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11. Muotin peitostus

Pekka Niemi — Tampereen ammattiopisto

Muottipinta ja sula joutuvat valutapahtumassa kosketuksiin, ja talléin hiekka joutuu alttiiksi sulasta
johtuvalle kuumuudelle. Tall6in hiekka on suojattava. Tata suojausta valiaineella kutsutaan

peitostamiseksi. Peitostus muodostaa suojan sulan metallin ja hiekan valiin vahentaen valuvikoja.

Peitostamisen periaatteesta ja laitteista kerrotaan Muotinvalmistustekniikka- ja Kaavaushiekka-
kirjoissa.

Valimoissa kaytetaan valettavan metallin ominaisuuksiin sopivaa
hiekkaa. Hiekka kestaa kuumuutta hyvin ilman peitostusta

joidenkin metalleiden valulampétiloissa.

Tuorehiekkamuotteja ei yleensakaan peitosteta, ksoka niihin
valetaan metalleja joiden valuldampdtiloja em. heikat kestavat.
Hartsihiekasta tehtyja valurautamuotteja ei peitosteta yleensa
(saattaa olla laadullista vaatimuksista johtuvia poikkeuksia).
Terassula on niin kuumaa valutapahtumassa, ettd muotti on aina

peitostettava.

= St Kuva 272. Muotinpuolisko peitostetaan valutusmenetelmalla

Peitosteilla viimeistellddn muotin tai keernan pinta tarkoituksena parantaa valun pinnanlaatua ja
vahentaa puhdistustyota. Peitosteilla ei voi korjata huolimattomasti tehtya muottia tai keernaa.
Vaarin valittu peitoste tai huolimattomasti tehty peitostus aiheuttaa valuvikoja, kuten erilaisia

pintavikoja, peitosteen irtoamisesta johtuvia sulkeumia ja kaasuvikoja.

Peitostetta kaytetaan paaasiassa kemiallisesti kovetetuille muoteille ja keernoille. Tuorehiekoilla
peitostaminen esim. valurautavalimoissa on vahaisempaa, silla tahan liittyisi yleensa
muotinkuivaus, joka on jadmassa pois kaytosta.

Peitostus estaa metallin tunkeutumisen hiekkaan (tunkeutuminen johtuu sulan metallin
metallostaattisesta paineesta), hiekan kiinnipalamista valukappaleen pintaan (kiinnipalaminen
johtuu hiekan liian alhaisesta sintraantumispisteestad) seka rautaoksidin ja kvartsin reagoimisen
keskenaan (fayaloitumisen).
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Keerna peitostetaan yleensa samalla tavalla

kuin muotti.
Peitostustapoja ovat:

— sivellinpeitostus
— kastopeitostus
— valutuspeitostus

— ruiskutuspeitostus.

Kuva 273. Valutuspeitostus

magnesiittipeitosteella mangaaniterasvalulle

Seuraavassa esitellaan peitostamiseen liittyvaa taustatietoa seka perehdytdan peitostamisen

tekniikkaan.

11.1 Yleista peitosteesta
Furaanihiekoilla alkoholi vaikeuttaa hartsisidosten kehittymista.

Jotta peitostus voitaisiin tehda heti kaavauksen tai keernanvalmistuksen jalkeen, on pyritty

kehittdmaan alkoholipeitosteita, jotka eivat liuota kovettumatonta hartsia.

Furaanihiekkojen kovettumisen sivutuotteena syntyy vetta, jonka poistumista tiivis peitostekerros

vaikeuttaa.

11.1.1 Peitosteen vaatimuksia

Peitoste ei saa aiheuttaa

eroosiota

halkeilua,

— kuoritumavirhetta

sulan ja hiekan valista reagointia ja kaasunkehitysta.

