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Keksinndn kohteena on menetelm& kuumakas- Uppfinningen avser ett forfarande fér
tetun langan tuottamiseksi. Keksinnon mu- framstdllning av varmdoppad trad. Enligt

kaisessa menetelmassd, jolla pystytdan
tuottamaan laadultaan erinomaista kuuma-
kastettua lankaa, jossa ei ole ydinlangan
paljastuneita osia, kantalanka (A) viedaan
langan (1) vedon aikana vesiliukoista voi-
teluainetta kdyttéden ei-rautamateriaalista
tehtya vayldpintaa mydten. Vedetty lanka
(1)

makehdss& orgaanisen jédanndksen kuten voi-

kuumennetaan pelkistdvédssa kaasuil-
teluaineen ja/tai oksidin kuten rautaoksi-
din tehokkaaksi poistamiseksi, jota vais-
témdttomasti on kiinnittynyt langan pin-
taan, ja langan hehkuttamiseksi ja esi-
Kkuumentamiseksi reaktion kiihdyttémiseksi
langan ja sulan kuumakastemetallin v&lil-
14, jota kaytet&dn seuraavassa kuumakaste-

vaiheessa.

férfarandet, varvid en utmdrkt varmdoppad
trdd kan produceras utan barlagda Kk&rn-
f6rs under

traddsavsnitt, av

dragningen
trdden (1) bastraden (A) med anvéndning av
ett

passageyta av

vattenlosligt smdrjmedel over en

ickejédrnhaltigt material.
Den dragna traden (1) uppvdrms i en redu-
cerande gasatmdsfar for effektiv avlags-
ning av organiska rester, sdsom smorjmedel
och/eller oxid, sasom jé&rnoxid, som ound-
pd tradytan,

glédgning och foruppvarmning av traden for

vikligt fastnat och for

accelerering av reaktionen mellan tréden
och den smdlta varmdoppningsmetallen, som
anvdnds vid det paféljande varmdoppnings-
steget.
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Menetelmd kuumakastolangan valmistamiseksi

Esilld oleva keksint8 kohdistuu menetelm&&n kuuma-

kastetun langan tuottamiseksi, joka sopii kdytettdviksi

5 elektronisen komponentin johtimena ja elektronisen langoi-
tuksen johtimena, ja joka erityisesti vaikkakaan ei yksin-
omaisesti kohdistu menetelmdédn kuumakastetun tinatun langan
ja kuumakastetun juottimella pddllystetyn langan valmista-
miseksi. Tarkemmin sanottuna keksinnén kohteena on oheis-

10 tettujen patenttivaatimuksien 1 ja 3 johdannon mukaiset
menetelmdt.

Tyypillinen tavanomainen menetelm& kuumakastettujen
lankojen tuottamiseksi on esitetty kuviossa 5, jossa p&dsl-
lystettdvds kantalankaa vedetddn ennalta mddrédtyn suuruisen

15 halkaisijan omaavan langan 1' tuottamiseksi, joka tavalli-
sesti pddllystetddn vesiliukoisessa voiteluaineessa tai
8ljyvoiteluaineessa, kdyttden langanvetokonetta (ei esitet-
ty), joka kédsittédd vastarullia, vetorullia, vetoakselin,
Jjne., joissa kaikissa on langan kulkupinnat tehty rautama-

20 teriaaleista. Pd8llystettdvd vedetty lanka 1' kierretdin
kelalle 2'. Seuraavassa vaiheessa p#d#llystettivid lanka 1',
joka on kierretty kelalta 2', vedet&dsdn l&mpshSyryuunin 3'
kautta lampdp8dstdd varten, ja puhdistetaan sen jdlkeen sen
kulkiessa puhdistuskylvyn 5' kautta vettd 4' kdyttden. Sen

.25 j8lkeen pé&ddllystettdvd lanka 1' kuivataan kuumentamalla
kuivurissa 6 kosteuden poistamiseksi siitd, vied&sn hap-
posulatinkylvyn 11 kautta pinnan puhdistamiseksi, sekd vie-
d88n lopuksi siihen kiinnittyneen happosulattimen kanssa
{n. kuumakastemetallikylpyyn 8, jossa p&#dllystettdvd lanka 1'
"7 30 on Kosketuksissa sulan metallin kanssa p##llystystd varten
sekd sen pinnan puhdistamiseksi. Tdm&n j&lkeen p##llystet-
oo tdvd lanka 1' kulkee vetomeistin d 18pi kuumakastetun lan-
""" gan 1' tuottamiseksi.
) Téhdn saakka on tavallisesti kdytetty rautamateriaa-
f;35 leja langanvetokoneen vastarullissa, vetorullissa, vetoak-



