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Konventionelle No-Bake Systeme mit

FURTENBACH GMBH

A. Ch. Psimenos
W. Scheitz

extrem reduziertem Monomergehalt | . e

Das No-Bake System ist ein Form- und Kernherstellungsverfahren mit technischen und wirtschaftlichen
Vorteilen. Der grofdte Nachteil der konventionellen No-Bake-Bindemittel sind jedoch die je nach Art
und Qualitat des verwendeten Bindemittelsystems (Harz und Harter) entstehenden Emissionsprobleme
am Arbeitsplatz. Aus diesem Grund hat Furtenbach ein neues Entwicklungsprojekt gestartet mit dem
Ziel die Formaldehyd- und Phenolemissionen der konventionellen No-Bake-Bindemittel drastisch zu

reduzieren.

» In [1] findet man eine Auf-
listung der Vorteile und
Nachteile der No-Bake-Fu-
ran- und Phenolharze. Aus
der chemischen Zusammen-
setzung der konventionellen
No-Bake Harze und Hérter
ergeben sich folgende Vortei-
le bzw. Nachteile (Tafel 1).
Der grofite Nachteil der
konventionellen = No-Bake
Bindemittel sind jedoch die je
nach Art und Qualitdat des
verwendeten Bindemittelsys-
tems (Harz und Hérter) ent-
stehenden Emissionsproble-
me am Arbeitsplatz [1-4].
Die Gefahrstoffe und Emi-
ssionen, die bei der Verarbei-
tung der No-Bake Bindemit-
tel entstehen konnen sind:
¢ beim Mischen
Je nach Art und Qualitat des
verwendeten No-Bake Binde-
mittels konnen Furfurylalko-
hol-, Formaldehyd-, Phenol-
emissionen bzw. andere
gefdahrliche Stoffe in unter-
schiedlichen Mengen auftre-
ten.

¢ bei der Formteillagerung
Wiéhrend der Lagerung der
Formteile konnen Formalde-
hyd- und Phenolemissionen
durch Entgasen freigesetzt
werden.

e beim Gielen, Abkiihlen,

Ausleeren
Dabei entsteht durch Pyroly-
se und Verbrennen des Bin-
demittels ein Gemisch von
gasformigen Stoffen wie z.B.
Furanverbindungen, SO,,
Formaldehyd, BTX (bei Phe-
nolharzen), Stickoxide, CO
etc. Die angebotenen emissi-
onsfreien Alternativen [1,5]
werden oft aufgrund des ho-
heren  Bindemittelpreises
und der fehlenden Erfahrung
mit diesen Harzen nicht ge-
nutzt.

Aus diesem Grund hat
Furtenbach ein neues Ent-
wicklungsprojekt gestartet
mit dem Ziel die Formalde-
hyd- und Phenolemissionen
der konventionellen No-Bake
Bindemittel drastisch zu re-
duzieren.

Tafel 1. Vorteile und Nachteile der No-Bake Systeme

Vorteile

|« Niedriger Bindemittelzusatz |

= Hohe Reaktivitdt

* Gute Lagerstabilitat

= Gute Durchhartung
» Niedrige Viskositat

* Hohe Endfestigkeit
» Gute Regenerierbarkeit des Altsandes

Verarbeitung der
No-Bake-Harze

Die Verarbeitung der neuen,
emissionsarmen  No-Bake
Harze in der Gief3erei erfolgt
wie bei den konventionellen
Systemen, indem der Sand in
Chargen- als auch in Durch-
lauf- bzw. Schnellmischern
aufbereitet wird. Die Misch-
aggregate sollten vorher
griindlich von Resten der
vorhergehenden Mischung
gereinigt werden, besonders
zu achten ist auf Reste von
alkalischen Verunreinigun-
gen [6-9].

Der trockene Sand wird
zundchst mit Harter ca. 1,5
Minuten gut gemischt. Da-
nach wird das No-Bake Harz
zugefiigt und in weiteren ca.
1,5 Minuten fertig gemischt.
Die Mischzeiten werden je
nach Mischertyp individuell
eingestellt. Bei Durchlaufmi-
schern werden Sand, Harter
und Harz sowie ggf. Zusatz-
stoffe automatisch dosiert.

