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A taldlmany targya eljdrads és berendezés oOtvozott réz-
huzal gydrtdsara folyamatos huzaldntéssel.

A taldlmany lényege abban van, hogy az olvasztékemence
rendszerb81 nagytisztasagy rézolvadékot adagolunk folyama-
tosan a rakristdlyosité teégelybe és ahhoz a mindenkori

~ontési sebességnek megfeleld mennyliségll otvoz8 anyagot

folyamatosan adagolva, kivant Otvozetet allitunk eld és
ezt a maghuzal feliiletére rakristadlyositva az el8aliitott
rudat ismert médon kezelve tekercsekké cséveljiik.

A taldlmany nagy el8nye, hogy az eddig ismert eljara-
sokhoz viszonyttva a gydrtott termék mindenben kielégiti a
modern kabelgydrtégépeknek az alacsonyan Otvozott rézhuza-
Tokkal szemben tamasztott min8ségi igényét, kiilonOsen a
feliilet, homogenitds és tekercs-sily tekintetében. Az
eljards bevezetése nem igényel nagy beruhdzadsi kdltsége-
ket, illetve kiilon berendezéseket. A gydrtds szempontjabél
kiillonds elnyt jelent, hogy igen csekély hulladék kelet-
kezése mellett tetszés szerinti Otviozettel gyArthatdk a
tekercsek.
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A talalmany targya eljaras és berendezés rézhuzal tvd-
zésére folyamatos dntéses Gtvozéssel.

A kivalé villamos tulajdonsagokkal rendelkez nagy-
tisztasagu rézhuzalokb6l késziilt kabelek,
vezetékek, alkatrészek irant egyre fokozddik a felhaszna-
1ok mennyiségi és minBségi igénye. A gyakorlatbdl altala-

elektromos

nosan ismert, hogy meghatarozott célokra a tiszta rézbdl
késziilt anyag nem a legmegfeleldbb. Ezért meghatarozott
feladatok érdekében 0,05-1,5%
tartalommal alacsonyan 6tvozott rézhuzalokat is el8allita-
nak. Ezeket az Otvozott ott
alkalmazzak, ahol azokbdl a jo villamos vezetBképesség
mellett egyéb kovetelményeket is téamasztanak. Igy példaul

teljesitése otvozanyag

rézhuzalokat els8sorban

a huzalnak nagy strldédadsi igénybevétel esetén kopasalle-
alakos darabok el84111tadsa esetén forgdcsolhatédnak,
nagy mechanikai igénybevételek, illetve magasabb igenybe-
vételi himérséklet esetén megfeleld szakitoészilardsagunak
kell ismert példaul, hogy a Cu-Ag
otvizet, amelynek Ag tartalma 0,05% és 0,1% kozott van,
magas Tagyuldsi h8mérséklete, valamint hidegalakitas
utdni jo kifaradasi szildrdsaga miatt, - kivaldan alkalmas
kommut dtorszegmensek, tranzisztorbazisok, hegesztbelektro-
dak készitésére. Igen jo hidegalakitdsi karakterisztikaja,
tovabb4 hlzhatdsdga miatt kiildndsen alkalmas az 1,25% Sn
tartalmd Cu-Sn Stvézet kapcsoldalkatrészek, biztositékele-

nak,

lennie. Altalanosan

mek, diafragmak készitésére. Nagy elektromos- és h8vezetd-
képessége mellett kivald szakitészilardsaggal és kemeény-
Cu-Cd a Cd
tartalom 0,5-1,5%-ig terjed. Ez az Gtvdzet koptatdigeénybe-

séggel rendelkezik Gtvozet is, amelynél
vételek esetén a legjobb anyag. Alkalmazzadk csatlekozdk,
felsvezetékek, elektrdddk, daramhordozégytirtik, sinek keé-
szitésdre. J& alakithatdsdga, forgdcsolhatdsdga miatt
csavarok, csatlakozdelemek motorok és kapcsoldk alkatré-
szeinek gydrtdsara altaldnosan ismert az 1% Pb tartalmd
Cu-Pb otvbzet. Végezetiil jo elektromos vezetdképessége,
valamint az azzal pdarosuld emelt hdmérsékletll szakitédszi-
l4rdséga,

eldnyds a Cu-Zr Otvozet, amelynek Zr tartalma 0,1-0,2%-ig

de nem utolsésorban alakithatdsdga miatt igen

terjed. Ezt az Otvozetet kollektorgylrtiknél, dramhordozé-
tengelyeknél, nagy hdmérsékleten lzemel8 d&ramvaltok ele-
tovabba tompahegeszt8k poféainak kialakitdsana
alkalmazzak.

