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1
Изобретение относится к литейному 

производству.
Известна смесь для изготовления пи­

тейных- форм, содержащая огнеупорный 
наполнитель, водо-бентонитовую суспен­
зию и угперодсодержащуЮ добавку, а 
именно каменноугольный порошок W  
Последний вводится в смесь для улучше­
ния ее антипригарных свойств- Однако 
использование каменноугольного порошка 
значительно ухудшает санитарно-гигие-1-  
ническне условия в питейном цехе. Kpo^^ 
того, даже небольшие добавки  ̂каменно­
угольного порошка значительно снижают 
активность формовочных глин, что приво­
дит к резкому увеличению их расхода 
в составах формовочных смесей для дости­
жения необходимых прочностных свойств.

Наиболее близкой к изобретению по 
технической сущности и достигаемому 
результату является смесь для изготов- 
леиия литейных форм, содержащая огне­
упорный наполнитель (оборотная смесь 
с добавкой свежего кварцевого песка ) ,
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водо-бентонитову'ю суспензию и угдёрод- 
содержащую добавку, а именно топочный 
мазут £2].

Однако формовочные смеси с добавка­
ми мазута, так же как и с ,добавками 
каменноугольного порошка, обладают зна­
чительной газотворностыо, что вызывает 
большое газрвыделениё при запивке фор­
мы жидким металлом и, как следствие, 
ухудшение санитарно-гигиенических усло­
вий труда Б цехе. Кроме того, добавки 
топочного мазута не могут обеспечить 
достаточно высокие антипригарные свой­
ства смеси, что не всегда позвопяет по­
лучать отливки без пригара.

Цепью изобретения является повыше­
ние антипригарных свойств и снижение 
газотворности смеси для изготовления 
литейных форм.

Для этого смесь для изготовления 
питейных форм, Бкпючаюшая огнеуіюргелй • 
наполнитель, водо-бентонитовую суспен­
зию и углеродсодержащую добавку, со­
держит в качестве угперодсодержащей
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добавки побочный продукт нефтепереработ- 
ки на основе ароматических углеводоро­
дов, а именно гидрофобизатор ГФК-1, 
при следующем соотношении ингредиентов, 
вес.%:

Водно-бентонитовая сус­
пензия 5 ,2 -7 ,2
Гидрофобизатор калийный 
ГФК-1 0 ,6 -0 .8

Огнеупорный наполнитель Остальное,

Гидрофобизатор ГФК-1 промышленно 
выпускается согласно Т У -3 8 1 0 1 2 2 9 -7 2  
и представляет собой густую жидкость
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С кинематической вязкостью 5 0 -6 0  сст 
при 20° С.

Чистота поверхности чугунных отли­
вок улучшается при наличии в поверхност­
ном слое формы тонкой пленки блестяще­
го углерода -  продукта термического раз­
ложения углеродсодержащих добавок.

В табл. 1 приведен сравнительный 
углеродистый химический состав топочно­
го мазута и гидрофобизатора ГФК-1 и 
количество блестящего углерода ( опре­
деляют по методике Исаева И. М.}, вы­
деляемого этими материалами при их 
термическом разложении .

Т а б л и ц а !

Углеродистый 
химический состав, %

Выход
блестящего

Материал Углеводороды Смолы углерода, 
% массы

аромати­
ческие

парафино­
нафтеновые

ГФК-1 8 8 -9 2 6 -9 2-8 3 3 -3 5
Мазут 2 3 -2 5 4 3 -4 7 2 9 -3 3 1 8 -2 0

Из данных табл . 1 видно, что значи­
тельно болыцее количество блестящего 
угпврода, выделяемого из ГФК-1, объяс- 30 
няется повышенным содержанием аромати­
ческих углеводородов, а более низкая 
газотвбрность предл^аемо'й смеси связа­
на с небольшим количеством (по срав­
нению с мазутом) смоляных составляю- 35 
щих в ГФК-1, которые являются основным 
источником газовыдепения смеси.

При уменьшении содержания калийно- 
|ГО гидрофобизатора ГФК-1 ниже нижнего ад 
предела не достигается заданного повыше­
ния антипригарных свойств смеси, а при 
увеличении его содержания выше верхне­
го предела становится актуальной опас­
ность вовлечения избытка блестящего 45 
углерода в жидкий металл с образованием 
характерных поверхностных дефектов. 
отливок типа ужи мин или спаев.

Г^дпочтительно использование водо­
бентонитовой суспензии плотностью 
1,2 г/см̂ .

В качестве огнеупорного наполнителя 
целесообразно использовать оборотную 
(отработанную) смесь с освежением ее 
8- 10% кварцевого песка.

