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Coloque as impressoes em alcool isopropilico alguns minutos, e
agite levemente para limpar as pecas.

Faca a cura utilizando um equipamento UV especifico, como por
exemplo a nossa Phrozen Cure V2.

Remova 0s suportes desnecessarios e lave novamente antes de
montar sua WAX TREE.

Ap0s a limpeza, faca o canal (sprue) pelo qual o metal passara em
cada peca, e monte sua arvore. (Exemplo na imagem)

Pecas mais simples devem ficar em cima, e
pecas mais complexas abaixo.




Embrulhe o frasco de fundi¢gao com fita adesiva, deixe o topo
cerca de 2-3 mm mais longo do que o frasco.

Posicione a WAX TREE no frasco, e certifique-se de que ela
permaneca reta e com um espaco de pelo menos 5 mm entre
ela e o frasco de fundi¢ao. (Exemplo na imagem]

Use a proporc¢ao de po e agua 1kg: 350-400ml (20 °C a 29 oC
agua pura).

Primeiro despeje metade da agua no misturador a vacuo,
acrescente 0 po de gesso, e finalize com o restante da agua.

Recomendado plastico em po, ou especifico para uso de
fundigcao de resina.



Encha o frasco pelo misturador a vacuo controladamente por
cerca de 9 minutos.

Certifique-se de que nao se formem bolhas de ar durante 0s
proximos 20 a 30 minutos.

Coloque o frasco em temperatura ambiente por 3 horas, e
depois remova as fitas quando 0 gesso estiver seco.




METODO 1

A - Quando o modelo comecar a se desfazer, a temperatura deve ser
configurada a duas horas de 0 °C a 200 °C, entao tres horas de 200 °C a 780
oC, a velocidade de aumento Ira variar de acordo com 0 numero e volume do
frasco e a espessura das pecas.

B - Mantenha a 780 °C por 6 horas para ser gaseificado completamente. O
tempo de espera deve ser ajustado de acordo com 0 numero e volume do
frasco e a espessura das pecas.
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METODO 2

A - Configure a temperatura em 500 °C e programe para /80 °C em 2 horas.
A fundicao continua traz alta eficiéncia.

B - Mantenha por 4 horas a 780 °C, ajuste a duragao de acordo com 0
numero e volume do frasco e espessura das pecas.

AVISO: O gesso deve ser adequado para plastificado.

FASE DE QUEIMA ( METODO 2]
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Diminua a temperatura para o necessario para a fundicao e
aguarde cerca de meia hora.

Use a maquina de fundi¢cao para derreter a meta terra, e entao
resfrie naturalmente por cerca de 5 a 10 minutos.

1- Ainda na plataforma de impressao, limpar a resina com um lenco fino.
2- Spray com isopropilico e secar com ar comprimido.
3- Repetir ate limpar.

*Nao mergulhar resinas com alto teor de cera (Waxcast) em isopropilico.
*Nao utilizar ultrassom para limpeza de resinas com alto teor de cera.



1- 0 tempo de cura e proporcional ao tamanho da pec¢a impressa e
Inversamente proporcional a for¢a de watts da camara de pos cura.
Exemplo, uma camara de 150 watt, para trabalhos de joalherias e
recomendado a pos cura, mergulhada em agua de 20-30 minutos.

Z2- A pos cura de resinas de molde nao devem ser maiores que 5 minutos.

3- Mergulhar em agua as pecas antes da pos cura previne deformacoes.
4- Utilizar ar comprimido para secar apos a pos cura.

Agite bem antes de qualquer uso e aguarde alguns minutos para
eliminar bolhas de ar. Mantenha em temperatura ambiente e em lugar
escuro. Nao descarte na forma liquida, aguarde a cura no sol. Apenas
para uso profissional, utilizando mascaras e luvas.

1- 0 tempo de exposi¢cao deve ser ajustado de acordo com a energia
da luz da Impressora, espessura da camada e estrutura do modelo
IMpresso. Se a espessura da cama e menor que s0microns, sugerimos
gue 0 tempo de exposi¢cao de cada camada seja reduzido em ate 2s.

2- Nas camadas base: espessura da base/ por espessura das
camadas normais +1, exemplo: espessura da camada base 04mm,
cada camada normal 50micron, entao as camadas de base devem ser
= 04/0.05 + 1=9 camadas.



FICHA TECNICAS

Modulus flexural : 1.882-2.385Mpa

Alongamento ate quebra - 11-20%

Resisténcia flexural -49-58MPa

Dureza(Shore D) :64-68 D

Temperatura de deformacao.: 65°C

Transicdo para vitrificagao.:78°C

Expansao termal-957E-6

Densidade:1.05-118 g/cm3

Contracao de volume - 3.35%-5.65%

Forca de impacto:41-49j/m

Contracao linear . 1.05-1.35%

Viscosidade - 100-450MPa-s

Resistencia Tensil- 42-62MPa

Modulus Tensil-1.86-2.64 MPa

PARAMETRO DE IMPRESSAO

Impressora 3D Camadas Base Camadas Normais
LCD RGB 70-100s 12-16s
LCD mono (Phrozen Sonic) | 50-100s 5-10s
Impressora DLP 15-30s 3-BS
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