
UKD 678.632'32'21 

RZYWA TWO 
SZT UCZNE 

---

- --
NORMA BRANŻO WA 

Żywice syntetyczne 

Nowolak 09-A 

1. WSTĘP 

SWW 1262- 122 

BN-75 
6311-17 

Zamitast 
BN-64/4021-02 I) 

Grupa kat a logowa 

X 27 

1.1. Przedmiot l1orn1Y. Przedmiotem normy jest żywica syntetyczna, nowo­
lakowa 09-A, otrzymana w wyniku kondensacji fenolu z formald ehydem 
w obecnośc i katalizatora. 

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Nowolak 09-A ma zastosowa­
nie w przemyśle odlewniczym jako spoiwo do sporządzania mieszanek pia ­
skowo-żyw i cznych do formowania skorupowego. 

2. OZNACZENIE 

NOWOLAK 09-A BN-75 /6311-17 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymagania ogólne. Nowolak 09-A powinien mieć postać nieregular­
nych Kawałków o b arwie żółtobrązowej b ez obcych wtrąceń widocznych nie­
uzbrojonym okiem. Powinien być kruchy, nieprzylepny, b ez zapachu w tem­
peraturze pokojowej. 

3.2. Wymagania fizylwchemiezne - wg tabl. 1. 

1) W zakres ie żywicy nowolakowej D9-A b ez uro tropiny. 

Zgłoszona przez Z jednoczenie Przemysłu Tworzyw Sztucznych ERG 
U stanowiona przez Naczelnego Dyrektora Z jednoczenia Przemysłu 
T worzyw Sztucznych ERG dnia 25 sierpnia 1975 r. jako norma obo­
wiązująca w zakresie produkcji i obrotu od dnia l października 1976 1'. 

(DZ. Norm. i Miar nr 23/1975 poz. 82) 

WYDAWNICTW A N ORMALIZACYJNE 1975. Wpływ do WN 11.8.75. Odd ano do składu 3.11 .75. 
Druk ukończono w g rudniu 75. Obj. 0.55 a . w. Na kład 4000 + 42 egz. KDA w K a lisZU z. 3722 

Cetla zł 2,40 
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Tablica 1 
._------- - - -------------_. _ _ ._--

Wymagania 

a) Temperatura topnienia, oC, minimum 
b) Zawartość wolnego fenolu , Ofo, 

maksimum 
c) Zawartość części nierozpuszczalnych 

w 96-procentowym alkoholu etylo­
wym, 0/0, maksimum 

d) Szybkość utwardzania, 5 , maksimum 
e) Wytrzymałość kształtki na zginani e 

n a sucho Rg, kG /cm2 , m in im um: 
- na gorąco 
- na zimno 

----------------~---

80 

O,G 
60 

fi O 
75 

4. P AKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1 . Pukowanie . Nowolak 09-A należy pakować w bębny m etalowe w g 
BN-69 / 5046-01 , BN-69 / 5046-02, BN-69/ 5046- 03 lub ze sklejk i wg PN-65 /0-79030 
o poj emności 100 dm3• Dopuszcza się równ ież stosowanie innego r odza ju Opd­
kowań po uzgod nieniu przez zainteresowane strony, j eżeli zabezpieczają 

prod ul{t nie gorzej niż ww. r odza j opakowania i mają wymbry zgod ne z za­
sadam i systemu wymiar owego wg P N-64/0-79021. 

Na każdym opakowaniu nalt' ży um ieścić etykietq zawierającą co na jmniej : 

nazwę zakładu , 

oznaczenie wg 2, 
-. numer partii, 

mas ę bru tto i netto, 
datę, do której gwarantuje s i ę trwał ość produktu, 
znak kontr oli jakośc i. 

4.2. Formowanie jednostek 
zacji, jednostki ładunkowe 

800 X 1200 mm. Ładunek na 
suwaniem się i deformacją. 

ład unkowych. W przypadku stosowania palet y ­

należy formować na paletach o wymiarach 
palecie powinien być zabezpieczony przed prze-

4.3. Przechowywanie. Nowolak 09-A w opakowaniu wg 4.1 należy przecho­
wywać w przewiewnych i niena słonecznionych pomieszczeniach o tcmpcrJ.­
turze do 25 °C. Nowolak 09- A przechowywany w tych warunk:.:ch zachowuj,~ 

swoje własności wymienione w p. 3 przez 12 miesięcy . 

