Overflate kvaliteter og investering
Nøkkel ord

Overflate effekter, sandaktig overflate, finner, krakeleringer etter

problemer med investeringen

Beskrivelse av feilen
I dette tilfelle inkludere det to forskjellige  feil med et felles

grunn. De oppstår ofte i samme støpen og mer vanlig på større og

tunge produkter. Overflaten  på støpen er røff og sansaktig. Det

syntes som at en våt overflate har blitt spredd med fine sandkorn.

I endene på støpningene kan det danne seg finner. Finner er tynne

Folieaktige materiale med  uregelmessige former festet til endene 

på støpningene.

Vanligvis vises disse feilene etter at  støpetreet er renset for
investment. Sandblåsing kan delvis fjerne defektene og  endre på 

utseende. I dette tilfelle , er det vanskeligere å oppdage feilen.

Visuell utseende

Ved sentrifugal støping viste feilen seg mest i bunnen av flasken
( motsatt side av støpeknappen ). Man kan også se små finner.

Typiske dannelser av finner er på enden på tverrsnittet av støpedelene

i bunne av flasken ( motsatt av støpeknappen ).

Legering :
Generelt, har høykarat legeringer en tilbøyelighet til  få disse feilene
På grunn av en høy egenvekt, krever en større kraft inn i investmenten.

Grunner for feilene :
Hovedgrunnen   for disse feilene er en ukorrekt investeringsprosedyre

og / eller at investmenten er lagret feil eller for lenge .

Støpeprosessen  er også enn viktig faktor. Jo høyere kraften/ trykket er

på smelten inn i flasken, jo større ermuligheten til å få finner og sand –

aktige støpefeil.

Ved vakuumstøping kan også disse feilen oppstå, men muligheten for 

å unngå problemene er større her. Ved både sentrifugalstøping og

vakuumstøping er presset størst på veggene i flasken.

Påvirkning og  egenskaper
Begge typer defekter/ feil er begrenset til kun overflaten. Verken mekaniske

egenskaper eller mikrostrukturen er påvirket av denne feilen.

Hovedproblemet når slike feil oppstår er at flere støpninger  må  vrakes eller 

at man  får mer etterarbeide ( sliping / polering ). 
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Forklaring på problemet
Hovedgrunnen for begge feilene er strukturell svakhet i investmenten

i flasken.

Investmenten kan ikke motstå  presset/ trykket og man får ” sår 

etter den innkomne smelten. En svak investment i flasken grunnet

investmentblandingen, eller for hurtig utbrenning eller støpeprosess,

fører til enn røff, sandaktig overflate på støpen etter at den har

størknet.

I tillegg, vil investmenten brekke / sprekke i endene på tverrsnittet av støpetreet ,

og smelten går inn i flaskeveggen og lager finner.

Hovedgrunnen for problemet :

      -

Investmentproblemer, ved feil ved lagring eller mulighet for fuktighet


som gjøre at binderen i investmenten korte ned benketiden

· 
Investmenten er mikset med for høy andel av vann.

·       Noen ganger kan for rask akselerering av temperaturen  under



            utbrenning forårsake brekkasje i investmenten.

Tendensen er at  feilene øker ved øket støpepress/ kraft.

Hvis man benytter for høy hastighet på rotasjonen ved slyngestøp

så øker problemene. Støping av større produkter har også en tenndens til

å være mer sensible for denne type feil.

Ved ekstreme tilfeller kan en skarp lyd ødelegge investmenten.

Anbefalinger for å unngå disse feilene
Sjekk lagring av investment  at den står  tørt. Sjekke investmentens kvalietet

Er enkelt ved å se på  ”gloss – off ” tiden ( den tiden det tar fra flasken

har en våt overflate  tilden er tørr ( 12 minutter fra start ).

Etter å ha sjekket dette så bør man g på igjennom utbrenningstiden og 

sjekke temperaturen i ovnen at den er kalibrert og gir riktig temperatur. 
Forklaring på investmenten og hvordan den oppfører seg.
Styrken på investmenten, i første omgang, er kvaliteten på binderen, 

gipsen ( kalsiumsulfat ). Delvis taes dehydrert ( tørket ) kalsiumsulfat

tar opp vann under investerings prosessen og former et nettverk av 

( vannholdig) gipskrystaller som binder den ildfaste silisiumoksid 

( kvarts og kristobalitt ) kornene sammen.

Investmentpulveret kan miste denne bindingsegenskapen hvis det er
Lagret på et fuktig sted eller over lengre perioder. I en blanding med

overskudd av vann, kan ikke gipspartiklene skape nettverket som binder

investmenten, som resulterer i at investmenten ikke har samme styrke.

Under utbrenningsprosessen  fordamper vannet fra gipsen rundt

190 – 200 °C. Bindekraften i  gipsen er avhengig av en sakte oppvarming.
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Nedbrytning av kalsiumsulfat må også unngås, da dette også kan forårsake

”sandaktig” overflate.

Når man mikser med silisiumoksid kan dette skje ved temperaturer rundt

750 ° C. Spesielt når man får karbondannelser ( for dårlig utbrenning av voksen,

og den absorberes i flaskeveggene). Temperatur på 750 ° C kan lett oppnåes når 

man slipper metallet inn i flasken.

Høyere karat gullegeringer og palladiumslegeringer har høye støpetemperaturer.

Et annet  eksempel
I dette tilfelle, er det minst tre mulig grunner for at støpen ble defekt:

a)

Investmentprosedyrenn var ikke riktig utført. I stedfor ” gloss- off ” tid på

12 minutter , ble den bare 6 minutter. Dette skyldes oftest feil blanding

av  investmentpulver og vann ( normalt 100 : 40 eller 100 : 38 )

b)
Feil utbrenningssyklus. Feil temperatur i ovnen, må kalibreres.

Ovnen er innlastet med for mange flasker. Noen flasker er plassert for

Nære varmeelementet og er blitt oppvarmet for raskt på den ene siden,

resulterer i svak investment på lokale steder.  
c)
Utbrenningssyklusen ble avbrutt  i løpet av natten. Flaskene ble avkjølt til ca

100 ° C  og ble oppvarmet dagen etter til arbeidstemperatur på 350 °C dagen etter 
Ved å kjøle ned flaskene under 250 ° C gjør investmenten svakere.
Oversatt fra handbook on casting and other defects

In Gold jewellery Manufacture, World Council
Oversettelse : Odd Krokfoss, Nogusra 05.12.2008