meinél,
] A felsorolt kedvezd alkalmazasi teriileteken és lehetd-
segeken tul a modern kdbelgyarak nagysebességll huzdgépei-
nek jo kihaszndlasa érdekében a 8-12 mm atmer8jt alap-
huzalokkal szemben tovabbi kdvetelményeket is tamasztanak.
Ilyen kdvetelmény példdul a huzal homogenitasa és kémiai
tisztasdga, mely szerint a nemkivéanatos szennyezBianyagok
gsszmennyisége az oxigén és az Otvozdtartalom felett nem
Masik fontos igény,
zarvany, repedés és behengerlési

haladhatja meg a 80 ppm-et.
hibaktél,
mentes legyen,

hogy a
huzal fizikai
hibaktol és a feldolgozasra keriil8 huzal
felliletének fémtisztanak kell lennie. Végezetiil igen fon-
tos kovetelmény, hogy a huzal T4gy, jol hizhatd, legalabb
2000 kp-os stlyt elérd tekercsekben &11jon rendelkezésre.

Az Otvozott rézhuzalok gydrtasa egyrészt hagyomanyos
médon szakaszosan, mdsrészt folyamatos Ontést, majd hen-
gerlés révén torténik.

A hagyomdnyos szakaszos technoldgidndl a rézanyag
olvasztdsa és az otvozet el8allitdsa indukcids kemencek-
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ben, esetleg vakuumban vagy veéddgaz védelme alatt tor-
ténik. Ezt koveti a kérszelvényll sajtolasi tuskék ontése
vizhlitéses kokillaba. A tuské tapfejének a hités utani
Jevagdsa utdn a hengerléshez sziikséges anyagot meleg-
sajtolassal el8készitik, majd meleghengerléssel kovetkezik
kivant  atmérdjl elkészitése, felcsévélédse,
végezetiil pedig sziikség szerint a tekercsek pacoldsa,
revétlenitése. A fenti
hajtasakor az anyagot harom fazisban, azaz az olvasztas,
sajtolas, hengerlés fazisdban felheviteni, illetve lehti-
teri kell, ami a termék gydrtdsat az energia felhasznalast

a huzal

technclégiai miveletsor vegre-

tekintve 1igen gazdasagtalannd teszi, amit még fokoz a
fa:lagos anyagkihozatalt ronté keletkezd hulladék. Hatra-
ny: a szakaszos gydrtasnak az is, hogy vele csupan 100-150
kg-os kis sélyd tekercsek gydrthaték, amelyek ma mar nem
el¢gitik ki a modern kabelgydrtd gépsorok igényet. A kis
st’yt tekercsek miatt n8 a hegesztési varratok szama, ami
a tovabbfeldolgozds hiba lehetdségeit szaporitja. Hatranyt
jelent az is, hogy az 1gy gydrtott huzal felilete nem fém-
tiszta, ezért a utdn kiilon pdcolni
is kell.

A folyamatos rédontés, majd az azt kdvetd meleghenger-
1¢ssel e184111tas,

modernebb technolégiat képviseli. Ennél a technolégianal

huzalt a gyartas

vald ©tvozott huzal az ismert leg-
a fémnek indukcids kemencében <orténd olvasztdsa utan, az
olvadékot grafit ontbforma utjan fliggbleges vagy vizszin-
tes elrendezésll berendezésekkel dermesztik, majd az 6tvo-
zew fajtajatdl fiiggden melegen kb. 2000 kp sdlyd teker-
csakbe cséveélik fel az dltaldban 20-30 mm atmerdjl huza-
locat. Felhevités, majd hengerlés és pacolas utan kapjuk
a kabelgyari célokra megfeleld mindségll huzaltekercseket.
A technolégiai miliveletek kdltséges volta, a gyartott
huzalok magas oxigéntartalma, valamint a grafit ontSfor-
maval kapcsolatos nehézségek korlatozzak a gydrtas gazda-
sdgossagat. illetve termelékenységét.

