1400 14D

LN

(199 DANMARK

12y FREMLAEGGELSESSKRIFT 1 143812B

DIREKTORATET FOR

PATENT- OG VAREMARKEVASENET

(21) Ansegning nr. 2749/69 (61) Intcl> G 22 € 21/00
(22) Indleveringsdag 21. maj 1969

(24) Lgbedag 21. maj 1969

(41) Alm. tilgengelig 22. nov. 1969

(44) Fremlagt 12. okt. 1981

(86) International ansggning nr. =

{86) International indleveringsdag -

(85) Viderefgrelsesdag -~

{(62) Stamansggning nr. ~

(30) Prioritet 21. maj 1968, 730933, US

(71) Ansgger SOUTHWIRE COMPANY, Carrollton, US.

(72) Opfinder Roger John Schoerner, US.

(74) Fuldmeegtiy Patentagentfirmaet Magnus Jensens Eftf.
(54) Elektrisk leder af aluminiums=

legering og fremgangsmide til
fremstllling heraf.

Den foreliggende opfindelse angdr en elektrisk leder af
aluminiumslegering og fremgangsméde til fremstilling heraf.

Anvendelsen af tr&de af forskellige aluminiumslegerirnger
som elektriske ledere er velkendt. S&danne aluminiumslege-
ringstradde benyttes ogsd som viklinger i elektromagneter, som
flerkoret leder for elektricitet og som telefonkabel. De le-
geringer, der hidtil er blevet anvendt, har en ledningsevne
p& mindst 61% af ledningsewvmen for den internationale glaode-
kobberstandard (i det felgende betegnet som IACS) og bestér
af en vesentlig msngde rent aluminium og de smé mengder af
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konventionelle urenheder s&som silicium, vanadium, jern,
kobber, mangan, magnesium, zink, bor og titanium. De fysiske
egenskaber for kendte aluminiumslegeringstrade har i mange
anvendelser varet ringere end onskeligt. S&ledes er gnske-
lige brudforlangelser kun opndet ved utilstraekkelige trek-
styrker og omvendt. ZEndvidere har bgjelighed og udmattelses-
styrke for hidtil anvendte aluminiumslegeringstréde varet sé
sm8, at de kendte tréde har veret uanvendelige til mange el-
lers hensigtsmessige formdl.

Formilet med den foreliggende opfindelse er derfor at
angive en elektrisk leder af aluminiumslegering, der har sa-
vel bedre brudforlzngelse som bedre trzkstyrke og er i stand
til at udholde adskillige bgjninger i et vilkdrligt punkt.
Samtidig skal lederen naturligvis have en acceptabel led-
ningsevne.,

En elektrisk leder af den i krav 1's indledning angivne
art er ifglge opfindelsen ejendommelig ved det i krav 1l's
kendetegnende del anferte.

Opfindelsen<angér ogsd en fremgangsmadde til fremstilling
af den omhandlede leder, og denne fremgangsmdde er ifelge op-
findelsen ejendommelig ved det i krav 5's kendetegnende del
anforte.

Et eksempel p& en kontinuert stebning og rullevalsning
til frembringelse af en kontinuerlig stang er felgende:

En kontinuerlig stebemaskine tjener til at sterkne den
smeltede legering til frembringelse af en stgbebarre, der i
det vesentlige i den form, den afgives af stebemaskinen, le-
des til valsevzrket, der tjener til at varmebehandle barren
til stangform eller et andet varmfremstillet emne.

Den kontinuerlige stsbemaskine er af konventionel art
med et stebehjul forsynet med en steberulle, der er delvis
lukket af et endelgsst bzlte bdret af stebehjulet og en
strammerulle. Stebehjulet og det endelsse bzlte samvirker
til frembringelse af en form, i hvis ene ende smeltet metal
udstebes og storkner, og fra hvis anden ende stgbebarren
fjernes i det vesentlige i den form, den sterknede.
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Valseverket er ogs& af smdvanlig art med flere ruller i
sgt, der varmebehandler barren ved en serie deformationer.
Den kontinuerlige stebemaskine og valseverket er anbragt s4-
ledes i forhold til hinanden, at stebebarren treder ind i
valseverket umiddelbart efter sterkningen og i den form,
barren er sterknet. Barren er da i en form, hvor den kan
varmebehandles, uden at der kreves yderligere opvarmning
mellem de to apparater. Er det snskeligt at kontrollere
varmebehandlingstemperaturen meget nsje, kan der mellem de
to apparater vere anbragt passende organer herfor.

