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УДК 621.744.2 И.В. Прокопович, канд. техн. наук

ПРИМЕНЕНИЕ ОРГАНИЧЕСКИХ КЛЕЕВЫХ МАСС
ПРИ ЛИТЬЕ КАБИНЕТНОЙ СКУЛЬПТУРЫ

I.В. Прокопович. Застосування органіч­
них клейових мас при литті кабінетної 
скульптури. Розглянуто можливість викори­
стання природних клейових мас для виготов­
лення еластичних форм при виробництві мо­
делей, що витоплюються, для художніх ви­
ливків.

I.V. Prokopovich. Application of organic 
glue masses at m oulding of a cabinet sculp­
ture. The possibility of using the  organic glue 
m asses for producing th e  flexible form s at 
m eltable models m anufactu re  for a rt moulds is 
considered.

При изготовлении промоделей для литья кабинетной скульптуры используются гипс, 
глина, пчелиный воск, пластилин и др. [1].

Пластилин и з-за  своих пластичных свойств получил наибольшее распространение. Но 
для создания металлического изделия-эталона необходимо перевести пластилиновую промо­
дель в модель для литья по выплавляемым моделям —  “восковку”. Для этого требуется изго­
товить пластичную форму, внутренняя поверхность которой будет четко воспроизводить 
сложный рельеф  промодели, или изготовить по промодели гипсовую кусковую форму [2]. 
Изготовление гипсовой кусковой формы нецелесообразно для малых промоделей со сложным 
рельефом с мелкими поднутрениями. Изготовление ж е эластичных форм по пластилиновой 
промодели связано с рядом трудностей.

Традиционно эластичные формы изготавливаю тся из вулканизационной резины, формо- 
пласта и холоднотвердеющих резиновых компаундов [3]. Технология изготовления эластич­
ных форм из вулканизационной резины или формопласта связана с повышенными темпера­
турами (150...200 °С), что при работе с пластилином неприемлемо, т.к. пластилин, состоящий 
из бентонитовых глин на масляной связке, плывет с потерей формы уж е при температуре 50 
°С. Применение холоднотвердеющих резиновых компаундов связано с высокими затратами и, 
кроме того, химические вещества, которые содерж атся в них, разъедаю т поверхность пла­
стилиновой промодели, что требует дополнительной обработки ее поверхности защитными 
покрытиями.

На практике при изготовлении пластичных форм для плоских (значки, медальоны) и не­
сложных объемных изделий применяют клеевые массы из казеина и технического желатина 
[4]. Промоделью в данном случае является деревянное или металлическое изделие. Темпера­
тура заливаемой на промодель клеевой массы составляет 30...40 °С, что делает возможным 
применение ее при изготовлении пластичных форм по пластилиновой промодели.

Для выявления такой возможности и определения некоторых технологических свойств 
клеевых масс проведены исследования, при которых изучались такие свойства, как время 
огеливания клеевой массы и потери податливости клеевой формы, количество съемов 
“восковок” с одной клеевой формы и воспроизводимость поверхности промодели клеевой 
массой.

По латунному эталону, представляю щ ему собой квадратную  пластину, на одной плоско­
сти которой выполнена насечка в виде правильных тетраэдров с высотой 3 мм (насечка обра­
зует поле с выступами и впадинами, создавая сложный рельеф), изготавливали пластилино­
вые слепки. По полученным и предварительно охлажденным до -5  °С слепкам отливали 
клеевые пластины различной толщины. Клеевые массы готовили из мездры, казеина и тех­
нического желатина. Клеевые гранулы разводили в воде при температуре 60...80 °С в соотно­
шении 1:1. Температура заливаемого состава составляла 35...40 °С.

Время огеливания определяли по потере текучести массы через некоторые промежутки 
времени. Потерю податливости определяли путем деформации огелившихся клеевых образ­
цов (изгиб на угол 30...400) в течение различны х промежутков времени при нормальных усло­
виях. Считалось, что образец сохранял податливость, если он деформировался без видимых 
разрушений. Количество съемов оценивали по стойкости образца к разрушению при изготов­
лении по нему “восковых” моделей толщиной 20 мм. Заливаемы й на клеевой образец модель­
ный состав (марка ПС) имел температуру 70...80 °С. В результате проведенных экспериментов
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построены зависимости исследуемых свойств от материала клеевой оболочки и ее толщины (рис. 1).
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Как видно, наилучшими свойствами обладают клеевые пластины, полученные из техни­
ческого желатина и казеина. Толщина стенки клеевой оболочки такж е существенно влияет на 
ее свойства, т.к. она определяет длитель­
ность испарения влаги.