11.1.2 Koostumus

Peitosteen koostumus karkeasti:

— tulenkestava valiaine (grafiitti, zirkonisilikaati, magnesiitti)

— nestemainen valiaine (vesi, alkoholi)

3.4.2010 — Pekka Niemi — Muotin peitostus - 2



http.//www.valuatlas.net - ValuAtlas & Tampereen ammattiopisto — Muotti- ja valutekniikka

— sakkautumista estava aine (bentoniitti, bentoni)
— sideaine
— vesipeitosteet: epaorgaaniset ja/tai orgaaniset aineet
— alkoholipeitosteet: orgaaniset aineet
— lisdaineet
— pintajannityksen vahennys
— kaymisen estédminen

— tiksotrooppisuus. (hyyteldmaisyys)

11.1.3 Peitosteen valintaan vaikuttavat tekijat

Spriipohjaisissa polttopeitosteissa pohjana on teollisuusalkoholi, kuten isopropanoli, metanoli tai
etanolisekoituksia. Naissa peitosteissa ei saa olla vetta, silla yli 1 % vetta voi aiheuttaa vaikeuksia
peitosteen palamisessa, ja liuottimen epataydellinen poistuminen aiheuttaa kaasurakkuloita

valukappaleeseen. Sama voi tapahtua, mikali jostakin muusta syysta peitoste ei pala loppuun.

Jotta saataisi hyva peitoste ja valtyttaisiin huonosta peitostamisesta aiheutuvista vioista,

vaaditaan:

— peitosteen tehokas sekoittaminen

— on pidettava kiinni peitosteen kiintoainepitoisuudesta (ei saa laimentua),
suspensiominaisuuksista (jossa on sekoittunut kiinteaa ainetta niin hienojakoisesti, etta
seos saostuu hitaasti) ja kaasupitoisuudesta (ei saa muodostaa kaasua)

— huolellinen peitostaminen

— peitosteen laskeutumisen estaminen kaytén aikana

— huolellinen kuivaaminen tai sytyttdminen nestemaisen liuottimen poistamiseksi.

Tulenkestavan jauheen raekoko on tarkea, silla osan aineesta taytyy olla tarpeeksi hienorakeista

tunkeutuakseen hiekkarakeiden valilla oleviin aukkoihin varmistamaan pintakerroksen hyva

kiinnittyminen.

Kaytdssa on myos tahan tarkoitettuja peitosteita, jotka levitetdan ensin peitostuspinnalle

“tarttujaksi”, ja vasta sen paalle levitetdan varsinainen peitostepinta valukappaletta vasten.

Tulenkestava jauhe ei saa olla liilan hienorakeinen, koska se taas lisda peitosteen

halkeamisriskia. Talldin metalli voi tunkeutua peitostekerroksen Iapi hiekkaan.
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11.1.4 Peitosteen paksuus

Peitosteen paksuus (vahvuus) voi vaihdella tarpeen mukaan, mutta yleisesti kaytetty maaritelma
on seuraava: pienin mahdollinen maara, jolla saadaan mahdollisimman hyva pinnanlaatu. Tama
on perusteltua, koska peitoste muodostaa kaasunlapaisyesteen ja nain vaikeuttaa muottiontelon

ilman poistumista. Paksu kerros huonontaa kaasujen poistumista.

On suositeltavaa valita mieluummin kaksi peitostekerrosta yhden sijasta, jos on tarve paksuun
peitostekerrokseen. Tama tapa on yleisempaa kaytettdessa vesipeitostetta, mutta

harvinaisempaa alkoholipeitostamisessa.

Kaytettdessa kahta peitostekerrosta, vain viimeiseen saa sytyttaa tulen. Jos molemmat
peitostekerrokset poltetaan, syntyy niiden valiin sauma tai mikrohalkeamia, jotka aiheuttavat
hyvin todennakdisesti peitostekerrosten lohkeamisen valun lampoévaikutuksesta ja

valukappaleeseen peitostekuoriutumavirhetta. Kasitelty enemman kohdassa 11.3 Peitostamisen

vaikutus valukappaleen laatuun.

Kulloinenkin peitostusmenetelma, -tarve, peitostajan kokemus seka valmistajan ohjeet vaikuttavat

paatdkseen kaytettavasta peitosteen vahvuudesta.

Peitostekerroksen vahvuus voi olla 0,2—1 mm (raskaissa valuissa), mutta useimmin vahvuus on

alle 0,5 mm.

