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Streszczenie

W niniejszej pracy przedstawiono wycinek badan nowych polimerowych spoiw odlewniczych na przyktadzie spoiwa
BioCo2 z uwzglednieniem problemu jego odnawialno$ci. Omoéwiono wyniki badan strukturalnych (FT-IR) dla spoiwa
BioCo2 przed i po usieciowaniu oraz badan wytrzymatoci na zginanie Ry" utwardzonej masy formierskiej $wiezej, jak
i odnowionej wiazanej spoiwem BioCo2. Sieciowanie spoiwa, jak tez utwardzanie masy przeprowadzono na drodze fizycznej
(promieniowanie mikrofalowe, temperatura). Na podstawie otrzymanych wynikow badan wykazano, ze istnicje mozliwos$¢
przywrocenia pierwotnych wilasciwosci wiazacych spoiwa BioCo2. Po usieciowaniu spoiwa, jak tez po jego utwardzeniu
w masie formierskiej wlasciwosci pierwotne mozna uzyskaé poprzez uzupetnienie sktadu masy o odpowiednia wyznaczona
stechiometrycznie ilo$¢ wody. Stwierdzono, ze po procesie odnowienia spoiwo BioCo2 nie traci swojej mocy wiazania.

Stowa kluczowe: innowacyjne materiaty i technologie odlewnicze, masy formierskie, spoiwa polimerowe, sieciowanie, odnawialnos$¢.

Znana i stosowana w przemysle alternatywa dla spoiw z zywi-
cami syntetycznymi jest wprowadzone przez General Motors
spoiwo proteinowe GMBOND, ktore stanowi mieszaning
pochodzacych z odnawialnych Zrédet naturalnych polipeptydow
[8]. Wiazanie masy zachodzi w wyniku procesu odparowywania
wody fizycznie zwiazanej. Podczas procesu utwardzania masy nie
przebiega reakcja chemiczna. Jedna z najwigkszych zalet spoiwa
jest jego zdolnos$¢ do rozpuszczania si¢ w wodzie, a proces
wigzania odwodnionego spoiwa moze by¢é odwrdécony przez

1. Wprowadzenie

Perspektywa zaostrzenia przepisow dotyczacych ochrony
srodowiska stawianych przemystowi odlewniczemu sktania do
wprowadzania nowych materiatéw wiazacych przyjaznych dla
srodowiska, ktore w warunkach dziatania czynnikoéw naturalnych
ulegalyby biorozpadowi. Najczesciej sa to nietoksyczne ekolo-
giczne materialy pochodzace z odtwarzalnych Zrédet naturalnych,

co wiaze si¢ z obnizeniem kosztow produkcji przy jednoczesnym
zachowaniu dobrej jakosci odlewow [1-10]. W literaturze mozna
tez odnalez¢ dane dotyczace stosowania spoiw zawierajacych
w swoim sktadzie biopolimery (polipeptydy, polisacharydy), ktore
mozna wykorzysta¢ jako $rodki wiazace w przemysle odlewni-
czym. Dodatkowo waznym zagadnieniem jest recykling uzywa-
nych mas formierskich, dlatego cenione sa spoiwa, ktore cechuje
odnawialno$¢ ich wlasciwosci wiazacych  po odpowiedniej
obrobce.

ponowne wprowadzenie wody do masy [8]. Spoiwo to zaliczane
jest do spoiw odnawialnych.

Opracowane w University of North lowa w USA biouretany
powstaja w wyniku reakcji polisacharydow, czy tez kwasow
humusowych z izocyjanianem.

Tak otrzymane spoiwo biouretanowe moze zastapi¢ w konwen-
cjonalnym spoiwie fenolowo - uretanowym szkodliwe zwiazki np.
fenol reagujacy z izocyjanianem, ktéore w obecnosci aminy
trzeciorzgdowej wytwarzaja poliuretan.
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Zaleta stosowania biouretanéw jest fatwa dostgpnos¢ jego
sktadnikow polimerowych i brak negatywnego wplywu na
srodowisko. Ich termiczna degradacja nastgpuje juz przy ok.
250°C, co utatwia wybijanie rdzeni. Przy czym jako$¢ powierzchni
odlewow jest poréwnywalna z uzyskana przy stosowaniu
konwencjonalnych rdzeni poliuretanowych [9].