4.4. Transport. Nowolak 09-A w opakowaniu wg 4.1 można przewozi ć do­
wolnymi środkami transpor tu. Opakowania powin ny być uslawiol'.e obok 
siebie na całej powierzchni środka transportowego i zabezpieczone przed 
przesuwaniem s ię przez podklinowanie lub w inny sposób. 

W przypadku transportu k ole jowego należy przestrzegać P rzepisów o ła­
dowaniu i wyład owywaniu wagonów towarowych w kom unikacji wewnętrznej . 



5.1. Prcgram badań 
5.1.1. Badania pełne 

BN-75/(j311- 17 

5. BADANIA 

a) oznaczanie punkt u topnienia (:3.2a), 
b) oznaczanie wolnego fen olu (3.2b), 

3 

c) oznaczanie zawartości części n ierozpuszczalnych w 96-procento lVym alko­
h olu e tylowym (3. 2c), 

d) oznaczan ie szybkości u tw ar dzania (3.2d ), 

e) oznaczanie wytrzym ałości kształtki na zginanie na sucho R ',' (3.2e) 
" - na gorąco, 

- n a zimn o. 
Badania pełne nolcży przeprowadzać co najmnie j raz na trzy m j esiące 

przy bieżące j produkcj i oraz każdorazowo przy zmianie t ech n ologii lub su­
rowca . 

5.1.2. Badania niepełne obejmują b adania wg 5.1.1a) -7- c) oraz e ) - n a 
zimno. Ba dania niepelne należy wykonywać dla każdej partii. 

5.2. Wiell-i oś ć partii. Partię nowolaku s tanowi jednorodna żywica o masie 
do 10000 kg. 

5.3. Przygotowanie próbek do badań. Próbki do bad ań należy pobrać wg 
PN -67 / C-04500. Z każdej p artii pobrać w sposób losowy, w zal eżnoś ci od 
Eczności partii, liczbę opakowalI podaną w tabl. 2. 

Tablica 2. 
-----------------------~----------------.-----

Liczba opakowań w partii 

do 15 
16 -7- 25 
26 -7- 53 
54 -7- 160 

161 -7- 250 
powyże j 250 

Liczba opakowań jednostkowych, z których 
należy pobrać próbki 

6 
9 

12 
14 
15 
16 

Z l~ażdego wylosowanego opakowania pobrać ręcznie próbkę w takiej 
samej ilości i o t akiej mas ie , ab y ogólna próbka wynosiła około 3 k g. Próbkę 
ogólną podzieli.ć na dwie równe lzę>ści, z których jedną przeznaczyć do wyko­
na,J ia analizy, a drugą przechowywać przez 3 miesiące na przypadek analizy 
r oz jemczej . 

5.4. Opi s badali 
5.4.1. Oznaczan ic punl, tu topnienia - wg PN/C-045l:.l (oznaczyć dolllą 

n r""' nI' c o) ::;, <."1 '"' • 

5.4.2. Ozn:r.czanie wolnego fen olu - wg PN-75/C-89044. 
5.4 .3 . Oznaczanie zawartości części nierozpuszczalnycb w 96-proccntowym 

alkoholu etylowym 
5.4.3.1 . Wylwnani c oznaczania. Odważyć 25 g żywicy z doldadnością do 

O,Ul g i rOt:[J u ścić stalc mieszaj ąc w 100 cm3 a lkoholu etylowego 96- pr occn-. , 
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towcgo. W r azie potrzeby lekko podgrzać na łaźni wodnej . Otrzymany roz­
twór przesączyć przez sączek filtracyjny miękki, uprzednio przemyty alko­
holem i wysuszony do stałej masy. Sączek z osadem przemyć alkoholem, aż 
do uzyskania przesączu nieopalizującego po zmieszaniu z wodą, a następnie 

wys uszyć do stałej masy w temperaturze 80 D C. 
Zawartość części nierozpuszczalnych w alkoholu etylowym (X) obliczyć 

w proce n tach w g wzoru 

X -

w któ rym: 

rn l - masa osadu, g, 
m '2 - odważka żywicy , g. 
5.4 .3.2. Wynik. Za wynik przy j ąć średnią arytmetyczną dwóch oznaczań, 

których różnica nie przekracza 0,1 %. 

5.4.4. Oznaczanie szybkości utwardzania 
5.4.4.1. Aparatura i przyrządy 
a) Płytka stalowa z wygrawerowanym lwntur em, zaopatrzona w gniazdo 

na termometr w bocznej ścianie. Kształt i wymiary w mm podano na 
r ys unku. 