11.2 Peitostettavan pinnan viimeistely

Ennen peitostusta on keernasta poistettava purseet ja korjattava mahdolliset kolot ja haperot

(tiivistymattdmat) kohdat.

Purseet poistetaan yleensa viilalla tms. ja joskus jopa kaytetdan hiontapaperia. Talléin on
huomioitava, ettd kosketaan vain siihen keernan kohtaan, jota viimeistellaan. Nain turvataan

keernan pinnan rikkoutumattomuus ja vahennetaan korjaustarvetta ko. kohdasta.

Korjaustarvetta syntyy muotin pinnan rikkoutumisesta, koska tallaiseen kohtaan on metallilla

parempi mahdollisuus tunkeutua (kuva 274).

Rikkouduttuaan muotin pinta on huomattavasti karkeampi kuin ehja pinta. Tama aiheutuu, kun
rikkoutumisessa hiekanjyvat hiertavat pintaa, jolloin se samalla muuttuu entistd karkeammaksi.

Sula paasee tunkeutumaan helpommin tallaisen rikkoutuneen haperon pinnan sisaan.

Tama syntynyt pinta voidaan korjata kayttamalla hieman sakeampaa (voidaan todeta mittaamalla
viskositeetti tai ominaispaino eli baume-arvo) peitostetta tai kittaamalla ko. kohta vahvemmalla

peitosteella. Molemmilla tavoilla on haittansa.
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Kaytettavat viskositeettiarvot ovat tapauskohtaisia, mutta
esimerkiksi terasvalumuoteissa viskositeettiarvona (mitattu DIN-
mittarilla, jossa mitataan mitta-astiaan kaadetun nesteen
lapaisyaika sekunneissa) voidaan kayttdaa 11-13 s.. Vastaavasti
baume-arvona voidaan kayttaa n. 50-75 ° baumea. (s. kuva
287).

Kittaamista kaytettdessa on mahdollista, ettd peitoste jaa
maraksi esim. jos kaytetdan alkoholipeitostetta, joka ei pala

kokonaan. Tasta voi seurata esim. kaasurakkulavirhe.

Kaytettdessd sakeampaa peitostetta ja vahvempaa

peitostekerrosta lisdantyy kuoriutumavirhemahdollisuus tai

keernaan syntyy pintavirhe, esim. valuma- tai muotovirhe.

Kuva 274. Muottia viimeistelladn ennen peitostamista

Liian sakeasta peitosteessa syntyy helposti valumia, ja pinnasta tulee epatasainen ja huono.

Peitostetusta pinnasta poistettaessa viilaamalla valumia on huomioitava, etta ei viilata liikaa tai
perati koko peitostetta pois. Viilaus saattaa olla lilan karkea tapa verrattuna

hiomapaperikasittelyyn.

Kuva 275. Liian vahva peitoste- Kuva 276. Peitostetta oikeassa kohdassa keernaa ja
kerros kastopeitostuksessa oikean vahvuisena, mutta keernasta viilattu valumaa liikaa

ohuesta kohdasta

Peitostamisessa ja siind yhteydessa tehtavassa viimeistelyssa voidaan aiheuttaa laatuongelmia

muotin kokoonpanoon ja lopulta myo6s valukappaleeseen.
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Jos peitostetaan keernankannat tai muotista keernasijat kohdista joissa sita ei pida olla, voidaan
joutua poistamaan peitostetta esim. viilaamalla. Peitoste kerros pienentaa vahvuutensa verran

tilavuutta kohteessa ja tasta johtuen keerna ei mahdollisesti mahdu sijaansa. Tall6in joudutaan

hiomaan (esim. viillalla tai mieluummin hiontapaperilla) peitostetta pois. Nain vaurioitetaan

keernan pintaa ja huononnetaan mittatarkkuutta.

Myds viilaamalla liikaa voidaan aiheuttaa virheita. Tallaisia virheita voivat olla esim. keernasta
tulee valja ja mittatarkkuus huononee tai sulan metallin padseminen valjyydesta johtuen
mahdollisesti kaasunpoistojarjestelmaan, mista taas seuraa mahdollisesti kaasu- tai

pureutumisvirheita.