I hvert rullesst kan der vere to eller flere ruller an-
bragt diametralt over for hinanden eller anbragt med jevne
mellemrum om aksen for barrens bevegelse gennem valseverket.
Rullerne roteres med en forudbestemt hastighed af eksempel-
vis elektromotoren, og stebehjulet roteres med en hastighed,
der i det vmsentlige bestemmes af detsvirkemdde. Valsever-
ket varmefremstiller en stang, hvis tversnitsareal er vmsent-
lig mindre end stebebarrens tversnitsareal.

De perifere overflader af rullerne i narliggende rulle-
s@t sndrer konfiguration, dvs., at stebebarren engageres af
ruller af varierende konfiguration og fra forskellige ret-
ninger. De varierende overfladebergringer former metallet i
barren p& en sidan m&de, at det behandles af hvert rulleset
og @ndrer tvarsnitsarealet.

Da hvert rulleszt bererer stebebarren, er det enskeligt,
at denne har tilstrekkeligt volumen til at udfylde mellemrum-
mene mellem rullerne hele tiden, s&ledes at rullerne effek-
tivt kan behandle metallet. Det er imidlertid ogsd enske-
ligt, at rummet, der bestemmes af rullernme i hvert sat, ikke
overfyldes, s& at stebebarren ikke tvinges voldsomt ind i
gabet mellem rullerne.

Den frembragte, ikke udglmdede stang koldtrmkkes gennem
en serie progressivt mindre mundstykker uden mellemliggende
udglewdninger, indtil der dannes en kontinuert trdd af ensket
diameter. Ved afslutningen af disse trakkeoperationer vil
den legerede trdd have en meget hej trmkstyrke og en uaccep-
tabel lav brudforlangelse samt en ledningsevne, der er mindre
end szdvanligvis accepteret for en elektrisk leder, dvs.
mindre end 61% IACS.
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For opndelse af den snskede trzkstyrke udgledes tréden
helt eller delvis og afkeles. Ved afslutningen af udgled-
ningsprocessen har det vist sig, at trdden har en acceptabel
ledningsevne og forbedret trzkstyrke sammen med uventet for-
bedret brudforlzngelse samt overraskende bgjelighed og udmat-
telsesstyrke.

Udgledningen kan foretages ved modstandsopvarmning, in-
duktionsopvarmning, konvektionsopvarmning eller strdleopvarm-
ning eller ved nedsankning i et bad. Ved kontinuerlig ud-
gledning kan anvendes temperaturer pd 230-650°C med en udgled-
ningsperiode pd fra 5 min. til omkring 10f'5 min. Sedvanlig-
vis vil imidlertid kontinuerlig udgledningstemperatur og
-periode blive afpasset kravene om den szrlige totale frem-
stillingsoperation, s& lange den onskede trzkstyrke opnas.

Ved udgledning i et bad anvendes en temperatur pd 205-
AOOOC, og tréden udgleder i en periode pd fra 30 min. til om-
kring 24 timer. Som nevnt i forbindelse med kontinuerlig ud-
gledning kan tid og temperatur varieres, blot den enskede
trekstyrke opnds.

Ved forseg har det vist sig, at felgende trzkstyrker
kan opnds ved nzvnte badtemperaturer og tid:

TABEL I
Trzkstyrke, kg/cm2 Temperatur, °C Tid
840.980 345 3 timer
980.1050 290 3 timer
1050~-1190 270 3 timer
1190-1540 250 3 timer

Under den kontinuerlige stebning af den foreliggende
legering vil en vasentlig del af det tilstedevarende Jern
forekomme som FeAl3. Stebebarren vil sdledes indeholde en
oplgsning af FeAl3 i en overmzttet fast oplesning. Den over-
mezttede matrix kan indeholde s& meget som 0,17% Fe. Nar bar-
ren valses i en varmebehandlende operation umiddelbart efter
stebningen, brydes FeAlB-partiklerne op og fordeles i na-
trixen hindrende dannelse af store celler. N&ar stangen her-
efter trzkkes til sin endelige sterrelse uden mellemliggende
udgledninger og derefter i en endelig udgledningsproces, vok-
ser trzkstyrke, brudforlzngelse og bsjelighed pd grund af den
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1ille cellesterrelse og den yderligere fastlésning af disloka-
tioner ved udfeldning af FeAl3 i dislokationsplaceringerne.
Der m& derfor aktiveres nye dislokationskilder, ndr spanding
tilferes under koldtrskningen, og dette plvirker sivel styrke
som brudforlsngelse i gunstig retning.