Nachteile

Dipl.-Ing. Dr. Angelos

Ch. Psimenos,

Leiter der Abteilung Entwicklung,
Qualitatskontrolle / Labor und
Anwendungstechnik.

Wolfgang Scheitz,

Mitarbeiter der Abteilung Ent-
wicklung, Qualitatskontrolle /
Labor und Anwendungstechnik.
Mag. Giinter Eder,
Geschaftsfiihrer

Alle von der Fa. Furtenbach GmbH
in Wiener Neustadt, Osterreich

Mischen und Foérdern der
Sandmischung werden in der
Regel durch eine entspre-
chend ausgelegte Mischwelle
gewdhrleistet.  Schnellmi-
scher sind meist Sonderkon-
struktionen, mit denen die
entsprechenden Harz-Héar-
ter-Kombinationen ohne
weiters verarbeitet werden
konnen (Dosierreihenfolge:
1. Sand + Additive, 2. Hérter,
3. Harz).

Sowohl die neuen No-Bake
Harze als auch die Hérter
sind diinnflissig und da-

Emissionsprobleme durch hohe Formaldehyd-, Phenol-, und

Schwefel -emissionen bei der Kernherstellung, Kernlagerung und
Abguss (Arbeitsplatz) und bei der thermischen Sandregenerierung.

* Hoher und instabiler Binderpreis (in Abhdngigkeit von FA-Gehalt-
und -Preis).

* Relativ kurze Verarbeitungszeit der Sandmischung und somit
Festigkeitsveriuste

* Dje No-Bake Phenolharze sind

Stickstofffrei und somit universell

einsetzbar

* Der langsame Festigkeitsanstieg verhindert eine schnelle
Entformung und Weiterverarbeitung der Kerne.

* Die Furanharze haben aufgrund des Stickstoffgehaltes eine

begrenzte Einsetzharkeit {nachteilig bei Eisen- und Stahlguss).
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durch leicht mischbar. Es
wird mit geringen Bindemit-
telanteilen gearbeitet, da-
durch ergibt sich eine gute
Verdicht- und FlieBbarkeit
der Mischung. Angaben iiber
die optimal zugesetzten
Harz- bzw. Hartermenge bei
den verschiedenen GuBwerk-
stoffen sind nur anndhernd
moglich. Dabei spielen auch
andere Faktoren wie z.B.
Sandqualitdt, Sandtempera-
tur, Mischaggregat etc. eine
wesentliche Rolle.

Der Bindemittelanteil liegt,
je nach verwendetem Sand,
durchschnittlich

bei 0,8-1,5 % Harz bezo-
gen auf Sand und 30-50 %
Harter (bezogen auf Harz).
Damit werden Biegefestigkei-
ten von ca. 400-500 N/cm?
erreicht.

Aufgrund von Praxisbeob-
achtungen konnen fir die
verschiedenen Gusswerkstof-
fe folgende durchschnittli-
chen Zugabemengen ge-
nannt werden (bezogen auf
mittleres Stiickgewicht):

Gusseisen 0,8-1,2%
Stahlguf3

diinnwandig 0,8-1,2 %
Stahlguf3

dickwandig 1,0-1,5 %

Schwermetallguss 0,8-1,2 %
Leichtmetallguss 0,6-1,0 %.

Die neuen, emissions-
arme No-Bake-Systeme
von Furtenbach

Im Zeitraum vom August
2007 bis Méarz 2008 hat Fur-
tenbach ein neues Entwick-
lungsprojekt durchgefiihrt
mit dem Ziel die Formalde-
hyd- und Phenolemissionen
der konventionellen No-Bake
Bindemittel drastisch zu re-
duzieren.

Um dieses Ziel zu errei-
chen war die Herstellung von
neuen emissionsarmen
Harnstoff- und Phenolharzen
erforderlich.

Die Grundlagen zur Her-
stellung der Grundharze
(Harnstoffharz und Resol-
phenol-Harz) findet man in
[10-14].

Es ist Allgemein bekannt,
dass durch eine weitgehende
Destillation der Grundharze
eine Reduzierung der Mono-
merkonzentration erreicht
werden kann. Allerdings
fihrt dieser Weg zu reak-
tionstragen Harzen mit ex-
trem kurzer Lagerstabilitét.

