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Odlew bez btedow -
tylko dzieki poprawnemu

przygotowaniu

Najgorszymi btedami sa te, ktore zdarzaja
sie pod koniec pracy, poniewaz bardzo
czesto musimy wykonac jg od poczatku.
Kazdy z technikéw zna doskonale to
uczucie niepewnosci towarzyszace nam
podczas odlewania i oswabadzania
odlewdw — czy wszystko odlato sie

do konca, czy nie ma wzerdw, czy nie

ma porowatosci, czy nie ma btedow

w odlewie!

Unikanie bledéw
w odlewach

Decydujaca role ma tutaj uzyty system
kanatow i wiedza o nim.

Z jednej strony system kanatow musi
gwarantowad nam, ze roztopiony metal
wptynie do leja bez przeszkéd

i mozliwie jak najprostszg droga.
Zmiany kierunku pfyniecia, ostre kanty

i za dtuga droga prowadzg do zawirowan,

tworza przy tym wzery i porowatosci
lub uniemozliwiajg odlanie sie cienkich
elementow.

Z drugiej jednak strony musza

gwarantowad, ze az do czasu catkowitego

zastygniecia odlewu bedzie mozliwe
ciggle zasysanie pltynnego metalu
przez wszystkie czesci odlewu.

Odlew z btedami to dla nas katastrofa
i 0znacza albo czasochtonne tatanie
(lutowanie/zgrzewanie laserem /etc.)
albo w najgorszym przypadku
modelowanie od poczatku catej pracy.
Takie sytuacje sg nie tylko drazniace,
ale takze dla kazdego laboratorium
nieekonomiczne.

Odlewane obiekty stygna zasadniczo
nierownomiernie. Cienkie obszary

stygna szybciej niz masywne i wciggaja
metal jako pierwsze. Dlatego tez kanaty
odlewnicze muszg by¢ w takim wymiarze

Gruszkowaty kanat
odlewniczy

Wszystkie powyzsze wymogi spetnia kanat
odlewniczy w ksztatcie gruszki. Oferuje

on optymalny rezerwuar dla roztopionego
metalu. Jego ksztatt jest bardzo zblizony
do kuli, dzieki czemu posiada najmniejsza
specyficzng powierzchnie, ktéra —

w stosunku do swojej pojemnosci — bardzo
powoli oddaje ciepto. Metal pozostaje
dtuzej ptynny i dzieki temu przez dtuzszy
czas moze by¢ wciggany do odlewu.

Tym
wazniejsze
jest zeby
zachowywad
poprawne etapy

pracy dla uzyskania bezbtednego odlewu.

i tak uksztattowane zeby mogty przyjac
wystarczajgca ilos¢ metalu i utrzymac go
wystarczajgco dtugo w ptynnym stanie.
Dzieki temu unikniemy w odlewanych
obiektach napiec iich skutkow.

Wzery przesuwajg sie wtedy od odlewu w
strone powierzchni gruszki. W poréwnaniu
do kuli (wydtuzona gtowa) stopiony
metal wlewa sie przez przedtuzony
(rozciggniety) ksztatt lejka do obiektu
bez zadnych turbulencji.
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Wskazowki do wlasciwego umieszczenia kanatow:

Tylko jeden
rezerwuar ciepta

Gruszkowaty kanat odlewniczy powinien
by¢ umieszczany zawsze w najgrubszym

miejscu odlewanego obiektu po to, aby nie

powstawat drugi zbiornik ciepta mogacy
LWciagnac” wzer. W koronie na przyktad
na najgrubszym guzku. W moscie kanat
powinien by¢ umieszczony w przesle
(cienkoscienne korony odlejg sie bez
problemu dzieki metalowi z przesta — dla
bezpieczehstwa mozemy stabilizowac je
dodatkowymi kanatami). Jako alternatywe
zobacz na dole belke odlewnicza.

Mniej znaczy wiecej

Nalezy tez uwazac, aby nie umieszczac
obok siebie zbyt duzej ilosci kanatow

— prowadzi to do zbytniego ogrzania tego
obszaru i uniemozliwienia rbwnomiernego
schtadzania odlewu w kierunku pojemnika
z jeszcze ptynnym metalem.