--- &s 

50 

t-------+I---=-------}- -'-, I 
-1- _ --=-'5q: _ _____ ,,~ 

~~~"';:'=- (-:'d-1-~-+ 
I M - - --_-1 

b) Pręt stalowy lub mosiężny w ypolerowany o długości około 120 mm, 
zakończony płaską stopką o powierzchni 5 X 5 mm. 

c) Termometr z podziałką cl o 200 DC, skalow any co l °C. 
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d) Sekundomierz z dokładnością do 0,5 s. 
e) Łopatka drewniana. 

5.4.4.2. Przygotowanie próbki. Odważyć 4,4 g żywicy i 0,6 g urotropiny 
z dokładnością do 0,01 g, uprzednio rozdrobnionych przez ucieranie w mo­
ździerzu (porcelanowym, agatowym lub stalowym) lub młynie młotkowym 

i przesianych przez sito o boku oczka kwadratowego 0,16 mm. Odważone ilo­
ści zmieszać dokładnie ze sobą przez ucieranie w moździerzu. 

5.4.4.3. Wykonanie oznaczania. Odwaźyć 1,0 g próbki przygotowane j wg 
5.4.4.2 i nasypać na poziomo ustawioną płytkę metalową nagrzewaną do tem­
peratury 150°C, rozprowadzając równomiernie prętem w miejscu zaznaczonym 
na rysunku. Następnie należy przesuwać prętem równomiernie po w arstwie 
topiącej się żywicy ruchem równoległym do jednego boku płytki, a następnie 

prostopadłym do niego. Szybkość ruchu powinna wynosić 75 do 85 w ciąg:] 

1 min. Zaraz po nasypaniu żywicy na płytkę uruchomić sekundomierz i od­
czytać czas, w ciągu którego żywica topi się, przylega do pręta i ciągnie 

w postaci nitek, aż do momentu , gdy nie wykazuje ona przyczepnośc i do 
pręta, który można przesuwać po u twardzonej powierzchni żywicy. Następnie 

zatrzymać sekundom ierz, płytkę schłodzić wodą i usunąć warstwę żywicy po 
uprzednim zwilżeniu alkoholem etylowym za pomocą drewniane j ł opatki. 

5.4.4.4. Wynik. Za wynik przyjąć średnią arytmetyczną trzech oznaczall, 
których różnica nie przekracza 10010. 

5.4.5. Oznaczanie wytrzymałości kształtki na zg-inanic na suchf) n~ 

5.4.5.1. Przyrządy i materiały pomocnicze 
a) Foremka żeliwna lub stalowa o kształcie i wymiarach wg PN-n / 

H -ll070 p. 2.1c). 
b) Łopatka. 

c) Mieszarka laboratoryjna krążnikowa o 34 obr / m in. Odległośc i krążków 

od dna oraz łopatek zgarniających od ściany bocznej powinny wynosi ć mak­
simum 1 mm. 

d) Suszarka laboratory jna o zakresie temperatur 150 -;- 300°C, z możliwo·-

ścią regulacji temperatury z dokładnością do ± 2°C. 
e) Parownica porcelanowa. 
f) Nafta wg PN-58/C-96037. 
g) Piasek kwarcowy klasy lKb-0,20 / 0,16 / 0,32 M80-1400 wg BN-GU / 4021-l0. 

Każda nowa dostawa piasku p owinna być przebadana na zgodność z obo-
wiązującą normą. 

h) Sześciometylenoczteroamina (urotropina) gatunek I wg PN-70 / C-il3006, 
rozdrobniona i przesiana przez sito o boku oczka kwadratowego 0,16 mm. 

i) Wosk Montana. 

5.4.5.2. Przygotowanie piasku. 2,5 -;- 3 k g piasku umieścić w naczyniu (wia­
drze) pojemności około 10 lit rów, dodać do pełna wody, całość intensywnie 
mieszać łopatką drewnianą lub metalową w ciągu 1 min i pozostawić na 
minimum 10 min. Po tym czasie, powtórzyć miesza nie w c i ągu ffi ll11mU m 
3 min, usupąć wodę znad piasku przez dekantacj ę za pomocą węża lub odla-
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me, po czym n aczynie napełnić ponownie wodą do poprzedniego poziom u 
i całość mieszać w ciągu minim um 3 min. 

Płukanie należy powtarzać tyle razy, aż zawartość lepiszcza w piasku, 
oznaczona wg PN-73 / H-ll076, nie będzie przekraczała 0,15%. 

