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Technische fiche

Het maken van vormen met het microsporensysteem MPS2

1.  Werktuigen en materialen
· negatief model

· vormkist

· opvul materiaal voor het lichter maken

· menger

· MPS2 hars tweemaal het benodigde volume

· losmiddel Z 27 in water opgelost

· spatel, latten, latex handschoenen

2. Voorbereiding van het negatief model en de vormkist
Het negatief model kan uit divers materiaal gemaakt worden maar moet aan volgende voorwaarden voldoen.

1. het model moet droog zijn;

2. niet doorbuigen of vervormen onder het opstrijken of door het aanbrengen van het gewicht van een bedekkende laag. Indien men een diepgetrokken of andere holle vorm gebruikt, die eventueel aan de holle kant verstevigen;

3. men kan voor het invullen het gebruik van gekalibreerde wasplaten of ander plastisch materiaal overwegen;

4. indien nodig het oppervlak afdichten met sealer en enkel behandelen met de losmiddelen vernoemd in de volgende paragraaf. Elk ander losmiddel, onzuiverheden of vuil zorgvuldig verwijderen met een geschikt solvent, door schuren of ontvetten (onze Z 15 LC kan met benzine verwijderd worden).

Een vorm uit kunsthars is het beste als negatief vorm (vb. MG 542 / K 09 gelcoat + EC 54 L / K12 / Kwarts 0,3 - 0,7 (1:10 verhouding) vulstof of een epoxy / polyester laminaat). De negatief vorm moet in elk geval zeer stevig vastgemaakt worden aan het werkvlak. De wanden van de vormkist moeten het MPS2 hars kunnen weerhouden zonder vervorming. De hoogte van de wanden moet gekalibreerd worden om als richtlijn te dienen voor het vlak maken van de vorm. De hoogte van de wanden minstens 5 cm hoger nemen als het hoogste punt van de vorm. Metalen inzetstukken vastmaken aan de vorm. Moeilijk te ontvormen delen van het model afneembaar maken en tijdelijk vastzetten.

3. Voorbereiding van het negatief model met Z 27 losmiddel
Z 27 is een losmiddel op basis van een emulsie in water, het is zeer vloeibaar en heeft de neiging door het oppervlak afgestoten te worden. Z 27 opbrengen met een borstel of een tampon. Het teveel aan losmiddel wegblazen met perslucht of draai kleine vormen om en laat afdruipen. Drogen met warme lucht en blijven tamponneren tot volledig droog. Breng het losmiddel driemaal aan en volg de hierboven beschreven werkwijze.

3/b. Voorbereiding van het negatief model met andere losmiddelen
Het ontvormen met Z 27 kan soms kritisch verlopen. Sommige modelmakers verliezen volgende werkwijze. Breng Z 15 LC drie maal achtereenvolgend op met borstel of spuit. Spuit vervolgens 2 maal Z 16 PVA losmiddel, in zeer dunne laag om het “visoog” effect te voorkomen.

4. Aanmaken van de MPS2 pasta
Breng de twee componenten in de verhouding zoals aangegeven in de Technische Informatie tot de kleur blijvend veranderd is in grijs (ca. 5 min.). Bij gebruik van een mengmachine, stop het apparaat, maak de wanden en de menger zuiver van pasta en voeg die bij de massa.

Meng nog voor 3 min. tot het mengsel volledig homogeen, goed gebonden en lichtjes lauw is. Spreid de pasta over een grote oppervlakte uit op een plat vlak. De uitgestreken pasta ontlucht en heeft zo een potlife van 45-60 min.

5. Aanbrengen van de MPS2 pasta
Neem een aangepaste hoeveelheid pasta en druk die lichtjes samen. Breng de pasta aan op het laagste punt van de vorm en begin liefst vanuit een hoek. Druk de pasta op de vorm aan met de vingertoppen en vorm een dunne laag van 5 tot 10 mm. Vul aan op het reeds bedekte gedeelte en druk verder uiteen om aanzetlijnen te verwijderen. Voeg steeds bij op de reeds bedekte gedeelten en werk de pasta goed ineen, bouw de laag op tot een dikte van 25-30 mm. Meet de dikte van de laag met een staaldraad. Voorzie een dikkere laag in de lager gelegen delen als steun voor de pasta langs de verticale wanden, dit vermijdt het invallen of van plaats bewegen van de pasta. Voorzie verstevigingribben over het model met stroken pasta en waar nodig, vorm de pasta tot steunkolommen tegenaan de hoger gelegen gedeelten.

Gebruik voor de uitsparingen steeds hetzelfde materiaal (vb. hout, ijzer, aluminium of ander giethars). Gebruik van een verscheidenheid van materialen kan wegens verschillend temperatuursgedrag barsten veroorzaken in de vorm.

6. Afwerking van de achterkant / steunvlak
Het is de bedoeling de vorm te voorzien van een effen steunvlak, en het teveel aan pasta weg te nemen voor het verhardt. De nauwkeurigheid hangt af van een plat werkvlak en referentie materiaal. Druk een fijne metalen lat op de referentie stukken langs beide kanten van de vorm, dit laat een duidelijk werkteken na, herhaal om de 5 tot 10 cm. Met een spatel kan de overtollige materie weggenomen worden. Schuur na uitharden bij tot aan de merktekens. Als alternatief kan voor de uitvoering van de vorm reeds een houten kader voorzien worden als referentie.

