4.3 Vytvareni litim z brecek (suspenzi)

- obsah vody kolem 50 %.

3 faze:

 priprava stabilni a tekuté suspenze,
e tvorba strepu v kapilarné porovitych formach,
 tuhnuti strepu a jeho zpevnovani



4.3.1 Priprava lici brecky

Keramicka brecka (lici suspenze) = hruby koloidni disperzni
systém s nenewtonskym reologickym chovanim (obvykle
tixotropie).

Priprava licich brfeCek - ztekuceni = Uprava viskozity bfecCky
pro maximalni tekutost pfi minimalnim obsahu vody.

Bez pouziti ztekucovadel az 200 % vody x pfi spravném
pouziti ztekucovadel 35 - 60 % pfi stejne viskozite.

SADROVE FORMY




4.3.1.1 Ztekucovani brecek

Ztekucovani = zabranéni shlukovani pevnych c¢astic (koagulaci) = zajistit
odpuzovani jednotlivych zrn v suspenzi = koagulacni stabilita, resp.
dispergace (deflokulace, peptizace).

 vysoky mérny povrch jilovych suspenzi — koagulaci snaha o snizeni
energeticky nevyhodnéeho vysokého merného povrchu.

* lyofilni jadro micely (jilovinové €astice) — v suspenzi vznika obalova
vrstva s ndbojem (lyosféra) - rozhrani mezi vrstvou vody adsorpCné vazané
na povrchu Castice a volnou vodou v disperznim prostredi = elektrokineticky
C-potencidl.

1-jadro micely (napr. ¢astice kaolinitu),

2-zaporny naboj na povrchu micely,

3-kladny naboj prvni casti vnéjsi elektrickeé vrstvy,
4-fazové rozhrani mezi castici a disperznim
prostredim (voda),

5-naboj druhé ¢asti vnejsi elektrické vrstvy




Velikost ¢ - potencialu: (=4rede™

e...naboj jadra micely [C],

d...tloustka difuzni dvojvrstvy, kde pusobi pritazlivé sily micely = tloustka
lyosféry [m],

&...permitivita disperzniho prostfedi (vody) [F.n].

e £ - potencial nad 30 mV = prevladnou mezi ¢casticemi
odpudivé sily, €imz nedochazi k jejich shlukovani =
stabilizace suspenze,

» £ - potencial pod 30 mV = nebezpeci koagulace -
postupné spojovani lyofilnich zrn v souvislou hmotu -

(gel).




1.Ztekucovani pomoci elektrolyti na bazi vymény kationtu.
Lici suspenze z kaolinu a jilu - pfevazné vapenaté, horfeCnaté a hlinité kationty x
Hofmeisterova lyotropni rada:

Li*< Na* < K* < NH,* < Mg?* < Ca?" < Sb* < Ba* < AP* < H*

vzrusta < tloust’ka lyosféry = klesa
vzrista < elektrokineticky {-potencial = klesa
roste — liteInost suspenze = klesa
Klesa — viskozita suspenze n = roste

- bezvoda soda Na,CO, (rychla tvorba stfepu, pomalé zpeviiovani, méné hladky vnitini povrch),
- vodni sklo Na,SiO, (prodluzuje dobu tvorby stiepu, pevny stiep s hladkym vnitfnim
povrchem),

- pyrofosforecnan sodny Na,P,O- (4Cinny v malém mnozZstvi, intenzivn¢ ztekucuje a snizuje
tixotropii),

- hexametafosfat sodny Na,(PO,),, tripolyfosfat sodny (trifosfore¢nan pentasodny NasP;0,, )
- §avelan amonny Na,(COO), (pro Mg-suroviny).

Princip: vytésiiovani dvojmocnych kationtt (Ca?*, Mg?*) kationty jednomocnymi (nejéastéji
Na*).

Ca— (kaolinit) , + Na,CO, —— 2( Na — kaolinit) + CaCO,
Ca— (kaolinit),, + Na, SIO, —— 2( Na — kaolinit) + CaSiO,



2. Ztekucovani ochrannymi koloidy.

o vytvareni ochranného obalu kolem jilovinovych Castic - zabranuje dotyku
castic.

* huminové kyseliny, lignosulfonan sodny, karboxymetylceluloza.

Davky ztekucovadel - optimalizace méfenim viskozity pfi riznych
koncentracich pfisad — ztekucovaci krivka.

» ztekucovadla ovliviuji 1 tixotropii a rychlost tvorby stfepu.

