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Keksinn®n kohteena on keraaminen yksi~ tai moniosainen valumuotti

monimutkaisten lasiesineiden valmistamiseksi.

Julkaisussa DT-0S 2.249.419 on jo ehdotettu alumiinititanaatista tai
kordieriitistd tehtyj4 keraamisia muotteja lasiesineiden valmistamiseksi.
Ndiden muottien erikoinen etu perustuu siihen, ettd niit4 voidaan
suhteellisen yksinkertaisesti valmistaa soveltamalla keraamisia muotoilu-
menetelmid, ja on mahdollista saada yksinkertaisia korkokuvioesityksid

ja muita rakenteita valamalla. T4m4 menetelmi ei kuitenkaan onnistu
siind tapauksessa, ett4 on valmistettava monimutkaisia lasiesineitd,

tali ettd ontelokappaleita varten lis#ksi tarvitaan ns. aliuurteisia

keernoja.

T&hdn asti ei tunneta mit44n tyydyttivi#4 muottimateriaalia ja menetelmiy,
jotka tdytt4isiv8t konstruktiivisesti vaikeat vaatimukset lasiteollisuu-
den keraamisten valumuottien yhteydess4. Keksinndn tarkoituksena on

ndin ollen aikaansaada keraamista materiaalia oleva muotokappale, joka
monimutkaisten lasiesineiden yhteydessi on ylivoimainen metallimuottei-

hin verrattuna, erikoisesti pienien valmistussarjojen yhteydessi.

Keksinndn tehtdvin¥ on niin ollen 1l8ytdd muottimateriaali, joka ylittdi
metallimuottien tavanomaiset kdytt8ldmpstilat ja toisaalta mahdollistaa
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alkuperdiskappaleen luonnonmukaisen valukuvan my8s vaikeista malleista
kyseenollen.

Asetettu teht#vi ratkaistaan keksinn®n mukaan siten, ettd keerna ja
ulkovaippa pddasiallisesti ovat seosta, jossa on 2...6 tilavuusosaa

samottijauhoa, 2...6 tilavuusosaa erotusainetta ja 2 tilavuusosaa
kovamuottikipsid. '

Keksinndén kohteen erds edullinen suoritusmuoto perustuu edelleen siihen,
ettd erotusaine sis&ltd4 50...70 paino-% jauhettua kvartsia, 25...45
paino-% kiillettd ja 2...10 paino-% kaoliinia.

Keksinn¥n mukaiset muotit voidaan valmistaa menetelm#dll¥, joka erikoi-
sesti soveltuu keraamisten muottien valmistamiseksi monimutkaisia
lasiesineitd varten. Menetelm&n vaiheet ovat seuraavat: kiytt&m&lld
keramiikkatekniikasta tavanomaista valukuvausmenetelmdd kipsin tai
muiden muottimateriaalien avulla ja kokoamalla erilliset muottikuvaosat
kokonaismuotiksi, muotoillaan syntynyt ontelotila valmiin tuotteen
haluttuun seindmdnpaksuuteen vahalla, eristetddn vahamalli lakalla,
pddllystetydn vahamalli sis&- ja ulkopuolisesti keraamisella materiaa-
lilla ja sulatetaan t#mén jdlkeen vaha niin, ettd syntyy valuontelo-
tila, johon myBhemmin uunissa valuu lasia varastosdili¥std.

Keksinn¥n mukaisten muottien valmistusmenetelm#n yhteydessi poissulatet-
tavana materiaalina voidaan k&yttd4 mehildisvahaa tai tdménkaltaista
materiaalia, jolla on samankaltaiset ominaisuudet. Lisdksi kdytdnndlli-
sen toteutuksen kannalta voi olla tédrkedd, ettd vahamalli sivellddn
lakalla, erikoisesti siirtokuvalakalla, kuten kdytetd&n ruokakalusto-
teollisuudessa siirtokuvia valmistettaessa. Lakan tehtdvénd on estdd
mehildisvahan tunkeutuminen huokoiseen keraamiseen muottiin, kun pois-
polttaminen suoritetaan noin 250 Oc:ssa.