10

15

20

35

100508

selissa jne., jotka méidrittévét langan vetovéylén. Tasts
syysté langan vetovaiheessa hyvin pieni m#&r3 rautajauhetta
kiinnittyy pddllystettdvén langan 1' pinnalle, joka lanka
témdn jdlkeen kierretd#én kelan 2' ymparille rautajauheen
ollessa kiinnittyneen#d. Lis3ksi kelana 2' k#ytet#sn rauta-
kelaa. Siten pddllystettdvd lanka 1' asetetaan kosketuksiin
kelan rautamateriaalien kanssa sek# pitk#ksi wvarastoin-
tiajaksi ettd langan vetovaiheen ajaksi.

Erityisesti rautakelassa tapahtuvan varastoinnin
aikana p#dllystettdvd lanka 1' on kosketuksissa kelan run-
gon ja laipan rautamateriaalien kanssa, ja siksi on viis-
tamdtdntd, ettd rautaoksidia, kuten ruostetta, kiinnittyy
pddllystettdvén langan 1' pinnalle. Kyseisilld rautaoksi-
deilla on hyvin vahingollisia vaikutuksia p##llystettivin
langan laatuun seuraavan kuumakastamisvaiheen aikana. Vieli
erityisesti, pddllystettédvén langan 1' pintaan kiinnittyvit
rautaoksidit muuttuvat rautahydroksideiksi langan kulkiessa
padllystyksen esikdsittelyvaiheen l&mp8p&istéhdyryuunissa
3'. Kun p3&llystettdvd lanka 1' tuodaan kuumakastekylpyyn
8, rautahydroksidit hajoavat tuottaen vett#, joka hdyrystyy
valittdmdsti ja poistuu p&didllystettsdvén langan 1' pinnalta.
Taman tuloksena pddllystettdvén langan 1' pintaosiin muo-
dostuu pddllystéméttdmis osia sinne, minne rautahydroksidit
ovat olleet kiinnittyneind, ja kuumakastettuun lankaan muo-
dostuu siten paljastuneita pintaosia.

Lis#8ksi, koska happosulatinkylpyd 11 kdytet#in p&il-
lystyksen esikdsittelyvaiheessa, happo todenndk®isesti le-
vidd, ja p8dllystettdvé&n lankaan 1' kiinnittynyt hap-
posulate hdyrystyy kuumakastekylvyssd 8, jota pidet#dsn kor-
keassa ldmpdtilassa. N&m3 ilmidt voivat huonontaa tai va-
hingoittaa laitteistoa seks saastuttaa tydympéristdi. Edel-
leen, happosulate tuottaa metallisuolaa reagoimalla kuuma-
kastekylvyn sulan metallin kanssa. Siten p##llystys voi
huonontua myds laadullisesti.
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US-patenttijulkaisussa 2 046 036 on esitetty mene-
telmd rautakappaleiden pinnoittamiseksi muilla materiaa-
leilla, mutta julkaisu ei paljasta teknistd keinoa, jolla
estetd8n rauta- tai rautayhdistekerrostuman muodostuminen
ei-rautametallilangan pinnalle p&dllystyksen aikana.

US-patenttijulkaisussa 2 689 641 on esitetty timant-
titydkalujen valmistusmenetelmd, mutta julkaisu ei kédsitte-
le menetelmdd, jolla estetddn rauta- tai rautayhdisteker-
rostumien muodostumista eil-rautametallilangan pinnalle
pddllystysprosessissa.

US-patenttijulkaisusta 4 053 663 tunnetaan menetelma
rautatangon pddllystémiseksi sulalla metallilla, kuten alu-
miini-sinkki -seoksella siten, ettd langan pinta pysyy puh-
taana. FI-patenttijulkaisusta 68 426 tunnetaan menetelmd
nauhan p&d8llystdmiseksi Johtamalla se sulaan metalliin.
Menetelmdssd estetdén haitallisten héyryjen pddsy metalloi-
tavalle nauhalle ruiskuttamalla kaasua, joka imee itseensé&
mainitut héyryt. FI-patenttijulkaisusta 48 044 tunnetaan
menetelmd@ alumiinilangan hehkuttamiseksi. Mik#d&n nédistd
julkaisuista ei esitd8 tai anna viittauksia menetelm&é&n,
jolla estetddn rauta- tai rautayhdistekerrostumien muodos-
tuminen metallilangan pinnalle.

Esilléd olevan keksinndn tavoitteena on siten aikaan-
saada menetelm#d kuumakastetun langan tuottamiseksi, joka
menetelmd pystyy tuottamaan laadultaan erinomaisen kuuma-
kastetun langan, jossa ei ole ydinlangan paljastuneita
osia.