W Dalian University of Technology w Chinach otrzymano
spoiwo, w ktorego sktad wchodzi glownie modyfikowany
polisacharyd: karboksymetyloskrobia (CMS). CMS o réznym
stopniu  podstawienia grup karboksylowych charakteryzuja
zréznicowane wlasciwoscei, np. rozpuszczalnos¢ w zimnej wodzie,
absorpcja wody. Daje to duze mozliwo$ci poszerzenia zastosowan
skrobi jako spoiwa.

Dowiedziono, ze masy rdzeniowe wiazane karboksyme-
tyloskrobia z powodzeniem moga zastapi¢ masy wiazane zywica
furanowa. Jako$¢ powierzchni wewngtrznych odlewow jest bardzo
dobra przy znacznie zredukowanych kosztach ich produkcji [10].

W Pracowni Ochrony Srodowiska Katedry Inzynierii Procesow
Odlewniczych Wydziatu Odlewnictwa AGH réwniez prowadzi si¢
badania nad opracowaniem ,przyjaznych $rodowisku” spoiw
polimerowych, w ktérych skltad wchodza polimery naturalne
z grupy polisacharydow oraz polimery syntetyczne z grupy
poliakrylanow.

Wynikiem prowadzonych prac badawczych [11-13] sa nowe
spoiwa polimerowe typu BioCo w postaci dwusktadnikowych
wodnych kompozycji polimerowych. Ze wzgledu na ich
odpowiednie wiasciwosci technologiczne [14-15], tatwa dostep-
no$¢, niskie koszty pozyskania sktadnikéw oraz ich podatno$¢ na
biodegradacj¢ moga stanowi¢ interesujacy, przyjazny dla
srodowiska srodek wiazacy w masach formierskich i rdzeniowych.
Sieciowane spoiw BioCo mozna prowadzi¢ czynnikami
fizycznymi (promieniowanie mikrofalowe, UV) lub chemicznymi
(aldehyd glutarowy OHC-(CH,)s-CHO, Ca(OH), + CO,).

Fizyczne sieciowanie spoiwa BioCo w masie odbywa sie
glownie na drodze odparowywania wody fizycznie zwiazanej, jak
tez w procesie dehydratacji w masie wilgotnej, dlatego w procesie
odwrotnym - uwodnieniu - mozliwe jest odzyskanie spoiwa z nie-
przepalonej masy [11-13], co moze w warunkach przemystowych
upros$ci¢ proces od§wiezania tych mas i obniza¢ koszty produkcji
form lub rdzeni.

2. Metodyka badan

2.1. Materialy

W badaniach wykorzystano nastgpujace materiaty:

— spoiwo polimerowe BioCo2 - kompozycja polimerowa
poli(kwasu akrylowego) i dekstryny w postaci roztworu
wodnego [13];

— osnowa piaskowa — piasek kwarcowy o ziarnisto$ci
0,2/0,16/0,32 z Kopalni Piasku ,,Szczakowa” SA.

2.2. Sieciowanie préobek spoiwa

Sieciowanie probek spoiwa przeprowadzono przy uzyciu
czynnikow fizycznych:

— promieniowania mikrofalowego o mocy 800 W. Proces
sieciowania prowadzono w urzadzeniu mikrofalowym
INOTEC MD 10940 z mozliwoécia ustawienia mocy
i czasu dziatania mikrofal. Czas napromieniowania probek
spoiwa wynosit 90 s, a temperatura w urzadzeniu
mikrofalowym 100°C;

— temperatury. Proces sieciowania prowadzono w suszarce
laboratoryjnej typu SUP-65 przez 1 h w temperaturze
100°C.

2.3. Sporzadzanie masy formierskiej

Sporzadzanie masy formierskiej przeprowadzono w nasteg-
pujacy sposéb: do mieszarki wstegowej (LM-R1) wprowadzono
piasek kwarcowy, nastgpnie dodano spoiwo polimerowe BioCo2
w ilosci 3% wag. i cato$¢ mieszano 3 minuty.

Masg do badan odnawialnosci spoiwa BioCo2 przygotowano
przy zachowaniu statej proporcji spoiwa do osnowy (3:100
w czesciach wagowych). Mase formierska wykonano przy wilgot-
nosci powietrza 25,5% i temperaturze otoczenia 19°C.

Z przygotowanych mas formierskich wiazanych spoiwem
BioCo2 wykonano ksztattki podtuzne przeznaczone do badania
wytrzymato$ci masy na zginanie Ry".

