
NORMA BRANŻOWA 
BN-78 

TWORZYWA 
Żywice syntetyczne 6311-13 . 

SZTUCZNE Zywice fenolowe , 
do formowania skorupowego 

Zamiast 
BN-72/6311-13 

1. WSTĘP 

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę ży w ice 

fenolowe do formowania skorupowego otrzymane w wyniku 

kondensacji fenolu z formaldehydem w środowisku kwaśny m. 

1. 2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Żywice feno­

lowe do formowania skor upo wego sę s toso w ane \/': przemyśle 

odlewniczym do powlekania na goręco piasków k warco-

wych przeznaczonych do produkcji rd zeni i form skorupo-

wyc h. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje .. Ze wzg l ędu na wł asności r czróźni a s i ę 

dwa rodzaje żywic fenolowych do formowani a skorupowego: 

- Żywica KHD III , 

- Corlak. 

2.2. Przykład oznaczenia Żywicy KHD III: 

ŻYWICA KHD III BN-78/63 11-13 

3. WYMAGANIA 

3. 1. Wyględ zew~zny. Żywice fen o lowe do formowa­

nia skorupowego maję postać nieregularnych brył, o rÓż­

nym rozdrobnieniu, barwy brunatnej. 

3.2. Wymagania fizykoche miczne wg tabl. 1. 

3.3. Okres tr wałości. Żywice fenolowe do formowania 

skorupowego przechowywane w war unkach podanych w 

rozdz. 4, powinny spełni ać wymagani a wg 3. 1 i 3. 2 w c ię­

g u 6 miesięcy, l iczęc od daty produkcji. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Pako wan ie. Żywice fenolowe do formowania sko-

rupowego należy pakować w bębny l ekki e 
3 

dnem zdejmowanym pojemności 50 dm wg 

ocynk owane z 

BN-76/5046-0 2, 

w worki z t worzyw sztucznych wg BN-77/ 6414-06 wkłada­

ne do czterowarst wowych worków papierowych kl e j onych , 

otwartych wg PN-76/ P-79005 o . wymiarac h 1000 x 600 x 

x 220 mm wg PN-68/0-79027, w kontenery metalo we po-

jemności do 2000 kg lub inne opakowania uzgodnione pomię­

dzy odbiorcę i dostawcę. 

Grupa katalogowo X 27 

Tablica 1 

Rod zaje 

Wymagania 

a) T emperatura mięknienia, 
oC, co n ajmniej 

b) C z as ut wardzania, s 

c) Zawar tość s ub s t a n cj i 
nierozpuszczalnych w 

a lko holu etylowym, %, 
najwyżej 

d) Zawartość wo lnego 

fenolu, %, najwyżej 

e) Płynność, 5, najwyżej 

f) Wytrzymałość kształtki 
na zg inanie, co najmni ej 

- na goręco MPa 

kG/cm
2 

- na zi mno MP a 

kG/cm
2 

Żywica 
KHD III 

59 

60 + 120 

ni e norm a-

I i z uje się 

6 

100 

3,0 

30,5 

6,0 

61 

Corlak 

78 

60 + 120 

0,5 

5 

120 

i) 

i) 

~) War tość zostanie u s talona po wprowadzen i u nowej 

metody badani a. Patr z Po s tanowieni a przejŚC i owe p . 6. 

Na każdym opak owaniu nal eży umieścić n a l epkę zawi e r a-

jęcę : 

a ) nazwę lub znak wy t wórcy, 

b) oznaczenie wg 2. 2 , 

c) numer partii i datę produk cj i , 

d) masę brutto i netto, 

e) o kres gwarancji. 

Znakowan i e opakowań powinno być zgodne z PN-76/ 

0 -79252. 

4. 2. Formowani.!:' j ednostek ładunkowych . W przypadku 

stosowania pale tyzacji, jednostki ładunkowe należy forr"o­

wać na pa l etac h o wymiarach 800 x 1200 mm. Ladunek na 

palecie powinier, być zabezpieczony p r zed przesuwaniem 

się i deformację. 

4.3. Przech owywanie . Żywice fenolowe do f o rmowan ia 

skor upowego należy pt'zechowywać w 

niach o temperatur ze nie wyższej niż 

s uc hych 

o 
25 C. 

pomieszcze-

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu Tworzyw i Farb PLASTOFARB 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Tworzyw i Farb PLASTOFARB dnia 6 lipca 1978 r. 

jako norma obowiązuiąca od dnia 1 lipca 1979 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 19{1978 poz. 88 ) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1978. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,65 NokI. 3700+55 Zom. 2815/78 Cena zł 3.60 
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4.4. Transport. Żywice fenolo we do formowania skoru­

powe go należy przewozić krytymi środkami transportu, za­

bezpiec zajęc przed przesuwaniem i uszkodzeniem. W trans­

po r c ie ko l e ję należy stosować Przepisy o ładowaniu i wy­

ł adowy waniu wagonów towarowych w komunikacji wewnę­

trznej. 

