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Ceramigold

Investment with carbon for ceramic gold and crown and bridge alloys
Revestimiento con carbén para aleaciones de oro cerdmico, coronas y puentes
Rivestimento contenente grafite per leghe oro ceramica e leghe per ponti e corone
Revétement graphité pour or céramique et alliages pour couronne et bridge
Kohlenstofthaltige Einbettmasse fir Goldkeramik sowie Kronen- und Briickenl-
egierungen

H-RYEEETE LTIV 2T R 7502 T v THE SR,
BHEEY, ATHERSRTIBNTHEE

Hi-Temp

Carbon-free investment for high fusing alloys

Revestimiento sin carbén para aleaciones de alto grado de fusién
Rivestimento non contenente grafite per leghe ad alto punto di fusione
Revétement sans graphite pour des alliages & point de fusion élevé
Kohlenstofffreie Einbetimasse fir hochschmelzende Legierungen
A—RXEEH LAV, BREEEORCE SH OB,

EHEEYH, ATERERSS

Cera-Fina

Carbon-free fine grained investment for high fusing alloys
Revestimiento de grano fino sin carbén para aleaciones de alto grado de fusion
Rivestimento a grana fine, non confenente grafite, per leghe ad alto punto

di fusione

Revétement & granulation fine sans graphite pour des alliages & point de

fusion élevé

Kohlenstofffreie, feinkdrnige Einbettimasse fiir hochschmelzende Legierungen
A=AV EEELEY, & D Hb AR FORBEEOR & SFOBEH,
AHANEEY, BTREEEAS

Whip Mix Corporation ¢ 361 Farmington Ave. * P.O. Box 17183 « Louisville, KY 40217-0183 USA
502-637-1451 « 800-626-5651 * Fax 502-634-4512 < www.whipmix.com



Recommended Liquid: Special Liquid Concentrate

1. Pattern Preparation:
Attach sprue to the wax pattern using pliable
sticky wax.

e Mount patterns on crucible former base.

e Spray with Whip Mix SMOOTHEX Wax Pattern
Cleaner. Gently blow excess cleaner from pattern.

2. Rlng Preparation:
Line casting ring with liner positioned 6 mm short
on each end.

e Tack down in place with pliable sticky wax.

e Soak lined ring in water for a minimum of one minute,
then shake well (5 times).

e Place ring onto former base.

3. Mixing:
Suggested Liquid/Powder Ratio:

60g 90g 1009
Ceramigold 9.5mL 145mL  16mL
Hi-Temp 9.5mL 145mL  16mL
Cera-Fina 145mL  215mL  24mL

* Rinse bowl out with water — shake out excess.

e Add measured liquid into bowl then add
weighed powder.

e Hand mix well for 20 seconds.

¢ Mechanical mix under vacuum, slow speed
(350-450 RPM) for 60-90 seconds.

e Benchset for a minimum of 1 hour. For large,
ringless molds, bench set for a minimum of 2 hours.
(Cera-Fina: Bench set for a minimum of 1%, hours.
For large, ringless molds, bench set for a minimum
of 2 hours.)

4. Burnout:
¢ Remove former base and trim glaze off top of mold.

When using all wax patterns and sprues:

e Place mold in furnace at room temperature and
raise temperature at a rate of 8°C (15°F) per minute

ENGLISH

e Hold for 30 minutes.

¢ Raise to maximum temperature at a rate of 14°C
(25°F) per minute.

e Hold for 30 minutes.

If using plastic, large wax bridges, large ringless molds or
precision attachments:

e Place mold in furnace at room temperature and
raise temperature at a rate of 4°C (8°F) per minute
to 430°C (800°F).

¢ Hold for 30 to 60 minutes.

¢ Raise to maximum temperature at a rate of
7°C (12°F) per minute.

e Hold for 30 minutes.

5. Casting:
¢ Cast alloy with oxygen/propane torch or induction
machine according to alloy manufacturer’s instruc-
tions.
e Clean casting with aluminum oxide (50-60 microns),
fine blasting sand or glass beads.

