Svenska
Keraminstitutet
SWEDISH CERAMIC INSTITUTE

\

Slamgjutning

Skalgjutning

Slamgjutning

Solid gjutning

@ o0 0 0
® @ SIammaQO

Filtrat

Vid slamgjutning sker avvattning av en pulversuspension genom att vattnet sugs in i gipsformen
och en skarv bestaende av packade partiklar byggs upp. Nar onskad skarvtjocklek erhallits,
halls restslamman av (skalgjutning), alternativt pagar gjutningen tills skarvfronterna méts och

en solid kropp erhalls (solid gjutning).

Slamgjutning och tryckdamgjutning — formning av komplexa geometrier

lamgjutning & en metod for pulverbaserad

formning av keramiska komponenter som

angeanvantsinom pordinsindustrin, d v svid
tillverkning av hushélls- och sanitetsporslin. Aven
sk tekniska keramer tillverkas med hjdlp av slam-
gjutning.

Slamgjutning &r en filtreringsprocess dar en —
vanligen vattenbaserad — pulversuspension halls i
en gipsform vilken genom sin porositet skapar
kapillarkrafter och avlagsnar vétskafran suspension-
en (damman). Davétskan sugsini gipsformen, dras
pulverpartiklarna mot formens vaggar och en skarv
(filterkaka) med jamn tjocklek byggs successivt upp.
Nér 6nskad tjocklek uppnétts avbryts gjutprocessen
genom att dverskottssslamma hélls av. Alternativt
mots skarvfronterna i centrum av detaljen och en
solid kropp formas. Efter viss torkning kan den
formade detaljen separeras fran formen for vidare
torkning och brénning (sintring).

Fordelarna med slamgjutning som formnings-
metod & framfoér allt att man kan forma komplexa
geometrier och att man i regel kan erhdla material
med god homogenitet. Vidare & formmaterialet,
gips, billigt. Bland nackdel arnakan namnaskrav pa

manga formar och stort utrymme vid storskalig
produktion. Formarnahar aven begransad livdlangd,
dagipset eroderar/korroderar. For att undvikadessa
nackdelar har man utvecklat en metod som kallas
tryckslamgjutning eller tryckgjutning. | stéllet for
gipsformar anvands formar av polymera material
med stOrre porer. Dessa ger inte samma
kapillarkrafter utan man maste applicera ett externt
tryck for att driva filtreringsprocessen. Detta moj-
liggor dock att hdgt tryck (<40 bar eller 4 MPa) kan
anvandas, vilket i sintur innebér snabbare gjutcykler
an med slamgjutning (dar kapillarkrafterna mot-
svarar 1-2 bar). Det hoga trycket ger ocksa satorrt
gjutgods att avformning kan ske omedelbart och ny
gjutning paborjas. Det polymera materialet ger
vasentligt hallbarare formar och darmed erhalls
béttre dimensionstolerenser hos formade detaljer.
Keraminstitutet forfogar 6ver en tryckgjutnings-
maskin av mindre produktionsmodell som & lamplig
for gjutning av komponenter pad max ca 1 dmq. |
forstudier till tryckgjutning i stor skalaanvands ofta
filterpressning. Vi har darfor konstruerat en filter-
press som kan appliceras i en universaltestmaskin
dér kolvhastighet och last (tryck) kan kontrolleras.



Slamgjutning

Med en tryckgjutningsmaskin (Netzsch, type 225.01Ex) erhalls en effektiv tillverkningsprocess
med béttre reproducerbarhet &n konventionell slamgjutning. Filterpressning ger méjlighet att
i mindre skala simulera tryckgjutning, utvardera formmaterial och karakterisera slammors

gjutegenskaper.

Keramingtitutet har lange arbetat med bade dam-
gjutning och tryckgjutning av traditionella keramer
(porslin) och avancerade (tekniska) keramer. Vi har
genom detta arbete skaffat oss stor erfarenhet nér
det géller hela processkedjan — fran beredning av
pulversuspensionen, vilket inkluderar goda kun-
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