Naista syista johtuen on valtettdva peitostamasta keernankantoja tai muotista keernasijoja (kuva
277).

Keernassa olevat kaasunpoistoreiat on tukittava esim. kannella, korkilla tms.

Kaasunpoistoreikiin ei saa menna peitostetta, silla se haittaa kaasun poistumista muotista tai jopa

estaa poistumisen ja nain aiheuttaa mm. kaasurakkulavirheen mahdollisuuden.

Keerna pyritdan peitostamaan kastopeitostuksessa siten, ettd kaasukanavaan ei paase

peitostetta, eli kanavisto ja keernakannat jaavat peitostepinnan ylapuolelle.

Kuva 277. Peitostettu turhaan ja Kuva 278. Kastopeitostusta keernakanta ylospain
virheellisesti koko keerna, mahdol-

lisesti peitostetta kaasukanavissa

11.2.1 Keernan peitostusmenetelmat.

Peitostusmenetelmat on kuvattu Muotinvalmistustekniikka-kirjassa seka aiemmin tassa kirjassa

luvussa Keernan peitostus 3.6.2. Seuraavassa aiheeseen lisdtadn muutama huomio.
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11.2.2 Peitostustavan valinta

11.2.2.1 Ruiskutuspeitostus
Peitostus tapahtuu ruiskuttamalla paineilman avulla peitostetta peitostettavaan pintaan.

Aloitetaan ruiskuttamalla peitoste tasaisesti koko alueelle. Taman jalkeen tarkastetaan

peitostustulos.

Mikali peitostuskohdassa on

peitosteen kertymakohtia, peitoste poistetaan.

sellaisia paikkoja, joihin ei haluta peitostetta, peitoste tasoistetaan

peitostetta puuttuu, peitostetta lisataan.

Lopuksi suoritetaan viela kevyt peitosteen levittaminen

ohuesti pintaan, jolla tasoitetaan syntynyt tulos.

Peitostettu muotti tai keerna voidaan vieda
seuraavaan tyovaiheeseen joko siirtdmalla se esim.

tuotantolinjan radalla eteenpain tai jollekin tasolle.

Kuva 279. Ruiskutuspeitostus

Mikali peitostettu keerna lasketaan jollekin tasolle tai alustalle, on se pyrittava laskemaan siten,
ettd sulan metallin kanssa kosketuksiin joutuvat osat ovat paallapain ja nain kuivuvat muottiin

siirtoon mennessa.
Laskettaessa keerna kuivumista varten on se asetettava siten, etta se ei paase kaatumaan.

Peitostusaineen kuivaustapa ratkaisee peitostuksen jalkeisen jatkotoimenpiteen:

vesipeitostetta kaytettdessa peitostettu muotti tai keerna siirretdan kuivamaan

— alkoholipeitostetta kaytettaessa peitoste sytytetaan palamaan

— peitosteen on annettava kuivua siten, etta kiiltdva pinta on havinnyt ja pinta on
mattamainen, jolloin alkoholi on imeytynyt muottiin

— mikali poltetaan heti, on alkoholia vield pinnassa runsaasti ja palamisliekki on kuuma, jolloin

saattaa syntya peitosteeseen halkemia tai kaasukuplia, joista voi seurata valukappaleeseen

pintaan kaasuhuokoisuus tai ulkonakdvaluvirheita
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— mikali poltetaan liian mydhaan, peitoste on imeytynyt muottiin eika syty tai pala kunnolla;

syntyy samanlaisia valuvirheitd, kun kosteutta joutuu sulan metallin kanssa tekemisiin.

Kuva 280. Alkoholiohenteinen grafiittipeitoste poltetaan

11.2.2.2 Valutuspeitostus

Valutuspeitostus on hyvin yleinen peitostustapa, kun kysessa ovat isot keernat tai muotit. Pienien
muottien valutuspeitostuksen hankaluutena peitostemaara, jota pumpusta tulee peitostettavaan
pintaan nahden liikaa.