Note.
Recommended Liquid: Special Liquid Concentrate
¢ Use separate mixing bowls for phosphate and gyp-
sum investments.
e For best results, keep the liquid and powder at room
temperature of about 23°C (73°F).

e Forringless molds larger than 270 g, do not use
liquid concentrations over 75%.

WARNING: Investments contain free silica —
DO NOT BREATHE DUST. May cause delayed
lung injury (silicosis/lung cancer).

to 430°C (800°F).

Recommended Liquid Concentrations:

Liquid
Alloy Concentration Burnout Temperature
Chrome-Cobalt 100% 870-900°C (1600-1650°F)
Nickel-Beryllium 75-100% 815-870°C (1500-1600°F)
Palladium (2-8% Gold) 10-15% 700-870°C (1300-1600°F)
Silver-Palladium 75% 760-815°C (1400-1500°F)
Ceramic Gold (45% or higher) 50-75% 700-815°C (1300-1500°F)
Crown & Bridge Gold 50% 575-700°C (1100-1300°F)
Physical Properties:

Ceramigold Hi-Temp Cera-Fina
Liquid*/Powder Ratio 16 mL/100 g 16 mL/100 g 24 mL/100 g
Working Time 6-7 minutes 7-8 minutes 8-10 minutes
Setting Expansion 0.7% 0.7% 0.25%
Thermal Expansion 1.2% 1.2% 1.3%

Compressive Strength, wet

1,500 psi (10 MPa)

1,500 psi (10 MPa) 600 psi (4 MPa)

*Suggested concentration of Special Liquid is 75% (3 parts liquid to 1 part water).

**Recommended concentrations are approximate and can be adjusted to optimize fit. To increase expansion, use more liquid and less water.
To decrease expansion, use less liquid and more water. Always maintain total liquid / water volume. For expansion higher than results achieved

with Special Liquid Concentrate, use Special Liquid Concentrate-Plus



Liquido recomendado: Special Liquid Concentrate

1. Preparacion del patron:

Ajuste el bebedero al patron de cera usando cera
pegajosa flexible.

Monte los patrones sobre la base conformadora
del anillo.

Rocie con el limpiador de patron de cera
SMOOTHEX de Whip-Mix. Remueva los excesos
del limpiador de patrén con una corriente

suave de aire.

2. Preparacmn del anillo

Forre el anillo internamente con el papel de sellado
dejando libre 6 mm en cada extremo del anillo.

Una el forro de papel en la posicion correcta con
cera pegajosa.

Remoje el anillo con el papel en agua por un minuto
como minimo, luego agite bien (5 veces).

Coloque el anillo sobre la base conformadora.

3. Mezclado
Proporcion sugerida liquido/polvo:
60g 90g 1009
Ceramigold 9,5ml 14,5 ml 16 ml
Hi-Temp 9,5ml 14,5 ml 16 ml
Cera-Fina 14,5 ml 21,5 ml 24 ml

Enjuague la taza con agua — seque los excesos.
Coloque el liquido medido en la taza y luego agré-
guele el polvo preparado.

Mezcle a mano por 20 segundos.

Mezcle mecanicamente con vacio, a baja velocidad
(350-450 RPM) por 60 a 90 segundos.

Deje fraguar 1 hora como minimo. Para moldes
grandes, sin anillo, deje fraguar 2 horas como
minimo. (Cera-Fina: Deje fraguar 1%, hrs. como
minimo. Para moldes grandes, sin anillo, deje fraguar
por 2 horas como minimo).

4. Quemado

Quite la base conformadora y recorte la parte
superior del molde.

ESPANOL

Cuando los patrones y los bebederos son de cera:

Coloque los moldes en el horno a temperatura am-
biente y eleve la temperatura a un promedio de 8°C
por minuto hasta llegar a 430°C.

Mantenga por 30 minutos.

Eleve hasta la méxima temperatura a un promedio
de 14°C por minuto.

Mantenga por 30 minutos.

