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Abstract

Prispevok je venovany problematike regenerovania bentonitovych zmesi. Opakované
pouzitie regenerovanych formovacich zmesi pri vyrobe ocelovych a liatinovych odliatkov ma
nepochybny ekonomicky a ekologicky vyznam. Literatura neuvddza z praxe zndmu skutocnost,
Ze akost povrchu liatinovych a ocelovych odliatkov vyrabanych z bentonitvych zmesi na
surovo sa po niekolkondsobnej regeneracii spociatku postupne zlepsuje, a nasledne sa ustali
az ku koncu Zivotnosti zmesi sa postupne sa zhorsuje. V prispevku su analyzované mozné
priciny tohto javu. Zlepsovanie akosti povrchu po prvych cykloch regenerdcie sa vysvetluje
kondenzaciou aromatickych uhlovodikov na zrndach ostriva a uplnejsim obalenim ostriva
vihkym bentonitom spolocne s uhlikatou zloZkou zmesi.

The paper is devoted to the bentonite moulding mixtures reclamation. The repeated use of
the reclaimed moulding mixture within the cast iron and steel casts production has its
undobted economic and environmental importance. The related literature lacks any facts from
practice, that the surface quality of cast iron and steel casts produced from the bentonite
moulding mixtures in the raw way and after multiple reclamation gradually improve in the
beginning and consequently stabilize and only in the end of the mixture’s viability gradually
decrease. The paper also analyzes possible reasons of this effect. The surface quality
improvement after the first cycles of reclamation is explained by the condensation of aromatic
hydrocarbons on the opening material grains andon themore completed casing of the opening
materialby the wet bentonite together with the carbon component of the mixture.
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Uvod

Pod regeneraciou rozumieme taky spOsob upravy pouzitej zmesi, aby mohla byt
opakovane pouzitd rovnakym sposobom vo vyrobe foriem. Pod recyklovanim zasa
rozumieme ziskanie aspon jednej zo zloziek pouzitej formovacej zmesi na vyrobu ale nemusi
sa pouzit’ na rovnaki vyrobu ale napr. recyklované ostrivo z jadier méze byt pouzité ako
ostrivo, do zmesi na vyrobu foriem alebo ako ekologicky neSkodny neutrdlny posypany
prostriedok v zime na oSetrenie povrchu ciest.

Opakované pouzitie formovacej zmesi pri vyrobe odliatkov ma nepochybny ekonomicky
a ekologicky vyznam a preto sa nespochybiiuje potreba jej regeneracie alebo aspon recyklacie
niektorej zo zloziek obvykle ostriva. Napriek tomu autori va¢siny prac nezabudnu zdoraznit’,
Ze regenerovand zmes spravidla nedosahuje irovne pripravenej z nového ostriva. Ukoncenie
zivotnosti cirkulujucej, spravidla jednotnej zmesi je indikované sucasne zhorSenim akosti
povrchu a poklesom pevnosti materidlu foriem.

Literatira tiez neuvadza zpraxe znamu skuto¢nost, Ze akost povrchu liatinovych
a ocelovych odliatkov vyrabanych z bentonitovych zmesi na surovo sa po niekol'’konasobne;j
regeneracii spociatku postupne zlepsuje, az nasledne sa ustali a az potom sa postupne zhorsuje
[1]. Ciel'om predloZeného prispevku je analyzovat’ mozné pri¢iny tohto javu.

Formovacie zmesi I. generacie

Do tejto generacie zarad’'uje prirodné piesky a syntetické zmesi na baze kremicitého piesku
s ilovym spojivom a pomocnymi latkami, ktoré sluzia na Gpravu technologickych vlastnosti
zmesi. Ich nevyhnutnou zlozkou je voda. V priemyselnej praxi sa v sucasnosti pouZivaju
prevazne bentonitové zmesi, v ktorych spojivom st montmorillonitické ily [1].

Stale rastuce poZiadavky na povrchovi akost' odliatkov nie je mozné splnit’ pomocou
prirodnych pieskov, ktorych kvalitné lokality st uz prakticky vycerpané. V zlievarniach sa
s nimi dnes preto stretdvame len ojedinele.

