VAHENRY SCHEIN®

9880906 — Precyzyjna masa ostaniajgca do technik odlewu konstrukcji szkieletowych

HS PRECISION INVESTMENT

INSTRUKCJA UZYCIA

Nalezy upewnic sie, ze narzedzia wykorzystane do mieszania masy z ptynem sg czyste i wolne od
jakichkolwiek zanieczyszczen, w tym srodkdéw czyszczacych, ktére mogg mie¢ negatywny wptyw na wynik
odlewania. Podczas pracy uzywaj oddzielnej szpatutki i miski do mieszania.

Zastosowanie:

Masa ostaniajgca odpowiednia do powielania z zastosowaniem techniki dublowania w zelu, silikonie w
tradycyjnym procesie wygrzewania, powielania w silikonie metodg szybkiego wypalania oraz techniki
odlewnia konstrukcji ze Swiattfoutwardzalnego wosku w tradycyjnym procesie wygrzewania.

Dane techniczne:

Czas pracy w fazie mieszania: 4-6 minut;
Temperatura pracy: proszek i ptyn 20-23°C (najlepiej 21°C w komorze temperaturowej, w przypadku
powielania zelu 24-25°C).

Proporcje mieszania:

Proszek Ptyn Objetos¢ ptynu do mieszania dla Objetos¢ wody
masy ostaniajacej zdemineralizowanej

Zel - model 100g 19ml 13,3ml (70%) 5,7ml (30%)
Silikon - model 100g 21ml 16,8ml (80ml) 4,2ml (20%)
Zalewanie modelu - 100g 21ml 10,5ml (50%) 10,5ml (50%)
kontra 400g 84ml 42ml (50%) 42ml (50%)

Wosk utwardzany 100g 21ml 16,8ml (80ml) 4,2ml (20%)
Swiattem 600g 126ml 101ml (80%) 25ml (20%)

Temperatura w pomieszczeniu, wilgotnos¢ powietrza i szybkos$¢ mieszacza mogg wptywac na wyniki.

Zalecenia i wskazéwki dotyczace rozszerzania:

Zmiany objetosci cieczy mogg wptywac na rozszerzalnos¢. Wiecej ptynu do mieszania - wieksza
ekspansja, wiecej wody destylowanej - mniejsza ekspansja.

Mieszanie masy:

Zalecenie: Nalezy uzywac silikonowej formy o twardosci Shore'a od 17 do 22 bez elementéw
stabilizujgcych lub klejgcych, co pozwoli na swobodne rozszerzanie sie masy(ekspansje).




Przygotowanie modelu za pomocg duplikatu silikonowego:

Wsyp proszek do naczynia mieszajgcego i zwaz (100 g = 21 ml). Dodaj (wymieszang) roztwdr wg proporcji
z tabeli (zacznij odliczanie 20 minut). Energicznie wymiesza¢ recznie przez 15 sekund. Miesza¢ pod
prdznig przez 45 sekund; predkos¢ mieszania 250 obr./min. Wypetnij masg rownomiernie forme
zalewajac jg z jednej strony przy niskim poziomie wibracji. Najciensza czes¢ modelu powinna mie¢ co
najmniej 1 cm grubosci.

Po 20 minutach wyjg¢ model z formy i suszy¢ w temperaturze 140°C przez 20 minut.

Wykonaj prace w wosku. Dodaj kanaty wlewowe i stozek.

Wymieszaj mase wg zalecen z tabeli dla etapu Zalewanie modelu.

Zacznij odliczanie czasu (20 minut) zawsze od momentu pierwszego kontaktu masy z roztworem.
Wlaé¢ mase bez wibracji. Po 20 minutach wtéz forme do pieca w celu szybkiego wypalenia.

Przygotowanie modelu za pomocg duplikacji zelu:

Forma zelowa powinna by¢ sucha i letnia przed zalaniem masg HS PRECISION INVESTMENT.

