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Budget: 800.000 SEK

2019-08-15 till 2020-09-30

Projektet ar finansierat av det strategiska
innovationsprogrammet for lattvikt - ett samarbete
mellan Vinnova, Energimyndigheten och Formas.




SYFTE

Utvardera en teknik som uppfanns i bérjan av
2000-talet - ablation casting.

Denna process gar ut pa att man tillverkar en
sandform i en sand med vattenldsligt bindemedel
och direkt efter att denna ar fylld med
aluminiumsmalta avlagsnas sanden med hjalp av
vatten.

| Sverige finns ingen erfarenhet av denna
process.

Validera processen via material- och
processutvardering inom TRL 4.
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Malen for projektet har varit att:

e Lyckas satta upp en anlaggning som efterliknar
processen ablation casting. Detta innefattar aven
utprovning av processparametrar och darmed aven
matning av metall- och sandtemperaturer med
termoelement.

e Jamfora material fran ablation casting med material
fran konventionell sandgjutning och kokillgjutning
med avseende pa mekaniska egenskaper och
metallografi

e Undersoka restvattnets innehall och sandens
egenskaper fore och efter gjutning.

e Formulera forskningsfragor till ett eventuellt
efterfoljande Fol-projekt.
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Gjutformen

Onskemal:
Form av sand som - haller for hantering och fyllning

- falla sonder snabbt i kontakt med vatten

- sa atervinningsbart som mojligt (helst sluten process)
Sand - kvarts — faltspatsand fran sddra Vattern 0,25 mm

Vanliga gjuteribindemedel inte aktuella

- organiska plastmaterial

- vattenfasta
Tva alternativ:
- bentonitlera (valdes bort) [
- natriumsilikat - vattenglas (valdes for forsoken) NaZSiO3
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Gjutformen

Forsok nr 1

- "harda” med koldioxid

- ganska bra hallfasthet pa formen

- erfarenhet: alltfor hard form nara metallen
- dalig kylning av metallen

Forsok nr 2

- "harda” med varme (dvs torkning)
- samre hallfasthet, fuktkansligt

- erfarenhet: latt att |16sa upp formen
- snabb och bra kylning av metallen

- bindemedlet inte paverkat av metallen
- spolvattnet innehaller 6kande halt natrium, kisel, aluminium
- bor vara mojligt att ateranvanda sand och bindemedel — efter torkning
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Installation av termoelement
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«  Linjart samband mellan
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minskad SDAS for de 5

tjockare sektionerna.

Spolstart 616-620C ger
effekt for de tunnare
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Mekanisk
provning

«  Viss forbattring av
mekaniska egenskaper
for de spolade
trapporna.

* 32 mm baseline
innehaller troligen en
defekt som paverkar

forlangningen negativt.
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Slutsatser

. Det finns minst ett bindemedelssystem som fungerar sa att gjutformarna I6ses upp i vatten och
snabbkyler metallen.

. En minskning av SDAS kunde noteras for de spolade trapporna. Detta var sarskilt tydligt for de
tjockare sektionerna. Den mekaniska provningen gav indikationer pa en viss forbattrad
hallfasthet. Resultaten bor dock ses som preliminara da fler tester och ytterligare utveckling ar
nodvandigt.

. En for tidig spoling medforde att de tjockare sektionerna "kokade” och blev ofyllda. Detta
innebar att spolningen maste forbattras samtidigt som designen av komponenten maste
anpassas.
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Fortsatta
forskningsfragor

. Designa ett system for att torka spolvattnet
sa att Ilampliga egenskaper pa sand-
bindemedelsblandningen (for tillverkning
av nya formar) erhalls.

. Justering av processparametrarna for
formningen, typ sandkornstorlekar,
fukthalter mm —i syfte att skapa en sluten
process. "Sluten” betyder har att sand och
bindemedel ateranvands men att vatten
och energi behover tillsattas.

. Utveckla processen for mer avancerade
gjutgods.

. Utveckla och verifiera numeriska metoder.
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Tack for visat intresse !
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