohjausaukko pySrdsauvaa 4a varten. Kun yl&3muotti
lasketaan alas sulaan, pydrdsauvan 4a alasivu tdrm3d vasten
ulostySntdtappia 6', jonka halkaisija on suunnilleen sama kuin
pydrdsauvan 4a halkaisija, ja painaa tappia 6' sen jousen vai-
kutusta vastaan hieman alaspdin. Pydrdsauva 4a painaa samoin
kokoon ylidmuottiosassa 4b olevaa jousta ja yli&muottiosan 4b
alasivu, jolla osalla on sama halkaisija kuin rungossa olevalla
syvennykselld, asettuu tdlldin ylds nousevan sulan ylidpinnalle,
joka sula on ndin suljettu yldmuottiosien 4a ja 4b ja muotti-
rungon syvennyksen vdliin. Sulan j3hmettymisen jilkeen ylamuot-
ti siirretdén yldspdin, jolloin kokoon painetun jousensa v&li-
tykselld esijdnnitetty ulosheittotappi 6' liikkuu yldspdin ja
heittdd kuviossa 5b esitetyn valmiin putkikappaleen 15 ulos.
Kuvion 5b laite sopii kuvion 2 yhteydessi selvitettyyn auto-
maattiseen valmistukseen ja tuottaa nopealla ja yksinkertai-
sella tavalla moitteettomia putkikappaleita.

Selvitettyjen sulatukseen ja muotoiluun kdytettidvien laitteiden

~ohella ovat mahdollisia my&s kaikki toisenlaiset sovellutukset,

sikd1li kuin ne takaavat sulan tai sulatettavan aineksen annos-
telun sekd muotoilun puristuspaineella.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd dispersiolujitettujen kuparipuristeiden valmista-
miseksi sulatusmenettelylld, t unne t t u siitd, ettd val-
mistetaan enimmillddn 300°C:1lla ylikuumennettu kuparisula, joka
ylikylldstetddn boorilla ja yhdella tail useammalla boridin muo-
dostavalla aineella aineiden jaksollisen jdrjestelmdn ryhmistd
IVA, VA ja VIA ja/tai alumiinilla silli tavoin, ettd ylikuumen-
netussa sulassa muodostuu yhdelld iskulla homogeeninen, suurin
piirtein stabiili borididispersio, ja ettd ennalta mddratty
mddrd tdtd boridipitoista kuparisulaa joko valmistetaan puris-
tusmuotissa tai tuodaan siihen annosteltuna ja muovataan vialit-
tomdsti sen valmistamisen tai tuomisen jdlkeen yldmuotin

avulla.

2, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unne t t u
siitd, ettd kuparisula ylikyllistetdidn boorin ja boridin muo-
dostavien aineiden stoikiometrisilld lisdyksilld, niin ettd
muodostuu kuparimatriisiin varastoitunut borididispersio, jonka
osuus on enemmdn kuin 1 tilavuusprosentti ja aina 35 tilavuus-

prosenttiin asti.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu
siitd, ettd boridin muodostavia aineita lisdtddn sulassa synty-
vien boridien stoikiometrisen koostumuksen ylittdvd ylimddrd-

osuus eli 1,5 painoprosenttiin asti.

4, Jonkin patenttivaatimuksien 1-3 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd boridin muodostavina aineina k3ytetdin
sulassa yhtd tai useampia aineista alumiini, titaani, sirko-
nium, hafnium, vanadiini, niobi ja kromi.

5. Jonkin edeltdvdn patenttivaatimuksen mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, etti kuparisula ylikuumennetaan
50 -~ 1500C:11a.
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6. Jonkin edeltd3vin patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd sulaan lisdtdan booria ja yhtd tai
useampia aineista alumiini, titaani, sirkonium, hafnium, vana-
diini, niobi ja kromi, niin ettd muodostuu sulaan varastoitunut
borididispersio, jonka osuus on 2 tilavuusprosenttia - 17 tila-

vuusprosenttia.

7. Jonkin patenttivaatimuksien 1-6 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd muovattaessa dispersoidipitoista sulaa
kdytetddn puristuspainetta 5 bar - 70 bar.

8. Jonkin edeltdvdn patenttivaatimuksen mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd boridipitoisen sulan ennalta an-
nettujen mddrien panostamiseksi annostellusti jauhepuristeita,
Joilla on ilmoitetut koostumukset ja sopiva massa, sulatetaan
joko lavistetyssd upokkaassa puristusmuotin yldpuolella tai
nousuvalukelassa, josta sula putocaa kelan virran katkaisemisen

jdlkeen alaspdin puristusmuottiin,

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelmd, t un -
nettu siitd, ettd puristusmuotti‘panostetaan punnitulla
jauhepuristeella, jolla on ilmoitetut koostumukset, joka jauhe~
puriste sulatetaan suoralla virran ldpimenolla ja muovataan
heti sen jdlkeen yldmuotin puristuksella.

