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(57) Изобретение относится к литейному произ-
водству, а именно к изготовлению газифициру-
емых моделей из пенополистирола для единич-
ного, мелкосерийного и серийного производства.
Данная технология получения и сборки моделей
позволяет применять более дешевый полистирол
для сложных поверхностей, не требует изготовле-
ния шаблонов и применения специальных станков,
а также получать поверхности моделей с низкой
шероховатостью, повышает производительность и
точность изготовления моделей. Техническим ре-
зультатом является получение моделей высокого
качества с низкой шероховатостью, высокой гео-
метрической размерной точностью, обеспечивает
однородную объемную плотность по всему сече-
нию модели. Техническая сущность изобретения
заключается в том, что для изготовления моделей
используется литейный полистирол мелких фрак-
ций 0,3-0,9 мм (в зависимости от габаритов де-
тали) и 40% вторичного строительного пенополи-
стирола, переработанного из отходов. Полистирол
предварительно подвспенивается на паровой ванне
и просушивается. В пресс-формы задувается под-
вспененный полистирол, пресс-формы устанавли-
вают в автоклав и выдерживают до спекания гра-
нул полистирола. Затем охлаждают и достают гото-
вые модели. Другой способ изготовления моделей -
на модельных автоматах, что повышает производи-
тельность в 2-4 раза. Модели собираются в блоки
(кусты) склеиванием либо припаиваются. Окраска
блоков моделей производится в 1 слой специаль-
ным противопригарным покрытием путем окуна-
ния в ванну либо при сложной конфигурации отли-
вок - обливом. Сушка окрашенных блоков произ-
водится в камере при температуре 40-60°C в тече-
ние 2-3 ч.
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