Usein peitostus tapahtuu tasta syysta lilan nopeasti huolellisen ja hyvan lopputuloksen

saamiseksi. Tallin peitostetta osuu helposti kohteisiin, joita ei pida tai saa peitostaa.

Mikali peitostetaan pienia pintoja, on pumpun pumppaama peitostemaara sdadettava esim.

venttiilin avoimuutta apuna kayttaen sopivan suuruiseksi.

Peitoste sekoitetaan erityisessa sekoitusaltaassa, josta se pumpun avulla johdetaan letkuun,

jossa on peitosteen maaran saatdmahdollisuus.

Muotti puhdistetaan esim. paineilmalla

epapuhtauksista ennen nostoa peitostusaltaan paalle.

Mikali ndin ei tehda, hiekka valuu peitosteen mukana
muottiin ja sekoitusastiaan, josta se joutuu uudelleen
kiertoon. Epapuhtaudet aiheuttavat huonon pinnan

muotin pintaan.

Muotti kdannetaan peitostusasentoon siten, etta
peitoste valuu mahdollisimman helposti pois muotin
onteloista peitostusaltaaseen. Peitostaminen tehdaan

ehdottomasti valutusaltaan paalla.

Kuva 281. Muotti viimeisteltynd, puhdistettuna ja
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oikeaan asentoon kaannettyna valmiina valutuspeitostukseen
Peitosteen tulee olla sopivan sakeaa ja vahvaa, jotta
se peittdd muotin pinnan suojaavasti, mutta ei liian

vahvaa, jotta muotin pinnalle ei muodostu valumia.

Muotin pinnalle jaa helposti valumia tai ryppyja, jos
peitoste on lilan vahvaa eli se ei valu tasaisesti ja ehtii
kuivahtaa, ennen kuin ylimaarainen muottiin

tarttumaton peitoste ehtii valua muotin pinnalta.

Kuva 282. Valutuspeitostusta suoritetaan sopivalla peitostuspaineella

Liian ohuessa peitosteessa kuiva-aineosuus on liian
pieni, jolloin sita ei ole riittavasti jadmaan muotin
pinnalle suojaamaan muottia.

Valutuspeitostuksen jalkeen valumat seka
peitostekertymat poistetaan muotista;
alkoholipeitostetta kaytettaessa alkoholi sytytetaan
palamaan tai vesipeitostetta kaytettdessa annetaan

veden haihtua eli muotin kuivua (ilman lammittimia

Kuva 283. Peitostus suoritettu

11.2.2.3 Kastopeitostus

Kastopeitostamien on nopea tapa peitostaa ja sitd kaytetddn keernojen, ei muotin

peitostamiseen. Peitoste pitda olla hyvin sekoitettua.

Tassa menetelmassa on huomioitava, etta peitostetta voi kulkeutua kohtiin, joihin sita ei saa

menna. Talléin on ko. paikat suojattava esim. teipilld, kansilla tai tulpilla.

Lisaksi kastopeitostuksessa voi olla ongelmallista 16ytda kohta, josta keernaa voidaan laskea

kastoaltaaseen, varsinkin kasin kastettaessa.
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Kuva 284. Keerna kastetaan altaan peitosteeseen Kuva 285. Keerna nostetaan peitosteesta

11.2.2.4 Sivellyspeitostus

Sivellespeitostusta voidaan kuvata maalaamistapahtumaksi. Monissa valimoissa peitostamista

sivelemalla sanotaankin maalaamiseksi.

Sivellyspeitosteen on oltava sellaista, etta
sita pystyy sivelemaan ilman, etta siveltimen
jalki jaa nakyviin peitostettuun pintaan.
Peitoste ei kuitenkaan saa olla liian
ohuttakaan, koska talloin se ei anna

muottihiekalle suojaa sulaa metallia vasten.

Jos muottipinta kuultaa peitosteen alta,
voidaan todeta peitosteen olevan liian

ohutta.

.

