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NAVRH TEPELNEHO SPRACOVANIA FORIEM ZO SADROVYCH ZMESi NA BAZE ANHYDRIDU
ESTABLISHING THE HEAT TREATMENT OF CASTING MOLDS ON PLASTER-ANHYDRIDE BASIS
Eugen BELICA

ABSTRAKT

V sucasnosti nachddzaju formovacie zmesi na bdze sadry vyznamné uplatnenie v zlievarenstve pri
vyrobe foriem urcenych na vyrobu presnych odliatkov, najcastejSie z eutektickych zliatin na bdze
hlinika, ale aj medi, pripadne aj inych vhodnych kovov [1].

Medzi najdéleZitejsie vlastnosti poZadované od sadrovych foriem patri dostatocnd priedusnost,
pevnost a odolnost pri tepelnom spracovani, minimdlna zmena rozmerov pri vypalovani a odlievani
a odolnost formy voci tvorbe vyraznych prasklin na lici formy pri vysSich teplotdch. Tieto vlastnosti
moZno dosiahnut vhodnym zloZenim sadrovej zmesi a dodrZzanim optimdlneho reZimu tepelného
spracovania.
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ABSTRACT

Currently, the molding mixtures based on plaster finding application in foundry at mold production for
precision casting made of eutectic alloys on aluminium or copper base, possibly other suitable metals.
One of the most important properties of plaster mold is sufficient permeability, strength and
resistance at heat treatment, minimal change of dimensions at dehydration and resistance to the
crack formation at higher temperatures. These properties can be achieved by a suitable composition
of plaster mold mixture and by determining of optimal heat treatment.
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Surové formy zo sadrovych zmesi obsahuju velké mnoistvo vody, ktord je nevyhnutné pred
odlievanim odstranit. Mnozstvo do zmesi vnesenej vody je dané vodnym sucinitelom w, ktory sa
pohybuje v rozmedzi 0,3 — 0,8. Z celkového dodaného mnoZstva vody sa na vytvorenie dihydratu
spotrebuje okolo 14%, ak tuhne hemihydrat alebo az 21%, ak tuhne anhydrid [2].

Pri odlievani tekutého kovu do foriem zo sadrovej zmesi (i z napenenej), ktoré su tepelne
nespracované dochddza na rozhrani forma — kov kintenzivnemu odparovaniu vody, ktora bola
dodand do sadrovej zmesi pri jej vyrobe, o moze viest ku poskodeniu licnej ¢asti formy, alebo az ku
destrukcii formy sprevadzanej expldziou ohrozujicou zdravie. Formy je preto potrebné tepelne
spracovat. SuSenie foriem musi prebiehat v suSiacej peci najlepsie s nitenym obehom vzduchu.
V zariadeniach, u ktorych nie je zarucena rovhomernost teplotného pola dochadza ku deformaciam
a praskaniu foriem ¢&i jadier, preto ndbeh na koneénu teplotu nesmie byt rychlejsi ako 6 °C za minGtu.
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Proces tepelného spracovania foriem navrhujem v dvojstuprfiovom cykle pozostavajucom zo
susenia a Zihania. Z hladiska termodynamického je to proces zloZity, ktory kombinuje Siroky komplex
réznych statickych a dynamickych dejov [3]. NajdéleZitejSou etapu tohto procesu je susenie, kedy sa
odstranuje najvacsi podiel vihkosti z formy a ktoré prebieha v Styroch fazach [4]:

1. Faza vzrastajucej rychlosti susenia — vznika teplotny spad v smere do stredu formy, ktory je
zavisly na rychlosti ohrevu ana vlastnostiach sadry. Vtomto obdobi suSenia uz dochadza ku
pociato¢nym objemovym zmenam.

2. Faza konsStantnej rychlosti suSenia — dochadza k odparovaniu volnej vody a povrch sadry je
vlhky.

3. Faza klesajucej rychlosti susenia — odparuje sa voda viazana fyzikdlno-chemicky. Vlhkost
sadry klesa aZ na kone¢nu hodnotu, ktora sa rovna rovnovaznej vlhkosti [5]. Teplota sadry sa zvySuje
za sUcasného vzniku teplotného spadu smerom do stredu susenej formy, kde sa postupne blizi
teplote susiacej atmosféry.

4. Faza rovnovazineho stavu — nesuvisi s vlastnym susenim, pretoze susenie je uz ukoncené.

Jednotlivé dizky Usekov sudenia a intenzita vyparovania vihkosti zavisi na podmienkach susiaceho
prostredia akymi su teplota, relativna vlhkost, rychlost Sirenia teploty vo forme a vlastnostiach
susenej formy. Ndvrh priebehu tepelného spracovania sadrovych zmesi dokumentuje obr. 1. Vydrz
v Useku susenia (kde sa zmes zbavuje volnej vody) a vydrz v Useku vypalovania (kde sa zmes zbavuje
chemicky viazanej vody) sa voli podla hrubky steny formy.
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Obr. 1 Navrh priebehu tepelného spracovania foriem vyrobenych zo zmesi na baze sadra — anhydrid
(T,= teplota susenia, T,= teplota vypalovania)

ZAVER

Medzi najdéleZitejSie vlastnosti poZadované od sadrovych foriem patri dostatoénd priedusnost, pevnost
a odolnost pri tepelnom spracovani, minimalna zmena rozmerov pri vypalovani a odlievani a odolnost formy
voci tvorbe vyraznych prasklin na lici formy pri vyssich teplotach.
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Surové formy zo sadrovych zmesi obsahuju velké mnozstvo vody, ktorl je nevyhnutné pred odlievanim
odstranit. Pri odlievani tekutého kovu do foriem zo sadrovej zmesi (i z napenenej), ktoré si tepelne
nespracované dochadza na rozhrani forma — kov k intenzivnemu odparovaniu vody, ktora bola dodana do
sadrovej zmesi pri jej vyrobe, ¢o mozZe viest ku poskodeniu licnej ¢asti formy, alebo aZ ku destrukcii formy
sprevadzanej expldéziou ohrozujlicou zdravie. Formy je preto potrebné tepelne spracovat. Susenie foriem musi
prebiehat v suSiacej peci najlepSie s nitenym obehom vzduchu. V zariadeniach, u ktorych nie je zarucena
rovnomernost teplotného pola dochadza ku deformaciam a praskaniu foriem &i jadier, preto ndbeh na koneénu
teplotu nesmie byt rychlej$i ako 6 °C za minttu.
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