Nagytisztasdgy oxigénmentes rézhuzalok gyartasahoz
jsmert olyan technoldgia is, az ugynevezett dip-forming
eljaras, amelynek sordn tiszta rézhuzalt, az Ggynevezett
maghuzalt, rézolvadékon vezetik keresztiil, ahol a maghuzal
felliletére a folyékony réz radermed, rakristalyosodik,
mikdzben a maghuzal htmérséklete a kdrnyezet hdmérséklete-
re emelkedik. Az 1gy el8allitott rudat ezutan el8hiites,
majd meleghengerlés utdn, z4rt emulzids rendszerben Te-
hitjik és hiités utan 2500-3500 kp-os tekercsekké csévél-
jik. Ez a technoldgia az olvasztdshoz sziikséges energia
felhasznil4sdval, tovabbi hdkozlés
nélkil végzi mtveletét. A
oxigénmentes 99,99% Cu tartalmé alapanyag az elektro-
eldallitott rézkatoda minfséget a

rendszerben faszén takard, illetve a teljes rendszerben

egyrészének igénye

a hengerlés nagytisztasagt

lizissel kemence
semleges védigaz dvja meg.

Ez az eljaréds, amely a folyamatos rézhuzalgyartashoz
a rakristadlyositdsi- hengerlési technolégia elvét alkal-
mézza igen gazdasadgos, mégis kilonbozd rézalaph otvozott
huzalok gyértéséra nem alkalmazzadk. Ennek oka, hogy kemen-
cerendszere éppen a folyamatos dntés biztositasa érdekében
viszonylag nagymennyiségd folyékony fémet tartalmaz, amit
ecy Otvozet gydrtésandl a kivant mindségre be kell Gtvozni
és amely fémteliték az Otvozet valtdsdndl az otvozdvel
veld szennyez8dés miatt veszenddbe megy.' A rendszerb8l
a szennyezett fémet el kell favolitani és helyébe az 4j
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6tvozetnek megfeleld Osszetételdl anyagot kell djra meg-
olvasztani.

A talalmany célja kiilonboz8 otvozetlh rézhuzalok eld-
Allitdsdra olyan eljards kialakitdsa, amely megtartva a
elballitaséra szolgdld dip-forming elja-
nélkiil
alkalmassd teszi tetszésszerinti mennyiségll, kivant Gtvo-
zetll anélkiil, hogy az
otvozetvadltds a nagytisztasdgl rézhuzalgydrtast befolyd-

tiszta rézhuzal

rds eldnyeit, azt gyakorlatilag anyagveszteség

rézhuzal folyamatos gyartasara
solnd.

A taldlmany tehat eljaras otvozott rézhuzal gyartasara
folyamatos huzaldntéssel,
kemence rendszerhez csatlakoztatott r&kristalyosité-tége-
lyen Aatvezetett maghuzal feliiletére a rakristalyosito-
tégely fémolvadékdt rakristdlyositjuk, majd az igy. el8-
4111tott rudat meleghengerlés utan lehtitjiik és tekercsekké
csévéljik.

A taldlmany lényege abban van, hogy az olvasztékemence

amelynek sordn egy olvaszto-

rendszerb81 nagytisztasagu rézolvadékot adagolunk folyama-
tosan a rakrisstdlyositd tégelybe és ahhoz a mindenkori
Ontési sebességnek megfeleld mennyiségll ©Otvoz8 anyagot
folyamatosan adagolva, kivant Otvizetet &111tunk el8 és
ezt a maghuzal feliiletére rakristdlyositva az el8allitott
rudat ismert mddon kezelve tekercsekké cséveljiik.

A taldimdny szerint el8nyds, ha az Gtvdz8 anyagot huzal
alakjdban adagoljuk a kristalyosité tégelybe.
talaimany ha
az otvoz8anyagot nagytisztasagt lagyitott rezcsdbe adagol-
va juttatjuk a kristdlyositd tégelybe.

A taldlmany szerinti eljaréds azon az egyszerdl és meg-

Ugyancsak el8nyds a szerint az is,

lepd felismerésen alapszik, miszerint felesleges a nagy-
tisztasdgl rézolvadékdt magdban a kemencerendszerben Gtvi-
rakristdlyositd
tégelyben 1eév8 tiszta rézolvadékhoz adagoljuk az dtvozd
az Ontési rakristdlyositasi

zBanyaggal szennyezni, elegendd, ha a

anyagot, sebességnek megfe-
Telben.