-5. BADANIA 

5. 1. Prog.r:::am-E adań 

5. I . 1. Badania pełne pO l eg aję na spra wdzeniu zgodno ści 

z wy magani a mi po danymi w 3. 1 i 3.2. Badania te należy 

p r ze prowadz i ć przy każdej z mianie stoso w anyc h suro wców 

i me tod tec hno lo g iczny c h mogęcyc h mi eć wpły w na wyniki 

badań, jak r·ówni eż przy o kre sowej k o ntroli produkcji, któ­

r a powinn a obe jmować co 25 partię . 

5.1.2. B a d a ni a ni epełne obejmuję: 

a) spr awd zenie wyględu zewnę tr znego ( 3.1), 

b ) ozn aczani e temperatury miękni eni a ( 3. 2a), 

c) oznaczani e cz a s u ut ward z ania ( 3. 2b ), 

d) ozn aczanie płynno śc i (3. 2d ) , 

e) ozn aczani e wy tr zymało śc i k sz tałtki na z g inanie (3. 2e). 

B a danie nie pełne przeprowadza s i ę na każdej partii pro-

duktu. 

5.2. Wie lkość p a rtii. Parti ę żywi cy stano w i pro dukt 

o tr zy ma n y jedno razowo w il ości d o 3000 k g . 

5. 3. P o bi e r a nie pró be k. Pró bki d o badań należy pobie­

rać w s posób okreś lony w PN-67/ C-04s00. Z każdej partii 

pod legajęce j odbio ro w i n a leży pobrać w sposób loso wy , w 

za l eżnośc i o d li c zności partii, li c zbę opako wań wg tabl. 2. 

Tablica 2 

r--------------------r-------------------------------
L iczba o p akowań 

w p a rtii 

do 15 

16.,. 25 

26 7 63 

64.,. 160 

Li c zba opako wań, którę należy 

pobr ać d o po bi e r a nia próbek 

5 

7 

8 

9 

Z k ażdego wy lo s owanego opakowani a należy pobrać szu-

fe lkę 3 p r ó bki pier wotne z różnych miejsc opakowania 

ma s ie co n aj mniej 200 g. 

o 

Z p r óbki ogó lnej przy gotowanej wg PN-67/ C-04s00 

p . 5.7.2 nal eży pobrać śr ednię próbkę laboratoryjnę o ma-

s ie c o n a jmni e j 1 k g . Pakowanie i przeznaczenie średniej 

p r ó bk i I a bor a tory jnej wg PN-67/ C-04s00. 

5.4. Opis badań 

5.4. 1. Wyględ zewnętrzny sprawdzić gołym okiem . 

5.4. 2. Oznaczanie temperatury mięknieni a wykonać wg 

PN-73/ C-97084. 

5.4.3. Oznaczanie czasu ut wardzania 

5.4.3.1. Aparatura i przyrzędy 

a) Płytka stalowa z wygra wero wanym konturem, z ao p a -

trzona w gniazdo na termometr w bocinej ścianie. Kształt i 

wymiary podano na rys. 1. 
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Rys. 1 

b ) Prę t s talowy lub mos iężny wy polero w any o długo ści 

około 120 mm, zakończony płaskę stopkę 

5 x 5 mm. 

o powierzchni 

c) T e rmo me tr z podziałkę do 200
o

C, skalowany co l
o

C. 

d) Sekundomierz. 

e ) Łopatka drewni ana . 

5.4.3.2. Przygoto wanie próbki. Odważyć 4,4 g ży wicy i 

0,6 uro tro piny z dokł adnościę do 0,01 g, uprzednio roz­

drobnionych przez ucieranie w moździ.erzu ( porcelano wym, 

a ga towym lub stalo wym ) lub młynie młotkowym przesia-

nych przez sito o boku oczka k w adratowego O, 16 mm. Od-

ważone ilo śc i zmieszać dokładnie ze '5obę przez ucieranie 

w moździer zu. 

5.4.3.3. Wykonanie oznaczani a. Odważyć 1, O g próbki 

przygoto wanej wg 5.4.3.2 i nasypać na poziomo ustawionę 

płytkę me talowę ogrzanę do temperatury 150
o

C, rozprowa-

dzajęc równomiernie prętem w miejscu obrysowanym w 

środku pł y tki. 