2.4. Utwardzanie masy formierskiej

Wykonane ksztattki z mas formierskich utwardzano termicznie
poprzez napromieniowanie ich mikrofalami lub poddanie dziataniu
temperatury w taki sam sposob jak w przypadku sieciowania
samego spoiwa i przy uzyciu tych samych urzadzen.

2.5. Badania strukturalne

Badania strukturalne przeprowadzono z wykorzystaniem
spektrometru FTIR Excalibur ze standardowym detektorem DTGS
i zdolnoscia rozdzielcza 4 cm™. Widma badanych probek
w temperaturze pokojowej wykonano technika transmisyjna
(pastylki z KBr).

2.6. Badania wytrzymalo$ci na zginanie Ry
utwardzonych mas odlewniczych

Wytrzymato$¢ na zginanie utwardzonych mas Ry" oceniono za
pomoca uniwersalnego aparatu LRu-2e produkcji firmy Multiserw-
Morek, przy zakresie pomiarowym 0-870N/cm?. Serig¢ pomiaréw
wytrzymato$ci na zginanie Rg' wykonano dla znormalizowanych
ksztattek podtuznych przygotowanych z masy §wiezej i odnowione;j
po 1hi 24 h sktadowania w eksykatorze.
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2.7. Badania mikroskopowe

Obserwacje mikrostruktury utwardzonej promieniowaniem
mikrofalowym masy wiazanej spoiwem BioCo2 wykonano przy
uzyciu mikroskopu optycznego Nikon Eclipse LV 100
z oprogramowaniem: NIS-elements AR 2.10.

3. Wyniki badan i ich oméwienie
3.1. Badania strukturalne FT-IR

W pierwszym etapie badan przeprowadzono analizg
strukturalna spoiwa BioCo2 przed i po usieciowaniu czynnikami
fizycznymi (promieniowanie mikrofalowe i temperatura) przy
zastosowaniu spektroskopii w podczerwieni FT-IR.

W celu okreslenia mozliwosci odnawialno$ci spoiwa usiecio-
wane na drodze fizycznej spoiwo BioCo2 poddano kolejno
czynno$ciom rozpuszczania w wodzie 1 sieciowania fizycznego.
Dla kazdego stanu spoiwa przed i po usieciowaniu wykonano serie
widm FT-IR (Rys 1 i 2). Przy czym termin odnawialnosci spoiwa
zostal w wprowadzony w konteksécie zdolnosci $rodka wiazacego
do odtworzenia jego pierwotnych wtasciwosci wiazacych w proce-
sie rozpuszczenia w wodzie.

Na rysunku 1 przedstawiono widma FT-IR dla probek spoiwa
BioCo2 poddanego kolejnym procesom sieciowania mikrofalami
i rozpuszczania w wodzie.

Absorbance

Tabela 1. Charakterystyczne pasma absorpcyjne w widmach FT-IR
nieusieciowanego 1 usieciowanego dziataniem mikrofal spoiwa
BioCo2

Liczba falowa [ cm™]
Widmo| Widmo| Widmo| Widmo| Widmo| Przypisanie| Charakterystyka
1

2 3 4 5
V-OH pasmo wolnej
3439 | 3396 | 3440 | 3397 | 3437 | O-H--O-H gr“%'igz':lfg‘)da)
O-H--O=H wodorowe

pasma drgan
rozciagajacych
asymetrycznych i
symetrycznych
drgania
rozciagajace gr.
karboksylowej w
kwasach
karboksylowych
drgania
deformujace i
rozciagajace
grupy
karboksylowej
symetryczne
drgania nozycowe
drgania
rozciagajace
i deformujace
deformujace
drgania skrgcajace

2940 2941 2939 2939 2940 v-C-H

1720 1722 1718 1722 1720 Vs-C=0

3-C-OH

1639 1645 1637 1645 1636 c=0

1454 1450 1452 1450 1454
1409 1408 1408 1406 1409

S(CHz)N

C-0

1250 1242 1253 1236 1248 C-OH

1154 1153 1155 1155 1153 C-CH,

me=T=S=F T Tt === T T ]
4000 3500 3000 2500 2000 1500 1000 500
Wavenumber, cm-1

Rys. 1. Widma FT-IR spoiwa BioCo2 — sieciowanie mikrofalami:
1-probka spoiwa nieusieciowanego, 2—probka spoiwa
usieciowanego, 3-rozpuszczona w wodzie probka spoiwa
usieciowanego, 4-usieciowana probka rozpuszczonego w wodzie
spoiwa , 5 — ponownie rozpuszczona w wodzie
probka spoiwa usieciowanego

W tabeli 1 dokonano analizy charakterystycznych pasm
absorpcyjnych dla otrzymanych widm FT-IR spoiwa BioCo2.

