Форма из формопласта

Форма из формопласта водоустойчивее и эластичнее по сравнению с клеевыми, не усыхает, дольше сохраняет гибкость и эластичность, что позволяет делать в ней до 400 отливок и более с длительными перерывами в работе; четко воспринимает все мелкие детали модели и точно передает их на отливках. В формопластовых формах можно получать отливки и из гипса, и из цемента.

Формопластовые формы не требуют дубления и смазки, в результате чего сокращается время изготовления отливка, повышается оборачиваемость форм, экономятся материалы (например, шеллаковый лак, квасцы, стеарин, тальк). Тем неменее формопластовые формы применяют ограниченно, так как формопласт при нагревании выделяет резко пахнущий и вредный газ.

Перед тем как начать изготовление форм, модели подготавливают. Модель, выполненную, из глины, устанавливают на ровный грунт и просветы промазывают глиной. Формопласт легче клея, поэтому модель можно лишь слегка укрепить, не опасаясь, что формопласт ее приподнимет.

Подготовка гипсовой модели заключается в том, чтобы уменьшить ее пористость, так как при наливке горячего формопласта под влиянием высокой температуры гипс расширяется и вытесняет (из пор воздух, который будет проникать в формопласт, делая форму непригодной к употреблению. Покрывать модель шеллаковым лаком для уменьшения ее пористости нельзя, так как он плавится при заливке формопластом. Наиболее простой способ — увлажнение модели, при этом имеющиеся в гипсе поры заполняются водой. Недостаток этого способа состоит в том, что оптимальную степень увлажнения модели устанавливают на глаз, что требует от мастера большого опыта.

Другой способ — гипсовый раствор для отливки модели разводят на жирном известковом молоке, затем сырую модель в течение 2 ч выдерживают в растворе железного или медного купороса. Содержащаяся в порах модели известь разлагает введенный купорос, в результате чего образуются нерастворимые вещества (сернокалиевая соль и окись металла), которые заполняют поры гипсовой модели. Третий способ — хорошо просушенную модель с помощью кисти два раза пропитывают горячей натуральной олифой, в которую добавляют 5—10% канифоли. Олифа заполняет поры гипса. Если при этом на модели образовалась пленка, ее размывают скипидаром с помощью кисти, модель просушивают, чтобы скипидар улетучился, а затем вновь пропитывают смесью олифы и канифоли.

Из формопласта делают открытые и закрытые формы. Глиняный, металлический, мраморный или влажный гипсовый грунты не требуют перед заливкой никакой обработки; сухой гипсовый грунт покрывают масляным лаком, олифой или жидкой глиной, а деревянный промазывают глиной.

Открытые формы изготовляют с глиняной модели, а также с гипсовой модели с небольшим орнаментом. Модель должна быть влажной, но без капель воды. При заливке формопластом глиняные модели низкого рельефа огораживают деревянными рейками, обрезками гипсовых плит или глиной, так как формопласт не боится влаги, не пристает к глине и благодаря своей легкости не ломает глиняную загородку.

Глиняные модели высокого рельефа огораживают полосками жести или кровельного железа, причем промазывать щели и закреплять железные полоски снаружи можно не только гипсовым раствором, но и глиной. Если формопластовую форму затем будут покрывать гипсовым футляром, ограждения ставят так, чтобы верхний край их был несколько наклонен внутрь к модели, тогда вертикальные стенки формы получатся скошенными и, следовательно, футляр будет легко сниматься.

Температура наливаемого формопласта должна быть 125-128 °С. При заливке формопласта более низкой температуры форма будет расслаиваться. Наливая на модель формопласт, струю направляют на наиболее высокую часть рельефа, чтобы масса постепенно и равномерно растекалась по всей модели. Модель со сплошным рельефом наливают внаплавку.

Большие глиняные модели разделяют на несколько частей жестяными пластинками. Форму наливают внаплавку с кожухом на каждую часть в отдельности. Как только форма остынет до 60 °С, ее снимают с модели.

Футляр устраивают при формовке моделей высокого рельефа, так как в процессе охлаждения формопласт подвержен усадке и в более глубоких местах форма деформируется. Футляр делают толщиной 3-4 см.

Закрытые формы снимают с твердых моделей высокого рельефа так же, как и клеевые закрытые формы. Изготовляя кожух, следует помнить, что оборачиваемость формопластовых форм очень велика, поэтому гипсовый кожух изнашивается быстрее самой формы. Для упрочения кожух армируют или добавляют в гипсовый раствор известь или цемент. Можно изготовлять кожух целиком из цемента или высокопрочного гипса.

Для заливки модели горячим формопластом применяют более высокие воронки, чем для заливки клея, чтобы создать необходимое давление для получения хорошего отпечатка рельефа. 

Это особенно важно при заливке формопластом кронштейнов, модульонов и других архитектурных деталей с боковым орнаментом. После остывания формы до 60 °С кожух снимают, а образовавшиеся на поверхности формы на месте литника и отдушин трубочки аккуратно срезают острым ножом. Снятую с модели форму укладывают в кожух и без дубления и смазки отправляют в отливочный цех.

Закрытые формопластовые формы благодаря своей влагоустойчивости можно широко применять для производства бетонных архитектурных деталей. Для пластичной бетонной смеси формопластовую форму изготовляют так же, как для гипсовых отливков, то есть формопласт заливают в кожух. Толщина стенок готовой формы 2-5 см. Жесткой бетонной смесью форму заполняют способом набивки с сильной утрамбовкой, в этом случае изготовляют тонкую формопластовую форму с очень прочным кожухом.