Whasciwy kat

Kat umieszczenia kanatu powinien byc
tak dobrany, aby podczas zalewania
pierscienia nie zamknety sie od spodu
zadne pecherzyki powietrza. Optymalnie
jestto 45°. W koronach stosuije sie
pojedynczy kanat umieszczony

w najgrubszym miejscu.

Wiasciwa pozycja

Odstep odlewanego obiektu od $ciany
mufy i jej spodu powinien wynosic ok.

5 mm. Dla osiggniecia najlepszego
rezultatu chtodzenia rezerwuar metalu
powinien by¢ umieszczony w centrum
pierscienia. Tutaj ciepto utrzymuije sie
najdtuzej, co umozliwia pozniejsze
zaopatrzenie odlewu w potrzebny metal.

Kanaty belkowe

Kanaty belkowe w ksztatcie tréjkata nadaja
sie szczegolnie do matych lub Sredniej
wielkosci odlewow. Majg one obok
konstrukcji mostow dziatanie stabilizujace.
Gotowe trojkaty pozwalaja na oszczednosc
czasu i dajg gwarancje optymalnej Srednicy
belki odlewniczej.
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Wskazowki dla poprawy zaptywania metalu

Zadnych ostrych,
twardych kantéw

Aby uniknaé zawirowan metalu
wszystkie przejscia kanatéw w odlewany
obiekt musza by¢ czyste i zaokraglone
(naniesienie GEO Waxfinish poprawia

znacznie rezultat). Tak samo odpowiednio

duzy musi by¢ przekroj kanatu, aby
zapewnic¢ mozliwos¢ uzupetniania
roztopionym metalem.

Wskazowki do prac wykonczeniowych

Gtadka powierzchnia

Potraktowanie catej powierzchni obiektu
odlewanego lakierem wygtadzajacym
GEO Waxfinish zmniejsza czas obrébki
do okoto 50%. Szczegdlnie zbyt gtebokie
bruzdy, niedostepne dla borka do bruzd,
sg delikatnie zalane i wygtadzone.

Dzieki warstwie o grubosciod 5 do10 ym
okluzyjne i aproksymalne punkty
kontaktowe zostajg zachowane nawet po
polerowaniu.

Ukierunkowane
studzenie

Przy masywnych obiektach zaleca sie
umieszczanie chtodzacych zeber /drutow.
Umieszcza sie je zawsze na grubych
elementach odlewu (np. przesle mostu)
na przeciwko kanatu odlewniczego w
kierunku podstawy i rantu pierscienia.
Dzieki temu ukierunkowujemy studzenie
zapobiegajac powstawaniu wzerow.
Oznacza to, ze najpierw stygna te obiekty
nastepnie odlew a na zakonczenie
rezerwuar metalu w centrum pierscienia.

Art-Nr.
1553-0000
680-3000
501-1100

Opis

Zadnego
kompromisu

Jak juz wspomnielismy nie moze by¢
zadnych zmian kierunku i okreznych drog
ptyniecia metalu w kierunku odlewanego
obiektu. To samo dotyczy umiejscowienia
kanatéw odlewniczych — takze tu musimy
wzigc¢ pod uwage, ze roztopiony metal
musi zaptynac we wszystkie zakamarki
odlewu rownomiernie i bez przeszkdd.
Bezwarunkowo trzeba bra¢ pod uwage
kierunek ptyniecia metalu, rozny w
roznych systemach kanatéw odlewniczych.

GEO Waxfinish zestaw z 15 ml lakieru i 30 ml rozcienczalnika
GEO trojkatne belki odlewnicze, turkusowe, ok. 100 sztuk
GEO woskowe gruszkowe kanaty odlewnicze, turkusowe, ok. 200 sztuk
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Poprawne wygrzewanie

Podczas rozgrzewania pierscieni

w masie ostaniajacej i woskach zachodza
rozne procesy chemiczne. Odbywaja

sie one w roznych temperaturach.
Procesy te moga powodowac czesciowe
zmiany strukturalne tak, ze musza by¢
wprowadzane z rozwagg. Dlatego tez
kazdorazowo producent dostarcza
danych o optymalnych parametrach
podgrzewania i fazach spoczynku. Jezeli
nie sg one przestrzegane to istnieje
niebezpieczenstwo powstania rys

i pekniec.
Naszym celem jest doktadne
pasowanie

Wartos$¢ ekspansji masy ostaniajacej
zalezy od: sktadu chemicznego, ekspansji
podczas wigzania i ekspansji termicznej.