Si usa puentes grandes de cera o de plastico, patrones
sin anillo o ajustes de precision:

Coloque el molde en el horno a temperatura ambi-
ente y eleve la temperatura a un promedio de 4°C
por minuto hasta 430°C.

Mantenga por 30 a 60 minutos.

Eleve hasta la méxima temperatura a un promedio
de 7°C por minuto.

Mantenga por 30 minutos.

5. Colado:

Funda la aleacién con soplete oxigeno/gas propano
o centrifuga de induccion de acuerdo a las indica-
ciones del fabricante de la aleacion.

Limpie el colado con éxido de aluminio
(50 a 60 micrones), soplete suave de arena
o perlas de vidrio.

Nota:

Liquido recomendado: Special Liquid Concentrate
Utilice tazas separadas para mezclar los revestimien-
tos a base de fosfato y a base de yeso.

Para mejores resultados almacene el

liquido y el polvo a temperatura ambiente de aproxi-
madamente 23°C.

Para moldes sin anillo superiores a 270 g, no utilice
concentraciones de liquidos mayores de 75%.

ADVERTENCIA: Los revestimientos contienen silice
libre. NO INHALE POLVO. A largo plazo puede

causar dafio pulmonar (silicosis/cdncer de pulmén).

Concentraciones recomendadas de liquido:

Aleacion Concentracion de liquido Temperatura de quemado
Cromo-cobalto 100 % 870-900°C
Niquel-berilio 75-100 % 815-870°C
Paladio (2-8 % oro) 10-15% 700-870°C
Plata-paladio 75 % 760-815°C
Oro cerdmico (45% 6 mayor) 50-75 % 700-815°C
Puentes y coronas de oro 50 % 575-700°C
Propriedas fisicas:

Ceramigold Hi-Temp Cera-Fina
Proporcién liquido*/polvo 16 mi/100 g 16mI/100 g 24 ml/100 g
Tiempo de trabajo 6-7 minutos 7-8 minutos 8-10 minutos
Expansion de fraguado 0,7 % 0,7 % 0,25 %
Expansion térmica 1,2 % 1,2 % 1,3%
Fuerza compresiva, himedo 10 MPa 10 MPa 4 MPa

* La concentracion sugerida de liquido especial es de 75% (3 partes de liquido por 1 parte de agua).

** Las concentraciones recomendadas son aproximadas y pueden ser ajustadas para una adaptacién éptima. Para incrementar la expansion,
use mas liquido y menos agua. Para disminuir la expansion, use menos liquido y mas agua. Mantenga siempre el volumen total liquido/agua



Liquido raccomandato: Special Liquid Concentrate ITALIANO

1. Preparazione del modello: Quando si utilizzano modellati e perni di colata in cera:
o Attaccare il perno di colata al modellato in cera ¢ Inserire lo stampo nel forno a temperatura ambiente
usando Pliable Sticky Wax (Whip Mix). e aumentare la temperatura di circa 8°C ogni minuto,
e Fissare il tutto sulla base di gomma. fino a raggiungere 430°C. o
* Ridurre la tensione superficiale della cera con ° Mahtehere questa temperatura per.SO minut. ,
SMOOTHEX Whip-Mix. Eliminare I'eventuale eccesso * Quindi aumentare la temperatura di 14°C al minuto,
di Smoothex con un lieve getto d'aria. fino a raggiungere la temperatura desiderata.
2. Prepara2|one del cilindro: ¢ Mantenere questa temperatura per 30 minuti.
Foderare il cilindro di metallo con un liner di cellulosa Se si devono fondere ponti in cera estesi, quando si & in
posizionato a 6 mm da ciascuna estremita. presenza di cilindri ad espansione libera grandi oppure

attacchi di precisione contenenti plastica:

¢ Inserire lo stampo nel forno a temperatura ambiente,
quindi aumentare la temperatura di 4°C al minuto
fino a 430°C.

e Mantenere tale temperatura da 30 a 60 minuti.
e Aumentare la temperatura di 7°C al minuto, fino a

e Fissare il liner con cera collante.

e || cilindro ricoperto va lasciato nel’acqua per almeno
un minuto, quindi eliminare I'acqua scuotendolo
bene (5 volte).

e Sistemare il cilindro sulla base di gomma.