Esill8 olevan keksinndén toisena tavoitteena on ai-
kaansaada menetelmd kuumakastetun langan tuottamiseksi,
joka menetelmd pystyy pienentémésn laitteistolle aiheutuvia
vahinkoja, tydympdristdn saastumista sekd8 p#ddllystyksen
huonontumista.

T&h&n ja muihin tavoitteisiin huomioon ottaen eréds
esilld olevan keksinndén n#dkdkohta pdidstddn menetelmills,
jonka tunnusomaiset piirteet on esitetty oheistetussa pa-
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tenttivaatimuksessa 1. Menetelm3n suositeltavat suoritus-
muodot on esitetty patenttivaatimuksissa 2, 4 ja 5.

Esilléd olevan keksinntn erddn toisen n#kdkohdan mu-
kaisesti menetellddn oheistetun patenttivaatimuksen 3 tun-
nuspiirteiden mukaisesti. Menetelm#n suositeltavat suori-
tusmuodot on esitetty oheistetuissa patenttivaatimuksissa
4 ja 5.

Kuumakastamisvaihe kussakin menetelmdss#d voidaan
suorittaa sopivasti vdlittOmdsti esik#sittelyvaiheen jdl-
keen.

Kuvio 1 esittdd lohkokaaviona kuumakastetun langan
tuottamiseksi tarkoitetun menetelm#n kahta esillid olevan
keksinndn mukaista ndkdkohtaa;

kuviot 2(a) ja 2(b) esittévit kaaviomaisesti vastaa-
vasti langan vetovaihetta, p#8llystyksen esik#sittelyji
kuumakastevaiheita esilld olevan keksinn®n mukaisesti;

kuvio 3 esittdd kaaviomaisesti esills olevan keksin-
ndn toista n&dkdkohtaa:;

kuvio 4 esittdd kaaviomaisesti kuvion 3 kuumakaste-
kylvyn muunnettua muotoa; ja

kuvio 5 esitt84 kaaviomaisesti tavanomaista menetel-
mdd kuumakastetun langan tuottamiseksi.

Esilld olevan keksinndn useita muotoja selostetaan
tdstd eteenpdin mukana seuraaviin piirustuksiin, mutta osa
selostuksesta on yksinkertaistettu tai j#tetty pois, koska
esilld olevan keksinndn vaiheet ovat samanlaisia kuin en-
nestddn tunnetun tekniikan vaiheet monissa kohdin lukuun-
ottamatta sekd pelkistyskaasun kuumennusta esikédsittelyvai-
heessa ettd rautaoksidia tuottamattomien materiaalien kiyt-
t68 lankavdylissd. Esill8 olevaan keksint®dn liittyvd ta-
vanomainen tekniikka on esitetty esimerkiksi JP-patenttiha-
kemuksissa Sho59-129 759 ja Sho59-143 057 sekd artikkelis-
sa, jonka on julkaissut saksalainen yhti® "Niehoff", jotka
esitetddn tédssd viitteini.
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Esill3 olevan keksinn®n mukaisesti, kuten on esitet-
ty viitenumerolla S1 kuviossa 1 ja kuviossa 2 kantalanka A,
kuten kuparilanka, vedetddn kaupallisesti saatavilla ole-
vassa vesiliukoisessa voiteluaineessa (esimerkiksi "LUBLITE

5 #2 000" 4,5 % konsentraationa, japanilainen yhti$ NIHON
YUZAI KENKYUSHO, tai "METALSYN N-321" 6 % konsentraationa,
japanilainen yhti6 KYOEISHA YUSHI KAGAKU KOGYO) ennalta
midrittyyn halkaisijaan kdyttden kuviossa 2 esitettysd lan-
ganvetokonetta 10, joka sis&ltd8 esimerkiksi vastarullia,

10 vetorullia ja vetoakselin, jotka kaikki on p#8&llystetty
rautaoksidia tuottamattomalla materiaalilla, kuten keraami-
sella tai muovisella materiaalilla, kantalankaa kosketta-
mista varten.

Kuten on esitetty viitenumerolla S1 kuviossa 1 ja

15 kuviossa 2(a), voidaan siten vedetty lanka 1 kiertdd kelan
2 ympdrille, jonka pinnat on pddllystetty keraamisella tai
muovisella materiaalilla (esimerkiksi epoksihartsilla tai
vastaavalla) lankaa 1 koskettamista varten, ja sen jé&lkeen
varastoida ilman, ettd sen pintaan on kiinnittynyt mitdén

20 rautajauhetta tai mit88n rautaoksidia.

