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Przedmiostem wynalazku jest sposdéb usuwania
modelu styropianowego z formy odlewniczej, znaj-
dujacy zastosowanie w przemysle odlewniczym.

Doiychcezas modele styropianowe, sluzace do wy-
konania form odlewniczych usuwa sie z form réz-
nymi sposiybami mechanicznymi lub chemicznymi,
z ktoryeh kazdy wykazuje pewne wady. Jedng
2z metod chemicznych jest wypalanie modelu z for-
my odlewniczej w atmosferze czystego tlenu. Wada
tego sposobu jest gwaltowne wydzielanie sie przy
spalaniu modelu dwutlenku wegla, powodujgce sa-
mogaszenie | przerywanie procesu palenia lub nie-
réwnomierne spalenie modelu, spowodowane krétko
po sobie nastepujgcymi eksplozjami, ktére w kon-
sekwencji mogg spowodowaé zniszezenie formy.

Inny znany sposéb polega na usuwaniu modelu
wykonanego z polistyrenu na drodze wypalania
go za pomoca palnej mieszanki gazowej, zawiera-
jacej acetylen lub metan oraz nadmiar tlenu
w iloscl do 90% objetosciowych.

Sposéb ten wymaga jednak uzycia form rozbie-
ralnych, a w przypadku modelu o skomplikowa-
nych ksztaltach, z wnek formy nie udaje sie wy-
pali¢ resztek modelu i produkty oksydatywnej de-
strukeji polistyrenu przywierajg do wneki formy,
powodujgc wady powisrzchni odlewu.

Istnieje jeszcze inny sposéb, zaliezany do spo-
sobéw chemicznych, polegajgcy na zgazowaniu two-
rzywa piankowego, z ktérego wykonany jest mo-
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del, bezposrednio przez zalanie formy cieklym me-
talem. JednakZe sposdb ten posiada szereg niedo-
godno$ci jak na przyklad; konieczno$é podwyzsze-
nia temperatury cieklego metalu celem uzyskania
nadmiaru ciepla, niezbednego dla wypalenia mo-
delu. Podwyzszenie temperatury ciekiego metalu
powoduje wystepowanie wad odlewniczych w po-
staci pecherzy gazowych, peknie¢ i tym podobnych.
Ponadto bezposrednie wlanie stopionego metalu do
wneki formy z pozostawionym w nie] modelem
styropianowym powoduje termiczng destrukeje two-
rzywa, produktem ktérej sa gazy oraz stala pozo-
stalod¢ weglowa, kidra osadzajac sie nieréwno-
miernie na powierzchniach wneki formy, powaduje
réwniez powstawanie wad powierzchni odlewu.

W celu zmniejszenia tworzacych sie w powyz-
szym sposobie duzych ilosci szkodliwych gazow,
stosuje sie do wykonania modelu tworzywo pian-
kowe, ktérego komérki wypelnione sg gazami, nie-
podirzymujacymi palenia, takimi jak: dwutlenek
wegla, azot, chlorowcowane weglowodory. W przy-
padku odlewania stopéw metali lekkich, komorki
wypelnione sg gazowym chlorem, Sposéb ten jest
jednak mato uzyteczny w praktyce przemystowej,
poniewaz w czasie zgazowania modelu wydzielaja
sie trujgce substancje, szkodliwe dla otoczenia. Do-
datkowg wadg tego sposocbu jest to, Ze produktem
termicznej destrukeji jest stata weglowa pozosta-
104é, pogarszajgca jakodé powierzchni odlewu.

Celem wynalazku jest usuwanie modelu styro-
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pianowego z formy z uniknieciem wad znanych
SpPosobaw.

Cel ten osigga sie przez zastosowanie metody
depolimeryzacji, tj. przeprowadzenia polimeru sty-
renu, ktérym jest tworzywo styropianowe, stano-
wigce model, w lotny monomer styrenu w tem-
peraturze od 130°C do 400°C w atmosferze gazéw
nie zawierajgeych wolnego tlenu.

Sposéb wedlug wynalazku polega na tym, ze mo-
del wraz z formg ogrzewa sie do temperatury od
150°C do 400°C, najkorzystniej 300°C w atmosfe-
rze gazbéw, takich jak: gaz zeliwiakowy, gaz wiel-
kopiecowy oraz spaliny gazu ziemnego z malym
nadmiarem powietrza.

Odmiana sposobu wedlug wynalazku polega na
tym, ze w modelu umieszcza sie dysze metalows,
korzystnie z miedzi lub aluminium przez ktorg
przedmuchuje sie gazy, nie zawierajgce wolnego
tlenu, o temperaturze 150°—400°, korzystnie 300°C.
Druga odmiana sposobu wedlug wynalazku polega
na tym, ze forme wraz z modelem styropianowym
podgrzewa sie wstepnie do temperatury 150°C,
a nastepnie przedmuchuje sie wneke formy stru-
mieniem gazdéw, nie zawierajgcych wolnego tlenu,
o temperaturze 300°—400°C.

