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Восъчна смес Е622 
 

Технически лист 

 

Описание: Восъчна смес Е622 е специално разработена за битови свещи, произведени чрез 

метод на изтегляне. Базирана е на парафинов восък и микрокристален восък, под формата на 

плочи. За директна употреба – без необходимост от добавки. 

Приложение: За производство на домакински и църковни свещи чрез изтегляне. 

Предимства: 

• Равномерно натрупване при изграждане на свещта 

• Гладка повърхност, без напукване и мехури 

• Чисто и дълго горене 

Техническа спецификация: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

Съхранение: Съхранявайте на сухи и прохладни места, защитени от пряка слънчева светлина, 

влага и пряка топлина, в температурен диапазон 15 – 30 °С. 

Форма / опаковка: Восъчна смес Е622 се предлага под формата на плочи с тегло 5 кг, 

опаковани по 5 броя в кашони с приблизително тегло 25 кг. 

Друго: Винаги топете восъка на водна баня или в друг подходящ за целта съд. Не препоръчваме 

да задържате температурата на восъка над 90 градуса за продължителен период от време. 

 

 

 

 

Параметри Метод Единица Спецификация 

Температура на прокапване ASTM D3954 °C 58 – 64  

Иглова пенетрация, 25 °C ASTM D1321 мм/10 17 – 23 

Съдържание на масло ASTM D721 масови % 1,5 – 2,5 

Цвят по скала ASTM ASTM D1500 числово 0,8 – 1,6 
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Инструкция за работа 

 

Работно пространство и условия 

Условията са важни за постоянни резултати, затова препоръчваме контрол на температурата на 

работното помещение в границите 20 – 25 °C. Въздушният поток трябва да е минимален. 

Разтапяне 

Препоръчва се восъкът да се топи постепенно, без прегряване, тъй като високите температури 

могат да повлияят върху цвета, структурата и поведението при горене.  

Машина за изтегляне 

Методът на изтегляне представлява производствен процес, при който фитилът преминава 

многократно през вана с разтопен восък, като при всяко преминаване върху него се натрупва 

тънък слой восък. След всяко потапяне или преминаване през восъчната вана слоят се охлажда 

и стяга, след което процесът се повтаря до достигане на желания диаметър на свещта. 

Преди започване на работа восъчната смес трябва да бъде напълно разтопена и хомогенизирана 

при контролирана температура, съобразена с точката на топене и твърдостта на материала.  

При метода на изтегляне е важно фитилът да бъде равномерно опънат, добре центриран и да 

преминава стабилно през восъчната вана, без усукване или неравномерно движение. При 

първоначалното преминаване фитилът се импрегнира с восък, което подобрява стабилността 

му и подпомага равномерното изграждане на следващите слоеве. 

Основен контролен параметър в процеса е температурата на восъка във ваната. Ако 

температурата е твърде ниска, восъкът може да се натрупва неравномерно, да образува груба 

повърхност или да се напуква. Ако температурата е твърде висока, предходните слоеве могат 

да омекват прекомерно, което води до деформации, неравномерен диаметър или недостатъчно 

натрупване на материал. Обичайно се работи с температура, при която восъкът остава напълно 

течен, но позволява бързо стягане след излизане от ваната. За Е622 препоръчваме температура 

на восъка 60 – 65 оС. 

Скоростта на изтегляне също оказва пряко влияние върху качеството на свещта. По-бавното 

движение позволява по-дебело напластяване, но може да доведе до стичане или 

неравномерност, ако восъкът е прекалено топъл. По-бързото движение образува по-тънки 

слоеве и изисква повече преминавания за достигане на крайния диаметър. Затова оптималната 

скорост трябва да се настройва според температурата на восъка, диаметъра на свещта, вида на 

фитила и желаната повърхност. 

Охлаждането между отделните преминавания трябва да бъде равномерно и контролирано. 

Недостатъчното охлаждане може да доведе до сливане или деформиране на слоевете, докато 

прекалено рязкото охлаждане може да причини вътрешно напрежение, напукване или загуба 

на гладкост. За постигане на стабилен резултат е препоръчително да се поддържа постоянна 

температура в работното помещение и да се избягва силно въздушно течение. Някои машини 

работят с вани с охлаждаща вода с температува 16 – 18 оС. 
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Крайният диаметър на свещта се контролира чрез броя на преминаванията, температурата на 

восъка, скоростта на изтегляне и времето за охлаждане. След достигане на желания размер 

свещите се изрязват до необходимата дължина, след това се оставят да се охладят, втвърдят, 

подострят и опаковат.  

Охлаждане 

Препоръчително е да се осигури допълнително равномерно охлаждане на свещите, може и с 

охлаждаща вода. Съхранението трябва да е при максимално постоянна температура (дневна и 

нощна).  

Тестване на горене 

Запалете готовите свещи поне 24 часа след производство. При горене наблюдавайте диаметъра 

на басейна (разтопения восък), следете за сажди и образуване на гъби. Образуването на гъба 

възниква, когато въглерод и/или други вещества се натрупат в края на фитила. Това е индикация 

за неподходящ фитил и може да причини сажди и неприятни миризми. Опитайте различни 

фитили, докато постигнете желания диаметър на басейна на изгаряне и добър чист пламък. 

Препоръчва се тестване на фитил преди партидно производство за всеки размер и диаметър на 

свещ. 

Съхранение 

Моля, спазвайте препоръките за съхранение, описани по-горе. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Този документ е предоставен само за ваша информация и удобство.  
Информацията, съдържаща се в този документ, е съгласно опита и знанията ни за продукта. Потребителите трябва да направят свои собствени 
тестове, за да определят пригодността на тези продукти за техните собствени конкретни цели. Евриком не дава никаква гаранция от какъвто 
и да е вид, изразена или подразбираща се, включително за продаваемост или годност за конкретна цел, различна от тази, че материалът 
съответства на текущите стандартни спецификации. 
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