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Sposób wytwarzania spoiwa do mas formierskich i rdzeniowych
utwardzalnych bez ogrzewania

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
spoiwa utwardzanego bez ogrzewania do mas for¬
mierskich i rdzeniowych, przez kondensację żywi¬
cy fenolowo-formaldehydowej z alkoholem furfury-
lowym.

Znane są termoreaktywne żywice fenolowo-for-
maldehydowe rozpuszczalne w wodzie wytwarzane
według polskiego opisu patentowego nr 58165 ki.
39b5,5/06(39c,l). Znane są też żywice fenolowo-for-
maldehydowo-furfurylowe otrzymane w wyniku
kondensacji żywic fenolowo-formaldehydowych roz¬
puszczalnych w wodzie z alkoholem furfuryIowym
w obecności bezwodnika kwasu maleinowego (E.
W. Orobczenko, N. Ju. Prianiżnikowa „Furanowyje
smoły" Kijów 19C3 r. strona 124 i następne) meto¬
dą Piętrowa i innych. Żywica fenolowo-formalde-
hydowa według polskiego opisu patentowego nr
58165 nie utwardza się w środowisku kwaśnym do¬
statecznie szybko, oraz nie posiada wystarczająco
dobrych własności wytrzymałościowych w postaci
spoiwa z piaskiem kwarcowym.

Według metody Piętrowa fenoloalkohole konden-
suje się z alkoholem furfurylowym w obecności
bezwodnika maleinowego w stosunku wagowym
reagentów: 25,8 :73,3 :0,9—1,2 w temperaturze wrze¬
nia. Następnie stosuje się kłopotliwe przemywanie
żywicy wodą i suszenie pod próżnią w podwyższo¬
nej temperaturze. Technologia Piętrowa jest skom¬
plikowana i czasochłonna.

Celem wynalazku jest sposób otrzymywania ży-
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wicy fenolowo-formaldehydowo-furfurylowej do
mas formierskich i rdzeniowych utwardzanych bez
ogrzewania, charakteryzujący się nieskomplikowaną
i niepracochłonną technologią.

Istota wynalazku polega na przeprowadzeniu w
stalowym reaktorze polikondensacji fenolu z for¬
maldehydem w środowisku alkalicznym i następ¬
nie współkondensacji otrzymanego półproduktu z
alkoholem furfurylowym w środowisku słabo kwa¬
śnym.

Stosunki ilościowe reagentów do półproduktu
wynoszą: od 39 do 43% wagowych fenolu (najko¬
rzystniej 41% wagowych), od 57 do 53% wagowych
37% formaliny (najkorzystniej 55% wagowych) oraz
4% wagowe wodorotlenku sodu. Następnie od 39
do 43% wagowych półproduktu fenolowo-formalde-
hydowego (najkorzystniej 41% wagowych) współ-
kondensuje się z alkoholem furfurylowym w ilości
około 58 do 54% wagowych (najkorzystniej 56%
wagowych) oraz 3% wagowymi bezwodnika kwaau
maleinowego.

Półprodukt fenolowo-formaldehydowy kondensuje
się przez 2 h w temperaturze od 333 do 338°K po
czym w temperaturze od 353 do 358°K aż do mo¬
mentu uzyskania lepkości kinematycznej około
6,75 • l<Hm2/s. Współkondensację z alkoholem fur¬
furylowym w obecności bezwodnika kwasu male¬
inowego prowadzi się w temperaturze wrzenia re¬
agentów, w zakresie od 373 do 376°K. Proces pro¬
wadzi się pod ciśnieniem normalnym do uzyskani
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żądanej lepkości żywicy. Następnie zawartość reak¬
tora chłodzi się do temperatury otoczenia i przetła¬
cza żywicę do odstojnika lub pozostawia w reakto¬
rze na okres 48 h w celu rozdzielania warstw wod¬
nej i żywicznej. Żywicę wlewa się następnie do 6
opakowań. Produkt stanowi ciecz jednorodną bar¬
wy brunatnej. Własności fizyko-chemiczne produk¬
tu są następujące:
gęstość od 1,16 • 105 do 1,20 • 103 kg/m3
lepkość kinematyczna od 1,0 • 10-^ do 2,3 • 1(H m2/s io
zawartość suchej substancji od 37 do 43%
zawartość wolnych fenoli najwyżej 4%

