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BLUE WAX- wosk separujący
Ogólna informacja o produkcie
Jest to twarda woskowa pasta produkowana z wosków syntetycznych i modyfikatorów dla wyższych temperatur zapewniająca efekt separacyjny przy wielu cyklach pracy.

Zapewnia wysoki połysk, szybko się nakłada i jest odporny chemicznie.

Zapewnia znakomity efekt separacyjny.

Przygotowanie powierzchni formy

Formy porowate (tj. gipsowe lub drewniane) muszą zostać pokryte odpowiednim lakierem lub inną powłoką o podobnym działaniu. Dobrą powierzchnię form gipsowych można uzyskać stosują motoryzacyjne wypełniacze porów – podkład i lakier. Przed naniesieniem separatora woskowego HL603 forma musi być zupełnie sucha i wolna od pozostałości innych separatorów.

Instrukcja stosowania

Nowe/odnawiane formy
Najpierw należy zastosować środek czyszczący do form Clean Glaze zgodnie z odpowiednimi instrukcjami. Następnie należy na powierzchnię formy równomiernie nałożyć cienką warstwę wosku HL603, używając do tego suchej szmatki. Nadmiar wosku należy zetrzeć suchą szmatką. Gdy nawoskowana powierzchnia przeschnie (po około 10-12 minutach), należy ją wypolerować czystą tkaniną. Jeśli wosk bardzo łatwo się ściera lub zbija w „kuleczki“, należy pozostawić warstwę wosku do dalszego wyschnięcia. Należy polerować do momentu uzyskania wysokiego połysku powierzchni formy, bez smug i nierówności. Aby zapewnić całkowite pokrycie powierzchni formy separatorem należy nanieść na nową formę 2-3 warstwy separatora. Korzystnie jest zmieniać przy każdej z warstw kierunek nanoszenia wosku (góra-dół, prawo-lewo, ruch okrężny). Przy nanoszeniu poszczególnych warstw należy zachować opisany wyżej cykl. Po naniesieniu ostatniej warstwy separatora należy odczekać przynajmniej jedną godzinę przed użyciem formy w produkcji.
Formy używane

Należy stosować taką samą procedurę nałożenia jak w przypadku nowych form. Należy nakładać na powierzchnię formy jedną warstwę separatora woskowego HL60S a następnie powierzchnię wypolerować.  Kolejne woskowanie wykonać według potrzeb.
Wyjęcie wyrobu z formy
Optymalny sposób wyjęcia wyrobu z formy zależy od wielkości i kształtu elementu. W większości przypadków wyrób może być wyjęty z formy po uwolnieniu go na brzegach formy. W niektórych przypadkach używa się przepływu powietrza pod zwiększonym ciśnieniem między wyrobem a formą. W przypadku dużych wyrobów o złożonych kształtach zaleca się oklepanie wierzchu elementu młotkiem gumowym.
W przypadku wyjmowania sztywnych wyrobów w szybkim uwolnieniu elementu pomaga użycie powietrza pod ciśnieniem doprowadzonego do wylotów w spodniej części formy.
Powyższe informacje opierają się na bieżącym stanie wiedzy i nie implikują żadnych zobowiązań prawnych. Możliwe są zmiany wynikające z postępu technicznego. 

