Keksinn®n mukaisella muotilla on my¥%s mahdollista valmistaa monivdrisid
lasiesineitd laskemalla varastosdilid¥n kerroksittain erilaista lasia.

Keksinn&llinen ajatus selitetddn yksityiskohtaisesti seuraavassa
oheisten, kahta suoritusesimerkki& kuvaavien piirustusten perusteella.

Fuvio 1 n8yttdd perspektiiviesityksen¥ keraamista muottikappaletta,
joka on muodostettu keernasta ja vaipasta lasiplastiikkaesinett# varten.
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Kuvio 2 esitt44 t4mdn keraamisen muotin leikkausta.
Kuvio 3 esittd4 leikkauksena p44t4, jossa on aliuurteinen keernanosa.
Kuvio 4 esitt44 vahamallia ja sen keraamista muottimateriaalia.

Kuvio 5 esitt¥4 tdydellista keraamista valumuottia sen jélkeen, kun

keraaminen materiaali on jiykistynyt sis#- ja ulkopuolisesti.

Kuvio 6 esitt44 valmista valumuottia sulates#iliBineen, sellaisina

kun ne sijoitetaan uuniin.

Kuvio 1 esittd44 kaksiosaista muottia, jossa on sisdkeerna 1, valu-
ontelotila 2 ja kaksiosainen ulkovaippa 3. Edelleen on tulenkestdvéstd
materiaalista tehty salpa 5 tdrked siin¥ mieless4, ettd se pitdd
keernan muotissa tarpeellisen etlisyyden pd¥#ssd vaipasta. Keksinndn
mukaisen valumuotin valmistusmenetelmin pidty¥vaiheiden sarja on
seuraava: Kuten valimoissa k#ytetyissd useimmissa muottimuotoilu-
menetelmissd aikaansaadaan tarpeellinen muotinjako alkuperdiskappaleen
muotoilun avulla, jolloin on otettava huomioon ty¥materiaalina kdytetty
vaha. Alkuperdiskappale lakataan, ja erotusaineena sivellddn sille,
kuten keramiikkateollisuudessa yleens#, voitelusuovan ja 8ljyn seosta.
T4m4n j4lkeen tehd#4n kipsipainanta, ja muotti sivellddn edelld selite-
tyistd syistd siirtokuvalakalla. Sen jdlkeen, kun eri muotinosat on
koottu muotiksi, asetetaan t#m4 pohjalevylle, jolle on laskettu ennalta
kappale plastilliinia my8hemp#4 lasin poisvalumista 6 varten. Té&mdn
j4lkeen l&mmin vaha joko sivell#¥n muotille, tai koko malli upotetaan
useampaan kertaan vahaliuokseen, kunnes haluttu seindmé&npaksuus on
saavutettu. Keraaminen muottimassa valmistetaan siten, ettd samotti-
jauho ja erotusaine esnin sekoitetaan vedessd paksuksi puuroksi ja
t4m4n jdlkeen sekoitetaan erikseen kdsitelty kipsi. Ulkopitimend
tarvitaan tySmuotissa poltettu samottirengas 7. T&mdn samottirenkaan
sisdpinta eristetdsn my8s siirtokuvalakalla veden estdmiseksi tunkeutu-
masta tdhdn renkaaseen keraamisesta muottimassasta. Vahamallin ja
uloimman samottirenkaan v#linen ontelotila t4ytetddn keraamisen
materiaalin kunnostetulla seoksella. T&118in on edullista kdyttdd
ulkovaippaa varten kerran jo k#ytettyd muottimateriaalia, joka on
jauhettu. T4min j4lkeen muottia on kuivattava noin kolme pdivdd, tai
lyhyemmdssd ajassa 200...300 oC:ssa, jolloin samanaikaisesti vaha
sulatetaan pois. Lasiplastiikkaesinettd varten valmiin valumuotin
poikkileikkaus on ndytetty kuviossa 2.
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Lasin valul¥mpdtila on 850...1000 °c, jolloin muotti varustetaan sen
yldpuolelle sovitetulla samotista tehdylld varastos§ili8lli 10, joka
voi sisdltd¥ lyijylasia, marmorilasia tai eri vdristd kerroksittain
laskettua vérilasia. On selvii, ettd niin korkealla l&mp&tila-alueella
ei endd voida kiytt4d mit4i4n metallimuotteja. Varastos#ili® 10 on
mitoitettava siten, ettd siin4 on lasia pienin ylim¥4rin, jolloin lasi
valuu alaspdin muotin l&ht&kourusta 6. Ldmp8tilan nousu valitaan siten,
ettd alussa kuumennetaan nopeammin, kun taas sulatuksen loppuvaiheessa
tullaan toimeen lyhyemmilli kuumennusajoilla. Kuumennusaika on keski-
mddrin 5...6 tuntia tasaisen ldmp8tilan jakautuman saavuttamiseksi