A taldimdny egyben berendezés a talalmany szerinti el-
jaras foganatositasdra, amelynek kemence rendszere, ahhoz
csatlakoztatott rakristdlyositd tégelye, a rakristdlyo-
sitd tégelyen A4tvezetett maghuzalt tovadbbitd hajtasa,
hutbzdndja,
zése van.

hengerdllvénya, valamint csévél8 berende-
A taldlmany szerinti berendezés lényege abban van, hogy
a rékristdlyositd tégelye 0Otvoz#anyagot adagold otvdzd
bejaraté szerkezettel van elldtva.
A taldlmany rakristalyosité

tegelyhez tartozd 0tviz8 bejaratd szerkezet a maghuzalt

szerint el8nyds, ha a
tovabbité hajtassal van szinkronizdlva.
Végezetiil a taldImadny szerint eldnyt jelent az is, ha
a rakristalyositd tégely otvozd behejto
otvoz8anyag eldtoldsi sebessége 0,01-0,5 m/sec
Tinedrisan vdltoztathatdan van kiképezve.
Végezetiil elbnyt jelent az ha a rakristdlyositd
tégely csere szabatosan van a berendezés kemence rend-

szerkezetének
kozott

is,

szeréhez csatlakoztatva.

A taldlmdny nagy eldnye, hogy az eddig ismert eljara-
sokhoz viszonyltva a gydrtott termék mindenben kielégiti
a modern kabelgyartdgépeknek az alacsonyan 0Otvozott réz-
huzalokkal szemben tadmasztott mindségi igényét, kiilondsen
a fellilet, és
Elbnyt jelent az is, hogy a gyartas bevezetése nem igényel

homogenités tekercs-stly tekintetében.
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nagy beruhdzasi koltségeket, illetve kiilon berendezéseket.
A gydrtds szempontjdbdl kiildnds el8nyt jelent, hogy igen
csekély hulladék keletkezése melett tetszés
otvozettel gydrthaték a tekercsek. A taldlmdnyt részlete-
példan,
4dbra a taldlmény szerinti barendezés elvi elrendezése.

szerinti

sen kiviteli rajz alapjan ismertetjik, ahol az

A taldimany szerinti eljaras foganatositéséra szolgdld
berendezés lényegében tekercsbecsévélt 1 maghuzalt tarold
2 gorgdsort, 3 vezetBgtdrglBket, az 1 maghuzalt hizé-hantold

4 szerszamokat, valamint 5 hajtdst tartalmazé hidegsza-
kaszbol, valamint 6 kemencerendszerb8l és 7 hengerdllvany-
bdl 4116 melegszakaszbbl, tovabba 8 hit8zénat és 9
csévéldt, valamint 10 huzaltekercset tarold 10 forgdasz-
talbél kialakitott végszakaszbél &ll.

A kiviteli példan indukcids 61
olvasztdkemencebdl és vele Gsszekdtott ugyancsak indukcios
62 pihentetBkemencébdl, tovabba a 62 kemencéhez csatlakoz-
tatott; vele Aatfolydnyildssal Osszekotott 63 rakristadlyo-
s1té-tégelybdl 411. A 63 radkristdlyositod-tégely,

befogadja a hideg szakaszrol érkez8 1 maghuzalt és amely-

a € kemencerendszer

amely

ben rakristdlyosodik a benne 1évd olvadt fém, csereszaba-
tosan van kiképezve és az egyszertlen ismert moédon csatla-
koztathaté a kivant &tvozeteknek megfelelden a 62 pihen-
A 63 rdkristalyosité tégely ezen kiviil
otvoz8anyagot adagold otvozdt bejaratd 64 szerkezettel van
ellatva. Az 0tvozdt bejaraté 64 szerkezet Gtvidz8anyag eld-

tetBkemencéhez.

tolasi sebessége linedrisan valtoztathatéan 0,01-1,5 m/sec
kozotti elbtoldsi valtoztathatdan van kiké-
pezve.

sebessecgel

Bar az &bran nem 3dbrazoltuk, a 61 olvasztdkemencébe a
99,99% Cu rézkatddat vakuumliftes
adagoljuk. Ugyancsak 14thaté az 4&bran,
adagolas a 63 rakristdlyositdtégely és a vele Gsszekap-
csolt 62 pihentetd kemence fémszintje altal van vezérelve.

tartalmd adagoldval

nem azonban az

A 61 olvasztokemencében és a 62 pihentetkemencében a fém-

flrddt az oxidacidval szemben faszéntakardval, illetve
védbgazzal védjik, amit az d&bradn ugyancsak nem d4bra-
zoltunk.

