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5.2 Material for modell och karnlada

For modeller och karnlador finns flera olika material. De vanligaste ar tr3,

gjutplaster, polyuretanplast, aluminium, gjutjarn och stal.
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5.2.1 Modell- och kdrnladematerial

De olika materialen behandlas pa foljande sidor var for sig. Det som har sdags om modeller galler i de
allra flesta fall aven for karnlador.

5.2.2 Tra

Tra véljs som modellmaterial fér kortare serier upp till cirka 500 avgjutningar. Siffran géller fér hela
livslangden. Numera anvands tramodeller i huvudsak fér stérre stycke gjutgods. Fér mindre gjutgods
har tra till stor del ersatts av plast.

Tramodellen tas in for reparation nar den blir sliten. Reparationskostnaden kan ofta vara betydande.
Manga ganger ar det nodvandigt att ta isar modellen och limma om den, satta in nya delar eller géra
andra atgarder. Aven malningen dr en omstindig procedur. Malningen ir viktig eftersom den
skyddar traet mot formens fukt och ger modellen en slat yta sa att den latt kan dras ur formen.

Vanliga traslag for modeller ar framst al och furu. Det senare traslaget anvands i huvudsak for stora
modeller. Till gruppen tramodeller réknas aven modeller tillverkade i laminerat modelltra. Detta
paminner om plywood, men finns dven i grova sektioner.

Nar man arbetar med tramodeller ar det viktigt att tanka pa traets benagenhet att svalla och sla sig
under inverkan av fukt samt att spricka da det torkar. Det stora flertalet tramodeller anvands dock
endast ett fatal gadnger, och i de fallen ar detta lattbearbetade material ofta fordelaktigt att anvanda.
Man kommer ifran de namnda nackdelarna i stor utstrackning genom att anvanda torrt virke, limma
ihop plattor med fibrer i olika riktningar samt genom att mala modellen omsorgsfullt med
modellack.

For tramodeller finns en praxis da det galler farger. Exempelvis malas karnanvisare alltid svarta och
bearbetningsytor alltid roda.



5.2.3 Plaster

F6r antal upp till cirka 10 000 avgjutningar kan gjutna plastmodeller och kdrnlddor anvdndas fér gods
tillverkat genom maskinell formning. Kdrnlador i plast kan anvdndas fér seriestorlekar upp till 6 000
avgjutningar.

| vissa fall kan dock modellutrustningar i plast anvandas vid betydligt storre serier och konkurrerar da
framgangsrikt med bade aluminium- och jarnmodeller.

Gjutplastmodeller tillverkas betydligt snabbare och billigare an aluminium- och jarnmodeller, men ar
oftast dyrare an tramodeller. Negativen, som anvands vid tillverkning av plastmodeller, kan anvandas
flera ganger, vilket gor att plastmodeller enkelt kan mangfaldigas.

Plastmodeller och plastkarnlador har Iag vikt, goda hallfasthetsegenskaper och god ytjamnhet. De ar
korrosionsbestandiga och tar inte upp fukt. De plaster som huvudsakligen anvands vid
modelltillverkning ar epoxi och polyuretan med olika tillsatser. | viss utstrackning anvands aven
polyester, polyvinylklorid och polystyren.

Sma plastmodeller tillverkas oftast helgjutna medan stérre modeller tillverkas genom
lamineringsforfarande.

5.2.4 Prefabricerade modellmaterial i polyuretanplast
Under de senaste dren har anvdndningen av prefabricerade polyuretanplastmaterial 6kat avsevart
inom gjuteriindustrin.



Dessa, vilka ofta ersatter tra som modellmaterial, tillverkas i férgjutna block i dimensioner 1000 x 500
mm med tjockleken 25, 50, 75 alternativt 100 mm. Materialen bendamns ofta blockplastmaterial. De
tillverkas med olika egenskaper med avseende pa densitet, nétningsbestandighet och hallfasthet.
Materialen ar relativt "doda” och formférandrar sig inte efter att modellytorna ar tillverkade.

Genom en 3D-modell av gjutgodsdetaljen gors en gjutberedning och sedan kan modeller och
karnlador via 3D-CAM frasas fram direkt ur blockmaterialet. Detta ar en mycket snabb metod som
kan anvandas for gjutgods som tillverkas i saval korta och medellanga serier som for langseriegods. |
en modern hogtrycksformningsanlaggning kan cirka 50 000 — 100 000 detaljer tillverkas i
modellmaterialen med den hogsta kvaliteten.

5.2.5 Aluminium
Aluminiumlegeringar anvdnds fér modeller, som skall halla fér upp mot 25 000 avgjutningar.

Delvis anvands aluminiummodeller alltsa for samma seriestorlekar som plastmodeller.
Aluminiummodeller &r atminstone 50 procent dyrare an plastmodeller och anvdnds darfor i mindre
omfattning. Dock har aluminiummodeller manga férdelar. De ar nastan lika latta och de har god
bearbetbarhet. De kan poleras till h6g ytjamnhet om den valda legeringen ar lamplig. Exempel pa
sadan legering ar Al7SiCu. Denna legering kan dven svetsas och sprutas, varfér andringar ar lattare
att gora an pa en plastutrustning. Namnda aluminiumlegering har ganska god
korrosionsbestandighet.



Vid framstallning av aluminiummodeller gor man ofta forst en tramodell, med vilken man formar
upp en gipsform. | denna gjuter man sedan aluminiumlegeringen under latt dvertryck. Trots att
denna teknik ger god mattnoggrannhet, maste i regel modellen efterbearbetas genom frasning och
filning. En mindre noggrann metod ar att gjuta modellen i sandform.

Pa grund av den férhallandevis laga ythardheten, 60 — 85 HB, maste modellen aktas for stotar.
Marken uppstar latt i ytan och dessa hindrar modelldragningen.

5.2.6 Jarn

Modeller av grajarn anvands fér stora serier, 5 000 till 100 000 avgjutningar.

Hallbarheten beror pa kraven och modellens utformning. Modellen, som framstalls pa liknande satt
som en aluminiummodell, gjuts i sandform eller keramisk form. Keramiska formar ar forhallandevis
dyra, men mattnoggrannheten hos modellerna blir i gengald hogre. Modellen bearbetas vanligen i
sin helhet utgéende fran ett CAD-underlag i en numeriskt styrd maskin. Aven kopierfrisning
tillampas. Da anvands ofta en sarskilt tillverkad mastermodell i plast.

Som modellmaterial ar grajarn motstandskraftigt mot slag, da hardheten ar cirka 200 HB. Jarnet
slapper formen ganska bra, men rostar latt i fuktig luft. Jarnmodeller maste darfor férvaras under
kontrollerade forhallanden.

En modellutrustning i jarn ar i regel vasentligt dyrare an en utrustning i aluminium. Som vid all
modelltillverkning dominerar arbetskostnaden, medan materialkostnaden spelar en underordnad
roll.



5.2.7 Andra modellmaterial
Fér speciella &ndamal anvénds dven rédmetall, som &r en kopparlegering, fér att géra modeller. Aven
zink och verktygsstal kan komma till anvdndning fér modeller.

Kopparlegeringar anvands nar sldappningsférhallandena ar svara - till exempel vid motorhus med
kylflansar — eftersom de har det lagsta dragmotstandet mot formmassan. Stalmodeller, karnlador
eller modelldetaljer av stal (alternativt seghardningsstal 1.2312/S52722) blir allt vanligare for stora
serier. Detta galler bland annat vid gjuterier inriktade mot bilindustrin.



