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(57) Холоднотвердіюча суміш для виготовлення
ливарних стержнів та форм, яка складається з во-
гнетривкого наповнювача, ортофосфорної кислоти

та зв¢язуючого з двох 5карбамідоформальдегідних
смол і відрізняється тим,  що зв¢язуюче в суміші
складається з однієї повільно діючої модифікоко-
ваної карбамідоформальдегідної смоли і інгрідиє-
нти взяті у такій кількості, мас. частин:

вогнетривкий наповнювач
ортофосфорна кислота

96,40 - 97,80;
0,20 - 0,60;

немодифікована карбамідофор-
мальдегідна смола 1,00 - 1,50;

модифікована карбамідоформа-
льдегідна смола 1,00 - 1,50.

Винахід відноситься до ливарного виробницт-
ва, а саме до складів холоднотвердіючих сумішей
(ХТС) для виготовлення ливарних стрижнів та
форм. Відомі стрижневі та формувальні суміші хо-
лодного твердіння, які складаються з вогнетривко-
го наповнювача, карбамідної смоли та ортофос-
форної кислоти [1].

Ці суміші мають достатні фізико-механічні
властивості, забезпечують задовільну якість гото-
вих відливків.  Суттєвим недоліком цих сумішей є
низька живучість і висока швидкість твердіння
стрижнів.

Найбільш близькою до винаходу за технічної
суті та результату, що отримується, є холоднотве-
рдіюча суміш для виготовлення ливарних стриж-
нів, яка складається з вогнетривкого наповнювача,
зв'язуючого у вигляді карбамідної смоли УКС в по-
єднанні з модифікуючим додатком (етанолом) та
ортофосфорної кислоти [2.

Ця суміш має задовільні фізико-механічні вла-
стивості. Внесення в холоднотвердіючу суміш ети-
лового спирту збільшує живучість суміші. Але цієї
живучості недостатньо при виготовленні її у змі-
шувачі безперервної дії для великих стрижнів
складної конфігурації, де час використання приго-
товленої суміші складає 20-30 хвилин, а також при
виготовленні суміші у змішувачі періодичної дії для
невеликих стрижнів. Крім цього, при використанні
цієї суміші важко керувати швидкістю твердіння
стрижнів.

Метою винаходу є підвищення живучості су-
міші, розширення діапазону часу твердіння стриж-
нів.

Мета досягається тим, що холоднотвердіюча
суміш має у своєму складі вогнетривкий наповню-
вач, ортофосфорну кислоту, а в якості зв'язуючого
- рідку композицію, яка складається з швидкодію-
чої немодифікованої карбамідоформ альдегідної
смоли, марки, КФ-МТ-15, або КФ-Б та повільнодію-
чої, модифікованої пентаерітритом в процесі її ви-
готовлення, карбамідоформ альдегідної смоли -
"закріплювач К-2".

Суть винаходу полягає в тому, що змінюючи
співвідношення двох смол у рідкій композиції, а
саме КФ-МТ-15 та "закріплювач К-2" легко керува-
ти живучістю суміші та часом твердіння стрижнів і
форм. У цьому разі "закріплювач К-2" діє як упові-
льнювач, завдяки новим властивостям, набутим за
рахунок модифікування карбамідоформальдегід-
ної смоли пентаерітритом, або іншим багатоатом-
ним спиртом. Смола КФ-МТ-15 є швидкодіючою та
потребує для ствердження дуже мало ортофос-
форної кислоти, реакція взаємодії з ортофосфор-
ною кислотою протікає майже миттєво. Це усклад-
нює процес виготовлення стрижнів, тому, що важ-
ко з великою точністю регулювати малу кількість
кислоти в змішувачі безперервної дії. Незначне
відхилення від оптимальної дози кислоти у біль-
ший бік приводить до "перегоряння" суміші, тобто
вона не набуває достатньої міцності, відхилення у
менший бік -  значному уповільненню швидкості
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твердіння стрижнів. В цей же час "закріплювач К-2"
реагує з ортофосфорною кислотою дуже повільно.

