Syottojarjestelmat

Useimmat metallit kutistuvat jahmettyessaan =
Kiteytymiskutistuma

o Suomugrafiitti 0 - 0.5% suurempi kovilla laaduilla (grafiitin
muodostuminen kompensoi raudan kutistumista)

o Pallografiitti 0.5 - 1.5% suurempi kovilla laaduilla

o Teras 2 - 3 % suurempi runsaastiseostetuilla laaduilla

® Lisaksi sula metalli kutistuu myos jaahtyessaan kohti
jahmettymispistettaan = sulakutistuma (n. 1% / 100 C°
ylikuumennus sulamispisteesta)

® Kiteytymiskutistuma+sulakutistuma=kokonaiskutistuma
o Kokonaiskutistuma teraksella voi olla jopa 6 %

® Kutistuvan metallin tilalle tarvitaan uutta sulaa metallia,
jotta valuun el muodostu onkaloita

® Tata tarvittavaa lisasulaa sanotaan syottometalliksi
® Yleensa syottometallin lahteina kaytetaan syottokupuja

® Mita enemman syottometallia tarvitaan sita
kalliimmaksi valu tulee -> ylim.raaka-aine +
puhdistustyo



Syottokupujen metallia ei pystyta kokonaisuudessaan
kayttamaan kappaleen syottamiseksi, koska metalli
kuvussa jahmettyy yhtaaikaa kappaleen kanssa

Normaalisti kupujen hoytysuhde on n. 10 -30 % riippuen
kuvun mallista ja kappaleen moduulista (moduuli =
kappaleen tai kuvun suhteellinen jahmettymisaika)

Jos sulalla on suuri kokonaiskutistuma, niin
syottokupujen paino voi olla puolet koko valun painosta.

Hyvalla jarjestelmalla kupujen paino n. 25% valun
painosta. Juuri taman alle ei voi edes teoriassa paasta
tai sitten kappaleeseen tulee imuonkaloita

® Usein tarvitaan myos syottotaytteita, jotta
jahmettymisrintama saadaan ohjattua kupuun.

® Valukappaleen syottamisen kolme ehtoa:
* Metallimaara -> kuvussa oltava riittavasti syottometallia
« Syéttdaika -> kuvun on pysyttava sulana kappaletta pidempaan

+ Syéttdmatka -> Kupu ei voi olla liilan kaukana syotettavasta
alueesta. Syottomatka = yleensa 3-6 kertaa seinaman paksuus



® Heuver:n pallo -> kappaleen on
auettava reunoilta syottoa kohden

® Hellitykset toimivat yleensa oikeaan
suuntaan etenkin, jos jakolinja ei ole
kappaleen keskella s sk

| Pallon mahduttava
tulemaan kappaleen lapi
syoOttokupuun saakka,
o \___ Mmuussatapauksessa on
" riski imuhuokoisuuden
muodostumisesta




Syoton/syottojen optimointi

Koon minimointi -> saastaa energiaa ja ainetta
o Laskenta
o Eksotermiset apuaineet

® Maaran optimointi -> saastaa puhdistustyosta
o Selvat syottovyohykkeet
o Hybdynna painovoimaa
o Hyvaksy tietyt sisaiset virheet sopivissa kohdissa
® Valumateriaalin valinnalla voidaan vaikuttaa syottojen
kokoon, etenkin jos sisainen huokoisuus tietyissa
kohdissa sallitaan (rauta vs. teras)

® Syoton optimointi ei saa heikentaa kappaleen muita
ominaisuuksia, mutta asia kannattaa pitaa mielessa

® Syottojen suunnittelu on taysin valimon vastuulla,
mutta asia on hyva ottaa huomioon.