My6s muita kuin edelld mainittuja ei-rautamateriaa-
leja voidaan kdyttd4a vastarullissa, vetorullissa, vetoak-
selissa ja kelassa, jotta langan pinnalle ei tuotettaisi
rautaoksidia.

25 Langan kiertdmisvaiheen S2 jdlkeen, kuten on osoi-
tettu viitenumerolla S3 kuviossa 1 ja kuviossa 2(b), lankaa

R 1 vedetdsn nopeudella noin 50 - 90 m/min, tyypillisesti 70
m/min, ja tuodaan suoraan tunneliuuniin, jonka pituus on

§u" esimerkiksi 2 m, pelkistédvéssd kaasuilmakehdssd lampdtilan
$i 30 ollessa tyypillisesti 300 - 500 °C (esik#sittelyvaihe).

Vaihtoehtoisesti langan vetovaiheen S1 jdlkeen lanka
fees’ 1, kuten on esitetty kuviossa 3, kierretddn pois kelalta 2,

ja sybtetddn tunneliuuniin samoihin olosuhteisiin.
_ Pelkist#dvén kaasun erityisiin esimerkkeihin kuuluvat
- 35 hiilimonoksidikaasu, vetykaasu sekd ndiden seos. Pelkisté-
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vad kaasua voidaan kdyttdd sekoitettuna sopivaan jalo-
kaasuun, joka ei aiheuta oksidoitumista esikédsittelyvaiheen
aikana. Esimerkkeihin jalokaasusta kuuluvat typpikaasu ja
argonkaasu.

Uunissa 7 pddllystettdva lanka 1 kdsitelldsdn pelkis-
tdvdlld kaasulla korkeassa l&mpdtilassa. Kdsittelyn aikana
orgaaninen j&&nnds, Kkuten vesiliukoinen voiteluaine tai
vastaava, jota voi vdisté@mdttdmdsti joutua uuniin langan
mukana sen pintaan kiinnittyneend, muuttuu p##asiassa kuu-
mennuksen vaikutuksesta hiilipitoisiksi materiaaleiksi,
Jjotka on helppo poistaa langasta uunin kautta. Lis#ksi ok-
sidi, kuten rautaoksidi tai kuparioksidi, jota my®s voi
joutua mukaan langan pintaan kiinnittyneen#, voidaan pel-
kistd8 muuntumaan haihtuvaksi tuotteeksi, joka poistetaan
langasta uunissa. Tuloksena lanka 1 on t#dysin puhdistettu
mink&d-tahansa ei-halutun epdpuhtauden tai kerroksen pois-
tamiseksi pinnalta.

Lis8ksi esikdsittelyvaiheessa lanka 1 on sopivasti
esikuumennettu sen l&mpdpiddstémiseksi sekl8 sit8 seuraavan
kuumakastekédsittelyn kiihdytt&miseksi.

Tamén jdlkeen, kuten viitenumerolla S4 on osoitettu
kuviossa 1 ja kuviossa 2(b), lanka 1 tuodaan kuumakastekyl-
pyyn 8, kuten tinauskylpyyn ja juottokylpyyn, jossa sula
metalli Kiinnittyy lankaan 1, joka sen j&lkeen vied&#n vi-
littOmdsti kuumakastekylvyn 8 yldpuolella olevan vetomeis-
tin d 18pi lankaan 1 kiinnittyneen sulan metallin vet&mi-
seksi ennalta m&&rdtyn paksuisen sulan metallisen p#d#llys-
teen aikaansaamiseksi langan 1 ylle. T&m#n j&lkeen lanka 1
tuodaan ilmakehddn p&dllystekerroksen jéd&hdyttémiseksi ja
jéhmettémiseksi, jolloin valmistuu kuumakastettu lanka la.

Langan vdyldpinnat, joita mySten lanka kulkee langan
vetovaiheesta S1 kuumakastevaiheeseen S4, voidaan suojata
rautaoksidia tuottamattomalla materiaalilla, kuten ta-
vanomaisella ei-rautamateriaalilla, kuten keramiikalla ja
muovilla. T&m&n tuloksena kuparilanka 1 on kuumakastettu
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ilman, ett¥ oleellisesti mit&&n epdpuhtautta tai mitdan
oksidoitunutta kerrosta tai materiaalia on Kkiinnittynyt
lankaan, ja voidaan valmistaa laadultaan erinomainen kuuma-
kastettu tinattu lanka, jossa ei ole mitd3&n paljastunutta
ytimen pintaa.