Den omhandlede leders egenskaber pavirkes vmsentligt af
FeAlB-partiklernes sterrelse. Grove udfmldninger i matrixen
nedsetter brudforlengelsen og bgjeligheden ved at fremme nu-
kleationen og dermed dannelsen af store celler, der nedsatter
traddens rekrystallationstemperatur. Finere udfmldninger sger
brudforlengelsen og bsjeligheden ved at nedsmtte nukleationen
og oge rekrystallationstemperaturen. Meget store udfaldnin-
ger af FeAl3 gor triden sker og i det wmsentlige uanvendelig.
Graznsen mellem grove og fine udfeldninger kan swmttes ved en
partikelsterrelse pd 200 nm.

En trdd nr. 12 AWG af den foreliggende legering har en
trekstyrke p4 eksempelvis 1120 kg/cmz, en brudforlengelse pid
20%, en ledningsforlamgelse pi 20%, en ledningsevne pa 61%
TIACS og en basjelighed pd 20 bejninger fer brud. Ovennmvnte
sterrelser er eksempler, idet de nmvnte sterrelser vil ligge
i omraderne 840-1540 kg/cm®, 4O%-5%, 61%-63% IACS og 45-10
bgjninger.

Ved fremstilling af et endeligt produkt kan der foreta-
ges mindre justeringer af den beskrevne fremgangsméde, og
der kan udferes yderligere operationer. Ved fremstilling af
en isoleret leder behandles den kontinuerligt fremstillede
stang sdledes, at der opnis en trdd, hvis dimension ligger
mellem 0000 AWG, svarende til en tversnitsdiameter pé omkring
10 mm, og 40 AWG, svarende til en diameter pd omkring 0,1 mm.
Efter udgledningen forsynes triden med en kontinuerlig isole-
ring. Trdden kan eksempelvis fores gemnem en ekstruders
sprojtehoved og der omgives af et termoplastisk overtrak.

Den overtrukne leder keles i luft eller ved kontakt med et
kelebad. Isoleringsmaterialet skal naturligvis have formsden
isoleringsevne, og materialet skal kumme modstd de fysiske
pavirkninger, ted&den kan blive udsat for. Isolationens tyk-
kelse er sadvanligvis mellem 0,5 mm og 15 mm, og et foretruk-
ket materiale er polyvinylchlorid, men ogs& materialer som
neopren, polypropylen og polyethylen kan anvendes.
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En 12 AWG trdd, der senere isoleres til frembringelse af
en isoleret leder ifelge opfindelsen, har eksempelvis en trzk-
styrke pad 1120 kg/cmz, en brudforlzngelse pd 20%, en lednings-
evne p& 61% IACS og kan bzjes 30 gange for brud, 12 AWG tréde
fremstillet af den foreliggende legering har trazkstyrker mel-
lem 910 og 1540 kg/cmz, brudforlengelser mellem 35% og 5%,
ledningsevner mellem 61% og 63% IACS og kan bgjes mellem 45
og 10 gange for brud. Fortrinsvis benyttes tride med en
trekstyrke i omrddet 980-1260 kg/cmz, en brudforlzngelse i
omrddet 30-15%, en ledningsevne i omrddet 61-63% og med en
bezjelighed pd 40-15 bgjninger fer brud.

Et telefonkabels enkelte korer fremstilles pd den netop
angivne mdde ved, at tra8dene hver for sig isoleres ved hjzlp
af eksempelvis en ekstruder.

Efter at isoleringen er pafert, snoes to eller flere
trdde sammen i szt. S&danne szt kan derefter snoes i grup-
per, og flere grupper kan snoes til et kabel. Kablet fores
gennem en ekstruders sprgjtehoved, og der frembringes herved
et de enkelte isolerede trdde emgivende isoleringslag. Al-
ternativt kan kablet omvikles med et tyndt bzndel af plast-
materiale, inden det ydre isoleringslag pdferes. Nir det
isolerede kabel forlader ekstruderen, afkgles det i luften
eller i et kolebad. Det ydre isoleringsmateriale er fortrins-
vis polyethylen, men andre termoplastiske materialer som poly-
propylen, polyvinylchlorid og neopren er ogsd velegnede. Det
- isolerede telefonkabel kan endelig armeres pd szdvanlig mide,
hvis dette er enskeligt.