Formovanie na surovo zo zmesi spojenych bentonitom je v sucasnej dobe vo svete
najrozsirenejSim spdsobom vyroby foriem [2]. V poslednych rokoch boli vyvinuté nové
formovacie postupy k vyrobe akostnych odliatkov a boli uspesne zavedené do zlievarenskej
praxe a preto formovanie do bentonitovych zmesi si stile udrzuje dominantné postavenie.
Odhaduje sa, Ze v sucasnej dobe do tychto zmesi sa vyraba 65 az 80% odliatkov.

Rozhodujuce vyhody pouzivania bentonitovych zmesi su:

e relativne nizke néklady na zmes,

e malad Specifickd spotreba materidlu, vysoky stupeni pouzitelnosti pri opakovanom
pouziti,

e pouzivané spojivo - bentonit neohrozuje Zivotné prostredie,

e vysoka produktivita vyrobného zariadenia,

e dosiahnutie vysokej arovnomernej akosti odliatkov pri vyuziti modernych
zhust'ovacich postupov,

e univerzalne pouzitie.

Bentonitové zmesi predstavuji Uplne jednoduchy trojzlozkovy, popripade Stvorzlozkovy
systém pozostavajuci z ostriva, spojiva, vody a obsahuju aj uhlikaté latky, ale aj tak su stale
stredobodom zdujmu radou vyskumnych a vyvojovych pracovisk. Pozornost' je venovana
najmé [1] vlastnému spojivovému systému, kde je Studovana otdzka mechanickej aktivacie



(mikromletie), zmieSavaniu bentonitovych ilov rdznych lokalit (stabilizdcia obsahu
montmorillonitov, zvySovanie tepelnej stability), natrifikdcii bentonitu (jednoducha,
viacstupnova, napr. NaOH, Na,COs a po intenzivnom mieSani Na-sol'ami kyseliny fosforecne;j
[3], zmieSavaniu Ca- a Na — bentonitov za ucelom znizovania vysuSenia arastu kvality
foriem, priprava zmesnych bentonitov srdéznymi prisadami, ktoré sluzia ako zdroj
pyrolyzneho uhlika). Nové typy tzv. hybridné bentonity (napr. GEKO Optimim), st
oznacované ako spojiva novej generacie zlepSujice povrchovi akost’ odliatkov (odstranuju
zalupy, eroziu a explozivnu pentraciu) [4].

Montmorillonitické ily patria v sicasnej zlievarenskej vyrobe medzi najdolezitejSie spojiva
[5]. Hy, ktoré obsahuju 75 az 80 % montmorillonitu (41,0;. 4 SiO,. H>O + nH>0), sa oznacuju
ako bentonity (podla naleziska Fort Benton v USA). V porovnani s ostatnymi druhmi ilov sa
bentonity vyznacuju vysokou vidznostou pri nizkom obsahu volnej vody, ¢im umoznuji
odlievanie do foriem v surovom stave - bentonit sa pouziva na pripravu syntetickych zmesi na
surovo. V prirode sa vyskytuji vapenaté, hore¢naté a zriedka aj sodné bentonity. Optimalnu
nabobtnatost’ maju prirodné sodné bentonity. Tieto sa kvoli zlepSeniu nasiakavosti a tech-
nologickych vlastnosti aktivuju tak, Ze iény Ca’", Mg”* st nahradené ionmi Na ™. Tento proces
sa nazyva natrifikacia a uskutociiuje sa najcastejSie pomocou uhli¢itanu sodného. U nas sa
vyskytuju vapenato-horecnaté bentonity. Aby sa natrifikédcia nemusela robit’ v zlievarenske;j
prevadzke, vyrobca dodava uz natrifikované bentonity.