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd valmistetaan jauhepuriste, jossa ruisku-
tetut kupari-sirkonium- ja/tai kupari-titaani-seokset sekoite-
taan kupari-boori-seosten kanssa ylikyllistykseen vaadittavassa
suhteessa ja sekoitetut jauheet puristetaan.

11. Jonkin patenttivaatimuksien 1-10 mukainen menetelmi,

tunnettu siitd, ettd keksinndn mukaisella menetelmilla
valmistetaan seuraavat valmiit puristeet tai ainakin vastaavia
loppumuotoa ldhelld olevia rakenneosia: pistehitsauselektrodien
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suojuksia, venttiilin ohjaimia ja venttiilin istukkarenkaita
polttomoottoreihin, sdhkdkoskettimia, sulku- ja rakenneosia
kemiallisiin laitteistoihin, osia raketti- ja suihkumoottorei-
hin, jatkuvalukokilleja, alkumateriaalia putkien, lankojen ja
profiilien valmistamiseen, vaihteiston osia kuten synkronointi-
renkaita sekd ruuvin aihioita.

12. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen menetel-
mi, tunnettu siitd, ettd sulassa kdytetddn kuparin ase-

mesta hopeaa tai kultaa.

13, Laite jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukaisen
menetelmidn toteuttamiseksi, t unn e t t u boridipitoisella
sulalla annostellusti tdytettdvadstd tai boridipitoisen sulan
valmistamiseen tarvittavan sulatettavan aineksen ottavasta
puristusmuotista (2; 2'; 10) ja yldmuotista (4; 4a; 4b) sulan
muovaamiseksi puristusmuotissa, jolloin puristusmuotti ja yla-
muotti on valmistettu kuumatydstdterdksestd tai edullisesti
pulverimetallurgisesti valmistetuista rakenneaineista, joiden
pohjana on molybdeeni tai volframi, tai kovametallista,

14, Patenttivaatimuksen 13 mukainen laite, t unnet tu
siitd, ettd useita muottirunkoja (10), joissa on kulloinkin
yksi puristusmuotti, on asennettu karuselliin ja ettd yksi tai
useita kiinteitd panostuslaitteita (8a; 8b; 8c), jotka tuovat
annostellut sulamddrdt muottirunkoihin, on asennettu karusellin
yldpuolelle ja yksi tai useita kiinteitd ulostyontdlaitteita
(6, 7), jotka tySntdvdt jahmettyneet puristeet (5) muottirun-
goilsta, on asennettu karusellin alapuolelle asemiin, joihin
tyhjdt tai annostellulla sulamdirilld tdytetyt muottirungot
(10) siirretdidn perdkkdin karusellin pydrimisen avulla, jolloin
yldmuotti tai yldmuotit (4), joka tai jotka muovaavat juuri
paikoilleen tuodut sulamddrdt, ovat edullisesti ulostydntdlai-
tetta tai -~laitteita (6, 7) vastaavissa asemissa paikalle tuo-
tujen muottirunkojen yldpuolella.
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Patentkrav

1. FdBrfarande f8r framstillning av dispersionshdrdbart press-—
gods genom ett smidltfdrfaringssdtt, k a nnetecknat
dirav, att en med hdégst 3009C &verhettad kopparsmdlta fram-
stdlles, vilken smilta Svermdttas med bor och ett eller flera
boridbildande element fran grupperna IVA, VA och VIA i det
periodiska systemet och/eller aluminium pad sadant sitt, att

i den Bverhettade smiltan pa ett tag bildas en homogen, i
stort sett stabil boriddispersion, och att en f3rutbestdmd
mdngd av denna boridhaltiga kopparsmidlta framst&dlls antingen

i en pressform eller doserat infdrs i denna och formas omedel~
bart efter dess framstdllning eller inféring med hjdlp en

dorn.

2, Forfarande enligt patentkravet 1, k d nnetecknat
dirav, att kopparsmidltan Overmittas med stokiometriska till-
satser av bor och boridbildande element s3 att mellan 1 volym-
% och 35 volym-% av i kopparmatrisen absorberad boriddisper-

sion bildas.

3. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k 4 nne tecknat
dirav, att de boridbildande elementen tillsittes i ett dver-
skott utgdende frdn den stokiometriska sammansdttningen av de

i smdltan uppstdende boriderna av upp till 1,5 vikt-%

4, Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, k @8 nn e -
tecknat didrav, att som boridbildande element i smidltan
anvdndes ett eller flera av elementen aluminium, titan, zirko-

nium, hafnium, vanadium, niobium och krom.

5. Férfarande enligt ndgot av de fdregdende patentkraven,
k&nnetecknat dirav, att kopparsmidltan Sverhettas
med 50 ~ 150°cC.
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6. Foérfarande enligt nagot av de fdregaende patentkraven,
k nnetecknat dirav, att i smidltan tillsittes bor
och ett eller flera av elementen aluminium, titan, zirkonium,

hafnium, vanadium, niobium och krom f£6r att bilda 2 - 17

volym-% av absorberad boridsuspension.

7. Fdrfarande enligt nagot av patentkraven 1-6, k 4 n n e -
t ecknat ddrav, att vid formning av den dispersionen in-

nehallande smiltan utdvas ett presstryck av 5 bar - 70 bar.

8. Fdrfarande enligt ndgot av de f8regdende patentkraven,
kdnnetecknat dédrav, att £8r doserad infdring av
férutbestimda mingder av den boridhaltiga smiltan uppsmdltes
pulverbriketter med angivna sammansdttningar och motsvarande
massa antingen i en halfdrsedd degel ovanfdr pressformen
eller i en svivsmidltspole, fran vilken smidltan efter avkopp-

ling av spolstrdmmen nedfaller i pressformen.

9. Fdrfarande enligt nagot av patentkraven 1-7, k 8 n n e -
t ecknat didrav, att presformen beskickas med uppvidgd

pulverbrikett med angiven sammansdttning, som uppsmiltes ge-
nom direkt strémgenomgang och omedelbart formas genom dornets

tryck.

10, rorfarande enligt patentkravet 8 eller 9, kK & nn e -

t ecknat ddrav, att en pulverbrikett framstilles genom
att blanda sprutade koppar-zirkonium- och/eller koppar-titan-
legeringar med koppar-borlegeringar i ett f&r dvermdttning er-
forderligt f8rhdllande och pressa de blandade pulvren.

11, Férfarande enligt nagot av patentkraven 1-10, k & n n e -
t ecknat dirav, att med det uppfinningsenliga fdrfaran-
det framstilles f8ljande firdiga pressdelar eller atminstone
motsvarande byggdelar nira den-slutliga formen sidsom t.ex.
ounktsvetselektrodskydd, ventilgenomf®ringar och ventilsidtes-
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ringar fdr f£8rbrédnningsmotorer, elektriska kontakter, till-
slutnings—- och konstruktionsdelar for kemiska apparater, delar
till raket- och jetmotorer, stringgjutkokiller, utgdngsmateri-
al f8r framstillning av rdr, tradar och profiler, delar till

drev sdsom t.ex. synkroniseringsringar samt skruvdmnen,

12. Férfarande enligt niagot av de fdregdende patentkraven,
k@&nnetecknat dirav, att i smdltan i stdllet for

koppar anvdndes silver eller quld.

13. Anordning £8r genomfdrande av ett férfarande enligt ndgot
av de f8regdende patentkraven, k 8 nnetecknad av en
med den boridhaltiga smdltan fyllbar eller en smidltgodset £6r
framstdllning av den boridhaltiga smdltan upptagande pressform
(2; 2'; 10) och en dorn (4; 4a, 4b) fdr smdltans formning i
pressformen, varvid pressformen och dornet framstilles av
varmbearbetat stal eller av féretridesvis pulvermetallurgiskt
framstillda material baserade pa molybden eller volfram, eller

av hardmetall.

14. Anordning enligt patentkravet 13, k annetecknad
didrav, att flera formblock (10), envart med en pressform, an-
ordnats i en karusell och att en eller flera fasta beskick-
ningsanordningar (8a; 8b; 8c) anordnats ovanfdr karusellen £&r
att i formblocken infdra doserade smiltmdngder och.en eller
flera fasta utskjutningaanordningar (6, 7) anordnats nedanfdr
karusellen £f6r att ur formblocken utskjuta de stelnade formde-
larna (5) i ldgen, i vilka de tomma eller de med doserad
smidltmédngd fyllda formblocken (10) bringas att rdra sig efter
varandra genom vridning av karusellen, varvid dornet eller
dornen (4), vilket eller vilka formar de just pa plats anlin-
da smdltmingderna, befinner sig fdretriddesvis i det eller de
utstdtningsanordningarna motsvarande ldgena ovanfdr de pa

plats frambringade formblocken.
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