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Menetelmd hiekkamuottien jddhdyttdmiseksi dkillisesti -
Férfarande fér snabb avkylning av metallgjutstycken

(57)Tiivistelmd
Metallien valumenetelmissid maljamaisia hiekkamuotteja kdyt-
tien tehddidn hiekkamaljat vettd hylkiviksi, muotti tdytetddn
juoksevalla metallilla ja jo tdytdn aikana tai vdlittOmdsti
sen jdlkeen jd&hdytetdin metallilla tdytetty muotti ulkoa
dkillisesti sopivalla v3liaineella. Sopivimmin jddhdytetddn
orgaanisella sideaineella lujitetut hiekkamaljat sellaiseen

limpdtilaan, jossa sideaine ei endd kehitd hajoamiskaasuja.

(57) Sammandrag
vid ett fdrfarande f8r metallgjutning med anvdndning av

sk3lformiga sandformer gdres sandskdlarna vattenavstdtande,
formen fylles med flytande metall och redan under fyllan-
det eller omedelbart direfter avkyles den med metall

fyllda formen hastigt utifrén med ett ldmpligt fluidum.
Féretridesvis avkyles de med ett organiskt bindemedel
hirdade sandskdlarna till sddan temperatur, vid vilken

inga sdnderdelningsgaser mera bildas ur bindemedlet.
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Menetelmd hiekkamuottien jd&dhdyttdmiseksi &dkillisesti

Keksintd kohdistuu menetelmddn kemiallisella sideaineella luji-
tetuissa hiekkamuoteissa valettujen metallivalukappaleiden jddah-

dyttdmiseksi dkillisesti.

Tunnetaan hyvin monta tdllaista menetelmdd, joihin kuitenkin

liittyy lukuisia menetelmdteknisid ja metallurgisia epdkohtia.

Edelleen tunnetaan menetelmid pysyvien metallimuottien j&&h-
dyttédmiseksi muoteissa olevien jdidhdytyskanavien avulla, kuten
esimerkiksi on esitetty CH-patenttijulkaisuissa 557 209. T&l-
laista jd&dhdytysmenetelmdid ei kuitenkaan voida soveltaa hiekka-

muotteihin.

Keksinndén tarkoituksena on poistaa tdmd epdkohta. Patentti-
vaatimuksissa mddritetty keksintd ratkaisee tehtdvdn kanto-
kvkyisen pintakerroksen nopeaksi aikaansaamiseksi jdhmettyvdin
metallimuotokappaleeseen ja hienorakeisen rakenteen aikaansaa-
miseksi, etenkin tulee grafiittisesti jdhmettyvdssd raudassa
grafiitin erottumisesta johtuvaa lisidtilavuutta kdyttdd hyvdksi
sisddnpdin suunnattua jdhmettymisestd johtuvan tilavuuden pie-

nenemisen tasaamiseen.

Keksinndn kannalta erikoisen tdrke&dtd on t&dlldin hiekkamaljan
ulkopintojen kylldstdminen vettd hylkivdlld aineella, esimer-
kiksi silikonilla, minkd johdosta jo tdyttdmisen kuluessa tai
pian sen jdlkeen metallilla tdytettyjad maljoja voidaan &killi-
sesti jadhdyttdd ulkopuolelta, esimerkiksi vedelld tai vesihdy-
rylld ilman, ettd jééhdytysnestetté'péésee tunkeutumaan hiekka-

maljan (kuoren) ldpi rautaan.
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Keksinn81lld saavutetut edut ovat olennaisesti ndhtdvissi
siind, ettd etenkin grafiittisesti j&hmettyv&lli raudalla
edelld mainittu tilavuuden kompensaatio mahdollistaa valun
ilman sy6ttdnielua ja alumiinilla ja sen seoksilla voidaan
kaasukuplien muodostuminen metallissa ehkiisti. Valu ilman
sySttbnielua merkitsee t#118in metallin tehokkaampaa hyviksi-
kdyttdd ja tdten parempaa taloudellisuutta.