Napriklad v st¢asnosti firma KERAMOST, a.s. vyraba bentonity pre zlievarenstvo v troch
zakladnych radach pod obchodnymi znackami [2]:

e BENTONITY su prirodné Ca-Mg bentonity upravené iba pre homogeniziciu, ,
Setrnym suSenim a mletim. Su vhodne pre vyrobu odliatkov s kratkou dobou liatia
okolo 25-30 sekund.

e SABENILY st prirodné Ca-Mg bentonity upravené natrifikdaciou na sodnu formu.
Vyznacuju sa vysokou pevnostou v zéne kondenzacie vody. St univerzalne vhodné
pre modelové zmesi k odlievaniu ocele na odliatky, 'ahko rozmie$atelné a pri vytikani
odliatkov netvoria hrudky so zhorSenou rozpadavostou.

e KERIBENTY st zmesi bentonitov s rozlicnymi vlastnostami, cielene zameranymi na
zvysenie uzitkovych vlastnosti. Vyrabaju sa od toku 1995.

Tieto zakladné typy bentonitov podla poziadaviek zdkaznika su upravované dal$imi
prisadami zvySujucimi pevnost’ zmesi v tahu pri normalnej teplote, znizujicimi oter hran
formy, zlepSujucimi zabiehavost’” zmesi pri formovani lesklého uhlika a pod. Prisada
lesklého uhlika umoziuje znizit’ obsah grafitu vo zmesiach a predlzuje Zivotnost’ zmesi.

Vel’ka pozornost’ je venovand priprave zmesi, postupom mieSania a regeneracii zmesi. Vo
vratnej zmesi po interakcii s kovom treba sledovat’ jej teplotu, stupeit dehydratacie a stym
suvisiacu rychlost’ opédtovného nabobtania aktivneho podielu bentonitu [6]. Regeneracii
zahriiuje  jednoduché mechanicko-pneumatické postupy a kombinacie s tepelnou,
viacstupfiovou tpravou.

Priprava formovacej zmesi:

Vyroba drobnych odliatkov na surovo do jednotnych bentonitovych zmesi je na jednej
strane dana vlastnostami pouzitych surovin, predovSetkym bentonitov, prisad pre tvorbu
lesklého uhlika a d’al§ich prisad a akosti pouzitych ostriv ana druhej strane mechanickou
upravou a pripravou formovacich zmesi [2]. Dodavatelia bentonitov, kremennych pieskov,



uhlikatych a ostatnych prisad dodavaja zlievarniam suroviny pozadovanej akosti a dlhodobo
v uzkych dohodnutych toleranciach.

Priprava dobrej formovacej zmesi s bentonitovym spojivom sa neobmedzuje len na
homogenizaciu jednotlivych zloziek vratane zmesi, nového piesku, ilového spojiva, prisad pre
tvorbu lesklého uhlika, d’alSich prisad a vody k ziskaniu spracovatel'nej zmesi. Je potrebné
eSte dispergovat’ bentonit, a nabalit’ ho na povrch pieskovych zfn v kolesovom mlyne. Zmes
je nasledne vhodné prevzdusnit’ a skyprit’ tesne pred zhustovanim zmesi vo formovacou
zariadeni. Takymito opatreniami sa aktivuje véznost' bentonitu a jeho spechovatelnost’. Pri
priprave bentonitovych zmesi ide v podstatne o vyuzitie potencialnej schopnosti bentonitov
spajat’. Tato vlastnost’ je dana genetickymi a Struktirnymi vlastnost'ami surového bentonitu,
spdsobom jeho Upravy a aktivaciou s cielom zmeny vlastnosti. Bentonity upravené pre
zlievarenské ucely st schopné obalit’ zrnk4 ostriva a navzajom ich spajat’ len po pridani vody.
Vyvoj spojivosti je zavisly na:

O prilnavosti bentonitu za spolutcasti vody (hydratacnd energia). Pod ,nabalenim

bentonitu“ rozumieme nasytenie montmorillonitovych dosti¢iek vodou, ich nabobtanie
a natretie na povrch zfn ostriva. Ide o pochod €asovo ndrocny a spech zdvisi na
dostatoénom mnozstve vody a dobe mieSania. Bobtanie bentonitu vodou prebicha aj
bez mieSania, ato U€inkom tlaku, ¢o ulahéuje proces dispergovania, ku ktorému
dochadza v miesaci. Napr. pevnost’ 120 kPa mézeme dosiahnut' mieSanim zmesi
s obsahom vody 3,5% po dobu 10 min v kolesovom mlyne, pri€om rovnakil pevnost’
mozeme dosiahnut’ u zmesi s obsahom vody 2,6%, ale s predizenim doby miesania na
30 min.