Esimerkki 1

Halkaisijaltaan 2,6 mm oleva kuparinen kantalanka A,
kuten on esitetty kuviossa 2(a), vedetddn vesiliukoisessa
voiteluaineessa halkaisijaltaan 0,3 mm olevaksi pd8llystet-
tdvdksi kuparilangaksi kdyttden langanvetokonetta 10, joka
sisgltdsd vastarullia, vetorullia ja vetoakselin, jotka
kaikki on tehty keramiikasta kantalankaa koskettamista var-
ten. Siten vedetty kuparilanka 1 kierret&d&n kelan 2 ympd-
rille, jonka pinnat on pa#llystetty muovilla lankaa kosket-
tamista varten, ja varastoidaan siten sen keh#dpinnalla va-
paana siihen kiinnittyneestd rautajauheesta ja rautaoksi-
dista. Sen j#lkeen, kuten kuviossa 2(b) on esitetty, paal-
lystettdvd kuparilanka 1 kierretddn pois kelalta 2 no-
peudella 70 m/min, ja vedet#d#&n 2 metri# pitk#én tunneliuunin
7 18pi hiilimonoksidikaasun (pelkist&v8 kaasu) ilmakehdssd
ladmpdtilassa 500 °C. Uunin l&mpdtila on 300 °C sen sisdan-
menossa ja ulostulossa.

Uunissa 7 pddllystettdvad kuparilanka 1 puhdistetaan
pelkistdvills kaasulla ja kuumennetaan siten, ettd esiin-
tyvdt hyvin pienet m#&rit vesiliukoista voiteluainetta tai
muuta orgaanista ainetta ja oksidikerrosta voidaan helposti
poistaa langan 1 pinnalta karbonoinnin ja pelkistyksen
avulla tuottaen CO,-kaasua. Samanaikaisesti lanka 1 ldmp&-
piistetdsn ja kuumennetaan sopivassa lémpdtilassa seuraavan
kuumakastevaiheen tehokkaaksi ohjaamiseksi. Kyseisessd ti-
lassa lanka 1 tuodaan kuumakastetinauskylpyyn 8, joka on
kuumennettu l&mp&tilaan 260 °C, jossa sula tina kiinnittyy
lankaan 1, joka sen jdlkeen viedddn valittdmdsti kuumakas-
tekylvyn yl&puolella olevan vetomeistin d kautta lankaan 1
kiinnittyneen sulan tinan vet&miseksi paksuudeltaan noin 5
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pm olevan sulan tinap#ddllysteen aikaansaamiseksi langalle
1.

Tamdn jdlkeen lanka 1 tuodaan ulkoilmakeh&in p#d&l-
lystekerroksen jadhdyttémiseksi ja jdhmettdmiseksi, jolloin
valmistuu kuumakastettu tinattu lanka la. Vayl&dpinnat, joi-
ta mySten lanka kulkee langan vetovaiheesta kuumakastevai-
heeseen, on pddllystetty ei-rautamateriaalilla, kuten kera-
miikalla ja muovilla. Tuloksena on, ettd kuparilanka 1 voi-
daan kuumakastaa siihen kiinnittyneiden ep&puhtauksien ol-
lessa vdhdisi8 ja oksidoituneen kerroksen ollessa vih#isen,
jolloin voidaan valmistaa laadultaan erinomainen kuumakas-
tettu tinattu lanka ilman mit&8n paljastunutta ytimen pin-
taa.

Esimerkki 2

Kuten kuviossa 3 on esitetty, langan vetovaihe S1,
pddllystyksen esikdsittely S3 ja kuumakastevaihe S4 suori-
tetaan jatkuvalla linjalla.

Samojen olosuhteiden mukaan kuin esimerkin 1 langan
vetovaiheessa halkaisijaltaan 2,6 mm oleva pddllystettdvi
kuparinen kantalanka A vedetddn samalla langanvetokoneella
kuin esimerkissd 1 halkaisijaltaan 0,3 mm olevaksi Kkupari-
langaksi 1, joka viedd&n jatkuvasti esimerkissid 1 k#dytet-
tyyn tunneliuuniin 7 ilman kelan ymp&rille tapahtuvaa kier-
t&mistd. Seuraavat vaiheet suoritetaan samoissa olosuhteis-
sa kuin esimerkissd 1, ja siten saadaan tuotettua kuumakas-
tettu tinattu lanka la. My®ts tédss8 esimerkissid lankaa 1
vedetddn nopeudella 70 m/min. Vayldpinnat, joita mydten
lanka kulkee langan vetovaiheesta kuumakastevaiheeseen, on
my8s pddllystetty ei-rautamateriaalilla, kuten keramiikalla
tai muovilla. Esimerkissd 2 valmistettu kuumakastettu ti-
nattu lanka on my®s erinomainen ulkoasultaan ilman mit&&n
paljastunutta ydinlangan pintaa.