Wsyp proszek do naczynia mieszajgcego i zwaz (100 g = 19 ml). Dodaj (wymieszang) roztwor (zacznij
odliczanie 30 minut). Energicznie mieszaj recznie przez 15 sekund. Miesza¢ pod prdznig przez 60 sekund;
predkos$¢ mieszania 2500br./min. Napetni¢ forme masg réownomiernie z jednej strony przy niskim
poziomie drgan. Najciensza cze$¢ modelu powinna mie¢ co najmniej 1 cm grubosci.

Po 30 minutach wyja¢ model z formy, a nastepnie model wysuszy¢ w 180°C przez 30 minut.

Zanurza¢ model na 2 sekundy w ptynie do utwardzanie modeli z masy ogniotrwatej.

Wykonaj prace w wosku. Dodaj kanaty wlewowe i stozek.

Zalewanie modelu masg/Wykonanie kontry:

Wymieszaj mase wg zalecen z tabeli dla etapu Zalewanie modelu.
Zacznij odliczanie czasu (20 minut) zawsze od momentu pierwszego kontaktu masy z roztworem.
Wlaé mase do formy bez wibracji. Po 20 minutach wtozyé forme do pieca w celu szybkiego wypalenia.

Wygrzewanie / wyzarzanie formy:

Umiesc forme w piecu na perforowanej lub gruboziarnistej ptycie ceramicznej ze stozkiem skierowanym
do dotu. W przypadku duplikacji w zelu zalecamy uzycie tradycyjnego procesu wygrzewania.

Tradycyjny proces wygrzewania:

Umies¢ forme w zimnym piecu, jak najszybciej po 20 minutach od momentu pierwszego kontaktu masy z
roztworem w etapie Zalewania modelu masg/Wykonanie kontry.

Przyrost temperatury: do 20°C/min (czasy przetrzymywania nie sg konieczne, z wyjatkiem techniki
Swiattoutwardzalnej).

Temperature koncowg (w zaleznosci od uzytego stopu) utrzymywac przez co najmniej 45 minut.
Zalecamy temperature koricowq 850°C.



Szybkie proces wygrzewania:

Umiesci¢ forme w nagrzanym piecu 20 minut po rozpoczeciu procesu mieszania - w maksymalnej
temperaturze 850°C na co najmniej 45 minut. Rozwaz podniesienie temperatury powyzej 850°C w
przypadku jednorazowego wyzarzania wiekszej niz jedna forma odlewnicza.

Odlewanie:

Po przetrzymaniu formy przez co najmniej 45 minut w temperaturze koricowej odlewanie mozna
rozpoczgé zgodnie z instrukcjami producenta stopu. Jesli kilka form ma zosta¢ podgrzanych w piecu, czas
przetrzymywania nalezy wydtuzy¢ o 10 minut na kazdg forme.

Schtadzanie:

Schtadzaj powoli forme zalang stalg do temperatury pokojowej.

Najlepsze wyniki odlewu uzyskasz wktadajgc odlang forme z powrotem do gorgcego pieca, studzac jg
dtugoczasowo. Tak pozostawiona forma studzi sie do catkowitego wystygniecia pieca do temperatury
pokojowej.

Specjalne uwagi dotyczgce techniki Swiattoutwardzania obiektu odlewanego:

Przed wlaniem masy zwilzy¢ powierzchnie wosku utwardzanego $wiattem za pomoca srodka
zmniejszajgcego napiecie powierzchniowe. Zalewanie (patrz tabela).

Tradycyiny proces ogrzewania!
Czas przetrzymania: 30 minut w 350°C. Temperatura koncowa: 850°C (przytrzymaj w piecu przez co
najmniej 45 minut).

Ostrzezenie zdrowotne:

Masa zawierajg kwarc! Nie wdycha¢ pytu. Niebezpieczenstwo choréb ptuc (krzemica lub nowotwor).
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