Następnie należy przesuwać prętem równomiernie po 

warst w ie topięcej się żywicy ruchem równoległym do jed­

nego boku płytki, a następnie pros.topadłym do innego. 

Szybkość ruchu po winna wynosić 75.,. 85 w cięgu 1 min. 

W chwi I i nasypani a żywicy należy uruchomić sekundomierz 

i odczytać czas, w cięgu którego żywica topi się, przylega 

do pręta i cięgnie w postaci nitek, aż do momentu, gdy nie 
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wykazuje ona przyczepności do pręta, który można przesu­

wać po utwardzonej powierzchni żywicy. W tym momencie 

należy zatrzymać sekundomierz, płytkę schłodzić i usunęć 

warstwę żywicy po uprzednim zwilżeniu alkoholem etylo­

wym za pomocę dre wnianej łopatki. 

Za wynik przyjęć średnię. trzech oznaczań. 

5.4.4. Oznaczanie substancji nierozpu s zczainych walko-

holu e tylo wy m. 50 g żywicy rozpuścić w 150 g 

etylowego i przesę.czyć przez sęczek ilo śc iowy 

uprzednio przemyty alkoholem e tyl owym i suszyć 

raturze 100 + 105
0

C do stałej ma sy . Zawarto ść 

alkoholu 

miękki 

w tempe-

substancji 

nierozpuszczalnych w alkoholu etylowym (X) obliczyć w 

procentach wg wzoru 

w którym: 

m, 
X=--·lOO 

m 

m, - masa wysuszonej pozostałości, g, 

m - odważka żywicy, g. 

5.4.5. Oznaczanie zawartości wolnego fenolu wykonać 

wg PN-75/C-89044 metodę. bromianometrycznę. 

5.4. 6. Oznacza~łynności. Na płytkę stalowę. o wy­

mi arach 220 x 220 x 30 mm wyposażonę w elektryczne ele­

menty grzewcze oraz termometr ( rys. 2) nagrzanę. do tem­

peratury 200
o

C, nasypać 1 g sproszkowanej żywicy. Topię-

ca się żywica płynie po nachylonej płytce. Czas płynięcia 

żywicy przez płytkę o długości 220 mm przyjmuje 

miarę płynności. 

3 

się za 

f 

5 . 4.7.2. Wykonanie oznaczania. Sporzędzić piasek po­

wleczony żywicę. o następuję.cym składzie: 

- piasek wzorcowy suchy z kopalni Grudzeń-Las 

PN-77 /H-ll 004 - 6000, O g, 

- żywica - 180, O g, 

- stearynian wapnia wg BN-74/ 6065-10 - g, O g, 

- urotropina wg PN-70/C-83006 - 22, O g, 

- woda - 27, O g. 

wg 

Piasek wzorcowy form ierski nagrzać na palniku poza 

obrębem mieszarki do te mperatury z godn ie z tabl. 3 . 

Tablica 3 

T emperatura mięknieni a Temperatura piasku do 
żywicy, Oc powlekani a, Oc 

54.+ 57 150 

58 60 10 0 

61 65 200 

66 + 70 210 

71 + 75 220 

76 -;- 80 240 

81 + 85 250 

Pomiar temperatury piasku należy wykonać tuż przed do­

daniem żywicy, przy za trzyma nej mi eszarce . Następnie d o 

piasku wprowadzić ży wicę ( wielkości kawałków do 3 mm) 

j mieszać przez 1 -;. 2 min. Z kol ei dodać roztwór .urotro­

piny przy tempe raturze 100 + 1100C i po całkowity'm roz -

drobnieniu wprowadzić stearynian wapnia. Całość mieszać 

około 4 min. 

( o7]()Q'S) 

IBN-M3łH3-z1 

Ry s . 2 

1 - elementy grzewcze, 2 - otwór na termometr, 3 miejsce nasypywania ży w icy, et 
o 

22 . 

5.4.7. Oznaczanie wytrzymałości na zginanie 

5.4. 7. 1. Aparatura i przyrzjldy 

a) Mieszarka I aboratory jna krężnikowa LM. 

b) Foremka żeliwna lub stalowa o kształcie wym iarach 

wg PN-73/H-ll 070 p. 2. 1 c). 

c) Lopatka. 

d) Suszarka laboratoryjna. 

e) Aparat uniwersalny LRu do oznaczania wytrzymałości. 