A berendezés lizemeltetése sordn az 1 maghuzalt a tarold
2 gorg#sorra helyezziik és elejét tompahegesztigép segit-
ségével eldz8 maghuzalhoz. Majd
az 1 maghuzalt htzé-hantold 4 szerszdmokon &t hbzzuk,
hantoljuk a k1véntrméretre. Az 5 hajtds ezutan a kelld
mérettl 1 maghuzalt bevezeti a 63 rakristdlyosito-tégelybe.
Az 1 maghuzal a 63 rdkristdlyosité-tdgelyben a benne Tevd
fémflrdd révén felmelegszik és felliletére a fémolvadék
rakristalyosodik. A tégelybdl kikeril8 koriilbeliil 1063 °C
homérseklettl huzal szakitészilardsaga igen kicsi, gyakor-

hozzahegesztjik az

latilag semmilyen alakitémliveletet nem képes elviselni,
ezért a rajzon nem Aabrdzolt hit8kamrdban kb. 800 °C-ra
htit jik A huzal kész méretre tortént hengerlése
a 7 hengerdllvényban torténik, amely el8nydsen &1lvanyos
tandem rendszertl.

le.

B&r az ébran nem abré&zoltuk a munka-
hengerek mikodtetése digitalis kijelz8s automatikus sebes-
ségszabalyozdsu seqitségével  torténik. A
huzalt ezutdn 8 hit8zonan 218nydsen hit8cséként kiképzett
zonaban 40 °C-ra hlitjik Te, majd a 9 csévél8vel
huzalt 10 forgdasztalon tekercsalakban cséveljiik.
Amennyiben példaul 0,1% Ag tartalmd rézdtvozetet kiva-
nunk el8allitani, dgy a huzalgydrtds sordn Ggy jarunk el,

elektronika

a kész
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hogy a rendelkezésre al11¢ ipari tisztasagh 99,9% tartalmi
2 mm Atmérdjl eziisthuzalt beflzziik az dtvoz8 bejdratd 64
szerkezetbe és annak egyendrami motor hajtasat ugy a111t-
juk be, hogy az eldtoldsi febesség a 63 rakristalyosito-
tégely felé 0,01-0,5 méter/sec kozdtt linedrisan valtoz-
zék. Az Otvozet adagolé berendezés ugy van kiképezve, hogy
bejuttatdsa a 3 réakristdlyosité-tégelybe
véd8 atmoszférdban torténjék meg. A normdl rézhuzal gyar-

az otvozdhuzal

tasi folyamat inditasa utdn az 1 maghuzal tekercs felhasz-
nalasanak kezdetekor a 63 rakristélyosito-tégelyben 1évd
fémolvadék mennyiségének megfelelben gyorsabb sebességgel
adagoljuk a 64 szerkezettel az Otvozetet mindaddig, mig a
63 rakristalyosito-tégelyben levd fémolvadék a kivant 0,1%
Ezutan rékristalyositasi
sebességnek megfeleld sebességre csokkentjik vissza az
otvozB Ag huzal el8toldsi sebességét az otvozd bejarats 64

Ag tartalmy lesz. az Onteési

szerkezet megfeleld bedllitdsaval. A begtvizéssel egyide-
jlleg a berendezésben az Gtvozet gyadrtdsdhoz sziikséges
technolégiai paramétereket is bed111tjuk, igy példaul a 8
hlit8z6na vizmennyiséget, az ontési sebességet, a 62 pihen-
tet8kemence billentési szogét, az olvasztasi teljesit~
a 63 rakristdlyosito-tégelyben a folyékony fém
szintjét, valamint a 7 hengerdllvény hengerlési hbmérsék-
Tetét stb. A kész otvozott huzal a 8 hltbzénéban vald
lehlilés utén a 9 csévéld segitségével a 10 forgdasztalon
keriil tekercsalakban kiszerelésre.