7. Verankering
Gedurende het maken van de vorm kunnen metalen plaatjes van 3x3 cm, voorzien van een opgelaste moer, ingebracht worden, minstens op 3 cm diepte. Voorzie die met een bout (10-12 mm) bestreken met losmiddel en schuif er een recht kunststof buisje over zodanig dat die pasta niet aan de bout raakt. Zorg voor een goede verticale plaatsing.

Deze ankers bewijzen hun dienst bij het ontvormen en bij het vastzetten van de vorm.

Om naderhand de uitzetting van de vorm door de warmte te compenseren omwikkel de plaatjes enkele malen met tape.

8. Uitharden van de vorm
Het best wordt de vorm verhard door die gedurende 4 tot 5 uur te verwarmen tot 50-60°C (wanneer de massa nog plastisch is en zich nog op het model bevindt). Zodoende wordt een stijvere vorm bekomen met minder krimp die zich beter laat ontvormen.

Het uitharden kan eveneens plaatsvinden bij kamer temperatuur (niet onder 20°C).

9. Ontvormen
Uit te voeren na de eerste verharding, hetzij op kamertemperatuur of op 50-60°C. De ontvorming moet gebeuren met trekkers en loodrecht om het knellen te vermijden.

Indien het losmiddel Z 27 correct werd aangebracht, zullen slechts weinig sporen van het hars MPS2 op het model achterblijven, die zijn gemakkelijk met warm water of met schuurpapier te verwijderen.

Indien het losmiddel Z 15 LC + Z 16 werd gebruikt, verloopt de ontvorming gemakkelijker. Z 16 kan worden verwijderd met perslucht of lichtjes schuren.

10. Afwerking (1e deel bevestigingssysteem, aanbrengen van veranderingen, oppervlakte verglazing - uit te voeren voor de uiteindelijke warmte behandeling)
1.
BEVESTIGINGSSYSTEEM.


Verwijder het kunststof buisje of vergroot de opening rond de bout, maak de bevestigingsbouten los.

2.
HERSTELLINGEN EN VERANDERINGEN.


Een verkeerde behandeling kan het figuur oppervlak beschadigen


Kleine reparaties zijn eenvoudig.

· boor een gat met een widia boor Ø 8-10 mm tot Ø 10-15 mm diep

· boor in het gat andere gaatjes Ø 3 mm als mechanische verankering

· verwijder het stof met perslucht

· bestrijk de plaats met ons hars EC 138 / W 340 als primer (eventueel)

· MPS2 pasta inbrengen en stevig aandammen

· het gat verder opvullen met iets overschot aan pasta

· laten verharden bij kamertemperatuur of snel verharden met warme lucht aan 200°C

· het overschot wegvijlen of schuren

Deze werkwijze is vlug en veilig en de herstelde plaats zal haar microporositeit behouden (die zal lager zijn bij gebruik van EC 138 / W 340).

3.
VERGLAZING


De oppervlakte van de microporeuze vorm is steeds iets ruw. Sommige delen van de vorm moeten noodzakelijk verglaasd worden zoals:

· scherpe kanten en vooruitstekende gedeelten omdat die meest te lijden hebben

· verticale opstanden, vooral de buitenkant om het ontvormen van het diepgetrokken stuk te vergemakkelijken

· lijn de te verglazen delen af met tape

· breng het gemengde hars EC 138 / W 340 aan op deze delen, gebruik een kwast. Ondertussen de ingestreken delen met warme lucht (200°C) verwarmen om een snelle absorptie te bekomen

· na het uitharden, een tweede laag aanbrengen

· wanneer het stuk volledig uitgehard is, het teveel aan verglazinghars wegschuren en de tape verwijderen

· wanneer het werk perfect werd uitgevoerd, bekomt men een gladde vorm zonder overgangen in het hars

11. Finale nabehandeling
Alhoewel de eigenschappen van de vorm reeds goed zijn na de eerste nabehandeling op 50-60°C, is een tweede warmte behandeling vereist om de hoogste resultaten te bereiken.

Verhit de vorm horizontaal op een rooster, teneinde een uniforme warmtespreiding te bekomen. Maak de vorm niet vast. De temperatuur om het uur met 10°C verhogen tot na 10-15 uur de 130°C zijn bereikt, afhankelijk van de grootte van de vorm en de bedrijfsomstandigheden waaraan die zal onderworpen worden.

12. Afwerking 2e gedeelte
· De vorm schuren met korrel 500/1000 en water

· maak de vorm schoon door die in te wrijven met een water siliconen olie emulsie (50 cc in 1 liter water)

13. Vastzetten van de vorm op de plaat
Op een afstand van 15 tot 20 cm plaatst men invulhoutjes met een dikte van 1-2 mm op de plaat, om eventuele oneffenheden te ondervullen.

De bouten aanschroeven zonder trekkracht uit te oefenen. Indien de vorm dun is, verstevig die met een ijzeren plaat opdat de vorm niet zou doorbuigen.

Nota en aanbeveling
MPS2 verdraagt slecht schokken en slagen, en is omwille van de hoge elasticiteitsmodules niet geschikt om fijne tandingen te reproduceren. Het product is niet buigzaam.
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