O schopnosti bentonitu dispergovat’ za ucasti vody pri posobeni tlaku mieSacich
nastrojov. Dispergovanie je teda mierou pre rozdelovanie (schopnost’ delenia)
bentonitovych agregitov apre vytvaranie rovnomernych vrstiev dostickovych
montmorillonitovych vrstiev okolo pieskovych zfn. Tato vlastnost’ sa da priamo len
tazko stanovit — uréuje sa nepriamo podla vyvoja pevnosti formovacich zmesi. Uzka
suvislost’ medzi akostou surovin, technologiou pripravy a vybavenim a Gi¢innost'ou
mieSaca je zretelna.

Vytlkanie:

Vytikanim, t.j. oddePovanim stuhnutého odliatku od formy, sa zaGina proces oZivovania
zmesi [7]. Pre zlievarefi s vykonnym formovacim zariadenim je vykonné vytikacie zariadenie
nevyhnutnym predpokladom neruienej produkcie, pretoze zI¢é vytlkanie sposobuje
nalepovanie vel'’kého mnoZzstva piesku na odliatok, a tym jeho stratu, rastu taktiez ndklady na
Cistenie. Specené hrudky formovacich zmesi maju vysokt zbytkova pevnost, ¢o spdsobuje
problémy pri regeneracii zmesi a vedie k vyS$§im stratdm starého piesku. V suhrne plati, Ze sa
zvySuje spotreba nového piesku a ekondémia pieskového hospodarstva sa zhorsuje.

Bobtanie a dispergovanie bentonitovych castic je predpokladom pre plné vyuzitie
potencidlnych moznosti spojiva. Zlozky formovacej zmesi ako napr. obsah aktivneho
bentonitu, obsah vyplaviteI'nych latok, a neaktivnych jemnych podielov urcuju technologické
vlastnosti formovacej zmesi a hospodarnost’ pre opakované pouzitie. Vytikanie, tepelné
opotrebenie a chemicka degraddcia bentonitov vyznamne ovplyviiuji cirkuldciu.
Vyznamnymi veli¢inami si: zloZenie zmesi a druh bentonitu. Relativne stabilné vlastnosti sa
dosahuju po cca 20 obehoch, ato v zavislosti od podmienok akymi su tepelné zataZenie,
osviezovanie zmesi. Az potom je mozné posudit’ vlastnosti pouzitého bentonitu, prisad
lesklého uhlika, Skrobov a d’al§ich prisad.



Degradacia zmesi I. generacie

Ku degradacii technologickych vlastnosti bentonitovych zmesi dochadza specenim zmesi
do kompaktnych utvarov, termickym rozpadom na prachové zlozky, ale hlavne
kontamindciou povrchu ostriva ispojiva aromatickymi uhlovodikmi [8]. Aromatické
uhl'ovodiky vznikaju reakciou vodnych par s oxidom uhol'natym alebo grafitom a vytvoria na
zrndchostriva tenkil mastnu vrstvu, ktora brani ich zmdacaniu vodou pri procese regeneracie
a znizuje pevnost’ formovacej zmesi o speviiujuci ucinok kapilarnych sil. Situdciu zhorSuje
skutoCnost’, Ze po ohriati nad 400°C zrna najCastejSieho ostriva kremenného piesku stracaju
polarne viazani vrstvicku vody atito nahradi vodou nezmacatelnd folia aromatickych
uhl'ovodikov. Takto znehodnotené zrna ostriva uz nie je mozné ekonomicky prijatelnym
spdsobom regenerovat’ a uprava formovacej zmesi dodanim véc¢siecho mnozstva bentonitu uz
nedokaze zaistit’ dostatocnu pevnost’ zmesi po ubiti, ale iba zhorsi jej priedusnost’. Sktisenosti
z praxe ukdzali, ze na zlepSenie vlastnosti opotrebenej zmesi je potrebné pridat’ urcity podiel
novej zmesi, teda bentonitu spolu s ostrivom.