3. Miscelazione: raggiungere la temperatura desiderata.
Rapporto polvere/liquido consigliato: * Mantenere la temperatura finale per 30 minuti.
60g 9%0g 100 g 5. Fusione:

e Procedere alla fusione della lega mediante cannello

Ceramigold 95ml 14.5ml 16ml a ossigeno/propano con centrifuga oppure con una

Hi-Temp 9,5ml 14,5 ml 16ml apparecchiatura per pressofusione, rispettando le
Cera-Fina 14,5 ml 21,5ml 24 ml istruzioni del fabbricante relative alla lega utilizzata.
e Sciacquare la scodella per miscelazione con acqua  Pulire il manufatto fuso con i metodi tradizionali di

eliminando 'eccesso. sabbiatura o vaschetta a ultrasuoni.

e Versare nella scodella la quantita di liquido Nota:
necessaria, quindi aggiungere la quantita di ¢ Liquido raccomandato: Special Liquid Concentrate
polvere corrispondente. o Usare scodelle di miscelazione separate per

¢ Miscelare a mano per 20 secondi. i rivestimenti fosfatici e gessosi.

¢ Miscelare con il miscelatore sotto vuoto a bassa ® Per ottenere migliori risultati, conservare liquido
velocita (350-450 giri/min.) per circa 60-90 secondi. e polvere a temperatura ambiente a circa 23°C.

e Lasciar indurire per almeno un’ora. Con cilindri e Per cilindri ad espansione libera di peso superiore
ad espansione libera di grandi dimensioni, lasciar ai 270 g, non utilizzare concentrazioni di liquido
indurire per almeno 2 ore. (Cera-Fina: lasciar indurire superiori al 75%.
per almeno un’ora e mezza. Con cilindri L . g
ad espansione libera di grandi dimension, lasciar ATTENZIONE: i rivestimenti contengono silice libero —
indurire per almeno 2 ore.) EVITARE DI INALARE LA POLVERE. Potrebbe causare

A malattie polmonari (silicosi/cancro del polmone).
4. Preriscaldo:
e Rimuovere il cilindro dalla base di gomma e
raschiare I'estremita piatta dello stampo.

Concentrazioni di liquido consigliate:

Concentrazione Temperatura
Lega di liquido di preriscaldo
Cromo-cobalto 100 % 870-900°C
Nichel-berillio 75-100 % 815-870°C
Palladio (2-8 % Oro) 10-15% 700-870°C
Argento-palladio 75 % 760-815°C
Oro ceramica (=45%) 50-75 % 700-815°C
Ponti e Corone (oro resina) 50 % 575-700°C
Proprieta fisiche:

Ceramigold Hi-Temp Cera-Fina
Rapporto liquido*/polvere 16 ml/100 g 16 ml/100 g 24 ml/100 g
Tempo di lavorazione 6-7 minuti 7-8 minuti 8-10 minuti
Espansione di presa 0,7 % 0,7 % 0,25 %
Espansione termica 1,2 % 1,2 % 1,3 %
Resistenza alla compressione a umido 10 MPa 10 MPa 4 MPa

* Concentrazione consigliata del liquido speciale: 75% (tre parti di liquido e una parte d’acqua).

** e concentrazioni indicate sono dei consigli e possono essere modificate per ottimizzare | risultati. Per aumentare 'espansione utilizzare pit
liquido e meno acqua. Per diminuirla utilizzare meno liquido e pit acqua. Mantenere sempre costante il volume totale liquido/acqua.



FRANCAIS

Liquide recommandé: Special Liquid Concentrate

1. Préparation de la maquette Lors de I'utilisation des modeles en cire et des tiges:

e Attacher la tige a la maquette en cire en
utilisant de la cire souple et collante
(Whip Mix Pliable Sticky Wax).

e Placer les maquettes sur la base du cone
pour le creuset.

e Pulvériser avec du dégraissant SMOOTHEX de Whip

Mix pour maquette en cire. Enlever I'excédent de
produit en soufflant doucement sur la maquette.

