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Jalkikasittelyt

Puhdistuksen jdlkeen valuille voidaan tehda
vield seuraavia jalkikasittelytoimenpiteita:

—  korjaukset, kuten huokosten ja imujen
tuotantohitsaus

—  konstruktiohitsaus

— lampokasittely

—  koneistus

— pintakasittely

Korjaukset ja konstruktiohitsaus

Valujen puhdistuksen yhteydessd havaitut
valuviat ovat useimmiten siind ma&érin pienid,
ettd valukappale voidaan korjata
tuotantohitsauksella. Hitseilta edellytetdan eheyttd, sitkeyttd, hyvdad tyostettavyyttd ja usein
sen lujuuden on myds vastattava perusaineen lujuutta. Tuotantohitsaus vaatii luvan
asiakkaalta. Havaittu valuvika avataan ja tiytetddn uudelleen hitsaamalla. Avaus tapahtuu
yleensa hiomalla tai terdsvaluilla hiilikaaritalttausta kéayttaen.

Piillehitsauksella pinnoitetaan kappaleita ja parannetaan niiden korroosion- tai
kulumiskestavyyttd. Konstruktiohitsauksella tarkoitetaan valukappaleen liittamista
kokoonpanon osaksi.

Valurautojen hitsattavuutta heikentdd niiden korkea hiilipitoisuus. Valuraudan
mikrorakenne karkenee liitoksen muutosvyohykkeelld ja hitsiaineeseen seka sularaja-alueelle
muodostuu hauraita karbideja. Hitsauksessa syntyvét sisdiset jannitykset eivdt padse
laukeamaan plastisen muodonmuutoksen kautta.

Hauraiden faasien muodostuminen voidaan estéda esilammittamalla valu 500 — 650 °C:een (ns.
kuumahitsaus), kayttamallda sopivia lisdaineita ja rajoittamalla lammontuontia.
Hitsauslisdaineina voidaan kayttda pehmeitd Ni-pohjaisia aineita. Liittdmisen vaihtoehdoiksi
voi harkita sulahitsauksen sijaan kitkahitsausta tai mekaanista liittdmista. Hauraita faaseja
sisdltdva hitsi voidaan myos lampokasitelld jalkikateen. Karbideja ei kuitenkaan voida
kdytannossa liuottaa tavanomaisin lampokasittelyin.

G]JL-kappaleita korjataan varsin yleisesti hitsaamalla, mutta muutoin niiden hitsaus on melko
rajoitettua. GJS:ta sen sijaan voidaan kayttda hitsaamalla koottavissa konstruktioissa, mutta
hitsin lujuus ja sitkeys jaa yleensa alle perusaineen ominaisuuksien. Valkoydintemperraudan
hitsattavuus on varsin hyva niilta osin kuin hitsiliitos ulottuu vain hiilenkatovy6hykkeisiin
ohuissa valunosissa tai valun pintakerroksessa. Myds mustaydintempervaluraudan
hitsattavuus on parempi kuin suomugrafiittirautojen. Ferriittis- ja
austeniittismikrorakenteisten hitsattavuus on yleensd aina paras kaikilla valuraudoilla.
Erityisesti martensiittisten seostettujen valurautojen hitsattavuus on huono. Valkoista
valurautaa ei yleensa ottaen voida hitsata lainkaan.

Teridksilli perusaineen tila (muokattu/valettu) ei vaikuta hitsattavuuteen. Yleisistd
valuterdksistd valetuille kappaleille sopivat samat hitsausmenetelmat kuin normaaleille
rakenneterdksillekin. Hitsausta kaytetaan niille yleisesti sekd valuvikojen korjauksessa etta
varsinaisessa konstruktiohitsauksessa. Niukkahiiliset terikset ovat helposti hitsattavia ja

14 - Jilkikdsittelyt



ValuAtlas — Hiekkavalimon valimoprosessi - Seija Meskanen, Tuula Hook

keskihiilisetkin  tyolampoétilan  korotuksen avulla.  Nuorrutetuilla valuterdksilld
hitsattavuutta rajoittaa materiaalin suuri karkenevuus, jonka seurauksena rakenteeseen
syntyy helposti hauraita faaseja, mikd edellyttdd seka korotetun tyolampdtilan kayttoa etta
hitsauksen jalkeisen lampokasittelyn suorittamista.