При виготовленні холоднотвердіючих сумішей
зв'язуюче вноситься у вигляді рідкої композиції,
отримуваної шляхом попереднього механічного
змішування смол КФ-МТ-15 і "закріплювач К-2".

Оптимальні фізико-механічні властивості до-
сягаються при наступному складі інгредієнтів, мас.
частин:
вогнетривкий наповнювач
ортофосфорна кислота

96,40 - 97,80;
0,20 - 0,60;

немодифікована карбамідоформа-
льдегідна смола КФ-МТ-15 1,00 - 1,50;

модифікована карбамідоформаль-
дегідна смола "закріплювач К-2” 1,00 - 1,50.

Змінюючи в рідкій композиції співвідношення
немодифікованої смоли КФ-МТ-15 та модифікова-
ної смоли "закріплювач К-2" з 1:1 до 1:4, легко ке-
рувати швидкістю твердіння стрижнів та живучістю
суміші у широкому діапазоні.

Збільшення кількості модифікованої смоли
"закріплювача К-2" в складі рідкої композиції спри-
яє підвищенню живучості суміші та збільшує час
твердіння стрижнів за рахунок того, що "закріплю-
вач К-2" дуже повільно реагує з ортофосфорною
кислотою, і навпаки - при збільшенні в рідкій ком-
позиції немодифікованої смоли КФ-МТ-15 зменшу-
ється живучість суміші та прискорюється твердіння
стрижнів.

Ортофосфорна кислота в межах 0,20-
0,60 мас. частин забезпечує оптимальні умови
твердіння стрижнів та гарантує задовільні фізико-
механічні властивості суміші та готових ливарних
стрижнів. Зменшення її нижче 0,20 мас. частин
призводить до збільшення часу твердіння стриж-
нів. Завдяки цьому збільшується кількість браку.
Збільшення ортофосфорної кислоти в складі хо-
лоднотвердіючої суміші більш ніж 0,60 мас ч. різко
зменшує живучість суміші, що значно ускладнює
технологію виготовлення стрижнів.

В табл. 1 наведені склади відомої суміші та ті-
єї, що пропонується з співвідношенням смол КФ-
МТ-15 і "Закріплювач К-2" - 1:1.

В табл. 2 наведені властивості відомої суміші
та тієї, що пропонується.

Як видно з таблиці 2 холоднотвердіюча суміш
за винаходом має широкий діапазон живучості та
часу твердіння стрижнів при різних співвідношен-
нях інгредієнтів.

Для виготовлення стрижнів використовувалися
дерев‘яні та металеві ящики, які перед засипкою
протирали розподільною масою з керосину та
графіту, або водою.

При цьому суміш за винаходом мала задові-
льну формуємість, не прилипала до ящика, добре
вибивалася на вибивній решітці з відливків.

Таблиця 1

Склад суміші, м.ч.
Та, що пропону-

ється Відома

Вогнетривкий напо-
внювач 97,80 97,10 9640 96,90

Ортофосфорна кис-
лота 0,20 0,40 0,60 0,70

Не модифікована
карбамідоформаль-
дегідна смола КФ-
МТ-15

1,00 1,25 1,50 -

Модифікована кар-
бамідоформальдегі-
дна смола «Закріп-
лювач-К-2»

1,00 1,25 1,50

Карбамідна смола
УКС - - - 2,40

Етанол - - - 0,60

Використання холоднотвердіючої суміші за
винаходом для виготовлення стрижнів масою від
0,30 до 3000,00 кг. для відливків із чавуну та сталі
за номенклатурою гірничозбагачувального маши-
нобудування забезпечує високу якість відливків.
Суміш добре вибивається на вибивній решітці.

Таблиця 2

Суміш
Та, що пропо-

нується Відома

1 2 3 4
Час твердіння, (хвилин) 60 30 15 20
Живучість суміші по зме-
ншенню початкової міц-
ності на 30%,(хвил.)

30 25 20 15

Таким чином, холоднотвердіюча суміш за ви-
находом, при її використанні для виготовлення
стрижнів відливків з чорних та кольорових металів
забезпечує задовільну живучість, високу якість
відливків, розширює діапазон твердіння стрижнів.
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