Kuva 286. Sivellyspeitostamista
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11.3 Peitostamisen vaikutus valukappaleen pinnan laatuun

Peitosteen vahvuus eli sakeus on tarkea hyvan pinnan aikaansaamiseksi.
Valettavasta materiaalista, sen valuvalulampdtilasta seka kaytetysta

kaavaushiekasta riippuu peitosteen ja peitostepinnan vahvuus. Aina on hyva

tarkastaa kayettavilla mittareilla (kuva 287)saanndéllisesti peitosteen vahvuus ja

verrata sita annettuihin ohjeisiin. Peitostaja nakee usein myds ns. silmalla sopivan

peitosteen vahvuuden. Ammattitaidosta riippuen jokaisella voi olla hieman erilainen

- kasitys, joten on syyta tarkastaa peitosteen vahvuus ohjeen mukaiseksi.
Kuva 287. Ominaispainomittari (baumemittari)

Jos ongelmia syntyy vaikkapa pureutumien suhteen esim. laadun parantamistilanteissa, on hyva
tietaa, etta tyd on tehty ohjeiden mukaan. Nain voidaan tehda ratkaisuja esim. ohjeiden

oikeellisuudesta.
Erityisen vaativat muotin kohdat voidaan peitostaa esim. kahdella kerroksella.

Mikali peitostaminen tehdaan kahdella paallekkaisella kerroksella, on huomioitava
peitostamiskertojen vali ja peitosteen vahvuus seka kaytettava menetelma, kuten aiemmin on

esitetty kohdassa 11.1.4 Peitosteen paksuus

Mikali kaytetaan vesipeitostetta, on parempi peitostaa
ensimmainen kerros hieman ohuemmalla kerroksella, jotta
alhaisen kiinneainepitoisuuden omaava peitoste tunkeutuu
hiekkarakeiden valiin. Taman jalkeen peitostetaan

paksummalla peitosteella vahvemmaksi kerrokseksi.

Peitosteen mahdolliset valumiset ja ylimaaraiset peitoste
poistetaan, lisataan vaillinaisesti peitostettuihin kohtiin

peitostetta seka korjataan muut tarvittavat kohdat.

Peitostepinnan viimeistelyn jalkeen annetaan peitosteen
™ kuivahtaa (pinta ei enaa kiilla, vaan on mattamainen) — ei

. kuitenkaan liikaa eli Iahes kuivaksi. Lopuksi peitostetaan

B

: = ~ vield ohuempi kerros (lahes sumu). Tavoitteena on, ettei
L&

| peitostepintaan enaa kosketa.

Kuva 288. Peitostejalki viimeistellaan

Kaytettdessa alkoholipeitostetta on huomioitava, etta peitosteen vahvuuden vaikutus on suuri

palamisen yhteydessa, jolloin peitoste ei saa palaa liian kuumana. Mikali peitoste palaa liiasta

3.4.2010 — Pekka Niemi — Muotin peitostus - 11



http.//www.valuatlas.net - ValuAtlas & Tampereen ammattiopisto — Muotti- ja valutekniikka

liuotinmaarasta johtuen liilan kuumana, seurauksena on peitostepinnan rikkoutuminen
kaasurakkulamaiseksi. Tallainen pinta ei suojaa sulan metallin kuumuudelta samalla tavalla kuin

ehja peitostepinta.

Ennen alkoholipeitosteen sytyttdmista on annettava liuottimen haihtua ja peitostepinnan muuttua

mattamaiseksi.

Peitostettaessa liian ohuella peitosteella on vaarana hiekan kiinnipalaminen valukappaleeseen,;
liian vahvaa peitostettaessa kaytettdessa on vaarana aiemmin Keernan viimeistely -luvussa

mainittuja kuoriutumavirheita.

Peitostetaessa kaksi kertaa on ensimmaisen kerroksen polttamisen jalkeen annettava jaahtya
riittdvasti, mieluummin l&hes huoneenldampddn, jotta valtyttaisiin mahdolliselta peitostekerroksen
kuoriutumiselta. Tallainen peitostaminen tulee usein esille korjaustilanteissa. Kuoriutumisvaaraa

iimenee myos, jos keerna on kylma ja kostea. Yleensa tallaista jo poltetun peitostepinnan paalle

peitostamista kannattaa valttaa.