P r zy w ykonaniu ostatniego płukania przed oznaczaniem lepiszcza, wodę 
należy usunąć tylko przez dekantację, aby nie następowało wymieszanie sil:; 
piasku. Do oznaczania lepiszcza, p iasek wybrać z naczynia w taki sposób, 
aby na d nie pozostała nienaruszona w arstwa o grubości 5 -;-. 10 mm, którą 

należy odrzucić. Wybrany piasek , przed pobraniem próbki do oznaczania 
lepiszcza, należy dokładn ie wymieszać . 

Płukanie piasku można również wykonywać pr zez umieszczenie go na 
sicie o boku oczka kwadratow ego 0,16 mm i polewanie WOGą, stosując ciągłe 

m ieszanie. Przy płukaniu na sicie n ie należy odrzucać spodniej warstwy 
piasku. 

P o dosta tecznym wypłukaniu do wymaganej zawartości lepiszcza, piasek 
należy następnie podsuszyć na palniku gazowym, a nas tępn i2 w temperaturze 
150 ±5°C w ciągu minimum 2 h , przy czym warstwa suszonego piasku 
pow inna wynos i ć 4 ± 1 cm. 

Wysuszony piasek przesiać ręcznie kole jno przez sita o boku oczka kwa­
dratowego 0,40 mm i 0,16 m m . Grubość warstwy piasku umieszczanego n a 
sitach powinn a wynosić 0,5 -;-. 1 cm, a sianie należy prowadzić do momentu 
przec.hodzenia piasku przez sita, z tym że przy przesiewaniu przez sito 
0,16 mm, p od koniec p rzesiewania, p iasek należy przecierać drewniaml 
łopatką, a sito co pewien czas postukiwać od spodu . 

Do oznaczania używać frakcj ę pozostaj ącą na sicie 0,16 mm. 

5.4.5.3. Przygotowanie mieszanki. W parownicy porcelanowej umieścić 

140 ± 0,1 g żywicy rozdrobnione j i przesia nej p rzez sito o bok u oczka kwadra­
towego 0,16 mm i 20 ± 0,1 g urotropiny przygotowanej wg 5.4.5 .1h), całość 

dokładnie m ieszać łopatką przez minimum 5 min. 
W dokładnie w yczyszczone j mieszarce umieścić 1840 g piask u przygoto­

wanego wg 5.4.5.2, uruchomić mieszarkę, dodać 2 cm3 nafty i mieszać przez 
2 min. Nas tępnie dodawać porcj ami uprzednio przygotowaną mieszankę ży­

w icy z urotropiną i całość mieszać 10 m in . 
Mieszarkę opróżnić całkowicie do naczynia, w którym mieszankę należy 

jeszcze dokładnie wymieszać za pomocą łopatk i . 

5.4.5.4. Wykonanie kształtek. Foremkę umieścić w suszarce maj ącej tempe­
raturę 280 ± 2°C i przetrzymywać ją do m omentu, aż temperatura ustali s ię 

ponownie n a granicy 280 ± 2°C i bezpośrednio po wyjęciu z suszarki foremkę 
posmarować wosldem , a następnie umieścić j ą ponownie w suszarce mającej 

temperaturę 280 ± 2°C na minimum 5 min, licząc od momentu doj ścia tem­
peratury do 280 + 2°C. Po tym czasie, foremkę wyjąć z suszarki, położyć na 
azbestowe j płycie i natychmiast napełnić mieszanką przygotowaną wg 5.4.5.3, 
sypiąc j ą z wysokości 15 ± 1 cm, a nadmiar zgarnąć r ówno z brzegami fo ­
remki za pomocą zaostrzonej łopatki metalowej przylegaj ące j całą płaszczyzn~l 

do jej b rzegów, przesuwaj ąc j ą wzdłuż foremki os trzem do przodu. 
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Wypełnienie foremki powinno by ć takie, aby w połowic długości kształtki 
na przestrzeni m inimum 2 cm nie występowały żadne braki mieszanki 
w wypełnieniu foremki. Następnie foremkę z mieszanką umieścić w su szarce 
mającej temperaturę 280 + 2°C na 2 m in, przy czym cała czynność od mo­
mentu wyjęcia foremki z suszarki i napełnienia je j mieszanką, do momentu 
ponownego umieszczenia w suszarce, powinna zawsze być wykonana w ciągu 

120 ±5 s, a w suszarce należy umieszczać tylko j edną foremkę z mieszanką. 