koko keraamisessa valumuotissa. Jddhtymisen on my8s tapahduttava
suhteellisen hitaasti huoneenldmp¥8n asti, jotta vdltettHisiin jé&nnitys-
ten syntyminen paksuissa lasiosissa.

Seuraavassa selitetd8n keksinn&n mukaisen muotin sovellutus monimutkaisen
esineen, nimitt4in p44n valamisen yhteydess4, jolloin tarvitaan ali-
uurteinen keerna 1 ja on ryhdyttdvd muihin yksittdistoimenpiteisiin.
TySmuotista vast. emimuotista valmistetaan vahamalli 11 sivelt&mil1l4
kerroksittain ensin valuvaa vahaa profiilin hienouksien kuvaamiseksi,
minkd j¥lkeen lis4vahaa levitetHin lastan avulla tai valamalla mallin
kestolujuuden saavuttamiseksi. Kerroksen paksuus on t4ss¥ tapauksessa
1,5...2 cm. Edelleen sijoitetaan pddn kaulaan noin 5 cm korkea valu-
suppilo 8. Tdmén j¥lkeen vahamallin 11 sisl- ja ulkokerrosta k#sitel-
ld4dn siirtokuvalakalla 12, kuten kuviossa 3 on ndytetty. Tdm&n jilkeen
valmistetaan aliuurteinen keerna 1, jolloin seuraavassa selitettdvist
syistd keraamista muottimateriaalia, jossa on 3 tilavuusosaa samotti-
jauhoa, 5 tilavuusosaa erotusainetta ja 2 tilavuusosaa kovamuottikipsid,
sybtetddn pd&n ontelotilaan, ja asetetaan yl&salaisin kddnnetty p&d
vaahtokumialustalle. Samanaikaisesti asetetaan tdhdn valumassaan my8s
tulenkestdvd salpa § niin, ettd se pitd84 kovettuneen keraamisen materiaa-
lin paikallaan. Keraamisen valumassan kovetuttua pdd k&dnnetddn ylés-
alaisin ja asetetaan levylle, jolloin siveltimen avulla levitetidn sille
enemmdn muottimateriaalia, jolloin pddn kaulaosassa on kdytettdvd hylsyd
9 niin, ettd materiaali ei pHise helposti valumaan pois. Kuvio 4 esitt&d
tdtd tydvaihetta. T4min jHlkeen voidaan samottirengas 7 lopuksi asettaa
pddlle, jolloin sen sisdpinta my&s on eristettdvd siirtokuvalakalla 12.
Vahamallin 11 ja renkaan 7 v#liin muodostuva ontelotila téytetd&n nyt
keraamisella massalla, joka t4ss4 tapauksessa sisdltdi 4 tilavuusosaa
samottijauhoa, 4 tilavuusosaa erotusainetta ja 2 tilavuusosaa kovamuotti-
kipsi¥. Nyt voidaan vaha poistaa sulattamalla. T&min vahan on erikoises-
tl tdytettdvy hyvdn muodonpysyvyyden ja pienen kutistuman asettamat
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vaatimukset. Kuvio 5 esittdi valmista valulaitetta, joka sitten