2. Préparation du cylindre

e Garnir le cylindre d'un recouvrement (liner) ou
papier calorifuge, de sorte qu'il y ait 6 mm de libre
a chaqgue extrémité.

o Fixer le papier calorifuge avec de la cire souple
et collante.

e Faire tremper ainsi le cylindre dans de I'eau
pendant au moins une minute, puis bien le secouer
au moins cing fois.

* Placer le cylindre sur le cone.

3. Mélange

Proportions liquide-poudre suggérées :

Placer le moule dans le four & température ambiante
et faire augmenter la température a raison de 8°C par
minute jusqu’a 430°C.

Faire un palier pendant 30 minutes.

Augmenter progressivement jusqu’a la température
maximale a raison de 14°C par minute.

Laisser au four pendant 30 minutes.

Lors de I'utilisation de plastique, de grands bridges
en cire, de grands moules sans cylindre ou
d'attachements de précision :

Placer le moule dans le four a température ambiante
et augmenter la température a raison de 4°C par
minute jusqu’a 430°C.

Faire un palier pendant 30 a 60 minutes.

Augmenter progressivement jusqu’a la température
maximale a raison de 7°C par minute.

Laisser au four pendant 30 minutes.

5. Coulée

Couler I'alliage a I'aide d'un chalumeau oxygene/
propane ou d’une centrifugeuse a induction suivant
les instructions du fabricant.

Nettoyer la coulée avec de 'oxyde d’alumine

- 609 909 1009 (de 50 a 60 microns), du sable décapant fin ou
Ceramigold 9,5ml 14.5ml 16ml des perles de verre.
Hi-Temp 9,5ml 14,5 ml 16 ml
Cera-Fina 145m 215m  24ml Remarques

* Rincer le bol a l'eau et enlever I'excédent d’eau
en le secouant.

e \Verser le liquide et ensuite la poudre mesurés
dans le bol.

* Bien mélanger a la main pendant 20 secondes.

* Mélanger ensuite sous vide a la machine a petite
vitesse (350-450 RPM) pendant 60 a 90 secondes.

Liquide recommandé: Special Liquid Concentrate
Utiliser des bols séparés pour mélanger les revéte-
ments a phosphate et a gypse.

Pour obtenir les meilleurs résultats, conserver le
liquide et la poudre a une température ambiante
d’environ 23°C.

Ne pas utiliser des concentrations liquides

de plus de 75 % avec des moules sans cylindre

de plus de 270 g.

ATTENTION — Les revétements contiennent de la
silice libre. NE PAS INHALER LES POUSSIERES. Elles
peuvent occasionner des maladies pulmonaires &
retardement (silicose/cancer du poumon).

e Laisser durcir pendant au moins une heure. Les
grands moules sans cylindre doivent durcir pendant
au moins deux heures. (Cera-Fina: Laisser durcir
pendant au moins une heure et demie. Les grands
moules sans cylindre doivent durcir pendant au
moins deux heures).

4. Chauffe

e Enlever la base et nettoyer le glagage du haut du moule.

Concentrations liquides recommandées:

Alliage Concentration liquide Température de Chauffe
Chrome-cobalt 100 % 870-900°C
Nickel-béryllium 75-100 % 815-870°C
Palladium (2 a2 8 % d'or) 10-15% 700-870°C
Argent-palladium 75 % 760-815°C
Or céramique (au moins 45 %) 50-75 % 700-815°C
Or pour couronne et bridge 50 % 575-700°C
Propriétés physiques:

Ceramigold Hi-Temp Cera-Fina
Proportion liquide*/poudre 16 mlpar 100 g 16 mlpar 100 g 24 mlpar 100 g
Durée d'application 6a7min. 7 a8 min. 8a 10 min.
Expansion durant la prise 0,7 % 0,7 % 0,25 %
Expansion thermique 12% 12% 1.3%
Force de compression, a I'état mouillé 10 MPa 10 MPa 4 MPa

* La concentration recommandée de liquide spéciale est de 75 % (trois parts de liquide pour une part d’eau).

