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ХАРАКТЕРИСТИКИ, ИДЕНТИФИКАЦИЯ ОСНОВНЫХ  МАТЕРИАЛОВ И 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ  ОПРЕДЕЛЯЮЩИХ ПРОИЗВОДСТВО  ЛИТЕЙНЫХ  

ПЕНОПОЛИСТИРОЛОВЫХ  МОДЕЛЕЙ 

 

При выборе технологических схем изготовления  отливок единичного, серийного и 

массового производства из железоуглеродистых и цветных сплавов,       используется   

разработанные методы компьютерного  расчета  и оптимизации параметров литья по 

газифицируемым моделям, которые предполагают классификацию  их качества  и 

определение  параметров управления  технологическими процессами с использованием 

математических уравнений  созданных  при исследовании разновидностей  этого  

способа   литья [1,2]. 

В соответствии с классификатором,  определяющим качество литых изделий и 

влияния  на них технологических параметров,  выбраны  основные материалы  и уста-

новлены  оптимальные  характеристики  технологических процессов получения литей-

ных  пенополистироловых моделей (ЛПМ) в единичном серийном и массовом производ-
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стве. Определены основные материалы для получения ЛПМ и индентифицированы их 

параметры:  

- для исходного  полистирола суспензионного вспенивающийся: температура 

начала полимеризации, испарения, горения,  стеклования, С; удельное газовыде-

ление при 1000С, см3/г.; влажность, %; массовая доля мономера и порообразовате-

ля %; не газифицируемый остаток, %.; 

- для блочного пенополистирола: объемная масса, кг/м3 и пористость,%;   

- для предварительно вспененного пенополистирола: удельная  насыпная мас-

са, кг/м; гранулометрический состав, мм; содержание основной фракции степень ком-

кования,%; 

- для противопригарного покрытия: огнеупорность, С; плотность, г/см3; газо-

проницаемость, ед.; газотворность, см3/г.; относительная вязкость, с; седиментацион-

ная устойчивость, %;  

- для ЛПМ: плотность моделей, кг/м3; размерная точность, квалитет; шерохова-

тость поверхности, мкм;  сплошность, %; 

- для  разделительного покрытия на поверхности пресс- формы универсаль-

ная силиконовая смазка: водостойкость, адгезия к поверхности пресс – форм,  не 

растворяемость пенополистирола; 

- для устранения слипаемости (комкования) гранул пенополистирола: огне-

стойкость, не токсичность, не растворяемость пенополистирола;  

Для получения качественных ЛПМ  определены технологические процессы  и 

идентифицированы их параметры: 

 - для предварительного вспенивания исходного пенополистирола: температура 

среды (вода. пар), С; время вспенивания ,с; 

- для получения  ЛПМ  автоклавным способом: температура пара в камере ав-

токлава, 0С; время спекания, мин., время охлаждения пресс – формы с моделью, 

мин., температура охлаждающей среды, 0С; 

- для получения  ЛПМ  методом «теплового удара» в пресс-форме: температу-

ра,0С; давление, МПа пара;  время спекания и охлаждение модели, с; температура 

охлаждающей среды, 0С; давление сжатого воздуха, МПа; разряжение, МПа; 

- для подготовки,  нанесения и тепловой обработки противопригарных покры-

тий на ЛПМ: плотность красочной суспензии, г/см3; температура сушки, 0С; время 

сушки, мин.; толщина слоя на модели, мм. 

 Таким образом, на основании определения характеристик, идентификации  

основных  материалов и  технологических процессов  определяющих производство  
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литейных  пенополистироловых  моделей были разработаны РТМ « Организация 

единичного, серийного и массового производства литейных пенополистироловых 

моделей». а так же РМ «Компьютерная информационная  система сбора, обработки 

и контроля технологических параметров и  мониторинга экологического состояния  

объектов при производстве литейных пенополистироловых моделей» для после-

дующего использовании при создании  новых производств отливок из железоуглеро-

дистых и цветных сплавов по газифицируемым моделям  объемом 500-5000 

тонн/год. 
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