pannaan uun-in. Valu suoritetaan edelld esitetylld tavalla. Muotin
jé&hdyttyd voidaan keraaminen materiaali helposti poistaa, koska se

on melko haurasta. Esine on nyt j&hmettynyt lasimaiseksi ja homogeeni-
seksi, ja siind on n#dkyvissd mallin kaikki yksityiskohdat. Siind
tapauksessa, ettd on kdytetty erivdristd lasia, voidaan myds selvdsti
ndhdd kerroksittainen monivédrisyys. Lasituote on nyt ainocastaan
puhdistettava ja jdlkity&stettdvd, esim. siind tapauksessa, ettd on
kédytetty kaksiosaista vaippaa,jolloin valusauma on hiottava pois. Tdmd
riippuu kuitenkin yksittdistapauksesta. Valettu lasiesine on lisdksi
vain védhdisesti l4pikuultava, ja siind on joukko pieni# ilmakuplia,
joita ei esiinny tavallisella tavalla puhalletussa lasissa. Lasiesineen
pinnalla on silkkim8inen hohto, joka todenn#k&isesti aiheutuu keraami-
sesta muottimateriaalista, ja jota ei voida ndin yksinkertaisella ndin
helposti saavuttaa muita lasinmuotoilumenetelmid sovellettaessa. Pddstd
kyseenollen esine viel& puhdistetaan laimennetulla suolahapolla, ja pddn

kaulaa on myds jdlkihiottava.

Keksinn¥n mukaan saavutettavat edut perustuvat ennen kaikkea siihen,

ettd lasitekniikan nykyisin kdytettdvissd olevien valmistusmenetelmien
avulla ei voida valmistaa t&llaisia monimutkaisia lasiesineitd. Ei
my8skddn tarvita mitd&n erittdin erikoistuneita lasinpuhaltajia, vaan
jatkuva tuotanto voidaan aikaansaada yksinkertaisten apuvoimien avulla.
Erikoisesti sisdkeernan valmistuksen ansiosta saavutetaan painon s&&stdd4,

mik& suurien esineiden yhteydessd on erikoisen t&rkedd.

Hylkymddrd¥d voidaan pienentdd my8s sen ansiosta, ettd ei endd esiinny
yhtd suuria jé&nnityksid lasissa kuin t8yteldisi¥ esineitl valettaessa.
Taiteelliselta kannalta on erikoisesti viel¥ korostettava pinnan silkki-

mdistd hohtoa, mikd antaa tuotteelle esteettisen ulkonddn.
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Patenttivaatimukset

1.  Keraaminen yksi- tai moniosainen valumuotti monimutkaisten lasi-
esineiden valmistamiseksi, tunnet t u siitd, ettd keerna (1) ja
ulkovaippa (3) oleellisesti sisfltidvit seoksena 2...6 tilavuusosaa
shamottijauhoa, 2...6 tilavuusosaa erotusainetta ja 2 tilavuusosaa

kovamuottikipsig.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen keraaminen yksi- tai moniosainen
valumuotti monimutkaisten lasiesineiden valmistamiseksi, tunne t -
t u siitd, etti kdytetddn erotusainetta, jossa on 50...70 paino-%
jauhettua kvartsia, 25....45 paino-% kiillettd ja 2...10 paino-% kao-

liinia.

Patentkrav

1. Keramisk en- eller flerdelad gijutform for framstdllning av kompli-
cerade glasféremdl, k Ennetecknad ddrav, att kdrnan (1) och
den yttre manteln (3) visentligen bestdr av en blandning av 2...6 volym-
delar schamottmj&l, 2...6 volymdelar separeringsmedel och 2 volymdelar

hart formgips.

2. Keramisk en- eller flerdelad gjutform enligt patentkravet 1,
k&nnetecknad ddrav, att man anvinder ett separeringsmedel
med en sammansdttning om 50...70 vikt-% mald kvarts, 25...45 vikt-%
glimmer och 2...10 vikt-% kaolin.

Viitejulkaisuja-Anférda publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia:~Offentliga finska patentansdkningar:
2k0/68 (C 03 b 9/3L).
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