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Большинство литейных дефектов при 

литье в сырые песчано-глинистые формы 
возникает при использовании формовочных 
смесей не соответствующего качества, т.е. 
нестабильность свойств либо отклонение од-
ного или нескольких параметров (прочность 
на сжатие, влажность и т. п.) от нормы. В ре-
зультате этого брак отливок из-за нестабиль-
ности состава и физико-механических 
свойств единой песчано-глинистой формо-
вочной смеси может достигать 50…60%. 
Проверка и оценка свойства и влияние фор-
мовочной смеси на качество литой поверхно-
сти является на сегодняшний день достаточ-
но длительным и трудоёмким процессом, а 
современные технологические пробы не со-
ответствуют требованиям экспресс-анализа. 

Приняв во внимание, факторы необхо-
димые для качественной и быстрой оценки 
влияния свойств формовочного материала на 
чистоту литой поверхности нами была разра-
ботана технологическая проба для определе-
ния формирования шероховатости поверхно-
сти отливок и вероятности образования при-
гара. 

На формирование шероховатости по-
верхности отливок и образование пригара 
оказывают влияние многие факторы: песок 
его химсостав, зернистость, термостойкость; 
связующий материал минеральный, органи-
ческий или комбинированный; спецдобавки; 
покраска или натирка полости формы или 
стержней спецпокрытиями; толщина стенки 
отливки, металлостатический напор в литей-
ной форме, природа сплава и температура 
его заливки. 

Для оценки влияния сложного комплекса 
факторов, определяющих формирование ше-
роховатости поверхности отливок или веро-
ятность образования пригара необходимо 
чтобы технологическая проба максимально 
приближённо воспроизводила условия взаи-
модействия поверхности формы или стержня 
с жидким сплавом, характерными для реаль-
ных условий получения отливки в конкретном 
производстве. 

В работе профессора Медведева Я.И. [1] 
описаны технологические пробы, такие как 
проба Фурсунда и проба Герстмана. Однако-
данные технологические пробы достаточно 
сложны и их можно использовать для иссле-
довательских целей, а для экспресс-анализа 
они мало пригодны. 

Технологическая проба [2] представляет 
собой (рис. 1) литейную форму, состоящую из 
нижней полуформы 1, верхней полуформы 2, 
выполненных в цилиндрических опоках цен-
трирующихся штырями 3. На верхнюю полу-
форму 2, может быть дополнительно уста-
новлены наращалки 4, для создания требуе-
мого металлостатического напора. В нижней 
полуформе 1 заформованы гильзы 5 с иссле-
дуемыми образцами формовочной или 
стержневой смеси 12. Полость формы пред-
ставляет собой усечённый конус, образуемый 
моделью 6, состоящих из нескольких дисков с 
центральными отверстиями, позволяющими 
их центрировать относительно модели стояка 
10 при изготовлении формы. Наборная мо-
дель из нескольких дисков 13 позволяет из-
менять массу заливаемого сплава или ими-
тировать толщину стенки отливки. Подмо-
дельная плита 7 выполнена плоской с зумп-
фом 8 и глухим отверстием 9 для центриро-
вания модели стояка 10. На подмодельной 
плите 7 со стороны формообразования ниж-
ней полуформы выполнены кольцевые ка-
навки 11 для фиксации гильз 5 при изготов-
лении нижней полуформы 1. 

В каждой гильзе 5 уплотняются образцы 
смеси 12, затем четыре гильзы устанавлива-
ются на подмодельную плиту 7 по кольцевым 
канавкам 11, устанавливается нижняя опока, 
засыпается формовочная смесь и уплотняет-
ся. После изготовления нижней полуформы 1 
она совместно с подмодельной плитой 7 по-
ворачивается на 1800. На подмодельную пли-
ту 7 устанавливается модель 6 из нескольких 
дисков. Количество дисков соответствует ха-
рактерной толщине стенки отливки 10…50 
мм., высота модели может быть больше. 

Устанавливается модель стояка 10, ко-
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торая центрирует диски модели между собой 
и относительно подмодельной плиты 7. Уста-
навливается верхняя опока и формуется, ес-

ли необходимо увеличить металлостатиче-
ский напор, то устанавливается необходимое 
количество наращалок 4 

 

 
 
 
 

После окончания изготовления верхней 
полуформы удаляется модель стояка, снима-
ется верхняя полуформа с подмодельной 
плиты. 

Диски модели остаются на подмодель-
ной плите, т.к. на дисках выполнены формо-
вочные уклоны в пределах 10…150. Удаляет-
ся подмодельная плита с нижней полуформы, 
после чего форма собирается и готова к за-
ливки. 

После заливки формы сплавом и охлаж-
дения отливка удаляется из формы. Гильзы 5 
с остатками исследуемой смеси остаются в 
нижней полуформе. После отрезки стояка 
получается отливка, у которой на нижней по-
верхности четыре отпечатка от образцов ис-
следуемых смесей. После очистки отливки 
можно сделать оценку шероховатости её по-
верхности или определить вероятность обра-
зования пригара для каждого образца, иссле-
дуемого формовочного материала. Кроме 
того, использование данной технологической 
пробы существенно ускоряет процесс экс-
пресс анализа исследуемой смеси. 

В настоящий момент нами разрабатыва-
ется рецептура комплексной добавки на ос-
нове бентонита и готового нанодисперсного 
пироуглерода. Первые испытания образцов 
смеси с разрабатываемой комплексной до-
бавкой на запатентованной нами специаль-
ной технологической пробе [2] показали, что 
поверхность получается с минимальной ше-
роховатостью. Пригар в свою очередь полу-
чается легко отделимым или полностью от-
сутствует (рис. 2). Для сравнения качества 
литой поверхности были получены отливки с 
отпечатками ФС приготовленной с комплекс-
ной добавкой БЛЕСКОЛ-П (ТУ 032224-004-
55083680-03). Анализируя полученные по-
верхности нетрудно заметить, что образцы 
полученные с добавлением пироуглерода и 
БЛЕСКОЛа-П не имеют существенных отли-
чий отпечатков поверхности друг от друга. Но 
если брать во внимание стоимость БЛЕСКО-
Ла-П и разрабатываемой нами комплексной 
добавки, которая дешевле приблизительно 
на 50 %, то экономический эффект очевиден. 

 

Рисунок 1 – Технологическая проба 
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Рисунок 2 – Отпечатками исследуемых смесей при заливки СЧ – 20: А – Формовочная смесь с до-
бавлением пироуглерода 0.75%, Б – Формовочная смесь с добавлением пироуглерода 0.5%, В – 
Формовочная смесь с добавлением пироуглерода 0.25%, Г - Формовочная смесь с добавкой БЛЕ-

СКОЛ-П. 