Po wyjęciu for emki z suszarki natychmiast wyjąć z nie j k ształtkę. 

Przed wykonaniem każdej następnej kształtki, pusta for emka powinna 
być um ieszczona jak poprzednio w suszarce. 

Foremkę należy smarować w oskie m po vykonaniu kolejnych 5 k ształtek . 

Jeżeli jednak n!caże się , że powier zchnia ksz tałtki jest u szkodzona wskutek 
p r zyklejenia się do for emki, to sm ar owanie woskiem należy wykonywać 

częściej. 

Kształtki mające takie wady, jak w ykruszenia i zapadnięcia w połowie 

długoś ci ksz tałtk i na przestrzeni minimum 2 cm oraz pr zypalenia i inne na­
leży odrzucić. 

5.4.5.5. Wykonanie oznaczania. Oznaczanie wykonać wg PN-73/H-ll073 
p. 2.2.4.2, z tym że przy oznaczaniu na gorąco czas od wyjęcia kształtki 

z foremki do momentu uruchomienia aparat u nie powinien przekraczać 10 s. 
Oznaczanie na zimno należy wykonać w ciągu 2 -:- 2,5 h od momentu 

wyjęcia k sztaHki z foremki. 
G.5. Ocena wyników badań . Partię now olaku 09-A należy uważać za zgo­

dną z normą, j eżeli wyniki badań odpowiada ją w ym aganiom normy. 
VV przypadku uzyskania wyników niezgodnych z normą , badania, które 

dały wynik negatywny, należy powtórzyć na podwó jnej ilości losowo pobra­
nych pr óbek. 

5.6. Zaświadczenie o jakości. Na każdą partię nowolaku 09-A, zgodną 

z w ymaganiami normy, wytwórca powinien wystawić i przesłać odbiorcy 
z :l~.wiadczenie o j akości, w którym należy podać wyniki bada!1. 

K ON IEC 

INF OR IACJ E DODATK O WE 

1. Ins tytu~ja opracowująca normę - Zakłady T worzyw Sztucz nych 
GAMRAT-ERG Jasło . 

2. Istotne :-: miany w st oslllllnl do BN-64/4021-02 w zakresie żywicy nowo­
lakowej 09- A bez urotropiny. Uzupełniono normę dodatk owymi b adan iami: 

- szybkość utwardzania, 
- wytrzymałość kształtki n 2. zginanie na gorąco i zim no, 
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oznaczanie szybkości u lwardzania. 
3. Normy i dokumenty związane 

P N -67 / C-04500 Produkty chemiczne. Wytyczne pobierania i przygotowywania 
próbek 

PN / C-0451 3 Oznaczanie granic temperatury topnienia lub temperatury roz­
kładu substancji organicznych 

PN -70 / C-83006 Sześciometylenoczteroamina techniczna 
PN-75 / C-89044 Tworzywa sztuczne. Żywice fenolo-formald ehydowe. Oznacza­

nie wolnego fenolu 
PN-58 / C-96037 Przetwory naftowe. Nafta do oświetlania 
PN-73 /H-ll070 Odlewnicze materiały formierskie . Badania laboratory jne . 

Formowanie kształtek 
PN-73 / H-l1073 Odlewnicze materiały formierskie. Badania laboratoryjne . 

Oznaczanie wytrzymałości 
PN-73 / H-ll076 Odlewnicze materiały formierskie . Badania laboratory jne . Ozna­

czanie zawartości lepiszcza 
PN-64/ 0 -79 021 System wymiarowy opakowań 
PN-65 / 0-79030 Opakowania transportowe. Bębny drewniane i tekturowe. 

Szereg wymiarowy 
BN -68 / 4021-19 Odlewnicze materiały formi er skie. Piaski formierskie 
BN-69 / 5046-01 Opakowania transportowe metalowe. Bębny ciężkie z obrę­

czami wytłaczanym i 
BN-69 / 5046-02 Opalwwania transportowe metalowe. Bębny lekkie 
BN-69 / 5046-03 Opakowania transpor towe metalowe. Bębny ciężkie z obrę­

czami nasadzanymi 
Przepisy o ładowaniu i wyładowywaniu wagonów towarowych w komunika­

cj i wewnętrznej. Załącznik nr 10 art. 27 ust. 4 p. 4 DKP (Warszawa PKP 
1968). 

4. A utor projektu normy - Edward Lewicz - Zakłady Tworzyw Sztucz­
n yc h GAMRAT-ERG Jasło . 