Ze sporzędzonego piasku powleczonego żywIcę wykonać 

5 kształtek o wymiarach 22,36 x 7,01 x 172 mm w następu­

jęcy sposób. Gotowę masę nasypać do foremki wysmarowa­

nej oddzielaczem (wo sk Mo ntana) i nagrzanej do tempera-
o 

tury 240 + 260 C. Nadmiar masy zgarnęć łopatkę. równo z 

brze g ami foremki. Tak przygotowanę foremkę z kształtkę 

wstawić do suszarki nagrzanej do temperatury 260.;. 280
0

C 

na 2 min. 
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Po tym czasie należy z suszarki wy jęć foremkę oraz prób­

kę i pozostawić do całkowitego ostudzenia. Następnie zało­

żyć kształtkę do aparatu wy trzymałościowego LRu i zbadać 

wytrzymałość na zginanie RgS. Jednę z kompletu próbek 

założyć na goręco do aparatu i zbadać wy trzymało·ść na zgi­

nanie na goręco wg PN-73/H-II073. 

Czas od momentu wyjęcia próbki z suszarki do momentu 

uruc ho mieni a aparatu nie po w ini en pr zekraczać 5 s. 

5 . 5. Ocena wyników badań. Partię ży wicy należy uznać 

z a zgodnę z normę, jeżeli wyniki wszystkich badań odpo­

wiadaję wy maganio m normy. W przypadku uzyskania wyni­

kó w niezgodnych z wy maganiami normy, badanie, które dało 

wynik negatywny, należy powtórzyć na pod wó jnej liczbie 

losowo pobranych próbek. Jeżeli ponownie uzyska się wy­

nik niezgodny , partię należy zabrakować. 

5.6. Zaświadczenie o wynikach badań. Dla każdej partii 

żywicy wytwórca jest obowięzany wystawić i przesłać od­

biorcy zaświ adczenie o wynikach badań stwie'rdzajęce zgod­

ność produktu z wymaganiami normy. 

6. POST ANOWIEt,hA PRZEJŚCIOWE 

Wielkość parametru i -metodyka badań wy tr zymałośc i 

kształtek na zginanie zostanie ustalona po skonstruowaniu 

przez Instytut Odlewnictwa ogrzewanej mieszarki labora­

toryjnej do powlekania piasków żywicę. 

Wartości podane dla żywicy KHD III obowięzuję do dnia 

30 czer wc a 1979 r. 

KONIEC 

I!'FORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opraco~ęca normę 

Farb w Pustko w ie. 

Zakłady Tworzyw PN-73/H-II073 Odlewnicze materiały formierskie. Bada-

2. Istotne zmia.!2Y. w stosunku do BN-72/6311-13 

a ) wpr.o wadźono dwa r od z aje żywic, 

b) obniżono zawartość wo lnego fenolu, 

c) wye liminowano badani e zawartości substancji nieroz­

puszczalnych w alkoholu etylowym w Żywicy KHD III, 

d) wprowadzono aktualne metody badań. 

3 . Normy i dokument.Y...~i9.!@~ 

PN-67/ C-04500 Produkty chemiczne. Wytyczne pobierania 

i przygo towywania próbek 

PN-70/ C-83006 Sześciomety lenoc.zteroamina techniczna 

PN-75/ C-89044 T wo r zywa sztuczne. Ży wice fenolowo-for'­

maldehydowe. Oznaczanie wo lnego fenolu 

PN-73/ C-97084 Produkty węglopochodne. Pomiar tempera­

tury mięknienia me todę Kr\lmer a-Sarno w a 

PN-77/ H-II004 Odlewnicze materiały formierskie. Pia ski 

formierskie wzorcovye 

PN-73/ H-lI070 Odle wnicze materiały f o rmi e rskie. Bada-

ni a I aboratory jne. Oznaczanie wytrzymałości 

PN-68/0-79027 Opakowania transportowe. Worki papiero-

we. Szeregi wymiarowe 

PN-76/ 0-79252 Transportowe jednostki opakowanio we. 

Znaki i znakowanie. Wymagania podstawo we 

PN-76/P-79005 Opakowania transportowe. Worki papi ero-

we 

BN-76/5046-02 Opakowania transportowe metalowe. Bęb­

ny lekkie 

BN-74/6065-10 Środki pomocnicze do tworzyw sztucznych. 

Stearynian wapniowy 

BN-77/ 6414-06 Opako wan ia transportowe 

sztucznych. Worki polietylenowe otwarte, 

fałd bocznych, zgr zewane 

z tworzyw 

płaskie, bez 

Przepisy o ładowaniu i wyładowywaniu w agonów towaro-

wych w komunikacji wewnętrznej. Załęcznik nr lO DKP 

( Dz . TiZKz 1968 r. nr 4 poz. lO) wraz z późniejszymi 

z mianami 

nia I aboratory jne. F o rmowani" kształtek 4. Symbol wg SWW - 1262-123. 


