h TRADITIONAL

W)V CZECH GLASS

Postup vyroby plastiky z Olovnatého skla

PRECIOSA TRADITIONAL CZECH GLASS™

PRECIOSA




Zhotoveni modelu

MODEL JE VYTVOREN Z TVRZENEHO POLYSTYRENU A MA GEOMETRICKY TVAR
S HLADKYM POVRCHEM. JEHO KONICKY TVAR USNADNUJE JEHO VYJMUTI
Z FORMY.
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PRECIOSA



Naneseni separacCni vrstvy

SEPARACNI VRSTVA SE NANASI NA CELY MODEL, ABY SE PO ZATUHNUTI FORMY
DAL MODEL SNADNO VYJMOUT. POUZiVA SE MASTNY KREM NEBO VAZELINA.

PRECIOSA



Upevnéni modelu

MODEL JE PEVNE PRIPEVNEN K PRACOVNIMU STOLU, ABY SE NEMOHL ODLEPIT.
K TOMU SE POUZIVA SOCHARSKA HLINA NEBO PLASTELINA.

PRECIOSA



Separace stolu

NA PRACOVNI STUL SE NANESE SEPARACNI VRSTVA, ABY SE FORMA
NEPRILEPILA KE STOLU A SLA SNADNO ODTRHNOUT.




Postaveni ohradek

KOLEM MODELU SE POSTAVI OHRADKY, DO KTERYCH SE NASLEDNE NALIJE
FORMOVACIi HMOTA.




Ptiprava formovaci smési

SMES SE PRIPRAVIi SMICHANIM 1 DiLU SADRY A 2 DiILU KREMICITEHO PiSKU.

PO PROMICHANI ZA SUCHA SE SMES POSTUPNE VSYPE DO VODY A DUKLADNE
PROMICHA, ABY VZNIKLA KONZISTENCE PODOBNA HUSTE SMETANE.




Naliti formovaci smeési

FORMOVACIi HMOTA SE NALIJE NA PRIPRAVENY MODEL.




Ztuhnuti formy

DOBA ZTUHNUTIi FORMY ZAVISi NA VELIKOSTI MODELU A OBJEMU NALITE
HMOTY. CiM VICE HMOTY, TiM DELSi JE DOBA TUHNUTI.




Odstranéni ohradek

PO DOSTATECNEM ZTUHNUTI FORMY, OBVYKLE PO 24 HODINACH, SE ODSTRANI
OHRADKY.
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Vyndani modelu z formy

POLYSTYRENOVY MODEL SE VYJME Z FORMY.

PRECIOSA
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Vycisténi formy
FORMA SE DUKLADNE VYCISTi voODOU
N W I 4 .
M¢feni objemu
OBJEM TVARU SE ZMERIi POMOCIi VODY. ZISKANY OBJEM V LITRECH SE PREVEDE
NA HMOTNOST SKLA, KTERE BUDE POUZITO:

SKLO S 15% OBSAHEM OLOVA: 1 LITR = 3 KG




Suseni formy

FORMA MUSIi BYT VYSUSENA, ABY SE ODSTRANILA FYZIKALNE VAZANA VODA.

PRECIOSA



NaloZeni formy do pece

FORMA SE UMiISTIi VODOROVNE DO PECE A OBLOZi SE CIHLAMI, KTERE ZABRANI
JEJIMU POPRASKANI A VYTECENI SKLA DO PECE.
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NaloZeni skla do formy




Taveni a chlazeni

TAVICi A CHLADICIi KRIVKA SE NASTAVIi PODLE DRUHU SKLA A VELIKOSTI
OBJEKTU. PLATIi PRO 15% A 48% OBSAH OLOVA.

PRECIOSA ORNELA — universalni kfivka na taveni a chlazeni objektu o rozméru 19 x 13 x 14 cm (Sitka x

hloubka x vyska)
1. 120 °C 4 hod | Pomalé stoupani teploty kvili dosuseni formy.
2. SOAK 2 hod | Sudeni formy.
3. 600 °C 10 hod
4. SOAK 1 hod
5. 810 - 830 °C (15%PDb) 5 h | Horni tavici teplota, ktera se fidi obsahem olova a také

tvarem a velikosti objektu.
780 — 810 °C (48%Pb)

6. SOAK 3h
. 460 °C (15%Pb) 0,02 h | Rychly a nefizeny sestup teploty na horni chladici
teplotu.
450 °C (48%Pb)
8. SOAK 15 h | Chlazeni na horni chladici teploté.
9. 380 °C 30 h | Chlazeni a pomaly sestup na dolni chladici teplotu.
10. |22°C 50 h | Chlazeni a pomaly sestup na pokojovou teplotu.

11. |End




Vyjmuti skla z formy

PO UTAVENI A VYCHLAZENI SE SKLO OPATRNE VYJME Z FORMY.
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Brousenti a leSténi skla

SKLO SE NABROUSIi NA POZADOVANY ROZMER, ZACINA SE OD HRUBSIHO
BRUSIVA A POSTUPNE SE PRECHAZi NA JEMNEJSIi. LESTENI JE POSLEDNI FAzZi
POVRCHOVEHO OPRACOVANI.




NA MODELU JSME ZACHOVALI RELIEFNi STRUKTURU Z POLYSTYRENU, ABYCHOM
UKAZALI, JAK DOBRE SKLO KOPIRUJE DETAILY. OLOVNATE SKLO DOKAZE VERNE
OTISKNOUT | JEMNE DETAILY A TEXTURY. A DIKY NiZKE VISKOZITE BEHEM
TAVENI DOBRE VYPLNi UZKE PROSTORY.

POUZITE SKLO: 48% PbO | CISLO BARVY: 60350