En 18 AWG trdd ifslge opfindelsen, der er velegnet
for anvendelse i1 et telefonkabel, har en trzkstyrke i omrddet
910-1540 kg/omz, en brudforlzngelse i omrddet 40-5% og en led-
ningsevne i omrddet 61-63%.

Ved fremstilling af en isoleret magnettradd trzkkes den
kontinuerligt fremstillede stang til en trad mellem 8 AWG,
svarende til en tvmrsnitsdiameter p& ca. 3 mm, og 40 AWG, sva-
rende til en diameter p& 0,04 mm. Den ikke udglgdede stang
koldtrzkkes gennem en serie progressivt indsnzvrende forme
uden mellemliggende udgledninger til dannelse af en kontinu-
ert trdd af den onskede diameter. ©@nskes en tvzrsnitsfornm,
der ikke er cirkulzr, kan den trukne trdd valses eller trzk-
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kes gennem en munding med en lysning af den enskede form.
Ofte anvendes magnettréde, hvis tvarsnit er kvadratisk eller
rektangulart.

Efter udgledningen trekkes aluminiumslegeringstraden
gennem et emaljebad. Tré&den overtrzkkes herved af et lag
emalje, der hzrdes i en ovn. Den isolerende emalje skal na-
turligvis have tilstrzkkelig isoleringsevne og tykkelse for
trddens anvendelse, og emaljen skal kunne modstd de fysiske
belastninger, trdden kan blive udsat for. Det foretrukne
isoleringsmateriale er en emalje af harpikstypen, men andre
overtrzksmaterialer, sisom stof, polyethylen, polypropylen,
polyvinylchlorid, polyurethan, epoxy, en polyvinylformalhar-
piks, en polyvinylformalharpiks med et overtrzk af nylon, en
urethanmodificeret polyvinylharpiks, acrylharpiks, en poly-
urethanbasis og et nylonovertrzk, en modificeret polyester-
harpiks med et linear-polyesterovertrzk, polyimidharpiks,
bomuldsspind og polyester, kan ogsd anvendes. De termopla-
stiske isoleringer kan naturligvis paferes ved hjslp af en
ekstruder.

En 12 AWG isoleret magnettrid ifslge opfindelsen frem-
stilles af en tradd, hvis trakstyrke ligger i omrédet 840-
1190 kg/cmz, hvis brudforlamgelse ligger i omrddet 40-15%,
hvis ledningsevne ligger i omrddet 61-63%, og hvis bsjelig-
hed ligger i omradet 45-15 be)ninger for brud.

Ved fremstilling af en flertraddsleder trzkkes den konti-
nuerligt frembragte stang til trade, hvis dimension ligger i
omrddet 0000 AWG - 40 AWG. Efter udgledningen slids et antal
af disse trade til en flertridsleder. Demne leder isoleres
pd en af de tidligere omtalte m&der, eksempelvis med et over-
trek af polyvinylchlorid.

De trdde, der anvendes i flertradslederen, kan vare
12 AWG trdde med en trwkstyrke i omrddet 910-1540 kg/cmz,
fortrinsvis 1120 kg/cmz, en brudforlangelse i omradet 35-5%,
fortrinsvis 20%, en ledningsevne i omrddet 61-63% IACS, for-
trinsvis 61% og en bejelighed i omr&det 45-10, fortrinsvis
30 bejninger fer brud.

Opfindelsen skal i det felgende belyses i forbindelse
med et antal eksempler.
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Eksempel 1
Til sammenligning tjener en leder af hidtil kendt sammen-

setning, nemlig 99,73% Al, 0,18% Fe, 0,059% Si og smdvanlige
urenheder. En sidan leder benmvnes en EC-leder. Lederen
ifolge opfindelsen fremstilles med felgende sammensztning i
99,45% Al, 0,45% Fe, 0,056%Si og smdvanlige urenheder. Begge
legeringer stobes til kontinuerte barrer og varmvalses til
kontinuerte stznger. Herefter koldtrzkkes legeringerne til
en kontinuert 12 AWG tradd. Dele af trddene udgledes ved va-
rierende temperatur og varierende tid til opndelse af tréde
med forskellige trzkstyrker. Et antal prever underseges for
bpjelighed. Ved ens styrke og strzkning udmatter preveudsty-
ret hver preove under en bsjning pd omkring 1350. Traden
bejes om et par dorne, hvis diameter er lig med triddiamete-
ren. Afstanden mellem dornene er en til halvanden gang s&
stor som diameteren. En bejning registreres, efter at pre-
ven er bukket om dornene i en retning, rettet ud, bukket i
den modsatte retning og atter rettet ud. For de to legerin-
ger blev registreret den i tabel IIA viste sammenhzng mellem
traekstyrke og bsjelighed (antal bgjninger pr. brud):