Mechanizmy uplatiiujiice sa pri procese regenerovania a ich vplyv na akost’ povrchu

Ciel'om regeneracie je taka uprava zmesi, aby znova nadobudla prvotné technologické
vlastnosti. Pri regeneracia bentonitovych zmesi je najdolezitejSia Gprava Casti zmesi vystavenej
teplote [9].

flova obalka zrna pri teplotich nad 500 <600 °C straca fyzikalne aj chemicky viazani vodu
ameni sa na Samotizovany ilovy tmel (tzv. "mftvy" bentonit) - tento proces sa nazyva
oolitizacia [5].

Produktom regenera¢ného zariadenia je regenerat, ktory mozeme pouzit’ pri vyrobe foriem
a jadier ako plnohodnotni ndhradu za novy piesok. Co sa tyka regeneracie monosystémovych
vratov, sa dosiahli uspokojivé vysledky. Pri regeneracii vratnych zmesi sa vSak vyskytlo
mnoho tazkosti. NajruSivejSim faktorom je bentonit. Pri teplotach vyssich ako 500°C obal'uje
(oolitizacia) v podobe mitveho bentonitu pieskové zrna. Nad 1000 °C vytvara po niekol’kych
obehoch Samotizovany il, tzv. metakaolinit, ktory sa uz neda odlucit’ [9]. Pri Uprave vratnych
zmesi v regeneraCnom zariadeni sa vSak predpoklada, Ze sa nie len odstrania spojivové obaly
kremennych zfn, ale Ze sa dosiahne odpovedajici stupen regeneracie. (Pod stupiiom
regeneracie dané¢ho zariadenia sa rozumie percentualne zniZzenie neziaducich latok vo vratnej
zmesi v porovnani s po¢iato¢nym stavom po jednom cykle Upravy v regeneracnom zariadeni.

Regeneracné zariadenia vseobecne

V sucasnej dobe sa ponukaju tieto regeneracné zariadenia [9]:

regeneracné zariadenie pre tzv. mokra regeneraciu
mechanické regenerac¢né zariadenia

tepelné regeneracné zariadenia

pneumatické regeneracné zariadenia

kombinacie vyssie menovanych zariadeni.

Existuje velké mnoZstvo variant usporiadania obehu formovacich zmesi s vysokou
hospodarnostou a s minimalnym zat'azenim Zzivotného prostredia. Zakladné poziadavky sa
vSak nemenia: menSia spotreba surovin a energie, menej Skodlivin, mensi odpad.



Aktivne prisady obsiahnuté¢ vo formovacich zmesiach sa musia vyuzivat lepSia ako
doteraz. Nemozeme napriklad tepelné¢ znehodnotenie zmesi dlhodobo riesit’ iba neustalym
prisunom nového piesku. Straca sa tak zbytocne vel'a nevyuzitych aktivnych zloziek, ktorych
vyroba znamenala vynalozenie nemalych nékladov. Pre postupy vyroby foriem a jadier plati
a bude platit’ aj v budtiicnosti rovnaka poziadavka ako v inych priemyselnych odvetviach. Je to
predbezné triedenie, Cistenie, regeneracia alebo recyklovanie. Regenerécii vratnych zmesi
z ekonomickych dovodov sa nevyhybame, aj ked’ vel'a zlievarni dava prednost’ pohodlnejsej
ceste, ato zhodnoteniu zlievarenskych odpadov v inych odvetviach, akym je napr. cestné
stavitel'stvo. Neda sa ale v ziadnom pripade povedat, Ze vyvoj postupov regeneracie vratnych
zmesi je ukonceny. Je potrebné si tieZ uvedomit’, Ze aj vyvoj sucasnych postupov musel prejst’
dlhodobym procesom dozrievania.

Formovacia a jadrové zmesi sa riadia prisnymi zakonitostami, ktoré by sa mali vyuzit’ pre
perspektivnejsi vyvoj. Regeneracia bude vzdycky nieco stat, ale mézme od nej ¢akat’ nielen
vyzadované zniZenie zataze zivotného prostredia, ale aj vac¢Siu hospodarnost a zlepSenu
akost’ odliatkov odlievanych do pieskovych foriem.

Zakonitosti a zasady spracovania vratnej zmesi

¢ Obalovanim zfn piesku a zaplihovanim prasklin v zrnach spojivom, ¢im sa sti¢asne

zamedzi praskaniu zfn piesku.

