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WSTĘP  

Zaostrzające się europejskie i światowe przepisy w zakresie ochrony środowiska 

oraz naciski społeczne zmuszają do stosowania coraz bardziej przyjaznych dla 

środowiska materiałów. Dotyczy to również przemysłu odlewniczego, który 

w znacznym stopniu wykorzystuje produkty przemysłu chemicznego, głównie jako 

spoiwa w technologiach form i rdzeni odlewniczych. Oddziaływanie wysokiej 

temperatury ciekłego metalu na te produkty skutkuje tworzeniem się wielu związków, 

głównie organicznych (benzen, toluen, etylobenzen i ksyleny oraz z grupy 

wielopierścieniowych węglowodorów aromatycznych WWA), które stwarzają 

zagrożenie dla zdrowia i życia ludzi oraz wykazują często działanie rakotwórcze. 

Wymienionym grupom związków często towarzyszą inne, wysoce niebezpieczne, 

które zależności od stosowanych materiałów wiążących mogą zawierać fenol, 

formaldehyd, alkohol furfurylowy oraz  styren. 

Opracowanie obejmuje swoim zakresem jedynie spoiwa i substancje wiążące 

stosowane do mas formierskich i rdzeniowych, które należą do dominującej grupy 

substancji chemicznych zawierających lub mogących tworzyć potencjalnie 

niebezpieczne związki w trakcie realizowanych w odlewnictwie technologii. Inne 

związki chemiczne, stosowane w odlewnictwie w znacznie mniejszej skali, które mogą 

stanowić zagrożenia to: woski odlewnicze, powłoki ochronne na kokile, substancje 

żużlotwórcze, szczególnie te stosowane przy przetapianiu stopów miedzi i aluminium. 

Niniejsze opracowanie o charakterze monograficznym powstało jako efekt badań 

prowadzonych w Akademii Górniczo-Hutniczej w Krakowie, Wydział Odlewnictwa w 

ramach projektu rozwojowego pt. "Ocena szkodliwości materiałów stosowanych w 

odlewnictwie poddanych działaniu wysokiej temperatury w celu zmniejszenia 

zanieczyszczenia środowiska i poprawy warunków pracy" finansowanego przez 

NCBiR w latach 2010 - 2013 (projekt nr 07-016-10/2010). 

Prezentowane opracowanie koncentruje się głównie na ocenie materiałów 

wiążących pochodzących od różnych producentów, którzy w materiałach ofertowych 

eksponują przede wszystkim te właściwości, które decydują o walorach technicznych 

i wymaganych procedurach technologicznych związanych z ich stosowaniem. Brak 

w materiałach źródłowych charakterystyki oddziaływania stosowanych środków 

wiążących poddanych działaniu wysokiej temperatury na środowisko pracy oraz na 

otoczenie stwarza poważną lukę informacyjną, utrudniającą racjonalny i optymalny 

dobór technologii formierskich również z uwzględnieniem oceny ich szkodliwości. Dla 

pełnej i jednoznacznej charakterystyki ocenianego materiału wiążącego wskazane 

byłoby podanie zarówno nazwy badanego tworzywa, jak również nazwy jego 

producenta. Podjęte w tym aspekcie działania zespołu badawczego nie znalazły na 

razie aprobaty ze strony producentów odnośnie do  prezentowania wyników badań 
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dotyczących szkodliwości badanych spoiw, z pozytywnym wyjątkiem firm ASK 

Chemical i ZGM Zębiec, co zostało zaznaczone w opracowaniu. 

Warto podkreślić, że wiedza o rodzaju i skali potencjalnych zagrożeń 

występujących przy stosowaniu w praktyce istniejących i stale modyfikowanych 

materiałów wiążących jest niezbędna dla stymulacji co najmniej trzech kategorii 

aktywności środowisk uczestniczących w "cyklu życia" tych materiałów, 

a mianowicie: 

  odlewni, jako bezpośrednich użytkowników materiałów, 

  służb odpowiedzialnych za politykę ochrony środowiska,   

  producentów spoiw formierskich i procedur ich stosowania. 

Dla odlewni,  wiedza uzyskana  o szkodliwości  danych materiałów wiążących 

wcale nie oznacza konieczności z ich rezygnacji, zwłaszcza gdy warunkuje otrzymanie 

odlewów o wysokiej jakości. Walory technologiczne takich materiałów oraz 

nieodzowność ich stosowania mogą natomiast być czynnikiem takiej modyfikacji 

procesu technologicznego, która zmniejsza zagrożenia podczas konwersji spoiw 

zachodzących w wysokiej temperaturze, a także sprzyjać racjonalnej gospodarce 

świeżymi i zużytymi materiałami formierskimi.  

Pełna informacja dla producentów spoiw powinna stanowić argumentację do prac 

badawczo-rozwojowych poszukujących nowych tworzyw zachowujących wysokie 

właściwości użytkowe przy stale zmniejszającym się poziomie zagrożenia związanym 

z ich stosowaniem oraz recyklingiem (tzw. environmental friendly). 

Trzeba podkreślić także znaczenie takiej informacji dla służb odpowiedzialnych za 

politykę ochrony środowiska, która powinna  być podstawą do opracowania 

odpowiednich procedur technologicznych, warunków zagospodarowania odpadów, 

odpowiedniej ochrony pracowników i otaczającego środowiska. 

Autorzy poczuwają się do wyrażenia podziękowania szeregu specjalistom, nie 

wymienionym w zespole autorów monografii, których wkład do realizacji projektu 

zasługuje na podkreślenie i uznanie. 

Uzyskanie tak dużej liczby wyników oraz przebadanie bardzo szerokiej gamy 

wyrobów stosowanych w przemyśle odlewniczym, było możliwe dzięki efektywnej 

współpracy z Instytutem Metalurgii Żelaza w Gliwicach, a szczególnie zespołu pod 

kierownictwem Pani  Dr Grażyny Stankiewicz. 

W pracach eksperymentalnych dodatkowo brali udział: dr inż. Wojciech Solarski, 

dr Beata Grabowska, mgr inż. Adam Sroczyński i mgr inż. Mateusz Skrzyński. 

Analizy WWA wykonywane były m.in. w Instytucie Metalurgii Żelaza 

w Gliwicach oraz w Laboratorium Analiz Śladowych Instytutu Chemii i Technologii 

Nieorganicznej Politechniki Krakowskiej. Analizy BTEX wykonywane były 

w Akademii Górniczo - Hutniczej, oraz w Instytucie Metalurgii Żelaza w Gliwicach. 
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Natomiast testy wymywalności w akredytowanym laboratorium Wojewódzkiego 

Inspektoratu Ochrony Środowiska w Krakowie. 

Badania procesu regeneracji zużytych mas oraz właściwości technologicznych mas 

wykonano w Wydziale Odlewnictwa AGH, gdzie również wykonano widma FTIR 

badanych spoiw. 

 