Co musi potrafi¢ piec?
Doktadnos¢

Dane producenta nie przydadza sie nam do
niczego, jezeli nie wiemy czy zadane czasy

i temperatury byty doktadnie utrzymywane.
Dlatego piec musi by¢ niezwykle precyzyjny.
Oznacza to na przyktad, ze pokazywana
jest faktyczna temperatura panujaca na
wysokosci pierscienia a nie na zakonczeniu
czujnika. Miedzy tymi temperaturami moze
byc znaczna roznica.

- R -
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Jednorodnos¢

W dobrych piecach mozna zmiescic¢
dziewie¢ 3x muf. Wtedy komora pieca jest
wypetniona optymalnie. Nie moze sie jednak
tak zdarzy¢, ze przy réznych ustawieniach
pierscieni w piecu panuja rézne temperatury.
W jaki sposob moga by¢ wtedy dochowane

Kontrolowane
stopnie ekspansji

Aby zapobiec pozniejszemu przebiegowi
reakcji, ktory moze doprowadzi¢ do
pekniec i zaburzen czasteczek, fazy
grzania i spoczynku roztozone sa na
dwie wazne fazy ekspansji.

1. stopien: 0°do 100°-110°
paruje wolna woda i woda
krystalizacyjna spoiwa.

2. stopien: 270° do 300° —
skok krystobalitu
pierscien osigga temperature przy
ktorej sktadniki kwarcowe wykonuja
tak zwany skok krystobalitu
(o-kristobalit przechodzi
w B-kristobalit z wyrazna ekspansja)

Czujnik temperatury powinien byc
wykonany z PtRh-Pt (materiat zawierajgcy
platyne). Wysoka jakos¢ optaca sie za
kazdym razem. Inne czujniki s3 mato
doktadne a z uptywem czasu staja sie
niestabilne.

Najczesciej podczas uzywania

szybkich mas ostaniajgcych kazda
niedoktadnos¢ prowadzi do powstania rys
i niekontrolowanej ekspansji a w efekcie
do probleméw z dopasowaniem gotowego
produktu.

zalecenia producentéw mas? Aby moc
szybko reagowad na réznice temperatur
(np. podczas otwierania drzwiczek pieca)
dajac przy tym gwarancje jednakowej
temperatury, wnetrze pieca musi by¢
ogrzewane z czterech stron. Przede
wszystkim z najwazniejszej

strony, mianowicie od
dotu. W wielu piecach, aby
zaoszczedzi¢ na izolagji
elektroniki nie jest to
robione.

W piecach Magma
zastosowane zostato
jeszcze jedno korzystne
rozwigzanie, mianowicie w
problematycznych miejscach
zostaty zageszczone zwoje
spirali grzejnych. Oprocz
tego w piecu Magma
spirale s zabezpieczone

L

3 stopien: ~560° do 600° -
skok kwarcu a-kwarce przechodza
w B-kwarce z wyrazng ekspansja.
Takze tutaj konieczny jest kontrolowany
i rownomierny doptyw ciepta.

4 stopien: temperatura koncowa
Temperatura koncowa utrzymywana
jest tak dfugo az mamy pewnos¢, ze
pierscien jest zupetnie rozgrzany.

Za wyjatkiem:
Czujnika temperatury.
Na elementy grzejne
do max. 6.000 godzin
pracy.

lata gwarancji

Art-Nr.
2300-0000
2300-0500

Opis

Magma, 230 V

Magma do wspodtpracy z
katalizatorem, 230 V

2300-0001 Katalizator, 230 V

przed szkodliwym dziataniem oparéw
powodujgcych korozje i innymi
uszkodzeniami (sa zatopione w $cianach
komory pieca), co gwarantuje jego dtuzsza
trwatosc.
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Wiasciwie jak mocno brudze swoje miejsce pracy?