Esimerkki 3

Kuten kuvioissa 3 ja 4 on esitetty, langan vetovaihe
S1, pddllystyksen esikédsittely S3 ja kuumakastevaihe S4
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suoritetaan jatkuvalla linjalla kuten esimerkissd 2, vaikka
mitdsn vetomeistid d ei kdytetd& kuumakastevaiheessa S4.

Paallystettdvd@nsd kantalankana A kdytetddn halkaisi-
jaltaan 2,6 mm olevaa hapesta vapaata kuparia (OFHC), joka
vedetddn halkaisijaltaan 0,46 mm olevaksi langaksi 1 sa-
moissa olosuhteissa kuin esimerkin 1 langan vetovaiheessa
samaa langanvetokonetta 10 kdyttden. Tdmén jdlkeen, ilman
kelalle tapahtuvaa kierté&mistd, OFHC-lanka 1 vied#&n jat-
kuvasti 2 metria pitkd&n kaasupelkistysuunin 7 ldpi typpi-
kaasun ilmakehdssd, joka sisdltda 10 tilavuusprosenttia
vetykaasua asetetussa 500 °C:een ldmpbtilassa, jolloin lan-
galla 1 oleva orgaaninen j&&nnds ja oksidikerros poistuvat
karbonoimalla ja pelkistdmdlls ldmpdpdéstetty ja esikuumen-
nettu lanka 1. Esikuumennettu OFHC-lanka tuodaan, kuten on
esitetty kuviossa 4, kuumakastekylpyyn 8 asetetussa 260
°C:een l&mpdtilassa. Sulaan tinaan kastamisen j&lkeen
OFHC-lanka 1 vedetddn pystysuoraan yltspdin siten, ettéd
OFHC-lanka 1 saadaan tinattua vetomeistid kdyttamdtta. Tas-
s8 tapauksessa OFHC-lanka 1 vied&&n pystysuoraan CO:ta si-
sdltdvin ei-oksidoivan ilmakammion 9 14pi, joka on spatiaa-
lisesti sijoitettu koskettamaan sulan tinan tasoa. T&ma
valvoo tasaisesti OFHC:hen 1 kiinnittyneen p&&llystyksen
paksuutta, mink& jdlkeen lanka 1 tuodaan ilmakeh&&n p&&dl-
lystekerroksen jddhdyttdmiseksi ja jédhmettdmiseksi. Siten
tuotetulla kuumakastetulla tinatulla langalla la on 12 um
paksu pdidllystys. Tassd esimerkissd lanka vedetddn no-
peudella 30 m/min. Myds téssd esimerkissd on vdyl&pinnat,
joita mytten lanka 1 kulkee langan vetovaiheesta S1 kuuma-
kastevaiheeseen S4, p88llystetty ei-rautamateriaalilla,
kuten keramiikalla tai muovilla kuten esimerkissd 1.

Saatu kuumakastettu lanka on ulkoasultaan erinomai-
nen ilman mit&&n paljastunutta ydinlankaa ja pd&llystyksen
ollessa tasainen.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kuumaupotetun langan (la) tuottamisek-
si, joka menetelmd k#dsitt#d¥ ainakin langanvetovaiheen, jos-
sa raakalankaa (A), joka on valmistettu kuparia ja kupari-
seosta sisdltdvdstd ryhméstd valitusta materiaalista, ve-
detdan vesiliukoisessa voiteluaineessa langanvetokoneen
(10) avulla, jotta saadaan pddllystettdvd lanka (1), ke-
lausvaiheen, jossa pddllystettdvd lanka (1) kierret#in ke-
lan (2) ymp&drille, esik#&sittelyvaiheen, jossa pd#llystettd-
va lanka (1) ainakin puhdistetaan, ja kuumaupotusvaiheen,
jossa pddllystettdvd lanka (1) upotetaan sulaan metalliin,
tunnettu siitd, ettd esikdsittelyvaihe k#ésittia
seuraavat vaiheet:

pddllystettdvd lanka (1) kierretdsn pois kelalta
(2),

pddllystettdvd lanka (1) kuljetetaan kuumennusuunin
(7) 18pi, jossa on pelkistdva kaasukehd, vesiliukoisen voi-
teluaineen ja muiden pd8llystettdvdn langan pinnalle maini-
tussa langanvetdmisvaiheessa muodostuneiden epdpuhtauksien
karbonoimiseksi ja p&dllystettdvén langan pinnalla olevien
oksidien poistamiseksi, ja