W zakresie liczb falowych 3800 — 3000 cm™ szerokie pasmo
odpowiadajace drganiom wolnej grupy — OH (H,O0) i wiazan
wodorowych nie zanika po sieciowaniu (widmo 2). Nastgpuje
natomiast widoczne zmniejszenie jego intensywnosci oraz
przesunigcie maksimum w kierunku nizszych liczb falowych.
Zmiany te zwigzane sa z procesem odparowywania wody
rozpuszczalnikowej. Przy czym obecno$¢ tego pasma wynika
najprawdopodobniej z obecnosci wiazan wodorowych w usie-
ciowanym spoiwie BioCo2 oraz wody zwiazanej. Pasmo
adsorpeyjne odpowiadajace drganiom C=0 (1720 cm™) pozostaje
bez zmian przed i po usieciowaniu, a pojawiajace nieznaczne
przesunigcia liczb falowych mieszcza si¢ w granicach bledu
pomiarowego (+/- 4 cm™). Natomiast pasmo w zakresie liczby
falowej 1639 cm™ (drgania C-OH) zmniejsza swoja intensywnosc.
Ponadto widoczna jest po usieciowaniu zmiana ksztaltu pasma
1250 cm™i jego przesuniecie w kierunku nizszych liczb falowych.
Zmiany strukturalne w tym zakresie zwiazane sa z udzialem grup
C-OH i C=0 w procesie sieciowania. Pasma zwigzane z drganiem
wigzan C-H (grupy -CH, i -C-H) nie ulegaja zmianom
1 przesunigciu.

Po ponownym rozpuszczeniu usieciowanego spoiwa BioCo2
w odpowiedniej stechiometrycznie ilosci wody zarejestrowano
kolejne widmo FT-IR (Rys. 1, widmo 3). Porownujac widma
1 i 3 mozna stwierdzi¢, ze spoiwo BioCo2 zachowuje swoja
strukturg¢ wyjsciowa.

Powtdérne poddanie dziataniu mikrofal probek spoiwa BioCo2
prowadzi do zmian w strukturze analogicznych jak na widmie
2 (rys. widmo 2 4).

Na rysunku 2 przedstawiono widma FT-IR dla probek spoiwa
BioCo2 poddanego kolejnym procesom sieciowania termicznego
i rozpuszczania w wodzie.
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Absorbance

4000 3500 3000 2500 2000 1500 1000 500
Wavenumber [cm-1]

Rys. 2. Widma FT-IR spoiwa BioCo2 - sieciowanie termiczne:
1-probka spoiwa nieusieciowanego, 2—probka spoiwa
usieciowanego, 3-rozpuszczona w wodzie probka spoiwa
usieciowanego, 4—usieciowana probka rozpuszczonego w wodzie
spoiwa , 5 — ponownie rozpuszczona w wodzie
probka spoiwa usieciowanego.

W tabeli 2 dokonano analizy charakterystycznych pasm
absorpcyjnych dla otrzymanych widm FT-IR spoiwa BioCo2.

Tabela 2. Charakterystyczne pasma absorpcyjne w widmach FT-IR
nieusieciowanego i usieciowanego termicznie spoiwa BioCo?2
Liczba falowa

Widmo| Widmo| Widmo| Widmo| Widmo
1 2 3 4 5

Przypisanie|Charakterystyka

pasmo wolnej
grupy OH
(woda)
wigzania
wodorowe

v-OH
O-H--0-H
O-H---0=H

3439 3432 3440 3431 3439

drgan
rozciggajacych
asymetrycznych
i symetrycznych

2940 2938 2943 2941 2943 v-C-H

drgania
rozciagajace gr.
karboksylowej
w kwasach
karboksylowych

1720 1716 1719 1722 1719 v-C=0

drgania
deformujace
i rozciagajace
grupy
karboksylowej

1639 1639 1637 1636 1638

1454 1456 1452 1454 1452 symetryczne

3(CHy)n drgania

1410 1414 1412 1408 1408 .
nozycowe

drgania
rozciagajace
i deformujace

C-0

1250 1248 1250 1242 1250 C-OH

deformujace
drgania
skrgcajace

1154 1155 1155 1155 1153 C-CH,

Analogicznie jak w przypadku spoiwa sieciowanego
promieniowaniem mikrofalowym, tak po sieciowaniu termicznym,