Zrébmy krotki test, zeby okresli¢ jak duzo zanieczyszczen wytwarzamy podczas
obrébki modeli

Od zawsze organizacja i czystos¢ miaty .

w naszym laboratorium olbrzymie Pytania wstepne to:

znaczenie. Dlatego tez dostarczamy ciggle

systemy, ktore zapewniajg najbardziej

ergonomiczne wykonywanie codziennych 1. Jak duzo zanieczyszczen wytwarzam podczas obrobki modelu?
prac. Idea tego testu jest wprawdzie

prosta, jednak rezultaty sg bardzo ciekawe.

2. W konsekwencji, w jaki sposéb moge je ograniczyc i ktéry z systemow bedzie
najlepszy do poszczegolnych rodzajow pracy?

Do testu wzielisSmy trzy modele gipsowe IV
klasy odlane z jednego wycisku

i przygotowalismy je do pracy na pinarce.
Na réznych zdjeciach widac frezy,
modele, trzy systemy uzyte do testu

i miarke majacg za zadanie ,pomiar”
zabrudzenia powstajgcego podczas
obrébki modeli gipsowych.

O R N R I
40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50%@
g g g

Przypadek 1

Bez wyciggu

Obrébka bez wyciggu:
resztki gipsu znajdujemy
w odlegtosciaz 51 cm.
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Przypadek 2

Wyciag
z kopytkiem

Obroébka z wyciggiem
Silent i korytkiem
zasysajgcym: promien
zanieczyszczeh zmniejsza
sie do 36 cm.
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Przypadek 3

Silent i Dustex

Obroébka z wyciggiem
Silent i ostong

Dustex master plus:

pyt gipsowy jest rozsiany
w odlegtosci 5 cm.

protez catkowitych, reperacji, podscielen
i innych réznorodnych prac, podczas

Kazdy komentarz wydaje sie tu zbedny. Jeden istotny szczegdt: zastosowanie

Jakos¢ systemu Silent-Dustex broni sie
sama.

| jeszcze jedna uwaga: powierzchnia
robocza czyszczona byta po kazdym
szlifowaniu a nasz Dustex master ma juz
dwa lata.

Dustex master plus pozwolito zaoszczedzic
nam sporo przestrzeni, poniewaz
pierwotny 120 cm. stot z wyciggiem do
obrébki gipsu zastapilismy dokfadnie

o potowe wezszg obudowa. Chciatbym
jeszcze podkresli¢, ze mozliwosci
zastosowania Dustex master plus sg duzo
wieksze. Faktycznie uzywamy jg w naszym
laboratorium nie tylko do prac przy
modelach gipsowych, ale takze podczas
wykonywania tyzek indywidualnych,

Art-Nr. Opis

2921-xxxx  Silent

2626-xxxx | Dustex master
(plus)

2626-0500 Przewodd
wyciggu—zestaw
do zamontowania

2626-0600 Filtr do ztota

ktorych powstaje kurz.

Poniewaz w miedzyczasie zrobilismy
wszystkie stosowne pomiary — od czasu
pracy po koszty — czas na podsumowanie.
ZajeliSmy sie granicznym parametrem:
stopniem zanieczyszczenia podczas
wykonywania wielu prac. Ten parametr
poprawiliémy znacznie.

ZT Guido Testa

Whasciciel
laboratorium,
sprawozdawca
i wykfadowca
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Bezptatna wiedza, jednym kliknieciem, przez cata dobe na ...

Dla tego, kto chciatby wiedzie¢ jak
wyglada nasza bardzo bogata strona
internetowa:

FAQ (Frequently Asked Questions)

Nie gra co$ z naszym produktem, zapytajcie wtedy FAQ Renferta
(czesto zadawane pytania)!

Z uptywem lat After-Sale Service Renferta i Customer Service
zgromadzity olbrzymia wiedze. Dalszym znakiem typowej dla
Renferta jakosci jest to, ze kazdy szczegdt byt dokumentowany.
Aby ta rozlegta wiedze oddac do dyspozycji swoich klientéw,
firma Renfert stworzyta oprogramowanie tak zwanej
Knowledge-base. Jest ona na biezaco aktualizowana, prosta

w obstudze i tatwa do znalezienia w internecie.

