Оптивест® Аванти/Optivest Avanti
Руководство по применению.

Быстроразогреваемая специальная паковочная масса на основе фосфатов для изготовления моделей-дубликатов и литьевых форм для техники модельного литья. Оптивест Аванти не содержит гипс и графит. После сушки литьевая форма может непосредственно устанавливаться в предварительно прогретую до 900°С муфельную печь. Оптивест Аванти замешивается со специальной жидкостью (артикул 2540 0114).
Технические данные

· при 50% специальной жидкости

время отверждения 6-8 минут

расширение при отверждения < 1%

термическое расширение ок. 0,8%

прочность на давление > 15 МПа

· рекомендации по работе

температура материала 21°С

соотношение при смешивании 100 г : 20 мл

время смешивания под вакуумом 60 сек.

Время обработки 5 – 7 минут

Специальная жидкость должна храниться при комнатной температуре 5°С – 30°С.
Регулирование расширения

Общее расширение (сумма расширения при отверждении + термическое расширении) можно изменять с помощью разбавления специальной жидкости дистиллированной водой. Концентрация специальной жидкости в зависимости от используемого сплава должна быть от 45 до 55%.
Изготовление дубликат-моделей

1. Смешивание паковочной массы.
Порошок и жидкость предварительно смешать шпателем в чистом стаканчике для смешивания. После этого смешать паковочную массу в течение 60 секунд под вакуумом. Если Вы используете вакуумный смеситель Multivac compact, то мы рекомендуем программу для смешивания Р3. Для изготовления моделей из паковочной массы мы рекомендуем концентрацию жидкости для замешивания 45-55%. 

2. Отливка в силиконовую форму для дублирования.
Силиконовую форму необходимо сначала обработать средством Waxit. Перед отливкой форму нужно просушить (не сжатым воздухом!). Замешанную паковочную массу под легкой вибрацией залить в форму для дублирования, избегая возникновение пузырьков воздуха. После заполнения формы для дублирования сразу выключить вибростол.

3. Отливка в форму для дублирования из агар-агар.
Если Оптивест Аванти необходимо использовать с дублирующим гелем (гелоформ), то рекомендуется перед дублированием смачивать мастер-модель в теплой воде в течение 10 минут.

4. Отверждение

Модель из паковочной массы отверждать в течение 30 мин., после этого осторожно изъять ее из формы для дублирования. 
5. Сушка

Модель высушить с предварительно прогретом до 150°С жаровом шкафу. После этого для улучшения схватывания с восковой моделью нанести улучшающее сцепление средство.

6. Отверждение
Если модель из паковочной массы Оптивест Аванти изготавливалась с помощью силиконовой массы для дублирования, то дополнительное отверждения не нужно. Если модель изготавливалась с помощью геля для дублирования, то рекомендуется использование с помощью холодного отвердителя (Sintadur). При этом необходимо учитывать соответствующую инструкцию на продукт.

Изготовление литьвой формы

1. Снижение напряжений.
Нанести кисточкой на восковую модель тонким слоем смачивающее средство Waxit, либо нанести его из пульверизатора и просушить (не сжатым воздухом!)

2. Смешивание паковочной массы.
Порошок Оптивест Аванти и специальная жидкость (Spezial-Fluessigkeit) в необходимом кол-ве смешать: рекомендуется использование концентрации специальной жидкости 45-55%, соотношение порошка с жидкостью 100 г : 20 мл.

3. Паковка.
Смешанную паковочную массу под легкой вибрацией залить в литьевую форму, избегая возникновение воздушных пузырей. После заполнения литьевой формы выключить вибростол.
4. Оверждение.
Отвердить литьевую форму в течение 15 минут. После отверждения паковочной массы верхушку литьевого муфеля отшлифовать с помощью триммера для того, чтобы удалить заглазурованный слой, иначе будет затруднен выход газов.

5. Предварительный прогрев.
После отверждения литьевой формы можно сразу ставить в прогретую до 900С печь предварительного прогрева. После этого прогреть или охладить до рекомендованной производителем сплава температуры литья. При температуре предварительного прогрева в 900С в паковочной массе проходит дополнительный процесс кристаллизации, который обеспечивает очень высокую устойчивость к температуре.
6. Литье.
Осуществлять по указаниям от производителя сплавов.
Указания по технике безопасности:

Все паковочный массы содержат кварц и кристобалит. При вдыхании эти субстанции могут вызвать проблемы со здоровьем. Распаковку после литья нужно осуществлять под водой или необходимо смачивать форму из паковочной массы.

Жидкость для замешивания содержит щелочь, поэтому при попадании жидкости на кожу – сразу промыть водой, при попадании в глаза – обильно промыть водой и проконсультироваться у врача.
Желаем Вам успешной работы!

Оптовая и розничная продажа:

ООО “КОЛЕЧКО”, 129090 Москва, Б.Сухаревская пл., 5/1

Тел./факс: 627-05-63, 208-77-43, 632-9691

www.kolechko.ru