» davky ztekucovadel o néco nizSi nez optimum (omezeni tixotropie brecky).
 zvySena tixotropie = horsi vyplnéni formy nalévanou breckou.
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Ztekucovaci krivka — prutokovy viskozimetr
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Krouticimoment N.mm

Ztekucovaci krivka — rotacni viskozimetr

Lici hmota: "cervena"

—4—TPF5- 1 den
-4-TPFS- 7 dni
—l-Fabutit 734 - 1 den
-m-Fabutit 734 - 7 dni
——Referencni- 1 den
---=Referencni- 7 dni

0,14 0,15 0,16 0,17

Mnoistvi ztekucovadla %

Krouticimoment N.mm

77

67

47

37

27

13

Lici hmota: "zelend"

—4—TPFS- 1den
-4-TPFS- 7 dni
—#-Fabutit 734 - 1 den
--Fabutit 734 - 7 dni
—Referencni- 1 den
----Referencni- 7 dni

—— Dopofos - 1 den

-4-Dopofos - 7 dni

0,22

0,27 0,32 0,37

Mnoistvi ztekucovadla %

0,52



Pozadavky na viastnosti lici brecky po ztekuceni:

» Dobra tekutost pro vyplnéni vSech Casti formy po naliti.
e Minimalni obsah vody (hrozi presyceni forem).

o Stalost - bez sedimentace a odmésSovani.

« Zaruci optimalni rychlost tvorby strepu.

« Snadna oddélitelnost vylisku od formy.

* Bez bublinek vzduchu.

» DostateCna pevnost stirepu za syrova (pfi odformovani).
e Malé smrsténi (x moznost odformovani vylisku).



4.3.2 Technologie liti

o vytvareni slozitych nebo nesymetricky rotacnich tvaru - zdravotni keramika
(umyvadla, WC misy aj.).

Technologie liti:

¢ na strep - do oteviené formy, pro vyrobky s tenkym strepem,

e najadro - do uzavrené formy (plast + jadro) otvorem, i pro silnosténné

a) b) e)

1 — bfeCka, 2 — jadro formy. Postup: a — naliti bfe¢ky, b — tvorba strepu, ¢ — vyliti nepouzité
brecky, d — zatuhovani a smrstovani vytvofeného stfepu, e — odformovany odlitek



Pracovni postup:

Naliti brecky (bez bublin) do sestavené a vysusenée
formy (nesmi se vytvorit vzduchove dutiny).

Tvorba strepu ve formeé - voda je odsavana vnitfnim
povrchem formy (10 — 20 % celkové operace Casove).

Vyliti nespotrebované brecky (liti na strep) nebo doliti
brecky (liti na jadro).

Zatuhovani stfepu (70 — 90 % celkové doby operace) -
Obsah vody 12 — 16 % — tzv. ,kozeny* stav.
Odformovani odlitku, ocCisteni a dosusovani.

Vycisteni formy, jeji sestaveni a vysuseni (sadrove pri 70
— 80 °C).



Tvorba strepu = obohacovani obsahu pevnych ¢astic v povrchové vrstvé
na hranici forma — brecCka (filtra€ni proces).

Sadrova forma - odsava z brfeCky vodu + vyména ionti mezi formou a lici
bfeCkou = Ca?* pfechazeji do bfe¢ky — koagulace — urychleni tvorby
stfepu. Vytésnéné Na* (K*) s vodou do sadrové formy — odparovanim vody
na povrchu formy krystalizuji v podobé vykvétu.
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Lici baterie - mechanizované nalévani brecky i jeji vylévani,
odformovani a vysuseni forem.




4.3.2.1 Vlastnosti licich forem

e vliv na rychlost tvorby strepu (kapilarni pory nasavaji vodu
Ze suspenze).

 Difuzni koeficient formy je neprimo umerny dobé a primo
umeérny druhé mocniné vysky vzlinani vody v kapilarach
formy = soucinitel nasavani (sadrové asi 0,03 cm?.s1).
 vysoky = vytvoreni hutného stfepu na poCatku = omezuje
dalSi difuzi vody.

e urychleni tvorby stfepu - vnéjsi vakuum (podtlak ve forme)
nebo pretlaku suspenze (asi 2 — 3 MPa az 7 MPa).



4.3.2.2 Rychlost tvorby strepu

e S Casem se prirustek tloustky stfrepu zpomaluje (vySsi
odpor odsavani vody z brecCky).

e 30 minut po naliti suspenze = @5 — 6 mm strepu
(kamenina, zdravotni keramika).

Tvorbu strepu ovlivnuji:

 Jemnejsi castice = vetsSi odpor proti odsavani vody a
pomalejsi tvorba strepu, ale stabilngjSi suspenze.

 Ostreni = permeabilita strepu se zvysi a tvorba strepu je
rychlejsi (x snizeni pevnosti strepu).

e Snizeni viskozity lici breCky = urychleni tvorby strepu

(z 20 °C na 60 °C = viskozita klesne na polovinu - horke
liti).



4.3.2.3 Tlakove liti

- urychluje tvorbu strepu, strep je pevnejsi, s nizSim smrstenim.
- formy ze specialni sadry (pevnost v tlaku nad 40 MPa) nebo formy
z kapilarné porovitych plastu (az 40 tisic liti a lici cyklus 6 — 8 minut).

podtlak tlakovy tlakovy
T lvzdruch lvzduch

Zatuhovani strepu - od vyliti bfeCky z formy az po vyjmuti odlitku z formy
= doba zatuhovani).

Praxe - doba, kdy dojde k odtrzeni stfepu odlitku od formy (pfi tloustce
stfepu 6 mm asi 15 az 25 min.).

lici
suspenze

a) IR 2R / Q) d)
voda
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