TABEL IIA
EC legering Legering ifglge opfindelsen

Trakstzrke o Trakstgrke )
kg/cm Bgjelighed kg/cm Bzjelighed

706 43 1/2 945 Ll

895 24 1001 43

943 21 1/2 1057 36

992 14 1122 29 1/2

1064 13 3/4 1194 23

1127 11 1199 18

1199 9 3/4 1278 14

1273 8 3/5 1370 13

1615 5 1/2 1770 L 3/4

2052 4 2519 31/2

Bgjeligheden er i tabel IIA angivet som antallet af bej-
ninger fer brud, og det ses, at legeringen ifzlge opfindelsen
har vesentlig sterre bsjelighed end EC-legeringer.
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Med samme 12 AWG trade er foretaget milinger af brudfor-
lezngelsen., Disse milingers resultat er gengivet i tabel IIB.

TABEL IIB
EC legering Legering ifeglge opfindelsen
Trakstgrke Trakstyske
kg/cm Brudforlangelse kg/cm Brudforlmngelse
945 30,8%
700 30, 5% 1001 30%
889 21% 1087 24%
L5 14% 1131 19%
994 11, 5% 1159 16%
1050 8% 1204 13,2%
1155 3, 5% 1279 8,6%
1281 2% 1330 6, 7%

Ogs& hvad brudforlangelse angér, har altsd legeringen
ifolge opfindelsen bedre egenskaber end den hidtil kendte

EC-legering.
Eksempel 2-7

Seks aluminiumslegeringer fremstilles med felgende sam-
mensgtninger:

TABEL III

Legering nr, % Al % Fe % Si
2 99,73 0,180 0,059
99,52 0,385 0,063
99,46 0,450 0,056
99,36 0,540 0,064
. 99,275 0,680 0,015
7 99,20 0,750 0,030

De seks legeringer udstebes til barrer, der varmvalses.
De herved frembragte stemger koldtrmkkes til dannelse af 12
AWG trade. Tradene frembragt af legeringerne 2 og 4 modstands-
udgledes, og de ovrige tréde udgledes 1 et bad. Ved udgled-
ningen opnds de i tabel IV anferte trekstyrker. Efter ud-
gledningen underseges hver trad for brudforlengelse, trek-
styrke, ledningsevne og antal af bejninger for brud ved an-

[eANR ) I S RN ||



143812
- 10 -

vendelse af szdvanlige undersggelsesprocedure bortset fra un-
dersogelsen af trddenes bsjelighed, der udferes som angivet
i eksempel 1. Undersegelsesresultaterne er anfert i tabel
Iv.

TABEL IV
Legering Ledningsevne Trakstygke Brudfor-

nr. % IACS kg/cm lgngelse Bgjelighed
T2 62,8 1061 8,1 15 1/2
3 61,3 © 1061 28,0 27 1/2
4 61,5 1061 37,5 28
5 61,5 1061 35,0 28 1/2
6 61,25 1001 28,0 32
7 61,2 1106 25 28

Det vil fremgd af tabellerne, at legering nr. 2 falder
uden for opfindelsens rammer, og at brudforlzngelsen for tra-
de af denne legering er noget lavere end onskeligt, og at
bpjeligheden er vssentlig lavere end for tridde af legeringer-

ne 3-7.

Eksempel 8

Der fremstilles en legering indeholdende 99,42% Al,
0,50% Fe, 0,055% Si samt szdvanlige urenheder. Legeringen
stobes til en barre, der varmvalses til en -kontinuerlig stang.
Stangen koldtrzkkes til en 12 AWG trad og opvikles pd en
rulle med en diameter p& omkring 75 cm, indtil rullens ind-
" hold af trdd vejer omkring 125 kg. Rullen med trdden place-
res i en ovn, og temperaturen hzves til omkring 25000. Denne
temperatur opretholdes i 3 timer, hvorefter ovmnen afkeles til
205°C. Herefter hurtig afkeling af ovnen, og rulles udtages.
Forsog med denne trdd viser en ledningsevne pd 61,6% IACS,
en trazkstyrke pd 1155 kg/cmz, en brudforlangelse pd 20% og 18
bejninger for brud.