** Les concentrations recommandées sont approximatives et peuvent étre modifiées pour optimiser 'ajustement. Pour augmenter I'expansion,
utiliser davantage de liquide et moins d’eau. Pour diminuer I'expansion, utiliser moins de liquide et davantage d'eau. Toujours maintenir le
volume liquide / eau total.



Empfohlene Fliissigkeit: Special Liquid Concentrate

1. Vorbereiten der Modellationen
¢ GuBstifte mit weichem Klebewachs am Wachsmodell
befestigen.

¢ Modellationen am Mulden-/Trichterformer befestigen.

e Mit Whip Mix-SMOOTHEX (Oberflachen-Entspan-
nungsmittel) einspriihen. Uberschissiges Smoothex
behutsam abblasen.

2.Vorbereitung der Metallmuffel
¢ Muffel mit Vlies auskleiden. An jedem Ringende
6 mm freilassen.

¢ Vlies mit Klebewachs fixieren.

¢ Die ausgekleidete Muffel mindestens 1 Minute
lang in Wasser stellen und dann gut (finfmal)
ausschutteln.

o Muffel auf Mulden-/Trichterformer stellen.

3. Anmischen
Empfohlenes Mischungsverhéltnis:

60g 90g 1009

Ceramigold 9,5ml 14,5 ml 16 ml

Hi-Temp 9,5ml 14,5 ml 16 ml

Cera-Fina 14,5ml 21,5 ml 24 ml
o MischgefaB mit Wasser aussptilen. UberschuB auss-

chutteln.

¢ Abgemessene Flussigkeit in den Becher geben
und abgewogenes Pulver hineingeben.

e 20 Sekunden lang mit der Hand gut durchmischen.

¢ Beilangsamer Geschwindigkeit (350-450 U/min)
60-90 Sekunden mechanisch unter Vakuum
mischen.

¢ Mindestens 1 Stunde abbinden lassen. GroBe ring-
lose Formen mindestens 2 Stunden abbinden lassen.
(Cera-Fina: mindestens 1'/, Stunden abbinden las-
sen. GroBe ringlose Formen mindestens 2 Stunden
lang abbinden lassen.)

4. Ausbrennen
e Mulden-/Trichterformer entfernen und glasierte
Schicht von der Form trimmen.

DEUTSCH

Bei Verwendung von reinen Wachsmodellen
und -guBstiften:

Form bei Zimmertemperatur in den Ofen stellen und
Ofen um je 8°C pro Minute bis auf 430°C aufheizen.
30 Minuten Haltezeit.

Temperatur um je 14°C pro Minute bis zur Hochst-
temperatur steigern.

30 Minuten Haltezeit.

Bei Verwendung von Kunststoff, groBen Wachsbrucken,
groBen ringlosen Formen oder Prézisionsgeschieben:

Form bei Zimmertemperatur in den Ofen stellen und
Ofen um je 4°C pro Minute bis auf 430°C aufheizen.

30 - 60 Minuten Haltezeit.

Temperatur um je 7°C pro Minute bis zur Hochsttem-
peratur steigern.

30 Minuten Haltezeit.

5. GieBen

Wic

H

Legierung je nach Herstellerangaben mit Propangas-
Sauerstoffflamme bzw. InduktionsguBgerat vergieBen.

AbguB mit Aluminiumoxid (KorngréBe 50-60 um),
feinem Sand oder Glaspartikeln im Sandstrahl reinigen.

htig:
Empfohlene Flissigkeit: Special Liquid Concentrate
Fur phosphat- und gipsgebundene Einbettmassen
sollten getrennte Mischbecher verwendet werden.
Zur Erzielung optimaler Ergebnisse Flissigkeit und
Pulver bei Zimmertemperatur aufbewahren (ca. 23°C).
Bei Verwendung ringloser Formen tber 270 g sollten
keine Flussigkeitskonzentrationen von mehr als 75%
eingesetzt werden.