Смесь готовят в смешивающих бегу­
нах в обычном для единых формовочных 
смесей порядке.
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П р и м е р .  Исследуют свойства 
смесей с различным содержанием гидро- 
фобиэатора калийного ГФК-1 и наличие 
пригара на пробах Патерсона, отлитых 
в формах, изготовленных из испытывае­
мых смесей. Качество поверхности полу­
ченных технологических проб оценивают 
по десятибальной системе, при этом для 
оценки способности формовочной смеси 
к образованию блестящего углерода ис­
пользуют специальный показатель-индекс 
бпестялюго углерода формы, который по­
лучается умножением процентного коли­
чества противопригарного материала в 
формовочной смеси на весовой процент 
блестящего углерода -  продукта термодесгг 
рукции углеродсодержащего материала.

Готовят четыре смеси идентичных со­
ставов, вес. %: песок кварцевый 1К016А 
9, водо-бентонитовая суспензия плот­
ностью 1,2  г /см ^  6,2 , оборотная смесь -  
остальное до 100  вес.% с учетом добав­
ки углеродсодержащего материала. Смеси 
1 и 2 в качестве углеродсодержашего 
материала содержат 0,6 и 0,8 , вес.% 
гидрофобизатора калийного ГФК-1. Для 
сравнения испытывают смесь 3 с 1,5% 
топочного мазута (по прототипу) и смесь 
4 с 3,5% каменноугольного порошка (по 
аналогу). Результаты испытаний приведе­
ны в табл. 2 .



Т а б л и ц а  2

Номер
смеси

Прочность 
на сжатие, 
кгс/см  ̂

..... ul
Г азопрони- 
цаемость, 

ед

Г азотвор- 
ность, 

сМ^г

Влажность,
%

Выход
блестящего
углерода,
% ( из 100% 
добавки)

Индекс
блестящего
углерода

Оценка 
качества 
поверх­
ности 
отливок 
.(индекс 
класса)"

Наличие
пригара

1 0 ,4^0 , G 9 0 -1 0 0 6-8 4 ,5 -5 ,5 34 2 0 ,4 9 ,0 Нет пригара
2
Э (по

0 ,4 -0 ,6 9 0 -1 0 0 6-8 4 ,5 -5 ,5 34 2 7 ,2 9 ,5 Нет пригара

щютотипу) 0 ,3 -0 ,5  

4  (по

4 0 -6 0 1 2 -1 4 4 ,5 -5 ,5 19 2 8 ,5 8 ,5 Нет пригара

аналогу) 0 ,2 -0 .4 4 0 -5 0 1 0 -1 3 4 ,0 -5 ,0 8 2 8 ,0 8,0 Нет пригара, 
ио есть от­
дельные места 
с ужимйнами

05СЛ
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1Из данных табл. 2 видно, что, оптималь­
ным количеством гидрофобизатора І ФК-1 
в составе смеси- является 0 ,6- 0 ,8вес.% 
(смеси 1 и 2  ̂ , что соответствует индек­
су блестящего углерода 2 0 -2 8 , в этом 
случае достигаются лучшие результаты 
по чистоте отливок.

В смеси 3  индекс блестящего углеро­
да 2 8 ,5  достигается при введении 1,5% 
топочного мазута, что резко увеличивает 
газотворность смеси с одновременным 
уз^дшением санитарно-гигиенических ус­
ловий труда в питейном аехе. Близкие к 
этим значения индекса блестящего угле­
рода достигаются также при введении 
3,5% каменноугольного порошка (смесь 4 ), 
однако при этом резко ухудшаются физи­
ко-механические свойства смеен, что 
вызывает образование на поверхности 
оттивкн отдельных мест с ужйминами и 
спаями.

Таким образом, предложенная смесь 
обладает улучшенными антиприг^нымн 
свойствами и пониженной газотворностью, 
что позволяет повысить качество поверх­
ности отливок и улучшить санитарно-гигие­
нические условия труда.
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Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
Смесь для изготовления литейтах 

форм, включаюшая огтіеупорный напол­
нитель, водо-бентонитовую суспензию 
и угперодсодержащую добавку, о т л и -  
ч а ю щ а я с я  тем, что, с целью по­
вышения антипригарных свойств и сни­
жения газотворности, она содержит в 
качестве углеродсодержащей добавки по­
бочный продукт нефтепереработки на 
основе ароматических углеводородов, а 
именно гидрофобизатор калийный ГФК-1, 
при следующем соотношении ингредиен­
тов, ,вес.%:

Водо-бентонитовая суспен­
зия 5 ,2 -7 ,2
Гидрофобизатор калийный 
ГФК-1 0 ,6 - 0 ,8
Огнеупорный наполнитель Остальное.
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