ИНСТРУКЦИЯ

по применению паковочной массы SHERA 
SHERAFINA RAPID  

1. НАЗНАЧЕНИЕ

Паковочная масса для точного литья коронок и мостов из всех сплавов; подходит как для традиционного медленного отжига, так и для  экспресс отжига.

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ
· Рабочее время:6-7 минут 

· Рабочая температура:20-23 С (порошок + жидкость)
Не допускать температуры ниже 20 С
Все продукты SHERA сочетаются друг с другом. Мы рекомендуем не использовать их в комбинации с другими продуктами, поскольку они могут влиять на результаты отрицательным образом.

3. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ.
3.1. Пропорции
Пропорция смешивания: 
· 100 гр.порошка : 26 мл жидкости;  
· 160 гр.порошка : 42 мл жидкости;  
· 60 гр.порошка :  16 мл жидкости.
3.2. Хранение и Температура
Порошок и жидкость хранятся  при  температуре приблизительно 20 - 23°C круглогодично (идеальная температура шкафа  20 - 23°C). Жидкости для смешивания быстро замерзают.

3.3. Рекомендации 
· Вертикальные литники 3,0 мм, для твердых частей не менее 3,5 мм.

· Распыляйте жидкость для снятия поверхностного напряжения SHERAMASTER на модель из воска и вливайте паковочную массу сразу.

· Не позволяйте пленке высохнуть. Никогда не высушивайте поверхность сжатым воздухом.

· Все паковочные массы SHERA - могут использоваться совместно или без формовочного кольца.

· Не смазывайте формы с вазелином ни при каких обстоятельствах.

4. ПРИМИНЕНИЕ ПАКОВОЧНОЙ МАССЫ SHERA RAPID
4.1. Приготовление.
4.1.1.Вылейте жидкость в емкость 

4.1.2.Добавьте порошок 
4.1.3.Перемешивайте энергично в течение 15 секунд.

4.1.4.Перемешивайте под вакуумом в течение приблизительно 60 секунд, более продолжительное смешивание может дать более гладкие поверхности. (приблизительно  250 об/мин, более высокие обороты снижают расширение).
4.1.5. Выдержите смесь под вакуумом еще 15 сек. без перемешивания. 

Заполняйте форму при минимально возможной вибрации. Немедленно отключите вибрацию после заполнения формы. Мы рекомендуем паковать без использования воздуха высокого давления. 

Избегите использовать формы  1X – в связи со слишком низким регулируемым расширением

Избегите использовать формы  больше 6X - в связи с увеличенным расширением

Большее количество смеси паковочной массы имеет большее расширение.

Если используются формовочные кольца применяйте мягкий кольцевой лайнер SHERA (не выдерживайте кольцевой лайнер, поскольку это увеличивает расширение):

Размер формы 3X: 1 слой кольцевого лайнера
Размер формы 6X: 2 слоя кольцевого лайнера

Если используется безкольцевая система, она должна быть грубой с внутренней стороны (мы рекомендуем систему формы SHERA), чтобы выходил воздух.

Чтобы ускорить дегазацию, поверхность напротив вертикального литника делают немного шероховатой.

4.2.Предварительный нагрев и литье  

4.2.1. Обычный процесс отжига

После схватывания, установите форму в холодную  печь. 
Нагревание:

1.стадия до 290°C, нагрев  приблизительно 3 - 5°C/в минуту, выдержка 20 мин.

2.стадия до 590°C, нагрев  приблизительно 6 - 7°C/ в минуту, выдержка 20 мин.

3.стадия до заключительной температуры  750-850°C, (неблагородные сплавы приблизительно 850-900эС), нагревая форму в режиме приблизительно 8°C/минута, выдержка 20 мин.

При литье под вакуумом/давлением увеличивайте заключительную температуру приблизительно до 50°C. Увеличьте заключительное время выдержки температуры до 15 мин., если в печи есть много форм.

Моделировочная смола (пластмасса)

Если используется моделировочная смола (пластмасса):

либо выдерживайте модель в течение 24 часов, чтобы мономер испарился

либо дополнительно выдержите форму при высокой температуре  360°C  30 мин. и затем продолжайте нагревать до финальной температуры или поместите форму после 30 мин. в печи при 360°C во вторую печь при заключительной температуре.

4.2.2.  Экспресс отжиг

Мы рекомендуем использовать специальные формы SHERA.

Поскольку фосфатосодержащие  паковочные массы  являются гигроскопическими, лучше использовать материал в специальных пакетиках для быстрого отжига.

Время схватывания: 20 минут с момента начала процесса смешивания.

После схватывания, установить форму в печь, не горячее 800°C и, продолжать нагревать в случае необходимости до конечной температуры согласно типу сплава, который  используется  (недрагоценные сплавы приблизительно 850-900°C).

Выдержка при высокой (финальной) температуре  30 мин.

Предостережение: Поместите форму литником вниз на керамическую пластину.

Лучше не открывать печь во время нагревания  форм!

Увеличьте  время в печи на 10 минут для каждой дополнительной формы в печи.

4.3.Распаковка

Спустя приблизительно 30 минут после литья, форма может быть извлечена под проточной водой. Лучшие результаты могут быть получены при охлаждении форм на подставке.

5.ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ
Паковочные массы  содержат кварц. Используйте маску и экстрактор при работе.

Избегайте контакта фосфатных паковочных масс с гипсом, инструментами, контейнерами и материалами. Неиспользуемые емкости всегда заполняйте водой.

Не чистите емкости для смешивания или инструменты моющими средствами, это замедлит твердение паковочных масс или вообще сделает затвердение невозможным. 