INWEIS: Einbettmassen enthalten ungebundenen

Quarz — STAUB NICHT EINATMEN! Kann zu Lungen-
schaden fihren (Silikose/Lungenkrebs).

Empfohlene Fliissigkeitskonzentrationen:

Fliissigkeits- Ausbrenn-
Legierung konzentration temperatur
Chrom-Kobalt 100 % 870-900°C
Nickel-Beryllium 75-100 % 815-870°C
Palladium (2-8 % Gold) 10-15% 700-870°C
Silber-Palladium 75 % 760-815°C
Goldkeramik (45 % und héher) 50-75 % 700-815°C
Kronen- u. Briickengold 50 % 575-700°C
Physikalische Eigenschaften:

Ceramigold Hi-Temp Cera-Fina
Flussigkeits* -Pulver-Verhaltnis 16 ml/100 g 16 ml/100 g 24 ml/100 g
Verarbeitungszeit 6-7 Minuten 7-8 Minuten 8-10 Minuten
Abbindeexpansion 0,7 % 0,7 % 0,25 %
Thermische Expansion 12% 12% 13%
Druckfestigkeit, feucht 10 MPa 10 MPa 4 MPa

* Empfohlene Konzentration der Spezialflissigkeit: 75% (3 Teile Flussigkeit auf 1 Teil Wasser)

** Bei den empfohlenen Konzentrationen handelt es sich um Schatzungen, die flr eine optimale Passform angeglichen werden kénnen. Um
die Expansion zu erhéhen verwenden Sie mehr Flissigkeit und weniger Wasser. Um die Expansion zu verringern, verwenden Sie weniger
Flussigkeit und mehr Wasser. Achten Sie immer auf die insgesamte Flissigkeit / Wassermenge.



H6HT SH|: Special Liquid Concentrate
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o VIPSAF—R) ST OTRS S FRER 6mm EHIC T 4 FSAF Y I DRE = RT 5 AF Y I DAT e KBT )
2T LET, D REY) I VAE—VER R IV TavTRYF AL

o RFAVR—TYIATIAF-#BEHLET, & CEROBE:

o SAZVFURY VT RIABMEAICRULR & ATDL © E-VFREROFANTYS BERHS 4CONET
3 (SEE3), 430°C ETERIEET,

o UrrEEEACEY FLET © 30~0AMEL XY,

. BEAEASTCONSTREAREITERS 1T,
3. ﬁ;ﬁ?x . J0NWELLT.
7l . s
60g  90g 100 g 5. ﬁﬁ’e , ,
- o BEA-A-OERCRO.BE/ TN H AR
/t\::\j;"* 95 m: 145 ”‘: 16ml —r5A 7 R 1 ARE AR & M T2 EL 2T,
T somi1esmb o 1em! - BT 32D L (B0~60 713, 2 HOMb TR, 3

79717 M“Em 215m 24w WA ZE=ZTH Y K752 LTREHPRIBEREL

o IFVUIRIMEKROLLE BECHESTHRALKES ES N
MOBEET, .

Py, 18;
. FEBOBRHAKT VAR BEEIBLTNA LT, ’IE; 2 N o
. OBMETLHHLET o HRHT DA Special Liquid Concentrate
h ) o U URSERERHETERESHTRERPAND IRV Y
> ZOt I (350~450 RPM) RZZHIRIC & % BN % 60~ Rk SR HE AL,
Theun
:;mityi/wrm O oA et . BB L UMRGEE 20°C METRIEL T A8 L,

. > TLL 2 - N N L e =3 y ”
FIHL T B2 BN+ b 2750 4T (6577 e LT R e
£ i RHE 90 A1), AR AT (ISl

RRIGEHSY HEEELTOET,
MR AL & | BSEENS
AW 2FRTBILIHEOT.
BRI SR AL,

BOERRERESE:

&% BORE WERE

vk - ro—-LEE 100% 870~900°C

Zybri-su—LEE 75~100% 8156~870°C

RITUL(ZE2~8% BE 10~15% 700~870°C

W-NTUOLEE 75% 760~815°C

53y s I— K [245%) 50~75% 700~815°C

790 7Ny IHEES 50% 575~700°C

MBI - . =

S I0d-)ILK N T wSTOPAt

L B 16ml100 g 16ml/100 g 24mi/100 g

fERR 6~7 R 6~7 2 8~10 M

E{LEEE 0.7% 0.7% 0.25%

BERR 1.2% 1.2% 1.3%

JEf% S (B5R) 111 kg/erm? 111 kg/em? 42 kg/om?