Воспроизводимость поверхности клее­
вой массой определяли при заливке ее на 
латунный эталон. После огеливания массы 
снимали полученную оболочку и вдоль оси X 
(рис. 2) проводили промеры высот выступов 
и глубин впадин на латунном эталоне и 
клеевой оболочке (ось %). Каждой впадине 
на эталоне соответствовал выступ на обо­
лочке. Разница меж ду высотами выступов и 
глубинами впадин составляли потерю про­
филя. Потерю профиля поверхности опреде­
ляли при горизонтальном и вертикальном 
(Х=0 —  нижняя точка) положении образца 
при заливке клеевой массой. Как видно, по­
теря профиля составляет в среднем 3...5 
мкм, что является несущественной разницей 
при изготовлении художественных кабинет­
ных отливок.

Рис. 2. Потеря профиля при воспроиводимо- 
сти сложнорельефной поверхности: 1 — ла­
т унны й эталон; 2 —  клеевая оболочка при  

горизонтальной заливке; 3 —  клеевая оболочка 
при вертикальной заливке
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Проведенные исследования показали, что желатиновые и казеиновые клеевые массы 
можно успешно применять взамен холоднотвердеющих резин для изготовления эластичных 
форм при литье кабинетной скульптуры. Данная технология позволяет получить по одной 
клеевой оболочке 2...3 “восковки”, необходимые для оливки металлического изделия-эталона. 
Разработанная технология дает экономический и экологический эффекты , т.к. взамен дорого­
стоящих и токсичных компонентов холоднотвердеющих резин используются дешевые при­
родные материалы.

По разработанной технологии получены выплавляемые модели фигур входящих в 
скульптурную композицию уменьшенной копии памятника Екатерине II, который некогда 
стоял на Екатериненской площади в г. Одессе.
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МАТЕМАТИЧНЕ ОПИСАННЯ ПРОЦЕСУ ТЕІІЛО- 
I МАСООБМІНУ У ФОРМУВАЛЬНІЙ СУМІШІ ПРИ ї ї  

ПРОДУВЦІ ОХОЛОДЖЕНИМ ПОВІТРЯМ ЗА 

ДОПОМОГОЮ СОПЛА ЛАВАЛЯ
И.Н. Москалев, Е.Г. Засииец, С.В. Ма­

лых. Математическое описание процесса 
тепло- и массообмена в формовочной смеси 
при ее продуве охлажденным воздухом при 
помощи сопла Лаваля. Рассмотрена матема­
тическая модель процесса охлаж дения обо­
ротной формовочной смеси с помощью сопла 
Лаваля с одновременным ее приготовлением 
в смесителях.

I.N. Moskalyov, E.G. Zasinets, S.V. Ma­
lykh. M athematical description of mass and 
heat transfer process in the m oulding sand 
at its being blown by cooled air and water 
w ith  the help of Laval nozzle. A m athem ati­
cal model of heap  moulding sand cooling proc­
ess is considered, th e  la tte r being done by 
m eans of Laval nozzle w ith  th e  moulding sand 
p repared  sim ultaneously in am algam ators.

Для покращання технологічних властивостей формувальної суміші процес її приготуван­
ня в бігунах доцільно проводити в два етапи. На першому етапі проводиться обезпилювання, 
за рахунок подачі повітря, при одночасному перемішуванні без зволоження. Охолодження її 
при цьому іде неефективно через відсутність випаровування. На другому етапі вмикають со­
пла Лаваля, за допомогою яких формівна суміш продувається охолодженим повітрям з во­
дою, а також подаються свіжі добавки. За рахунок випаровування вологи здійснюється еф ек­
тивне охолодження суміші і доведення її до необхідних технологічних показників.

Диференціальне рівняння процесу охолодження суміші на першому етапі приготування в 
балансній формі можна представити як
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