Um dies zu vermeiden ha-
ben wir eine neue Kondensa-
tionsmethode fiir die Grund-
harze entwickelt, mit der
man emissionsarme aber je-
doch reaktive und lagerstabi-
le Harze herzustellen sind.

Zusitzlich enthalten die
neuen Harze keine ,Frem-
dalkohole®. Als ,Fremdalko-

Tafel 2. Die neu entwickelten, emissionsreduzierte No-Bake Harze

FURTENBACH GMBH

Ein Kurzportrat der
Fa. Furtenbach GmbH

1857: Griindete Franz Erasmus
von Furtenbach am heutigen
Standort in Wiener Neustadt
den ersten Betrieb. Erzeugt
wurden Kolophonium, Terpen-
tinol, Wagenfette, Brauerei-
pech und andere Harzprodukte,
die in alle Lander der Osterrei-
chisch - Ungarischen Monar-
chie abgesetzt wurden.

1995: Ubernahme durch die
Schmid Industrie Holding und
Umbenennung in FURTENBACH
- MUREXIN.

1996: Abspaltung in eigene
Gesellschaft (Furtenbach
GmbH). IS0-9001 Zertifizie-
rung.

2001-2006: Neubau der
Schlichtenproduktion, der Har-
terproduktion, des Kiihllagers,
der Silofarm, des Kiihlturmes
und des Isocyanatlagers. Neu-

hole® werden Alkohole be-
zeichnet, die nur als Lose-
mittel dienen und im Poly-
mer nicht eingebaut werden.
Somit wird die Gasmenge
beim GieBen reduziert und
die damit verbundenen ,, Ver-
fahrenstypischen Gussfeh-
ler” [15] weitgehend vermin-
dert.

Unser Ziel ist mit den neu-
en, emissionsarmen Grund-
harzen unsere ,alte“, kon-
ventionelle No-Bake-Harze
fiir die verschiedenen Guss-

| Mo-Bake Harz
Furtolit 0 100-Reihe
(analog zu Furtolit-1000
Reihe)

Furtolit @ 200-Reihe
(analog zu Furtolit-2000
Reihe)

Furtolit 0 300-Reihe
(analog zu Furtolit-3000
Reihe)

Furtolit 0 500-Reihe
(analog zu Furtolit-5000
Reihe)

B GP-SPECIAL - 9/2008

Eigenschaften

Emissionsarme .Furan-Mischharze® mit hoher Reaktivitat und
Lagerstabilitit, Die Harze dieser Reihe enthalte 46-90 %

Furfurylalkohol und der Stickstoffgehalt betrigt 1,2-8 %.

Emissionsarme, plastische ,Furan-Mischharze® mit hoher
Reaktivitat und Lagerstabilitit. Die Harze dieser Reihe enthalten
iiber 70 % Furfurylalkohol und deren Stickstoffgehalt ist kleiner

als 2,0 %.

Emissionsarme, phenclmodifizierte, stickstofffreie No-Bake Harze
mit sehr hoher Reaktivitdt und Lagerstabilitat, speziell fiir den

Stahlguss geeignet.

Der Anteil an Furfurylzlkohol bei diesen Harzen liegt Ober 85 %.

Emissionsarme und speziell plastifizierte Furan-Mischharze” mit
hoher Reaktivitat und Lagerstabilitat. Kennzeichnend flir diese
Harzreihe ist die langsame Aushdrtung und die hohe
Endfestigkeit, Diese Harze eignen sich besonders fiir grofie und

grishite Gussstiicke.

bau des Kundenzentrums und
des Verwaltungsgebaudes.
2008: Neubau und Errichtung
der neuen Harzproduktion.

Produkte

a) Harze: PUR-Cold-Box Harze,
heiRhartende Phenol- und
Aminoplastharze (Hot- und
Warm-Box), No-Bake Furan-
harze, No-Bake Phenolharze,
alkalische Resolphenolharze,
Spezialharze.

b) Schlichten: Alkoholsch-
lichten, Wasserschlichten,
Trockenschlichten.

c) Harzhdrter, Additive,
Trennmittel, Kernkleber,
Schlackenbinder u.a.

FURTENBACH GMBH

Wiener Neustadt

Tel. +43 2622 64200 60

Fax. +43 2622 64200 69
a.psimenos@furtenbach.com
www.furtenbach.com

arten kurzfristig zu substitu-

ieren. Die Riickmeldungen

der GieBereien, die bereits
die neuen Harze verarbeiten,
rechtfertigt dieses Vorhaben.