padllystettdvd lanka (1) esikuumennetaan pdillystet-
tdvdn langan l&mpdkdsittelyn edistidmiseksi kuumaupotusvai-
heessa ja reaktion edistdmiseksi sulan metallin kanssa kuu-
maupotusvaiheessa; jolloin menetelmissd lis#ksi

muodostetaan vdyld, jota pitkin raakalangan (A) ja
pddllystettdvdn langan (1) annetaan kulkea kaikissa vai-
heissa ennen kuumaupotusvaihetta rautapohjaisten, rautaok-
sidipohjaisten ja rautahydroksidipohjaisten pienten hiuk-
kasten fysikaalisen kerrostuman estidmiseksi raakalangan (A)
ja paallystettdvén langan (1) pinnoille sek# niille vdyl#n
pinnoille, jotka ovat kosketuksissa raakalangan (A) ja
pddllystettdvdn langan (1) kanssa.
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2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t u n-
nettu siitd, ettd vayldn pinnat kdsittdvit kelan, jon-
ka ympdri raakalanka (A) on kierretty, kelan (2), jonka
ympari pdsdllystettdvd lanka (1) on kierretty, kuumennusuu-
nin (7) sisdseindn sekd ohjausrullia.

3. Menetelmd kuumakastetun langan (la) tuottamisek-
si, joka menetelmd kdsittdd ainakin langanvetovaiheen, jos-
sa raakalankaa (A), joka on valmistettu kuparia ja kupari-
seosta sisdltdvidstd ryhmdstd valitusta materiaalista, ve-
detddn vesiliukoisessa voiteluaineessa langanvetokoneen
(10) avulla, jotta saadaan pddllystettdvd lanka (1), ke-
lausvaiheen, jossa pd3llystettdvd lanka (1) ainakin puhdis-
tetaan, ja kuumaupotusvaiheen, jossa pddllystettdvd lanka
(1) upotetaan sulaan metalliin, tunnettu siiti,
ettd esikdsittelyvaihe k&sittdd seuraavat vaiheet:

pddllystettdvd lanka (1) ohjataan jatkuvasti langan-
vetovaiheesta kuumennusuunin (7) ldpi, jossa on pelkistavéa
kaasukehd, vesiliukoisen voiteluaineen ja muiden p&&llys-
tettdvdn langan (1) pinnalle langanvetdmisvaiheessa muodos-
tuneiden epdpuhtauksien karbonoimiseksi ja mydskin pd&llys-
tettédvédn langan (1), pinnalla olevien oksidien poistamisek-
si, ja

pddllystettédvd lanka (1) esikuumennetaan pddllystet-
tdvén langan l&mptkésittelyn edistédmiseksi kuumaupotusvai-
heessa ja reaktion edistédmiseksi sulan metallin kanssa kuu-
maupotusvaiheessa, ja jolloin kuumaupotusvaihe on suoraan
kytketty mainittuun vaiheeseen, jossa pddllystettdvdi lan-
kaa ohjataan jatkuvasti; jolloin menetelmdssd lis#dksi

muodostetaan vdyld, jota pitkin raakalangan (A) ja
pdéllystettdvédn langan (1) annetaan kulkea kaikissa vai-
heissa ennen kuumakastamisvaihetta rautapohjaisten, rauta-
oksidipohjaisten ja rautahydroksidipohjaisten pienten hiu-
kkasten fysikaalisen kerrostuman est&miseksi raakalangan
(A) ja pddllystettdvdn langan (1) pinnoille sekd niille
vdyldn pinnoille, jotka ovat kosketuksissa raakalangan (A)
ja pddllystettdvén langan (1) kanssa.
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4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, t unne t t u siitd, ettd viyldn pinnat on
tehty materiaalista, joka on valittu keraamisia aineita ja
hartsia sisdltdvdstd ryhmisti.

5 5. Patenttivaatimuksen 1 tai 3 mukainen menetelmi,
tunnet tu siitd, ettd kuumennusuunin (7) pituus on
noin 1 - 3 metrid ja vaihe, jossa pddllystettdvidi lankaa
(1) ohjataan kuumennusuunin (7) 1l48pi, jonka uunin sis#lls
on pelkistdvd kaasukehd, sis#ltdi vaiheen, jossa p##llys-

10 tettdvdd lankaa (1) vied&ddn, nopeudella noin 50 - 90 metrid
minuutissa l&mp&tilassa noin 300 - 500 °C.

