Процесс изготовления шламового обломка и секторной пресс-формы для крупной гипсомодели (римской капители)
1. Подготовить необходимые инструменды.

2. Обработать модель формы.

3. Изготовить силикагелевую пресс-форму.

4. Изготовить смолистую наружную опалубку.

5. Снимание опалубок, последующая обработка пресс-формы.
6. Завершить изготовление пресс-формы в резерве.
Во-первых , подготовить необходимые инструменды: линейка , ножи , кисть-ручник , кардон и так далее.
Обработать модель формы, потом фиксировать модель формы на доске.
Секторная пресс-форма: В зависимости от продукта, может выделить две формы или несколько форм для легкого извлечения из формы. Плазовая линия установит на наивысшей точке модели формы, в незаметном месте соединения. Мы используем кардон для разрезать на ломтики, используем термоплавкий безрастворный клей для закрепления. Потом низлагать модель формы, которая фиксировали на доске. Измерить с помощью линейки, убедиться, что перпендикулярно к полу.

Заложить часть, которая ниже плазовой линии с маслянистой грязью. Обмакивать в воду с пальцами и инструментом, чтобы гладить маслянистую грязь, убедиться, что маслянистая грязь гладкая и ровная, не оставляет щель с моделью формы. 
После заложения маслянистой грязи, равномерно ставить фиксированный зажим около 2 см от модели формы, для легкого закрывания форм. 

Равномерно намазать материал для смазки форм на модели формы. Материал для смазки форм может использовать детергент, мыльную воду, вазелин и т.д. 

Выбрать тип силиконовой резины в соответствии со структурой , узором , диапазоном применения продуктов . Здесь мы используем "Hongye" HY-625 силиконовую резину. Добавить 2%-5% отвердитель, равномерно размешивать. 
Отсос вакуума до -0.1 МПа , таким образом , на пресс-форме нет пузыря и не будет влиять на качество. Если нет вакуумной машины, можно уменьшить пропорцию добавления отвердителя, чтобы продлить время отверждения, выпустить избыточные воздушные пузырьки. 
После отсоса вакуума, залить все силиконовые резины  на модель формы,  и равномерно покрыть. Когда силикагель в вязком виде, помазать нижний избыточный силикагель на высоте, убедиться, что равномерно помазать силикагель.
После отверждения силикагеля первого слоя (около 30 минут), помазать второй слой силикагеля (можно добавить больше отвердитель). Время отверждения силикона примерно за 20 минут.

Помазать третий слой таким же образом. Когда силикагель не двигает, наклеить слой марли, чтобы улучшить прочность на раздирание пресс-формы. Потом равномерно помазать четвертый слой силикагель. 
После отверждения силикона, можно изготовить смолистую наружную опалубку. Приготовить смолу и тальк по пропорции 1:2. (1кг смола, 2кг тальк), размешивать в вязком виде, начать равномерно помазать первый слой.
Помазать слой смолы, в то же время помазать слой стеклохолста. Когда помазать второй слой смолы, жидкоплавкость может быть больше. Повторяет четырь раза.
После полностью твердения смолы, удалить кардон, подрезать края смолистой наружной опалубки. Вычистить маслянистую грязь другой стороны. 
Повторить вышеуказанные процессы изготовить силикагелевую пресс-форму и смолистую наружную опалубку второй, трутьей, четвертой стороны.

В конце концов, изготовить пресс-форму, использовать "Hongye" HY-625 силиконовую резину. Добавить 2%-5% отвердитель. Поставить в вакуумной машине для того , чтобы отсос вакуума и до -0.1 Мпа. Насыпать в пресс-форме. 
Снять с формы: После полностью твердения силикагелевой пресс-формы и смолистой наружной опалубки, шлифовать с ручной угло-шлифовальной машиной, подрезать смолистую наружную опалубку, перфорировать в месте фрагментации на пресс-форме. Сделать отметки порядков силикагелевой пресс-формы и смолистой наружной опалубки, и снять, это для легкого закрывания форм. 

Проверить силикагелевую пресс-форму, подрезать силикагелевую пресс-форму с ножкой.
Закрывание форм: зафиксировать четырь стороны силикагелевой пресс-формы и смолистой наружной опалубки по порядку с винтами. 

До сих пор, пресс-форма производится, как правило, через 24 часа силиконовые формы можно ввести в эксплуатации для производства.     