Es wird bereits gemeldet,

dass mit der Verwendung der

neuen Harze eine gravieren-
de Verbesserung der Emissi-
onsproblematik und der Ar-
beitsbedingungen fiir die

GieBereimitarbeiter eingetre-

ten ist.

Die neu entwickelten,
emissionsarmen  No-Bake
Harze sind in der Tafel 2 auf-
gefiihrt.

Die emissionsarmen No-
Bake-Harze konnen mit fol-
genden Héartern verarbeitet
werden:

e Hirter SR-Reihe:
Schwefelreduzierte Hérter
(S-Reduzierung 50 %).
Nachteil dieser Hérterrei-
he ist der hohe Preis.

e Hirter PL-Reihe:
Harterreihen auf p-Toluol-
sulfonsdure (PTS Basis)
mit unterschiedlichen Aus-
hértegeschwindigkeiten.

e Hirter RS-Reihe:
Spezialhdrter auf Basis
von Aromatischen Sulfon-
sduren, sehr reaktiv und
mit unterschiedlichen Aus-

319

(+%]
et
e

=

n

on

=

-

S

(< 4]

on

(<3}
—l
=}

=

-

(<5
[
(.

(=]
et

(72}
K —

(=]
o=




(«F)
et
e

£

(%]

on

=

-

E =

@

on

(«)
—
=}

=

-

(<)

S
e

(=]
et

(%]
i —

(=}
o=

Blegefestigheit (Nicm_)

- 8 8 8 8 B 8

T

& A Wk
& 8 @gﬁ

FURTENBACH GMBH

= Hasiezed 1 ]

o Hirezait2 i)

& Hirkezetd ]

id 2 )
o '@c{‘ Sl

Bild 1. Vergleich der erreichten Biegefestigkeit zwischen den ,alten” und den ,neuen” No-Bake-Harzen

hértegeschwindigkeiten.
e Hérter PK-Reihe:
Hérter auf Basis von Phos-

phorsdure mit unter-
schiedlichen Aushértege-
schwindigkeiten.

Einen Vergleich der Eigen-
schaften zwischen den neuen
emissionsarmen Harzen der
,Q-Reihe® und den ,alten®
Analogprodukten findet man
in den Tafeln 3 und 4.

Bild 1 zeigt den Vergleich

Tafel 3. Die Qualitdtsmerkmale der ,alten”,

der erreichten Biegefestigkeit
zwischen den ,alten“ und
den ,neuen” No-Bake Har-
zen.

Im Bild 2 findet man einen
Vergleich des Formaldehyd-
gehaltes zwischen den ,al-
ten“ und den ,neuen“ No-Ba-
ke Harzen.

Schlussfolgerungen

Aus den bisherigen Ver-
suchsergebnissen sowohl in

konventionellen No-Bake Harze

unserem Technikum als in

mehreren Gief3ereien ergibt

sich Folgendes:

1. Mit den ,neuen“ Furan-
harzen wurde der freie
Formaldehyd im Vergleich
zu den konventionellen
No-Bake Systemen um et-
wa 75 % reduziert. Bei
dem No-Bake Phenolharz
SFurtolit Q 302“ betragt
die Formaldehydreduzie-
rung etwa 60 %.

2. Bei den No-Bake Phenol-

® Hirezet24 ]

harz Furtolit Q 302 wurde
der Gehalt des freien Phe-
nols um 50 % reduziert.

3.Die erreichte Anfangs-
biegefestigkeit mit den
~heuen“ No-Bake-Harzen
ist bei fast gleich bleiben-
der Formhérte hoher als
bei den ,alten“ Harzen.

4. Mit den ,neuen“ Harzen
hat man erreicht, dass:

a) die Forderung der Anwen-
der betreffend einer Redu-
zierung der Formaldehyd-

Harz: FURTOLIT* 1005 1012 1012/P | 1021 1031 1041 1051 2017 ooz 5010 5012 5030

Fh-Gehalt (%) 95,0 210 51,0 B5,0 B0.0 18,0 66,0 12,0 85,5 85,5 86,0 T4,0

N-Gehalt (%) 0.5 1,2 12 2.0 3.0 4,0 50 1.5 1] 1} 1.2 3.0

H,D-Gehalt (%) 2.0 3,5 35 1.0 8.0 12,0 15,0 8.5 3.0 5.0 5.0 9,5

Fremdalkohol (%) in etlichen Harzen enthalten

Ma.