Eksempel 9

Dette er en gentagelse af eksempel 8 bortset fra, at
owntemperaturen hzves til 260°C. Den udglodede trads lednings-
evne er 61,4% IACS, trzkstyrken er 1050 kg/cmz, brudforlsn-
gelsen 27%, og triden kan bmsjes 28 gange feor brud.
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Eksempel 10

Dette er ligeledes en gentagelse af eksempel 8, men tem-
peraturen 1 ovnen er nu 315°C, For denne tr&d kan opnds fol-
gende egenskaber: Ledningsevne 61,2% IACS, trmkstyrke 980
kg/cmz, brudforlangelse 30% og bejelighed 43 bejninger fer
brud.

Eksempel 11

Dette er en gentagelse af eksempel 10, men temperaturen
31500 opretholdes kun i 1 1/2 time. Den udgledede trads
egenskaber er: Ledningsevne 61,5% IACS, trskstyrke 1120
kg/cmz, brudforlangelse 22% og bejelighed 23,

Eksempel 12

Den i eksempel 8 nazvnte legering stebes til en barre,
der varmvalses til en stang, hvis diameter er omkring 10 mm.
Stangen koldtrzkkes til en 14 AWG trdd. Dermme trad trmkkes
endnu engang i et apparat Synchro Model BG-16, der samtidig
foretager en modstandsudgledning. Triden trekkes heri til
en 28 AWG trdd med en hastighed pd omkring 1 m/min. og ud-
gledningsspendingen 52 V. Den udgledede trdd har en lednings-
evne pd 62% IACS, en trmkstyrke pd 1082 kg/cmz, en brudforlan-
gelse pd 25% og en bejelighed, der pd& grund af trédens ringe
diameter er meget stor. |

Eksempel 13

Den i1 eksempel 8 nsvnte legering stebes til en barre,
hvoraf p& den tidligere omtalte mdde frembringes en 12 AWG
trdd i en Synchro Style No. F x 13 trakkemaskine med indbyg-
get udgleder. Tré&den trmkkes med en hastighed pd omkring
1/2 m/min. gennem en forvarmer, hvis spsnding er 35 V, en an-
den forvarmer, hvis spanding ligeledes er 35 V, og udglederen,
hvis spanding er 22 V. Den udgledede trid har en ledningsevne
p& 62% IACS, en trmkstyrke pd 1141 kg/cm2 og en brudforlan-
gelse p& 20%.
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Eksempel 14

Der fremstilles en aluminiumslegering indeholdende
99,42% Al, 0,50 Fe, 0,055% Si og smdvanlige urenheder. Ved
den tidligere beskrevne fremgangsmide fremstilles en 12 AWG
~ trad. Denne trdd behandles som i eksempel 8. Den udglgdede
trad ledes gennem en ekstruders sprgjtehoved og omgives her
af polyvinylchlorid. Forseg viser, at den isolerede trad
har en ledningsevne p& 6,16% IACS.

Eksempel 15

Den i eksempel 13 nmvnte udgledede trdd isoleres i en
ekstruder med polyvinylchlorid. Den herved dannede isole-
rede leder har en ledningsevne pd 62% IACS.

Eksempel 16 ,

Den i eksempel 14 nzvnte udgledede trdd ledes gennem
en ekstruder og isoleres heri med polyethylen. To af sdledes
isolerede trade bringes sammen uden snoning og ledes gennem
en anden ekstruder, hvor de to isolerede ledere omgives af
et ydre lag af polyethylen.

Eksempel 17

Otte af de i eksempel 13 nzvnte udgledede trdde slés pd
sedvanlig vis til et kabel, efter at hver tréd er isoleret.
Kablet ledes gennem en yderligere ekstruder og dzkkes af et

ydre lag af polypropylen.