ményt,

Amennyiben egy mdsik kiviteli példa szerint 1%-os Cd
tartalmd Otvdz0tt oxigénmentes rézhuzalt kivanunk eld-
allitani, ugy a mar leirt példahoz hasonldan jarunk el. Az
otvozdbejaratd 64
magasabb

huzal
Gtvoz8szazalékénak megfelel8en 0,1-1,5 m/sec
kozotti sebességli el8tolast allitunk be. Eld8nydsen ennél a
kiviteli példanal az dtvozBanyagot ugy készitjik el8, hogy
nagytisztasagu kilagylitott kapilléaris rézcsSvet eldzbleg
Cd porral megtdltiink és a Cd a rézcsvel egyiitt véddgdz
atmoszféraban juttatjuk a 63 rdakristalyositotégelybe, az
ontési sebességnek megfeleld gyorsasaggal. A tovabbiakban

szerkezetben a kadmiumbronz

az el8z8 példa szerint jarunk el, csupdn a 63 rakristalyo-
sito-tégely hevitésére szolgald berendezés villamostelje-
sitményét emeljik a fémfiird8be bevitt réz és Cd beolvasz-
tasahoz szikséges energia mennyiséggel.

A talalmany szerint a 63 rakristalyosité-tégely csere-
szabatos méretekkel van kiképezve és ez egyszerd mechani-
kus kapcsolattal csatlakoztathaté a 62 pihentetd kemen-
céhez.

186307

10

20

25

30

35

Szabadalmi igénypontok

1. 21jards rézhuzal gtvozésére folyamatos Ontéses Gtvo-
zéssel, amelynek sorédn olvasztdkemencével csatlakoztatott
rakristdlyositd tégelyen maghuzalt A4tvezetve azt teljes
keresztmetszetében otvizzik, azzal jellemezve, hogy nagy-
tisztasagl rézolvadékot tartalmazé olvasztokemence olvasz-~
toterével 4llandé szinten tartott rakristdlyosité tégely
fémolvadékahoz a rakristdlyositéd tigelyen atfutd maghuzal
sebességének megfelel6 mennyiségli Gtviz6t adagolva a
rakristadlyositd tégelyben Tévd fémolvadék osszetételét
valtozatlanul fenntartjuk, majd a rakristdlyositd tégely-
b81 kilép8 huzalt ismert médon kezelve, tekercseljiik.

2. Az 1. igénypont szerinti eljdrads foganatositasi
médja, azzal jellemezve, hogy az 0Otvdz8 anyagot huzal
alakjéban adagoljuk a rakristdlyositd tégelybe.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras foganato-
sitasi modja, azzal jellemezve, 1ogy az Otvozd anyagot

nagytisztasagd Tlagyltott rézcsdbe adagolva juttatjuk a
radkristalyositd tégelybe.
4, Berendezds az 1-3. igénypontok szerinti eljaras

foganetositaséra, amelynek kemence rendszere, ahhoz csat-
lakoztatott rakristdlyositd tégeye, a rdkristalyositsd
tégelyen atvezetett maghuzalt tovabbité hajtdsa, htits-
z6ndja, hengerallvdnya, valamint csévéld berendezése
van, azzal jellemezve, hogy a rakristdlyositd tégelye (63)
otvoztianyagot adagold otvoz8t bejaratéd szerkezettel (64)
van e latva.
5. A 4.
azzal

igénypont szerinti berendezés kiviteli alakja
hogy a rékristdlyositd tégelyhez (63)
tartozd otvozdt bejaratd szerkezet (64) a maghuzalt tovab-
bitd hajtdssal (5) van szinkronizdlva.

6. A 4. vagy 5. igénypont szerinti berendezés kiviteli
alakja, hogy a rakristdlyositd teégely
(63) stvozbt bejaratd szerkezetének (64) GtvizSanyag eld-
tolds* sebessége 0,01-1,5 m/sec kozott
tatha:éan van kiképezve.

jellemezve,

azzal jellemezve,

Tinedrisan vdltoz-

1db rajz

A kiadasért felel: a Kozgazdasagi és Jogi Konyvkiadé igazgqatdja

Metalforg 87/03
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