Doporucuje sa pouzivat’ len tie spojiva na formy a jadra, ktoré sa vzdjomne zndsaju.

Bentonit sa ma pred upravou zmesi rozomliet’.

Vépenaty bentonit sa mé len vel'mi slabo aktivovat’.

Formovacia zmes sa ma upravovat bez nadmerné¢ho hnetenia a vratna zmes sa ma

pretriedit uz pri vytikani.

¢ Vrstva vratnej zmesi, ktora bola v bezprostrednej blizkosti odliatku sa ma regenerovat’,
vzdialenejSie vrstvy len upravit’.

¢ Zabranit, aby po regeneracii nenasledovalo d’alSie tepelné ovplyvnenie ako zihanie,

prudké ochladenie.

Pouzit’ automatické zariadenie s variabilnou intenzitou oteru.

Vyvinut’ automaticku kontrolu regeneratu.

Znizovat’ mnozstvo odpadu opatovnym pouzitim recyklovaného prachu.

Dosiahnut’ aby odpad nebol pre okolie nebezpecny.

* 6 o o

* & o o

Bentonitové vratné zmesi obsahujii nasledujuce uzitoéné zlozky: kremenny piesok,
bentonit a uhol'ni mucku [9]. Ziskanie uvedenych produktov regenerdciou bentonitovych
zmesi a ich opakované vyuzitie vo vyrobnom procese umoziuje znizit' naklady na nakup,
dopravu, suSenie a skladovanie novych kremennych pieskov, bentonitu a uholnej mucky
a prispiet’ k ochrane zivotného prostredia.

Zakladnou vyhodou technologie liatia do benonitovych zmesi je reverzibilita pouzitia (95-
98%) jednotnych bentonitovych zmesi v uzavretom kolobehu po tipravach zlozenia a doplneni
strat z obehu [10]. Medzi komplexné metddy kontroly zmesi patri tzv. Silica program [11].
V tomto programe sa predovsetkym venuje pozornost’ nasledujucim zlozkdm zmesi: celkovy
obsah ilu stanoveny metylénovou modrou, nosica lesklého uhlika, tavite'né zlozka (definovana
ako pasivne jemné Castice a ooliticky material) a obsah zakladnych zloziek zmesi. Silica
program pre urcovanie oolitického materidlu obsahuje tieto metddy skusania: mikroskopicky
(vybrusy), pyknometricky (zmena mernej hmotnosti) a rozpustacia postupy (kyselina
orthofosforecnd). V obehovom cykle zmesi je zrno kremenného piesku obalené vrstvou spojiva,
teda bentonitom. Po zaplneni dutiny formy tekutym kovom, v priebehu tuhnutia a chladnutia



odliatku vo forme, je teplo z odliatku absorbované formovacou zmesou. Téato absorbcia tepla
vedie k fyzikdlno-chemickym zmenadm ostriva, prisad ako aj v spojive zmesi. Pri vysSich
teplotach (500-600°C) dochéadza k strate viazanej vody (dehydroxylacia), ¢o je iverezibilny
proces. Dochddza k trvalému znehodnoteniu spojiva a kjeho ciastonému nataveniu
a skompaktovaniu do hrudiek. Takyto proces sa nazyva oolitizacia [12] a je sprevadzany
zmenou hustoty ostriva. Oolitizovand vrstva byva velmi porézna a preto ma vicsi sklon
k absorbcii vody. Potom sa musia nutne pouzit' vysSie koncentracie vody k dosiahnutiu
optimalnej vlhkosti zmesi, ktora vsSak vedie k niektorym d’al$im negativnym vplyvom
(zapeCeniny). Oolitizdcia ma tiez aj niektoré pozitivne vplyvy, napr. ovplyviiuje tepelni
dilataciu formovacich zmesi. S rasticim stupfiom oolitizacie sa absolitna hodnota dilatacie
znizuje, klesa napitie z brzdenej tepelnej dilatacie a so zvySovanim mnozstva oolitizovanych
zfn rastie Cas do vzniku zalupov. Z technologického, ale aj z ekonomického hladiska je teda
potrebné sledovat’ stupen oolitizacie.