' De enkelte trade skal behandles sdledes, at deres trak-
styrke er tilstrzkkelig til at modstd isoleringsprocessens
stivhed, nir der anvendes polyethylen som isolerende materia-
le. Da polyethylen er det almindeligst anvendte materiale
til dette formil, m& de enkelte trdde modstd isoleringen med
dette materiale. Anvendes derimod polypropylen, kan traek-
styrken mindskes, hvorved brudforlzngelsen gges, og man opnar
et kabel, der er meget fleksibelt. Trazkstyrken kan nedszt-
tes, fordi trddene ikke skal trazkkes gennem ekstruderens
sprojtehoved med si stor en kraft, som nir der anvendes poly-
ﬁ propylen.
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Eksempel 18

Den i eksempel 14 omtalte udgledede trad ledes gennem
et emaljeringsbad. Under forseg har det vist sig, at den
frembragte isolerede magnettr&d har en ledningsevne p& 61,6%
IACS, en trakstyrke pd 1169 kg/cm2 og en brudforlangelse pa
19,8%. Det er vigtigt, at man bemsrker, at ved legeringen
ifelge opfindelsen stiger brudforlangelsen under udglednin-
gen ved en hgjere trzkstyrke end ved udgledning af EC-lege-
ringen. Ved udgledning af EC-legeringen er det i evrigt
ngdvendigt at bringe legeringen til bledgjort tilstand, fer
brudforlazngelsen begynder at blive mere tilfredsstillende.
Ved legeringen ifelge opfindelsen forbedres brudforlengelsen
stadig, nédr udgledningstid og -temperatur vokser, og det er
muligt at opnd en acceptabel brudforlsngelse, inden tréden
bliver bled.

Eksemgei 19

Et antal, eksempelvis syv, af de i eksempel 14 omtalte
trdde opvikles samlet pAd den nsvnte rulle og udgledes som
beskrevet i eksemplet. Den herved dannede, udgledede fler-
korede leder har en ledningsevne p& 61,6% IACS.
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Patentkrav

1. Elektrisk leder af udgledet aluminiumslegering og
med en diameter eller sterste afstand mellem parallelle fla-
der p& mellem 100 mm og 0,1 mm samt en elektrisk ledningsevne
p& mindst 61% IACS, kendetegnet ved, at lederen
indeholder i det vasentlige Jjevnt fordelte indeslutninger af
FeAl3 af en partikelsterrelse mindre end 200 nm, hvilke inde-
slutninger forekommer i den koncentration, der dannes ved
tils®tning af fra 0,30% til 0,95% Fe til en legeringsmasse
bestdende i det vesentlige af fra 98,95 til 99,70% Al, 0,015 -
0,15 Si samt sporkvantiteter af szdvanlige urenheder.

2. Leder ifglge kravl, kendetegnet ved,
at indeslutningerne forekommer i den koncentration, der dan-
nes ved tilsztning af fra 0,45 til 0,95% Fe til en legerings-
masse bestdende i det vesentlige af fra 98,95 til 99,45% Al,
ikke mere end 0,07% Si og ikke mere end omkring 0,15% ialt
af smdvanlige urenheder.

3. Leder ifplge kravl, kende tegnet ved,
at indeslutningerne forekommer i den koncentration, der dan-
nes ved tilsztning af fra 0,50 til 0,80% Fe til en legerings-
masse bestdende i det vasentlige af fra 99,15 til 99,40% Al,
ikke mere end 0,07% Si og ikke mere end omkring 0,15% ialt
af szdvanlige urenheder.

L, Leder ifelge krav 1-3, kendetegnet ved
at omfatte et overtrzk af isolerende materiale, hvorhos to
eller flere af de isolerede ledere er samlet vilkdrligt og
omgivet af en fazlles vandtet kappe.

5. Fremgangsmdde til fremstilling af en elektrisk le-
der af aluminiumslegering med i det vesentlige Jjevnt fordelte
indeslutninger af FeAl, som angivet i krav 1-4, kende -
tegnet ved, at 98,95 - 99,70% Al, 0,30 - 0,95% Fe og
ikke mere end 0,15% Si samt szdvanlige urenheder sammensmel-
tes, at smelten anvendes til stebning af en kontinuert
barre, at stebebarren varmvalses gennem en serie valse-
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ruller, hvilken valsning p&begyndes umiddelbart efter, at
barren er udtaget af formen og stadig har varmbehandlings-
temperatur, at den herved frembragte stang uden mellemlig-
gende udgledninger trzkkes gennem en serie progressivt ind-
snevrede mundstykker til dannelse af lederen, og at lederen
udgledes helt eller delvis.

Fremdragne publikationer:
Dansk patentansegning nr. 3362/65 (patent nr. 116173).
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