Peitostetatessa vaativia kohtia muotissa (esim.
ohuehko muotin muoto ja sen ymparillda kuuma ja
paksu sula) voidaan ensin peitostaa esipeitosteella,
joka esim. tunkeutuu paremmin hiekanjyvasten
sisaan.

 Taman esipeitosteen paalle voidaan peitostaa

normaalisti kaytettavalla peitosteella.

Kuva 287. Valutuspeitostusta vaativiin muotin onteloihin

Peitosteita voidaan myos sekoittaa keskenaan, mutta tama vaatii hyvaa tietoa peitosteiden
ominaisuuksista ja toimittajan kanssa keskustelua, jotta valtyttaisiin mahdollisilta virheilta ja

ongelmilta prosessissa ja valukappaleissa.

Ennen peitostamista puhdistetaan muotin pinta irtohiekasta tai muusta irrallisesta

epapuhtaudesta.

Viimeistelldan pinnaltaan tai muodoltaan siledksi sellaiset pinnat, joista voi irrota hiekanrakeita

peitostustapahtumassa. Suojataan sellaiset pinnat, joihin ei haluta peitosteen joutuvan.
Tallaisia suojattavia pintoja voivat olla:

— keernasijat ja keernakannat
— mikali peitostetta joutuu naihin pintoihin, voidaan hankaloittaa keernan mahtumista sille

tarkoitettuun paikkaan ja nain aiheuttaa valuvirheita, esim. irtohiekkaa joutuu muottiin
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hiekan murtumisen vuoksi tai muotti ei sulkeudu kunnolla, jolloin aiheutuu muotin
vuotaminen
— kaasunpoistokanavat
— muottikaasut eivat paase kaasunpoistokanavaan
— jaahdytysraudat
— peitoste ei estaisi jadhdytysraudan tehtavaa eristavalla kalvollaan
— syottokuvuissa kaytettavat holkit
— kaytettdessa poltettavaa peitostetta poltto huonontaisi holkin tehtavaa (eksoterminen tai

endoterminen) syo6ttokuvussa.

Seuraavassa esitetaan viela peitosteen tai
peitostamisen aiheuttamia laatuongelmia,

aiemmin kasiteltyjen lisaksi:

Vahva peitoste muodostaa paksun
peitostekerroksen muotin pinnalle. Liian
paksu peitostekerros voi aiheuttaa halkeilua

peitostepinnan polttamisen yhteydessa.

Tall6in kuoriutumavirhe on mahdollinen ja

tulenkestavia peitostepaloja sekoittuu

Ve i/ v valukappaleeseen.

Kuva 288. Peitoste valuu peitostettavalla pinnalla

Peitostepinnan laatu

— on oltava hyvalaatuinen muotin kohdissa, joita valukanavan sulasuihku rasittaa.

Vahva peitostekerros

— voi aiheuttaa vahvaa kaasun muodostusta esim. muotin nurkkiin mahdollisesti jaaneista
peitostekasautumista. Samat kasaumat voivat aiheuttaa myds valukappaleen pinnan

muodon virheellisyyksia.

Ohut peitoste voi aiheuttaa kiinnipalamista.

— Tama vaara on erityisesti muotin pystypinnoissa, joihin peitoste ei helposti tartu, jos sen

tulenkestavan aineen osuus ei ole riittava.

3.4.2010 — Pekka Niemi — Muotin peitostus - 13



http.//www.valuatlas.net - ValuAtlas & Tampereen ammattiopisto — Muotti- ja valutekniikka

— Varsinkin huonosti sullottuja pintoja ohut peitoste ei suojaa riittavasti, jolloin molempien
yhteisvaikutuksesta johtuen tapahtuu kiinnipalamista.

Peitostettaessa ruiskutuspeitostuksella

— seurauksena voi helposti olla liilan ohut tai paksu peitostekerros, mista seuraa aiemmin
mainittuja epatasaisen peitosteen aiheuttamia ongelmia.
— peitostettaessa voi esim. ruiskussa tai valutuspeitostuslaitteessa olla vikaa, jolloin peitoste

ei tule tasaisesti, ja seurauksena on epatasaisen peitosteen aiheuttamia ongelmia.
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