Overila sa presnost’ stanovenia a reprodukovatel'nost’ dvoch chemickych metod (rozpastanie
v kyseline orthofosore¢nej a fluorovodikovej) a pyknometrickej metody [10]. Rozpustacie
metddy na stanovenénie stupna oolitizacie si ¢asovo vel'mi naro¢né, a je u nich nutné dodrzat
prisne bezpecnostné predpisy. Taktiez sa porovnal vplyv druhov bentonitov na stupenl
oolitizacie. Potvrdil sa predpoklad vicsieho sklonu k oolitizacii pri pouziti sodného bentonitu.
To je preukazateIné u stanovenia za pomoci rozpustania v kyseline orthofosfore¢nej, kde sa
dosiahol stupeni oolitizacie 25% u sodného bentonitu, zatial’ Co pri pouZiti vapenatého bentonitu
bol stupenn oolitizacie 17% po 6. obehoch. Pri pouziti metdody rozpustania v kyseline
fluorovodikovej sa takyto predpoklad prejavil len pri niz§ich poctoch obehov (do 3. obehov).

Pri suhrnom posudzovani faktorov pozitivne vplyvajucich na akost’ povrchu liatinovych a
ocelovych odliatkov je zrejmé, ze rozhodujici vyznam ma odolnost’ materidlu formy voci
penetracii, tym aj metalofobnost’ zmesi a jej odolnost’ vo¢i chemickému posobeniu taveniny.

Potvrdil sa negativny vplyv oolitizdcie zfn na kvalitu zmesi celého radu technologickych
vlastnosti. Popri poklese védznosti (v tlaku, v tahu, v strihu) sa dokazal aj pokles pevnosti
v kondenza¢nej zéne. V korelacii srastom nasiakavosti sa potvrdil aj narast optimalneho
obsahu vody vo zmesi.

Zaver

Analyticky pohl'ad na procesy opotrebenia bentonitovych zmesi s grafitom dovoluje
pripisat’ z praxe zname zlepSenie akosti povrchov po urcitom pocte cyklov regeneracie dvom
faktorom, uplnejSiemu obaleniu zrniek ostriva spojivom a kontaminovanim ostriva
bentonitovej zmesi aromatickymi uhl'ovodikmi.

Akost’ povrchu odliatkov z Fe zliatin najviac ovplyviiuje metalofilnost’ a s fiou uzko
viazand nachylnost’ na penetraciu, comu sa u bentonitovych zmesi Celi pridanim jemne
mletého grafitu alebo organickych prisad, ktoré uvol'iuji uhlik v priebehu odlievania.

Pre zaistenie vysokej akosti povrchu je zrejmé, Ze uloha uhlikatych prisad ako grafitu,
lesklého uhlika alebo organickych uhlovodikovych prisad je nenahraditelnd. Podobne
pozitivny vplyv je mozné oc€akavat od aromatickych uhlovodikov vznikajicich v systéme
Si0, — vodna para — grafit, ktoré sa usadzuju na zrnkach ostriva o odchode polarne viazanej
vody. Dalsi pozitivny vplyv na akost’ povrchu sa da pripisat’ opakovanému procesu mie$ania a
mechanického spracovania zmesi v priebehu regeneracie, ¢im sa zlepsSuje pokrytie zin ostriva
vrstvou navlhéené¢ho bentonitu. Naopak na akost’ povrchu mé jednoznacne negativny vplyv
vysoky stupeni oolitizacie a nizke dosahované hodnoty mechanickych vlastnosti zmesi
v kondenzacnej zone.



Podl’a takejto predstavy je akost povrchu odliatkov dané vlastnostami povrchu formy pri
kontakte s taveninou a vlastnostami podpovrchovej vrstvy zmesi. Tvorba aromatickych
uhlovodikov je negativny znak formovania na surovo, ktory v kone¢nych ddésledkoch po
mnoho cykloch regeneracie vedie ku degeneracii mechanickych a technologickych vlastnosti
zmesi, kym sa eSte degradacné procesy neuplatiiuji sa naopak prejavi pozitivny vplyv
pritomnosti skondenzovanych aromatickych uhl'ovodikov.
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