Konstruktiohitsauksessa lisdaineen ja hitsaustekniikan maaraaviat materiaalin koostumus
sekd rakenteelle asetetut lujuus/sitkeys-vaatimukset. Korjaus- ja pinnoitushitsauksessa
lisdaainevalinta suoritetaan perusaineen seké korjattavalle kohteelle asetettavien vaatimusten
ja kéaytettdvissd olevan hitsausmenetelman mukaan. Pienten valuvikojen korjaushitsaus
tapahtuu tavallisesti ilman esilimmitystd perusainetta vastaavalla lisdaineella, mutta
suurempien vikojen hitsaus saattaa edellyttdad hitaasti suoritettavaa ja tarkkaan suunniteltua
esikuumennusta. Esilammitys suoritetaan joko paikallisena tai koko kappaleelle ja valittava
lampdétila riippuu sekd kappaleen paksuudesta ettd materiaalin hiiliekvivalentista.
Kuumalujilla ja martensiittisilla terdksilla esikuumennusta kaytetddn aina, mutta useilla
niukkaseosteisilla ja austeniittisilla terdksilla sita ei tarvita.

Hitsattuun rakenteeseen muodostuu tavallisesti suuria jadannosjannityksid, joiden
vahentamiseksi hitsatuille kappaleille suoritetaan lampokasittelyind my06sto, normalisointi tai
nuorrutus. Jadnnosjannitysten aiheuttamia ongelmia voidaan jossain médrin valttdd myos
mekaanisesti heti hitsauksen jdlkeen suoritettavalla vasaroinnilla tms. Viimeistely- ja
korjaushitsauksessa kutistumisjannitysten vaikutuksia voidaan kontrolloida oikealla
hitsausjarjestykselld, kuten kédyttden taka-askelhitsausta.

Alumiiniseokset ovat hitsattavissa tietyin erikoisjarjestelyin. Lisdaineen valinta perustuu
yleensa halkeilutaipumuksen valttdmiseen. Muita valintaperusteita ovat mm. lujuus ja
sitkeys. Jos perusaineen piipitoisuus on alle 7%, valuseoksen lisdaineeksi valitaan yleensa
AlSi5, ja yli 7%:n Si-pitoisuudella AlSil12. Alumiinin hyva lammonjohtavuus edellyttda suurta
hitsauslampoa ja lampovyohyke on siksi laaja. Perusaineen tilasta riippuen saattaa sen lujuus
my0s laskea merkittavasti lampovyShykkeella.

Sulamisen arviointi on vaikeaa, koska alumiinin véri ei muutu kuumennettaessa. Kappaleissa
saattaa esiintyd myos vetelyd alumiinin voimakkaan lampolaajenemisen vuoksi. Hitsaamista
hankaloittaa alumiinin taipumus hapettua. Hapettuminen edellyttdd hitsattavan kohdan
tehokasta puhdistusta ja railopinnan seka juuren oksidikalvon poistamista. Korjaustoissa
kdytetdan yleensa TIG-hitsausta ja konstruktiivisessa tyossd pikemminkin tuottavampaa
MIG-menetelmaa.

Valukappaleiden koneistus

Ty6stamista voidaan helpottaa suunnittelemalla valu alun perinkin tydstovaihe huomioon
ottaen. Valu tulee voida tyostdda mieluiten yhdellda kiinnitykselld ja siihen tulee sijoittaa
tukipisteet seka tyoston lahtopinnat. Jyrsittavat ja hiottavat tasot tulee suunnitella tydkalujen
mukaan.
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Taulukko: Lastuttavuusvertailu, joka perustuu terin kestoon lastuttaessa leikkaavalla
tyokalulla. Lastuttavuusluvun kasvaessa lastuttavuus paranee.