(10 MPa) {10 MPa) (4 MPa)

ok MERSIRIEIIH <
T % 72 i

PRI, KEZBICHER

I)if_v'(ﬁllf/)%(?’fw*/ b & Bl T 5 72D LTS E W,
£, WICREROME/ RORFRE —EIC

ZEFDOICE, WeBHIC, Kebhvic, Figkss
ok oicrTEan,




72 i{F F A9 {4: Special Liquid Concentrate

1. BEHE
o FIAPsEEREE, BHELEEEY L,
o RBERLRAHUARIER L,
o B Whip Mix SMOOTHEX # BB S5, £ &0
MR R EK &,

2. BEHE
o HEHERN, FRESHRERE 6 BXER,
o MRS RENE,
o RELBENHBEATELER S, RERANE
R (HK) .
o BHBEZHIERREL,

3 WH
BRI R PR LA,
60 % 90 % 100 %
Ceramigold 95 BHF 145EH 16 EH
Hi-Temp 9587 1458 16 FT
Cera-Fina 145 8% 2158# 24 2H

o BB A B —GRIRIK AR,

o UBRWEEKEMABRD, REMAZIHREN,

o RFFRSHH 20 B4,

o AEZEBHNIBE (853 350 E 450 #) Bibk 60 B E
90 .

o AREGRBEL-DAE, NERAMEESAE A
RIEGRBEEDR NI, (Cera-Fina: MBEEGRE
Eh-MYNR, MRRAMEBEL, FRECKE
BLWAN, )

4, K.

o RER R AN R R S I TR EL R,

HEETE AR,

. ESETHEEBAPD, HLLEH5 8°C (15F) 1
HE, WEEFE 430° C (800°F) .

o %R 30 2.

o DL 14°C (25°F) MEEF EREEE,

o HE 30 0.

WEREFER G, KRR, AR THES RS,

o ERBETHHEHEAFG, HLUES% 4°C (8°F) Wik
&, BEEFHE 430° C (800°F) .

o B30 F 60 S

o UBDHTCHZF)NEERERERE,

o %{E 30 18,

5. thif
o BRESASHEAENRDN, LES/REERIENN
wEAAE.
o LA(50 E 60 fK) BALIR, AN B o B BERTS KL
.

» BEIWERMHEIE: Special Liquid Concentrate

o ABBRENLHECER S RTAEOBHR,

o HBREEENE, BEKERBEKRY 23°C (73°F) K
=i TR,

o MITHBHEKT 270 %, BENERREAT 75% K

BE QERRESERERE — K
BWAREL, PUG RS E i

E (RERD

BRI IRE :
F L 1% 2 4 HRE:
-5 100% 870-900°C (1600-1650°F)
251 75-100% 815-870°C (1500-1600°F)
£ (2-8%H &) 10-15% 700-870°C (1300-1600°F)
8 75% 760-815°C (1400-1500°F)
BREHE (45%HEH) 50-75% 700-815°C (1300-1500°F)
FEMTHES 50% 575-700°C (1100-1300°F)
MBI

Ceramigold Hi-Temp
L vii= 16 &71/100 % 16 £7/100 %
-SRI 6E7 5 7E 8N
g3 0.7% 0.7%
Y73 1.2% 1.2%
Bk 1,500psi (10MPa) 1,500psi (10MPa)

5 51 B B RO R B A R 75% (SR — 1K)

“EWAREMEOE, TRARMREERE. NFREWKRE, EINKERE, AOKBE. NRRERKRE, HOREA

B, BIKEE. REREBRE/ KE.

CPL 10127 03/15