Keksinndn mukainen valukappaleiden #killinen jddhdytys saa
jo mainittujen etujen ohella myds aikaan mekaanisten ominai-

suuksien merkittdvin paranemisen.

Tuoreessa hiekassa tavanomaiseen tapaan valetulle alumiini-
seokselle G AlSi 8 Cu 3 vaaditaan DIN 1725:n mukaan valetussa
tilassa 140 N/mm2 vetolujuutta 0,5 %:n venym&dlli.

Keksinndn mukaisella menetelm#lli saadaan valetussa tilassa
190 N/mm2 lujuusarvoja 2 $:n venymill4, kylmivarastoinnin jdal-
keen jopa 210 N/mm2 lujuusarvoja noin 2,5 % venymilli.

Kun kuoret poistetaan vedessid on mahdollista edelleen paran-
taa lujuutta noin 300 N/mm2:iin 3,5 %:n venymdlld. T&llaisia

arvoja voidaan muutoin saavuttaa vain painevalulla.

Painevaluun verrattuna keksinn®dn mukainen menetelmd on kuiten-
kin kustannuksiin nihden edullisempi, koska kalliit paine-

valumuotit j&&vit pois.

Keksinndn mukaisella menetelmilli valmistettujen valukappa-
leiden hyv&dt, painevalun kaltaiset mekaaniset ominaisuudet
johtuvat siitd, ettd toisaalta saadaan nopean ldmmén poisjoh-
tamisen ansiosta hienorakeinen rakenne, ja toisaalta jda j&ah-
dytyksen jdlkeen kuten painevalussa seoslisdaineilla rikas-
tettu sekakide j&&hdytysnopeudesta riippuen osaksi ylikyllids-
tettyyn tilaan ja omaa tdten tietyn karkaisukyvyn.
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Kuoret voidaan valmistaa tekniikan tason mukaisesti, esimer-
kiksi sekoittamalla hiekkaan sideainetta, joka kovettuu.
Erds tdllainen menetelmd on Croning-menetelmd, jonka mukaan

hiekka sidotaan fenolihartsilla.

Kuorten seindnpaksuus on sopivimmin v&hint&&n 3 mm. Malja-
maisia muotinosia kootaan tavanomaiseen tapaan valumuoteik-
si, jolloin kyll&dstdminen, esimerkiksi silikonilla, suorite-
taan jo ennen kokoonpanoa, sopivimmin kuitenkin vasta kokoon-
panon jdlkeen maljojen kosketuspinnoissa olevien kdsittele-

mattémien kohtien vidlttamiseksi.

Hiekkamaljoja voidaan joko tuettuina tai tukemattomina suihkut-
taa jddhdytysnesteelld tai hoyrylld tai my&s upottaa kokonaan
jd&dhdytyskylpyyn. Jddhdytysvdliaineena kdytetddn sopivimmin
vettd tai vesih&yrya.

Veden lisddmisen ajankohta mddrdytyy valetusta metallista ja
valukappaleen seindnvahvuudesta. Alumiinia tai hyvin ohut-
seindisid rautavalukappaleita, esimerkiksi médnndntankoja
valettaessa, voidaan muottia jo valun aikana valella vedelld.
Paksumpisein#disii osia, esimerkiksi kiertokankia valettaessa,

suoritetaan veden lisdiminen muutamia sekunteja valun jdlkeen.

Paksuseindisilli rautavalukappaleilla on esiintyvidn j&hmetty-
mispaineen ja suuremman l&mpSkuormituksen takia suositeltavaa
tukea maljoja, esimerkiksi CH-patenttijulkaisussa 492 493

esitetylld tavalla.

Tukivdlineend tulevat etenkin terdshiekka, kvartsijauhe tai
kvartsihiekka sekd muut rakeiset massat kyseeseen tai my&s

kiintedt tuet.