Wszystkie informacje o jednym pro-
dukcie stojg w pogotowiu na klikniecie

Pomijajac w/w funkcjonalno$¢ dziatu FAQ w menu pull-down
znajduja sie jeszcze:

+  Kompletne instrukcje

* Wskazdweki i triki

» Dane techniczne

+ Objasnienia zgodnosci z normami
+ Dodatki

+ |jeszcze wiele wiecej

do wyboru. Sg tam do znalezienia wszystkie mozliwe informacje
o danym produkcie. | jak zawsze: w kilku jezykach.

Raport Renferta

Nie mozecie znalez¢ starego Raportu a przeczytalibyscie jeszcze
raz ktorys z artykutéw? Zaden problem! Wszystkie Raporty
Renferta od 01/2004 we wszystkich ttumaczeniach dostepne sg
pod linkiem ,Renfert Report”.

Metryczka

Wydawca:

Renfert GmbH, Industriegebiet, 78247 Hilzingen
Germany, Tel. +49 7731 8208-0, Fax 8208-70,
info@renfert.com, www.renfert.com

Redakcja: Milko Wrona (Corporate Communications)

Bezpfatne numery telefoniczne dla Frangji, Wtoch i Hiszpanii:
00800 2255 7363378 albo 00800 CALL Renfert

www.renfert.com

Obstuga jest niezwykle prosta: pod linkiem ,,Produkt”
albo w wyszukiwarce, dostepny jest kazdy pojedynczy
produkt Renferta. Na stronie produktu znajduje sie tak
zwane pull-down meni w ktérym mozemy w prosty
sposdb znalez¢ FAQ i juz cata wiedza stoi otworem.
Naturalnie w wielu jezykach.

Fachowe broszury do oy :':
Sciggniecia T

Wskazoweki i triki do stosowania |
w codziennej pracy z dziatu technicznego
Renferta. Zaraz na stronie domowej pod linkiem
LKnow-How" znajdujg sie dwa niezwykle poczytne |
elementarze | =

+ Racjonalna praca w wosku
*  Model mistrzowski

gotowe do Sciggniecia. Zajrzyj a wszystko stanie sie jasne!

Cieszymy sie
bardzo z Panstwa
odwiedzin!

Wiecej 0 naszym serwisie dowiecie sie na...

www.renfert.com

dotyczacych: obstugi, czyszczenia, pofaczen i konser-
wadji, samodzielnej naprawy lub naprawy wykonanej przez
nieautoryzowane osoby, uzyciu czesci zamiennych inne-
go producenta albo dziatan niedopuszczonych instrukcja
uzytkowania. Swiadczenia gwarancyjne nie powoduja
przedtuzenia gwarangji.

Poniewaz nasze produkty podlegaja ciagtemu rozwojowi,

Uktad: Holger Merk

© 2007 — Wszelkie prawa zastrzezone. Firma Renfert zastrzega
sobie prawo do pomytek, zmian i btedéw drukarskich.

USA /Kanada:

Renfert USA, 3718 lllinois Avenue, St. Charles IL 60174,
Toll Free (001) 800 336-7422, Fax (001) 630 762 9787,
richardj@renfertusa.com, www.renfertusa.com

uzytkowania  urzadzenia,

ku zakupu ze specjalistycznego punktu sprzedazy. Nie objete
gwarangja sg czesci podlegajace naturalnemu zuzyciu podczas
eksploatacji. Gwarancja wygasa w wypadku: nieodpowiedniego

zdjecia ich nalezy traktowac jako przyktadowe. Przy eksploatadji
urzadzenia zgodnej z jego przeznaczeniem fi rma Renfert udziela
na wszystkie swoje urzgdzenia 3 letniej gwarancji. Warunkiem
domagania sie gwarancji jest posiadanie oryginalnego rachun- l’

WEEE-Reg.-Nr.: 54602389
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nieprzestrzegania  przepisow