Formaldehydgehalt = 0,2 < 0,2 = 0,2 < 0,2 <03 = 0,4 « 0,5 « 0,2 = 0,1 = 0,2 = 0,2 =03

(%)

Maix, FhE'rrl:llgehiIL (%) 0.0 = 0,7 0.0

Anwendungstechnische Daten

Sand H 32

Harzmenge [ %] 1,0

Hirter PL 30

Hirtermenge [%] 40,0

Lufttemperatur [*C] 20-22

Luftfeuchtigheit [%] 45-55

Fomhirte FHgO [min) | 12 | 1 | 15 | z7z | st | 1 | m | & | 1 B | o |

Biegefestigkeit [N/cm?]

Hartezeit [I!] 360 290 290 230 180 160 B0 150 190 250 180 140
460 380 370 350 360 360 290 250 360 340 o 340
480 &40 430 &30 440 410 350 430 460 420 410 460
500 530 530 510 510 510 &40 490 500 500 510 510
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Max. Formaldshydgahslt (%)

FURTENBACH GMBH

& Q{P & D\:‘@‘#Dﬁ'ﬁ & ﬂ":b\ & 0.;‘,\ & 0\;‘ & D$ ‘55:} D{G 'é‘ o# 'ﬁn d‘?& 1153 391 i; Q‘EP

Miz-Ba ke Harx “Furshil™

Bild 2. Vergleich des maximalen Formaldehydgehaltes zwischen den ,alten” und den ,neuen” No-Bake-Harzen

emissionen am Arbeits-
platz erftllt wird. GieBe-
reien, die bereits die neu-
en Harze verarbeiten, mel-
den eine gravierende Ver-
besserung der Emis-
sionsproblematik und der
Arbeitsbedingungen fiir
ihre Mitarbeiter.

b) die Qualitat der Harze be-

treffend der Erreichung ei-
ner héheren Anfangsfes-
tigkeit sich verbessert hat
und somit die weitere Ver-
arbeitung der Kerne
schneller erfolgen kann.
Damit ist eine Erhohung
der Produktivitdt in der

GieBerei moglich. |

Tafel 4. Die Qualitdtsmerkmale der ,neuen”, emissionsarmen No-Bake Harzen

Harz:  FURTOLIT® Q105 | 0112 (Q112/P | 0121 | G131 | G141 | Q151 | @217 | Q302 | Q510 | G512 | Q530

FA-Gehalt (%) §5.0 91.0 71.0 85,0 B0.0 T2.0 66,0 T12.0 85,5 £5,5 85,0 T4.0

N-Gehalt (%) 0.5 1,2 1,2 2,0 3.0 4.0 5.0 L5 1] 0.8 12 30

H,0-Gahalt (%) 2o | as 3.5 7.0 8.0 12.0 15.0 9.5 25 5.0 5,0 9,5

Fremdalkohol (%) in keinem Harz ist Fremdatkohol” enthalten

Max. Formaldehydgehalt (%) | <0,05 [ < 0,05 | <0,05 | <0,05 | <006 | <0,07 | <008 | <0,05 | <0,04 | <005 | <0,05 | <0,06

Max. Phenolgehalt (%) 0,0 = 0,35 0,0

Anwendungstechnische Daten

Sand H 32
Harzmenge [%] 1.0
Hirter PL 30
Hartermenge [%] 40,0
Lufttem peratur [*C] 20
Luftfeuchtigkeit [%] 45-55

Farmharte FHAO0 [min] 9 [ ] 2 [ 20 [ & | v [ | 25 [ 0] 18 | v ] »
Biegefestigkeit [N/cm?*]

Hirtezeit [h] 430 360 350 320 310 190 130 160 240 280 250 190

480 44 440 400 390 390 240 280 380 360 EFi] 200

520 &70 A0 470 450 450 380 460 470 470 460 A0

520 520 520 450 510 S0 440 480 520 500 530 450
Schrifttum prozesshedingten  Abfédllen in [8] N. Benz: “Spezielle Aspekte lagsgesellschaft mbH - Stuttgart
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