w zakresie liczb falowych 3800 — 2900 cm™ widoczne jest
zmniejszenie absorbancji pasma odpowiadajacego drganiom
rozciagajacym grup —OH (Rys. 2, widmo 2). Jest to spowodowane
odparowaniem wody podczas poddawaniu spoiwa BioCo2 dziata-
niu temperatury. Odpowiadajace drganiom -C=0 pasmo 1720 cm™*
(przesunigcia liczb falowych mieszcza si¢ w granicach czulosci
metody) wystepuje na wszystkich widmach FT-IR sieciowanej
termicznie probki, jednak pod wplywem czynnika sieciujacego
zauwazalne jest zmniejszenie jego intensywnos$ci. Pasmo w obsza-
rze liczby falowej 1639 cm™ odpowiadajace drganiom —C-O-H po
usieciowaniu niemal zupehie zanika (rys. 2, widmo 2). W obsza-
rze liczby falowej 1250 cm® widoczne jest zmniejszenie
absorbancji pasma oraz przesuniecie maksimum pasma w kierunku
nizszych liczb falowych.

Efekt przeksztalcenia struktury (w poréwnaniu ze stanem
wyj$ciowym — rys. 2, widmo 1) polimeru obserwuje si¢ kazdo-
razowo podczas sieciowania rozpuszczonych w wodzie probek
(rys.2, widmo 2 i 4), jednakze po ponownym rozpuszczeniu
w wodzie usieciowanego spoiwa przebieg linii bazowej widma
powraca do stanu sprzed sieciowania (rys. 2, widmo 3 i 5).
Swiadczy to 0 tym, ze proces sieciowania zachodzi odwracalnie na
drodze fizycznej, a po ponownym wprowadzeniu wody spoiwo
BioCo2 zachowuje wlasciwos$ci wiazace [13].

Spoiwo BioCo2 mozna wigc zaliczy¢, podobnie jak spoiwo
GMBOND [8], do grupy spoiw odnawialnych. W dalszym etapie
badan okreslono mozliwos¢ odnawialno$ci spoiwa w masie
formierskiej poddanej procesowi utwardzania.

3.2. Badanie wytrzymalosci masy formierskiej
wigzanej spoiwem BioCo2

Badanie wytrzymato$ci na zginanie (Ry") masy S$wiezej
i odnowionej przeprowadzono po czasie sktadowania przez
1 hi 24 h, z uwzglednieniem zastosowanego czynnika sieciujacego
(mikrofale, temperatura).

Termin masa odnowiona zostat uzyty w pracy dla oznaczenia
masy utwardzonej, ktorej sktad uzupeliono o odpowiednia ilos¢
wody doprowadzajac do rozpuszczenia znajdujacego si¢ w niej
spoiwa BioCo2 i przywréceniu mu pierwotnych wlasciwosci.

Wyniki wytrzymatosci Rq' masy $wiezej i odnowionej
wiazanej spoiwem BioCo2 zostaly przedstawione na rysunku 3.

Podane wartosci wytrzymalosci na zginanie jako wartosci
rzeczywiste dla sze$ciu probek z kazdej serii oszacowano ha

podstawie obliczenia $redniej arytmetycznej X .

Wyniki prowadzonych wczesniej badan wytrzymatosci masy
wigzanej spoiwami na bazie poliakrylanéw i polisacharydow [11-
13] wykazaly, ze warunki sporzadzania masy oraz sposob
sktadowania masy (wilgotno$¢, temperatura otoczenia) maja
istotny wplyw na wlasciwosci wytrzymatosciowe. Ponadto
parametry termicznego utwardzania probek mas (mikrofale,
temperatura) rzutowaly na wartosci wytrzymatosci na zginanie.
Warto$¢ Ry dla probek ze $wiezej masy utwardzonej termicznie
wynosil ok. 2,6 MPa, a po utwardzeniu mikrofalami Rgu osiagat
warto$¢ rzedu ok. 1,5 MPa. Czas napromieniowania probek mas
wynosit 90 s i pozwolit na uzyskanie warto$¢ Ry wystarczajaca do
przygotowania prawidlowej formy. Wydluzenie czasu dziatania
mikrofal przy utwardzaniu probek mas nie wptywalo znaczaco na
wartosci ich wytrzymatosci.
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Rg" [MPa]
=

