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Главным направлением получения ка-

чественной литой поверхности считается 
повышение геометрической точности отли-
вок, чтобы приблизить размеры литых заго-
товок к размерам готовых деталей. Реше-
ние этой задачи сводится к получению чис-
той литой поверхности без каких-либо ли-
тейных дефектов. Самым распространен-
ным литейным дефектом на отливках из 
черных сплавов является пригар. Известно, 
что пригар принято классифицировать сле-
дующим образом [1]: 

1 – механический пригар образуется в 
результате проникновения жидкого металла 
в поры поверхности формы и стержня. Рас-
плавленный металл, резко охлаждается с 
поверхности, соприкасаясь с холодной фор-
мой, охватывает отдельные песчинки, и по-
сле затвердевания образуется металлоке-
рамическая пригарная корка, имеющая 
прочное сцепление с отливкой. Проникно-
вение металла в поры формы является не 
чисто механическим процессом, а результа-
том физико-химического взаимодействия в 
контактной зоне металла/формы. Поэтому 
этот вид пригара называется также метал-
лизированным или металлическим. 

Как разновидность механического при-
гара [2] выделяет так называемый «взрыв-
ной пригар». Дефект возникает преимуще-
ственно при изготовлении чугунных отливок 
из высокопрочных песчано-глинистых фор-
мовочных смесей. Внешне он выглядит как 
плоский, прочно связанный с отливкой конг-
ломерат из пропитанных металлом частиц 
формовочной смеси толщиной до 3...4 мм и 
как установлено исследованиями механи-
ческий пригар не может достигать такой 
толщины. Характерно наличие достаточно 
отчетливых границ пригоревшего слоя и 
основной поверхности отливки. 

2 – химический пригар возникает в ре-
зультате взаимодействия отливки с поверх-
ностью формы. В результате этого взаимо-
действия зерна формовочной смеси в при-
гарной корке могут связывать как окислы 
железа, так и образовавшиеся легкоплавкие 

силикаты железа. 
3 – термический пригар образуется в 

результате расплавления легкоплавких 
примесей формовочной смеси и привари-
вания ее к поверхности. Поскольку в боль-
шинстве случаев температура плавления 
формовочной смеси выше температуры 
заливки металла, то термический пригар 
сам по себе не образуется, а является про-
должением химического пригара. 

Однако данную классификацию прига-
ра на разные виды следует считать услов-
ной. В реальных отливках на поверхности 
чаще всего образуется пригар нескольких 
видов. Проникший в поры литейной формы 
металл (механический пригар), окисляясь, 
вступает в химическое взаимодействие с 
компонентами формовочной смеси, кото-
рые, в свою очередь, взаимодействуя друг с 
другом, образуют легкоплавкие соединения. 
В результате на отливке появляется так 
называемый комплексный пригар.  

Для улучшения чистоты поверхности и 
борьбы с пригаром на чугунных отливках в 
формовочную смесь вводят специальные 
антипригарные добавки, обеспечивающие 
ей оптимальные свойства. Величина прига-
ра, степень шероховатости, а также качест-
во отливки в целом, в значительной мере 
обусловлены зерновым составом смеси и 
применяемыми антипригарными добавками. 
При производстве отливок из чугуна в каче-
стве антипригарных добавок широко приме-
няются разнообразные углеродосодержа-
щие материалы (УСМ). 

Среди УСМ, применяемых в настоя-
щее время в литейных цехах, наибольшее 
распространение имеет молотый или гра-
нулированный каменный уголь. В процессе 
термодеструкции и рекомбинации углево-
дородных радикалов УСМ образуется пиро-
углерод, который покрывает поверхность 
зерновой основы и изменяет условия взаи-
модействия жидкого металла с материалом 
формы. При нагреве в УСМ (жидком или 
твердом) образуется газовая углеводород-
ная фаза, которая подвергается термиче-
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скому разложению с выделением углерода 
в виде твердой фазы. Отливки из чугуна, 
полученные с добавками каменноугольной 
пыли имеют высокую чистоту поверхности. 
Однако этот материал не полностью отве-
чает современным условиям литейного про-
изводства по многим параметрам. К числу 
основных проблем связанных с применени-
ем каменного угля в качестве компонента 
формовочной смеси можно отнести сле-
дующее [3]: 

- недостаточный противопригарный 
эффект и связанная с этим необходимость 
высокого содержания угля в смеси; 

- повышенная газотворность смеси; 
- накопление в формовочной смеси зо-

лы, серы и азота; 
- увеличение влагоемкости формовоч-

ной смеси из-за повышенного содержания 
пылевидных частиц угля и кокса; 

- увеличенный расход бентонита в след-
ствии снижения его термостойкости в присут-
ствии угля и продуктов его разложения; 

- значительные выделения в атмосфе-
ру цеха вредных для здоровья людей про-
дуктов пиролиза угля; 

- низкий процент выхода пироуглерода. 
В этой связи возникает вопрос о целе-

сообразности использования каменного угля 
и других УСМ в качестве антипригарных до-
бавок, т.к. коэффициент их полезного дейст-
вия – (образование пироуглерода) очень 
низкий, а загрязнение окружающей среды 
побочными продуктами достаточно высокое 
[4]. В целях улучшения экологической обста-
новки, а также экономии УСМ целесообразно 

использовать в качестве антипригарных до-
бавок комплексные формовочные материа-
лы – так называемые компаунды. 

В настоящее время в России разрабо-
таны и прошли производственные испыта-
ния такие компаунды, как – Блескол, Лита-
карб и Блескол-П [4], которые по противо-
пригарным свойствам соответствуют не-
мецкому компаунду Antrapur 200RU. Наи-
больший противопригарный эффект обес-
печивает добавка Блескол-П. Применение 
добавки Блескол-П приводит к снижению 
литейных дефектов и снижению шерохова-
тости литой поверхности. 
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