SM VEST

Univerzalni zatmelovaci hmota na skelety a ostatni fixni prace

Oblast pouziti:

Pro vdechny slitiny modelovych konstrukci a véechny techniky béznych vypalovacich postupl az
po rychlé

tzv. , Sokoveé" odlévani.

Technické hodnoty:

Doba zpracovani: ............cooeeen 4 - 6 min.

Teplota pfi zpracovani: ................ 20-23°C

(pokud pracujete s materialem v mistnosti s vys$si teplotou, zchlad'te kapalinu v chladniéce na cca
7°C)

Priprava:

Na vymodelovanou konstrukci z vosku naneseme prostiedek pro snizeni povrchového napéti
vosku a kdyz film trochu oschne, vlozime ji do formy.

(Nikdy nesuste film stlacenym vzduchem!)

Bezkrouzkoveé zatmelovani: pro tento zplisob zatmelovani pouzijte silikonové manzety
(Nepouiivate distancni papir - Setrite tak svoje penize)

Zatmelovani do kovoveho krouzku: vystlat krouzek keramickym paskem - distanénim papirem

redéni expanze:

Model: 70-80% Expansionsliquid a 20-30% destilované vody

(stejné pro kovovy krouZek | bezkrouzkové zatmeleni).

Plast: 50% Expansionsliquid a 50% destilované vody

(pro lepsi fizeni expanze doporuéujeme pridat vice expanzni tekutiny)
Pomér michani:

= Silikénové a gelové dublovani:

Model: 100 g prasku : 21 ml tekutiny (pomér tekutiny cca 70:30)

* Zatmelovani do krouzku ¢&i bez krouzku:

Plast: 100 g prasku : 21 ml tekutiny (pomér tekutiny cca 50:50)

PFi vétsim objemu krouzku: 400 g prasku : 84 ml tekutiny

(dodriujte vidy pomér prasku a tekutiny)

Teplota:

Prasek a tekutina musi mit bezpodmine&né pokojovou teplotu ( cca. 22 °C ).
Pfi gelovém dublovani by méla mit hmota modelu vy$si teplotu ( 23 - 25 °C).
Zpracovani:

- nasypat pradek do michaci misky

- pfidat namichanou tekutinu

- 10 sekund ruéné dobfe promichat

- 40 sekund michat ve vakuu; rychlost michani cca. 250 ot/min.

Vibrovani:

Plnit krouzek jen pfi nejniz$im stupni vibrace.

Jakmile je lici krouzek naplnény, v 2adném pfipadé nevibrovat dale!

Pro lep&i vystup plynt zdrsnit plochu lezici naproti lici prohlubné (mista vtoku)

Dublovani gelem:

Kdyz se dublovaci forma ochladi napf. v chladné vodni koupeli, musi se pfed pinénim masou
zatmelovaci hmoty znova uvést na pokojovou teplotu.

Asi po 60 minutach vyjmout model z formy.

Vytvrzeni modelu:

Susit v peci 25 minut pfi cca. 160 - 180 °C a potom na 2 sekundy ponofit do namaceciho tvrdidla
Potom viozit model na 5 minut nazpét do pece.

Silikonové dublovani:

Asi po 20 minutach vyjmout model z formy a susSit ho max. 5 minut v susici peci teplé cca. 140 °C
nebo v pfedehfivaci peci pri stejné teploté.

Predehfivani a liti:

a) Konvenéni ohfivani (liti):

PFi konvenénim ohfivani se dosahuje vy$3i expanze tuhnuti. Za ur€itych okolnosti by se méla
vizdy podle typu odlévané slitiny redukovat koncentrace tekutiny o 5 - 10 %.

Zdrzovaci stupné:

1. Stupen pfi 290 °C, intenzita ohfivani 3 °C/min., doba zdrzeni 20 min.;

2. Stupen pfi 590 °C, intenzita ohfivani 6 “C/min., doba zdrzeni 20 min.;

Koneéna teplota pfi 850 — 950 °C (vy33i teploty nejsou potfebné); intenzita ohfivani 8 °C/min.,
doba zdrzeni 45 min. Pfi vakuovém tlakovém odlévani zvysit koneénou teplotu o cca. 52 °C.
b) Rychlé liti s krouzkem i bez krouzku

- asi 20 minut po zatmeleni postavit formu do zahfaté pece na stabilizovanou teplotu 750 °C.

- vyhfivat 15-20 minut

- po této dobé zvednout teplotu na 950°C (max. do 1050°C)

Pozor: Pfi rychlém liti neotvirejte dvifka pece. Pece s podlahovym topenim (dnovym) je treba
se postarat o dostate¢nou vzdalenost (odstup) cca.1 cm mezi formou a zakladovou (dnovou)
plotnou.

Vyjmuti z formy

Forma se mize cca. 30 minut po odliti opatrné ochladit pod vodnim proudem. Nejlepsi hodnoty
expanze legovani se dosahuji pomalym ochlazovanim na pokojovou teplotu.