1 24
czas sktadowania [h]
W masa swieia utwardzona promieniowaniem mikrofalowym
masa odnowiona utwardzona promieniowaniem mikrofalowym

mmasa swieia utwadzona termicznie
Hmasa l'll'll'll'l\.'n'il'll'lﬂ ||h.'..larr|7nna termic7nie

Rys. 3. Wytrzymalo$¢ na zginanie Ry" masy §wiezej
i odnowionej utwardzonej promieniowaniem
mikrofalowym i dzialaniem temperatury

Wytrzymalo$¢ na zginanie masy odnowionej utrzymywata si¢
na poziomie 2,1 MPa po utwardzaniu termicznym i ok. 1,4 MPa po
utwardzaniu mikrofalami. Roznica w uzyskanych warto$ciach
wytrzymato$ci Ry utwardzonej masy $wiezej i odnowionej,
(niezaleznie od zastosowanego czynnika sieciujacego) mieécita si¢
w granicy bledu pomiarowego urzadzenia do badania wytrzy-
matosci na zginanie mas. Tak wigc mozna uznaé, ze po procesie
odnowienia spoiwo BioCo2 nie stracito swojej mocy wiazania.

3.3. Morfologia masy wigzanej BioCo2

Celem przeprowadzonych badan mikroskopowych bylo
ustalenie morfologii oraz sposobu wiazania powierzchni ziarn
osnowy utwardzonej masy.

Na rysunku 4 przedstawiono morfologie utwardzonej
promieniowaniem mikrofalowym masy ze spoiwem BioCo2
sporzadzonej na osnowie kwarcowej. Na zdjecia mikroskopowych
widoczne sa ziarna piasku przylegajace do siebie, otoczone
warstewka spoiwa, ktdore tworzac mostki wiaza ziarna osnowy.

4. Podsumowanie

Badania strukturalne potwierdzaja odnawialno$¢ spoiwa
BioCo2. Uzyskane wyniki badan spektroskopowych dowodza, ze
sieciowanie spoiwa BioCo2 za pomoca czynnikow fizycznych jest
procesem odwracalnym, a rozpuszczenie usieciowanego spoiwa
W wodzie powoduje cofnigcie zmian zachodzacych w strukturze
spoiwa w wyniku odparowania wody.

Rodzaj zastosowanego czynnika sieciujacego (mikrofale,
temperatura), przebieg oraz warunki prowadzenia procesu
wywieraja wptyw na wytrzymato$¢ na zginanie masy utwardzonej
ze spoiwem BioCo2.

.4 M T
Rys. 4. Morfologia utwardzonej promieniowaniem mikrofalowym
masy ze spoiwem BioCo2 na osnowie piasku kwarcowego

Na podstawie otrzymanych wynikow badania wytrzymatosci
masy na zginanie Ry" okre§lono efektywnos¢ czynnikow
sieciujacych fizycznie spoiwo BioCo2 w masie. Masa odnowiona
charakteryzuje wytrzymatoScia na zginanie poroéwnywalng do
utwardzonej masy $wiezej i z technologicznego punktu widzenia
osiagnigte wyniki Rg" dla masy odnowionej sa wystarczajace do
prawidlowego wykonania formy.

Zawarte w artykule wyniki badan odnoszace si¢ do
odnawialnos$ci spoiwa BioCo2 stanowia punkt wyjscia w dalszych
doswiadczeniach dotyczacych charakterystyki mas formierskich
wigzanych spoiwami polimerowymi typu BioCo.
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Studies on the renewability of polymeric binders for foundry

Abstract

In this paper the results of studies of polymeric binders on the example of the new BioCo2 binder, including the problem of its

renewability, are presented. The results of structural studies (FT-IR) for the BioCo2 binder before and after crosslinking, and bending
strength tests Ry fresh and renewed cured molding sands with BioCo2 binder are discussed. The cross-linking binder and curring of
moulding sand was carried out by physical agents (microwave radiation, temperature). On the basis of obtained results was shown that it is
possible to restore the initial properties of the adhesive of BioCo2 binder. The initial properties of moulding sand can be achieved, after the
cross-linking binders and after curing in the moulding sands with bioCo2 binder , by supplementing the moulding sand composition by
the appropriate amount of water.

Key words: innovative foundry materials and technologies, moulding sands, polymeric binders, crosslinking, renewability.
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