'
svee
.
secee
. -
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Patentkrav

1. Férfarande f&6r framstdllning av varmdoppad trad
(la), vilket férfarande omfattar atminstone ett traddrag-
ningsskede, i vilket bastraden (A), som framstdllts av ma-
terial som valts fran gruppen koppar och kopparlegeringar,
drages i vattenldsligt smdrjmedel med hj&dlp av en dragmas-
kin (10), fd6r att Astadkomma en pléterbar trad (1), ett
hasplingsskede, dar den pldterbara traden (1) hasplas pa en
spole (2), ett férbehandlingsskede, dir den pl4aterbara tréa-
den (1) atminstone renas, och ett varmdoppningsskede, d&r
den pliterbara trdden (1) doppas 1 smdlt metall, k & n -
netecknat av att forbehandlingsskedet omfattar
fbljande faser:

den plidterbara traden (1) avhasplas fran spolen (2),

den pldterbara trdden (1) transporteras genom en
varmeugn (7), som har en reducerande gasatmosfdr, fO6r att
karbonisera det vattenldsliga smdrjmedlet och andra for-
oreningar som bildats pad trddens yta i det ndmnda traddrag-
ningsskedet och f&r att avldgsna oxider fréan den pldterbara
trddens yta, och

den pldterbara traden (1) fOrvirmes f6r att befrémja
vidrmebehandlingen av den plidterbara trdden i varmdoppnings-
skedet och f6r att befré&mja reaktionen med den smélta me-
tallen i varmdoppningsskedet; varvid det d&rtill i fdrfa-
randet

skapas en kanal, langs vilken bastraden (A) och den
platerbara trdden (1) fa&r 1ldpa i alla de skeden som fdregdr
varmdoppningen f&r att férhindra en avlagring av j&rn-
baserade, jarnoxidbaserade och jarnhydroxidbaserade sma
partiklar pd bastradens (A) och den pladterbara trddens (1)
ytor och de kanalytor, som 8r i berdring med bastraden (A)
och den pléterbara traden (1).

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k &nne -
t ecknat av att kanalens ytor omfattar en spole runt
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vilken bastrdden (A) hasplats, en spole (2) runt vilken den
pl&dterbara traden (1) hasplats, innersidan av en vdrmeugn
(7) samt styrrullar.

3. Forfarande for framstdllning av varmdoppad trad
(la), vilket fbrfarande omfattar &tminstone ett traddrag-
ningsskede, ddr bastrdden (A), som framstidllts av material
som valts fran gruppen koppar och kopparlegeringar, drages
i vattenldsligt smérjmedel med hjdlp av en dragmaskin (10),
fOor att dstadkomma en pliterbar tradd (1), ett hasplingsske-
de, ddr den pldterbara traden (1) dtminstone renas, och ett
varmdoppningsskede, ddr den plidterbara traden (1) doppas i
smdlt metall, kEannetecknat av att f&rbehan-
dlingsskedet omfattar f8ljande faser:

den platerbara trdden (1) leds kontinuerligt fran
trdddragningsskedet genom virmeugnen (7), som har en redu-
cerande gasatmosfdr fOr att karbonisera det vattenldsliga
smérjmedlet och andra féroreningar som bildats pa tradens
(1) yta i det n&mnda traddragningsskedet och ocksd f&r att
avldgsna oxider frén den pl&terbara trddens (1) yta, och

den pldterbara traden (1) f&rvirmes f8r att befrémja
vdrmebehandlingen av den pldterbara trdden i varmdoppnings-
skedet och f6r att befrimja reaktionen med den smdlta me-
tallen i varmdoppningsskedet, varvid varmdoppningsskedet 4r
direkt kopplat till det n#mnda skedet, d&r den pliterbara
trdden leds kontinuerligt; varvid det dirtill i f&rfarandet

skapas en kanal, lidngs vilken bastrdden (A) och den
pldterbara trdden (1) far 18pa i alla skeden som fbregar
varmdoppningen f6r att fdrhindra att en avlagring av jérn-
baserade, j&rnoxidbaserade och jarnhydroxidbaserade sma
partiklar bildas pa bastrddens (A) och den pliterbara tra-
dens (1) ytor och de kanalytor som 4r i berdring med bast-
raden (A) och den pliterbara traden (1).

4. Forfarande enligt ndgot av de fdregdende patent-
kraven, k 4 nne tecknat av att kanalens yta 8r av
ett material som valts fran gruppen keramiska material och
material som innehdller harts.
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5. Férfarande enligt patentkrav 1 eller 3, k & n -
netecknat av att virmeugnens (7) ldngd 8r ca 1 -
3 m och skedet, dir den pl#éterbara traden (1) leds genom
vdrmeugnen (7), inne i vilken ugn det finns en reducerande
gasatmosfsr, omfattar ett skede, didr den pliterbara traden
(1) leds med en hastighet av ca 50 - 90 meter per minut i
en temperatur pa 300 - 500°C.
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