Nikkeliseokset | | || |

Yaluterakset
Ilj

Jousiterakset
Erkautuskarkaisuterakset
Kuumavalssatut lewyt
Fallografiittiraudat
Fuostumattomat terdkset
MNuorrutusterakset
Temperraudat
Koneterakset
Suomugrafiittirau dat
Hiilletysterakset
Sinkkiseokset
Automaattiterakset
Kupariseokset

Alumiini- ja
magnesiumseokset
Lastuttavuusluku a 20

Lastuttavuutta voidaan arvioida tyOstokoneen terdn kulumisen, tyOstossa syntyvan
pinnanlaadun, lastunmuodon ja kédytettavien lastuamisvoimien perusteella. Valukappaleiden
pinnan tyostettavyys ei yleensd ole yhtd hyvd kuin perusmateriaalilla, koska kappaleen
pinnassa olevat oksidit ja silikaatit sekda muotista tarttunut hiekka vaikeuttavat tyostoa.
Tyostopinnan laatuun vaikuttavat myos erilaiset valuviat (esimerkiksi imuhuokoisuus ja
sulkeumat), jotka tulevat nakyviin vasta, kun pinta on avattu riittavan pitkalle.

Valukappaleiden pintakasittelyt

Valimossa kappaleelle suoritetaan yleensd vain sopiva pohjamaalaus eli konepohja, jonka
tarkoituksena on antaa kappaleelle riittdva korroosiosuoja kasittelyn ja kuljetuksen aikana
ennen lopullista korroosionestomaalausta tai muuta pintakéasittelya.

Pohjamaalin valintaan vaikuttavat kappaleen jatkokisittely sekda maalin levitystapa.
Kaytettaviltd maaleilta edellytetddn lyhytta kuivumisaikaa, pitkdaikaista korroosiosuojaa,
hyvaa veden, kemikaalien ja liuottimien kestavyyttd, paalle maalattavuutta sekd riittavaa
mekaanista lujuutta, jotta maalipinta kestdisi ehjand kuljetuksen seka eri kasittelyjen aikana.
Maali ei saa myoskaan vaikeuttaa polttoleikkausta tai hitsausta, eikd synnyttaa myrkyllisid
kaasuja. Parhaiten kayttoon sopivat fysikaalisesti kuivuvat vinyyli ja kloorikautsumaalit ja
kemiallisesti kuivuvat alkydimaalit sekd kaksikomponenttiset epoksihartsimaalit.

Maalattavat  kappaleet pintapuhdistetaan juuri ennen maalausta suihku- tai
sinkopuhdistuksena. Erikoistapauksissa tai esimerkiksi kevytmetalleilla, joilla on
suihkupuhdistuksessa vaarana rakeiden tarttuminen kiinni puhdistettavaan pintaan, voidaan
kayttaa kemiallista esikasittelya. Yksittaiskappaleiden maalaus tapahtuu
sivellinmaalauksena, sarjatuotannossa kiytetddn yksikomponenttimaaleilla yleensa kasto- eli
upotusmaalausta. Kaksikomponenttimaalien levitys tehddéan ruiskuilla.

Kappaleiden lopulliseen pinnoittamiseen voidaan kayttdd eri menetelmid eri
kayttotarkoituksissa. Pinnoitteet jaetaan yleenséd epaorgaanisiin (metallipinnoitteet, fosfaatti-,
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emali-, yms. metallin pinnalle muodostetut pinnoitteet) ja orgaanisiin pinnoitteisiin (maalit,
lakat, muovit, kumi jne.)

Kuva:  Ylemmiissi kuvassa tapahtuu kastomaalaus. Alemmassa kuvassa maalatut valukappaleet ovat
tulleet ulos kuivausuunista ollen valmiita pakattavaksi ja toimitettaviksi asiakkaalle.
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