Przykład I. W reaktorze zaopatrzonym w
płaszcz grzejno-chłodzący, chłodnicę zwrotną, mie¬
szadło mechaniczne oraz termometr, umieszcza się 13
320 kg fenolu, 432 kg formaliny 37% i 69,5 kg roz¬
tworu wodnego 44% wodorotlenku sodu. Roztwór
wodorotlenku sodu dozuje się porcjami w taki spo¬
sób, aby temperatura reagentów nie podniosła się
powyżej 333°K. Po ogrzaniu mieszaniny reakcyjnej 20
do 333°K utrzymuje się zawartość reaktora w tem¬
peraturze od 333 do 338°K przez 2 h. Po upływie
tego okresu podnosi się temperaturę do 353°K
i prowadzi kondensację w temperaturze od 353 do
358°K, do chwili uzyskania lepkości kinematycznej 35
od 4*10~4 do S-lO-^m^s. Następnie żywicę chło¬
dzi się do temperatury poniżej 313°K i dodaje 1128
kg alkoholu furfurylowego oraz 30 kg bezwodnika
kwasu maleinowego, po czym prowadzi się proces
kondensacji w temperaturze wrzenia do czasu azy- M
skania lepkości kinematycznej żywicy od 1,0 • 10-4
do 2,3 • 10^m2/s, oznaczonej w temperaturze 293°K.
Po zakończeniu procesu polikondensacji i schłodze¬
niu żywicy do temperatury otoczenia, przetłacza się
ją do odstojnika celem rozdzielenia warstw wodnej 39
i żywicznej. Po upływie 48 h żywicę wlewa się do
opakowań, natomiast warstwę wodną do oczyszczal¬
ni ścieków przemysłowych.

Przykład II. W reaktorze podanym w przy¬
kładzie I umieszcza się 304 kg fenolu, 455 kg for- 40
maliny 37% i następnie dozuje się 69,5 kg ługu so¬
dowego o stężeniu 44% wagowych. Do sporządzo¬
nego półproduktu dodaje się następnie 1083 kg al¬
koholu furfurylowego oraz 30 kg bezwodnika kwa¬
su maleinowego. Sposób dozowania ługu sodowego, 49
parametry procesu technologicznego: czas i tempe¬
raturę, rozdzielanie warstw wodnej i żywicznej po¬
dano w przykładzie I.
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Masę rdzeniową i formierską utwardzalną na zi¬
mno wykonuje się przez zmieszanie 96-5-97,3% wa¬
gowych piasku formierskiego z 1,0-5-0,7% wagowych
katalizatora, na przykład z kwasem fenylosultono¬
wym albo 65%—75% roztworem wodnym kwasu
p-toluenosulfonowego, albo z innym silnym kwa¬
sem w mieszarce dowolnego typu, przez 120-5-180 s,
i następnie przez zmieszanie 2,0 do 3,0% wagowych
spoiwa. Czas mieszania spoiwa z piaskiem zawiera¬
jącym katalizator nie może przekroczyć 120 s. Rdze¬
nie i formy z tak przygotowanej masy wykonuje
się dowolnym sposobem, przy czym masa po spo¬
rządzeniu musi być zużyta w ciągu co najwyżej
1200 s. Wytrzymałość na ściskanie utwardzonej ma¬
sy po pozostawieniu na powietrzu przez 24 godziny
wynosi > 20 • 105 N/m2. Wytrzymałość na zginanie
odpowiada masom klasy II stosowanych do produk¬
cji średnio skomplikowanych odlewów staliwnych.
Wytrzymałość na rozciąganie wynosi co najmniej:
— po 30 minutach utwardzania w zamkniętej fo¬

remce 0,1 • 105 N/m2
— po wyjęciu z foremki i po pozostawieniu na po¬

wietrzu przez 3 godziny 1,6 • 105 N/m2
— po wyjęciu z foremki i po pozostawieniu na po¬

wietrzu przez 24 godziny 15 • 105 N/m2.
Masa formierska i rdzeniowa wykonana z udzia¬

łem spoiwa według wynalazku charakteryzuje się
odpowiednią przepuszczalnością. Przepuszczalność
ta zależy od grubości masy. Osypliwość masy wy¬
konanej z udziałem spoiwa jest bardzo niewielka,
natomiast wybijalność form i rdzeni bardzo dobra.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób wytwarzania spoiwa do mas formierskich
i rdzeniowych utwardzalnych bez ogrzewania z
produktu dwustopniowej kondensacji 39-M3% wa¬
gowych fenolu z 57-5-53% wagowych 37% formali¬
ny w obecności 4% wagowych wodorotlenku sodu
lub potasu, najpierw w temperaturze 333-5-338°K,
a następnie w temperaturze 353-5-358pK do uzyska¬
nia lepkości kinematycznej 4-5-8 • 10~4 m2/s, zna¬
mienny tym, że do żywicy tej dodaje się 54-5-58%
wagowych alkoholu furfurylowego oraz 3% wago¬
wych bezwodnika kwasu maleinowego po czym
prowadzi się proces kondensacji w temperaturze
wrzenia do uzyskania lepkości kinematycznej 1,0-5-
-5-2,3 • 10-4m2/s w temperaturze 293°K.
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