Sposéb usuwania modelu styropianowego z formy
odlewniczej wedlug wynalazku umozliwia uzyska-
nie wneki formy, pozbawionej prawie calkowicie
zanieczyszczen, co zapewnia uzyskanie odlewu
o gladkiej powierzchni. Sposéb ten nadaje sie do
modeli, zwlaszeza o skomplikowanych ksztaltach.
Jak wykazaly przeprowadzone badania, najbardziej
optymalnym zakresem temperatur dla przebiegu
depolimeryzacji modelu styropianowego jest zakres
od 150°—400°, W przypadku temperatury nizszej
od 150°C depolimeryzacja praktycznie nie zachodzi,
natomiast w temperaturze powyzej 400°C depoli-
meryzacja przebiega w stopniu minimalnym,
a gléwnie zachodzi kraking produktiem ktérego jest
stala weglowa pozostalod§é, osadzajgca sie na wnece
formy.

Dzigki zastosowaniu metalowej dyszy, w odmia-
nach sposobu wedlug wynalazku, znajdujg one
szczegblne zastosowanie w przypadku duzych form
odlewniczych, ze wzgledu na calkowity penetracje
wneki formy przez gaz wyplywajgcy z dyszy.

Przyklad I. Model korpusu tokarki, wykonany
ze styropianu o ciezarze objetosciowym 75 kg/mé?,
ekspandowanego pentanem, umieszcza sie w skrzyn-
ce formierskiej i zalewa ciekls masg samoutwar-
dzalng. Nastepnie forme wraz z modelem styro-
pianowym umieszcza sie w suszarni, ogrzewanej
gazami, otrzymanymi ze spalania gazu ziemnego,
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przy wspélezynniku nadmiaru powietrza 1, nie
wiekszym niz 1,2. Forme ogrzewa sie do tempe-
ratury 400° z pélgodzinnym wytrzymaniem w tej
temperaturze, W wyniku tego nastepuje depolime-
ryzacja tworzywa styropianowego, umozliwiajgca
uzyskanie catkowicie pustej, pozbawionej zanie-
czyszezen wneki formy, gotowej do zalania me-
talem.

Przyklad II. Forme wraz z modelem styro-
pianowym przedmuchuje sie gazem wielkopieco-
wym o temperaturze 300°C za pomocg dyszy mie-
dzianej, umieszczone] w meodelu. Strumied gorg-
cych gazéw powoduje depolimeryzacje modelu sty-
ropianowego, w wyniku ktérej zostaje utworzony
gazowy monomer styrenu, odprowadzany z gazami
wylotowymi. Koniec depolimeryzacji tworzywa sty-
ropianowego stwierdza sie po zaniku charakte-
rystycznego zapachu w gazach wylotowych 1 me-
todami analitycznymi.

Przyvklad 1II. Forme wraz z modelem styro-
pianowym umieszcza sie w suszarni elektrycznej.
Po osiggnieciu we wnece formy temperatury 150°C,
do wlewu gléwnego wprowadza sie dysze aluminio-
wg, przez kitdrg przepuszeza sie gaz zeliwiakowy
o temperaturze 350°C. Kierunek przeplywu gazu
zeliwiakowego reguluje sie przez otwarcie lub za-
mykanie kanaléw przelewowych. W wyzej opisa-
nych warunkach nastepuje depolimeryzacja two-
rzywa styropianowego i utworzony gazowy mono-
mer uchodzi wraz z gazami wylotowymi.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb  usuwania modelu  styropianowego
z formy odlewniczej znamienny tym, ze polimer
styrenu, stanowigcy rmodel, przeprowadza @ sie
w lotny monomer styrenu przez podgrzanie formy
z modelem do temperatury od 150° do 400°C,
najkorzystniej 300°C w atmosferze gazdéw, nie za-
wierajacych wolnego tlenu, takich jak: gaz ze-
liwiakowy, gaz wielkopiecowy oraz spaliny gazu
ziemnego z malym nadmiarem powietrza.

2. Odmijana wedlug zastrz. 1, znamienna tym, Ze
w modelu umieszcza sie dysze metalows, korzyst-
nie z miedzi lub aluminium, przez ktérg przed-
muchuje sie gazy, nie zawierajgce wolnego tlenu,
o temperaturze 150°—400°, korzystnie 300°C.

3. Odmiana wedlug zastrz. 1 i 2 znamienna {ym,
ze forme z modelem styropianowym podgrzewa sie
wstepnie do temperatury 150°C, a nastepnie przed-
muchuje sie wneke formy strumieniem gazdw, nie
zawierajgcych wolnego tlenu, o0 temperaturze
300—400°C.
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