Suljetussa sdilitssd voidaan tdmdn lisdksi mySs kdyttdd itse

jddhdytysnestettd hyvdksi tukivdlineend.
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Jos jddhdytysviliaine poistetaan kuorien ldmpd&tilan ollessa
600-700°C, hehkuvat kuoret enemm&n tai viéhemmi#n kauttaaltaan
ja murenevat purettaessa. Vaihtoehtoisesti voidaan kuorten
POoistaminen suorittaa jo vesikylvyssi tai jd&hdytysvdliaineel-
la suihkutettaessa, jolloin saadaan seuraavat edut:

a) tehokkaampi j&#hdytysvaikutus

b) kuoria voidaan kiytt#i uudelleen

c) myrkyllisten hajoamiskaasujen syntyminen kdytetystd orgaa-
nisesta sideaineesta, esimerkiksi fenolihartsista, valun aika-

na ja jddhdytysvédliaineen poistamisen jilkeen estyy.

Kuten CH-patenttijulkaisussa 583 758 on taulukossa 1 esi-
tetty, kehittdi esimerkiksi fenoliformaldehydi~sideaine
kuumennettaessa valuldmpdtilaan paitsi 20-25 % metaania myd8s
25-30 % hiilimonoksidia, joka on ihmiselle hyvin vaarallista.

Edelld kohdassa c) mainittu etu voidaan kuitenkin saavuttaa
vain kun kuoret j#%hdytet&din fenolihartsin hajoamislampdtilan
(noin 300°C) alle.
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Patenttivaatimukset
1. Menetelmd kemiallisella sideaineella lujitetuissa hiekka-

muoteissa valettujen metallivalukappaleiden jdidhdytt&miseksi
dkillisesti, tunnettu siiti, ettd hiekkakuoret tehdiin
ennen kokoonpanoa tai sen j&lkeen vettd hylkiviksi ja juokse-
valla metallilla t&dytetty hiekkamuotti j&ihdytetddn jo téYt&n
kuluessa tai kohta sen jdlkeen ulkoa nestemiiselld viliaineella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t un ne t t u

siitd, ettd nestemdisend viliaineena kiytetddn vetti.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t u n -
nettu siitd, ettd koko hiekkamuotti upotetaan j&&dhdytys-

vdliaineeseen.

4. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, t un -
nettu siitd, ettd hiekkamuottia vain suihkutetaan jdihdy-

tysvdliaineella.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmi, t u n -
nettu siitd, ettd hiekkamuotit jd&hdytetddn kemiallisen

sideaineen hajoamisl&mpdtilaa alhaisempaan l&mp&tilaan.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t un ne t t u
siitd, ettd fenolihartsilla lujitettuja muotteja jidihdytetdidn
alle 300°C:n limp&tilaan.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd hiekkamuotit tehddin silikonilla

vettd hylkiviksi.
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Patentkrav

1. Forfarande f6r snabb avkylning av metallgjutstycken

som gjutits i en med kemiska bindemedel h&drdad sandform,

k a&nnetecknat av att sandskalarna fdre monterin-
gen eller efter denna gbres vattenavstdtande, och den med
flytande metall fyllda sandformen avkyles redan under pafyll-

ningen eller strax ddrefter utifrdn med ett fluidum. .

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k &nnetecknat
av att fluidet ar vatten.

3. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k d nn e -

tecknat av att hela sandformen doppas i kylfluidet.

4. Férfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k & nn e -

tecknat av att sandformen endast duschas med fluidet.

5. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4, k &n n e -
t ecknat av att sandformarna avkyles till en temperatur

som dr ligre dn det kemiska bindemedlets sdnderdelningstempe-
ratur.

6. Férfarande enligt patentkravet 5, k @ nnetecknat
av att de med fenolharts hdrdade formarna avkyles till under

e}
300°C.

7. Fdrfarande enligt nigot av patentkraven 1-6, k d n n e -
tecknat av att sandformarna medelst silikon gbres vatten-
avstdtande.
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